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Sparepartslist FWL-1000

Position no. Description Fermno.
3 Ballbearing 6204 Z2Z 806204
23 Switch 206958
21 BoltM16X85 206968
24 Motor 206953
25 V-belt 206970
34 Spindle 206955
35 Center, spur 206956
37 Pulley 206952
38 Handwheel 206951
42 Faceplate 206971
43 Holder, Tool rest 206967
44 Handle, wrench 206959
45 Holder, toolrest 206960
46 Knob, tool lock 206962
47 Rest, 12”tool 206961
48 Tailstockend bed 206974
49 Center, BB sput 206963
50 Spindle, tailstock 206965
- Capacitor (12uF/400VAC) 206973
49-51+38+43 Tailstock complete 206949

Fig.9 Fig. 10

Fig. 11
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p WOOD LATHE

The numbers in the following textreferto the drawing on page 2-3

Foryourown safety andthat of others, we recommend that you read this instruction

@ manual carefully before using this saw. Keep this instruction manual and the
documentation provided with the saw for future reference.

Contents

Machine information

Safety instructions

Installation

Operation

Service & maintenance

1.MACHINE INFORMATION

Technical specifications

abrwN=

Voltage | 230V~
Frequency | 50Hz
Powerinput | 400W
No-load speed | 810-2480/min
Nr. of speeds | 4
Distance between centers | 1000mm
Face plate diameter | 350mm
Weight | 36kg
Lpa(sound pressure) | 78dB(A)
Lwa (acoustic power) | 89dB(A)
Vibrationvalue | 2.5m/s?

Checkthe machineskloose parts and accessories for transport damage.

Productinformation
Fig.A
1. Headstock with motor-housing
2. On/off switch (Magnetic switch).
3. Turning center
4. Bed

5. Holdertool rest
6. Tool rest

7. Tailstock center
8. Tailstock
9. Foot
10. Faceplate

4 Ferm
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HeucnpaBHoTH

B cny4ae HemcnpaBHOCTW, HaMp., NOCNe M3HOca Kakon-nnbo YacTu, obpaTuTeck No agpecy
nyHKTa 06CnyXMBaHWs, ykasaHHOMY B rapaHTUAHOM TanoHe. [TOKOMMNOHEHTHOE
npegcTaBneHne n3obpaxeHns YacTel, KOTOPbIE MOXETE 3aKka3aTh, Bbl HAWAETE HA
nocnegHen cTpaHuLie pykoBoacTBa.

3awwmTa okpyKalemn cpeabl
Bo nsbexxaHue TpaHCNopTHbIX MOBPEXAEHWI U3AenNne NOCTaBMNAETCS B NPOYHOW yNaKoBKe.

3HaunTenbHas YacTb MaTepnanos YNaKOBK/ NOANEXUT yTUNn3aumm, n0O3ToMy npocum
nepenarb ynakoBKYy B COOTBETCTBYHOLLYHO cCneunanm3npoBaHHyo opraHn3auuio.

HeucnripagHsbil u/unu bpakogaHHbIU 371eKmMpuUYecKUl Usu 3r1eKMpoHHbIU npubop
domxeH bbimb ymunu3uposaH O0ImKHbIM 06pa3om.

FapaHusa
YcnoBw sirapaHTum Bbl HAAETE B OTAEMBHO NpUnaraeMoM rapaHTUAHOM TarnoHe.

Ce OEKNAPALUNAOCOOTBETCTBUN (RUS)

Moa Hally UCKINMIOYNTENBHYIO OTBETCTBEHHOCTb YAOCTOBEPAEM, YTO AaHHOE n3aenne
yaooBneTBopdeT cneayowmm ctadHaapTtamMm MHOPMaTUBHBLIM JOKYMEHTaM:

EN55014-1,EN61000-3-2, EN61000-3-3, EN61029-1
cornacHo npasunam:
98/37EEC, 73/23EEC, 89/336EEC

01-03-2006
HUOEPNAHAObI

B. Kanmxod
OTaenKoHTpons kavecTsa

MocTosHHOE ynydueHue Hawen npoayKunn ABnaeTca HaLlen NONNTUKON N, NO3TOMY, Mbl
ocTtaensiem 3acobori npaBo Ha U3MEeHeHNe TEXHNYECKUX XapaKTepUCcTUK npoaykunm 6e3
npeaBapuTeNibHOro yseoMIeHus.

FermBV ¢ Lingenstraat6 « 8028 PM Zwolle * HupnepnaHabl
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2.SAFETYINSTRUCTIONS v

Explanation of the symbols

@ Read instructions carefully.

Inaccordance with essential applicable safety standards of European directives.
Denotesrisk of personalinjury, loss oflife ordamage to the tool in case of non-
observance ofthe instructionsinthis manual.

Indicates electrical shock hazard.

Immediately unplug the plug fromthe mains electricity inthe case thatthe cord gets
damaged and during maintenance.

> > B> >

Keep bystanders away.

-
=le

Wearearand eye protection.

Faulty and/ordiscarded electrical orelectronic apparatus have to be collected at
the appropriate recycling locations.

>4 @

Specific safety instructions

*  Unplug the machine from the mains before changing the speed or replacing the V-belt.

Always close the housing afterwards.

When turning between centres or on the faceplate always rough-out “out of round”

workpieces at slow speed. Running the Lathe too fast so that it vibrates could cause the

workpiece to be thrown from the lathe or the turning tool to be jerked from your hands.

»  Always rotate the workpiece by hand before turning on the motor. If the workpiece strikes
the tool rest it could split end be thrown out of the Lathe.

+ Do not allow the turning tool to ‘bite’ into the workpiece which could result in splitting of
the workpiece or the workpiece being thrown from the lathe. Always position the tool rest
above the centreline of the lathe for spindle turning. Do not apply the turning tool to the
workpiece below the level of the tool rest.

+ Do notrunthe lathe in the wrong direction. This could cause the turning tool to be thrown
from your hands. The lathe must run in a direction so that the centre of the workpiece is
below the level of the tool rest and turns towards you.

Ferm



P + Before attatching a workpiece to the faceplate always ‘rough it out’ to as true round as

possible. This will minimise vibration while turning. Always fasten the workpiece securely
to the faceplate. Failure to perform these setup operations could cause the workpiece to
be thrown from the lathe.

»  Avoid awkward hand positions where a slip could cause a hand to move into the
workpiece.

* Remove all knots before installing workpiece between centres or on the faceplate.

* Neverleave the lathe work area, before the lathe has come to a complete stop.

+ Do notlay your turning tools on the bench so that you must reach over the revolving
workpiece to select them.

+  Keep firm hold and control of the cutting tools at all times. Special caution must be
excercised when knots or voids are exposed to the turning tool.

+  Think safety, ware safety goggles.

+ Complete hand sanding of between centres or faceplate mounted workpieces before
removing from the lathe. Do not exceed the speed used for the last cutting operation
performed on the workpiece, in accordance with the speed chart.

* Never atempt to remount a faceplate turning to the faceplate for any reason. Never
attempt to remount a between-centres turning if the original centres in the turning have
been altered or removed. Be positive the lathe is set at the lowest speed if remounting a
between-centres turning with non-altered original centres.

* Use extra caution in mounting a between-centres or spindle turning to the faceplate, ora
faceplate turning to between centres, for subsequent operation. Be positive the lathe is
set at lowest speed for turning on.

+ Never mount a workpiece that contains any splits, cracks or knots to a faceplate or
between-centres.

Immediately switch offthe machine when

* Interruption of the mains plug, mains lead or mains lead damage.
»  Defect switch

*  Smoke or stench of scorched isolation

Electrical safety

When using electric machines always observe the safety regulations applicable in your country
toreduce therisk offire, electric shock and personalinjury. Read the following safety
instructions and also the enclosed safety instructions.

A Always checkthatthe power supply corresponds to the voltage on the rating plate.

Replacing cables orplugs
Immediately throw away old cables or plugs when they have beenreplaced by new ones. Itis
dangeroustoinsertthe plugofaloose cableinthe wall outlet.

Using extension cables

Onlyuse an approved extension cable suitable for the powerinput ofthe machine.

The minimum conductor sizeis 1.5 mm?2. When using a cable reel always unwind the reel
completely.
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5.CEPBUC UOBCNYXXUBAHUE

lpu ebinonHeHUU pabom Mo mexHU4Yeckomy oberyxueaHuto 0susameri si
é ybedumecsb, Ymo MalUuHa He Haxo0umc 51100 Harp 1 )KeHUeM.

MawwwHbl dupmbl Ferm cozgaHbl 4n 1 paboTbl B TEHEHWUN NPOAOIKUTENBHOMO MPOMEXYTKa
BPEMEHM NPU MUHUManbHOM TEXHUYECKOM 06 CNY>XNBaHUN.

MpogomkuTensHas yooBneTBopuTenbHa A paboTa 3aB1UCHUT OT COOTBETCTBYHOLLIETO yXoaa 3a
MaLLVHOW U peryn s pHOM OYNCTKN.

HeucnpaBHocTHn
Ha cnyyalii, ecnm ctaHok nepecTaHeT NpaBurbHO paboTaTtb, anee NpUBOANTCA HECKOMbKO
NMPUYMH 1 COOTBETCTBYHOLLMX PELLEHWIA:

« 3arotoBkaBpaljaetrcsicbueHvem unu  +  [poBepuTb KNMHOBUAHLIV pEMEHb Ha
He BpalLlaeTcsi BOBCe Npu paboTatoLem npeamMeT TPELLUMH 1 yGeanTbCs, YTo ero

moTope. HaTshKeHVe B HopMe.
+  Pesel BblGMBaET U3 BaLLKX PYK. «  [poBepuTb 4OCTATOYHYIO 3aTOUKY
pesua.

*  BblbpaTbans paboTbl cgaHHOM
3aroToBKOW 6oree HU3KYH CKOPOCTb
NocpeaCcTBOM NepeMELLEHNSA PEMHSI.

*  [lpoBepuTb BbICOTY YNOPHbIX LIEHTPOB.

PemoHm u o6cnyxugaHue Qo/mKeH npousgodumes MosibKo KeanughuyuposaHHbIl
crieyuanucm unu obeyxusarowasi gpupma.

OuucTka

«  [MoppepxuBaiiTe Ball CTaHOK B YNCTOTE. [lepEBSHHYIO CTPY>KKY M OMNUIKU yaansinTe c
MOMOLLIbHO LLETKN.

*  PerynsipHo npoBepsiiTe KNMHOBUAHBI pEMEHb Ha NPeAMET TPELLMH. Mpu
HeobXxoANUMOCTU 3aMeHUTE ero.

«  ObecneunBainTe YNCTOTY BEHTUNSALMOHHBIX MA30B MoTOpa. YaansinTe AepeBsHHY0
CTPYXXKY Y ONWIKKW AN1si NpeA0TBpaLLEHUs Neperpesa MoTopa.

+  3artauvBaiiTe NONyKpyrible 4ONOTa W pesLbl Ans 06ecneveHuns nerkoct paboTol.

Cmaska
MalumnHa He Hy>aaeTc s B ONONHUTENBHON CMa3ke.
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*  Mcnonb3yiTe nonykpyrrnoe 4onoTo ans 06pabotku. [lonoto cneayeT yaepKuBaTb Ha
NOBOPOTHOM YaCTU CynMnopTa TakuM 06pasom, YToBbl KOHYMK UHCTPYMEHTa Kacarcs
3aroTOBKM B TOYKE FOPU30HTanNbHO OCH.

«  [lonotoynepxmBaeTcs O4HO pyKOWi 3a pyKOATKY, a APYroi pyKoii nepemMeLLaeTcs Bnpaso.

TokapHasi o6paboTka c nnaHwanéoun
MnaHwariba npumeHsieTcsa Ans paboTbl C NOCKMMM 3aroTOBKaMM.

«  O6paboTkaHa4nmHaeTcs cAanbHEro oT LieHTpa 3aroToBKM Kpasi.

«  3aaHsan 6abka npuaBUraeTcs rno BO3MOXHOCTU BRvKe K 3aroToBKe.

«  insBHYTpeHHel 06paboTku 3aaHIo 6abKy crieayeT OTOABWHY Tb MaKCUMarbHO Aaneko
Mo CTaHuHe.

A\

Mone3Hbi coBeT: [1n5 paboThl C 3aroToBKaMu1 Manoro pasmepa MoXHO U3rotToBuTb
NPOCTaBOYHYIO MNACTUHY. I3rotoBbTE ANCK KPYTNon hopMbl NpMbnnsutensHo Ha 25 MM Lumpe
BAMaMeTpe, YeM nnaHLuanba, n 3akpenuTe ero BUHTaMu (LUypynamm) Ha nnaHwarioe (puc.11).
[HaHHoe npucnocobneHve genaet 06paboTky ManeHbKUX No pa3mepy 3arotoBok bonee
6e3onacHom, Tak kak Npu 3TOM NnaHLwanba He MoXeT 3a4eTb AONOTO. 3aroTOBKY MOXHO
KPEenuTb KNPOCTaBOYHOMY AMNCKY Pa3HbIMM criocobamu, Hanpumep, Kneem Uiy BUHTamu.
CHayvanaHago NpuKnenTb Kycok ByMary KnpocTaBoOYHOMY AMNCKY O4EHb CUIbHBIM KIleeMm,
3aTeM NpuKNenTb 3aroToBKy k bymare. Nocne okoH4aHns1 06paboTKy 3aroToBKY MOXHO byAeT
OTAENWTL CMOMOLLIbIO NITOCKOro pesLia (CTameckm).

Mpw 3akpenneHn 3aroToBKM Ha NnaHLuaribe C NTOMOLLIbIO LLYPYMOB TOMNLUHA 3aroTOBKM
[OIKHa ObITb AOCTAaTOYHOMN, 4TODObI pe3eL; He 4OCTaBan 4o LYPYMnoB.

Cobntodatime 0cmopoxxHOCMb MPU Pe3Ke 8HympuU 3a20moeKu, 0cobeHHo ecru
omeepcmue y3koe usnu ariybokoe. [lpu amom pesey Moxxem 3acmpsime 8
3a2omoeke unu 6bimb 8b16UMbIM U3 PYK (puc.8).

OemoHTax nnaHwaunobl

Puc.12

BcTaBuWB raeuHbI Ko B Npopesb B nepeaHeit 4acTi MallnHbl, 3adoMKkecMpoBaTh LUMMHAENb.
3aTem no Heo6XxoAMMOCTN OCNABUTL UNN 3aTSIHYTh NNaHLLAROY.

Yucrosasi o6paboTka
3aroToBKy MOXHO OKOHYaTENbHO OTLWNMGOBATL C MOMOLLbIO HAXXaauYHo 6ymaru. [1ns aToro
crnepyeT OTBECTM 3a4HI0t0 6abKy OT 3aroToBKM, YTOObI OHa HE MeLuana LWNNGOBKe.
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The wood lathe mustbe installed firmly on aworkbench. Holes in the bed of the machine provide
the abbility to screw the lathe to the bench. This can be done with 4 bolts.

Woodchisels

»  Buy chisels of good quality and make sure they are sharp. Fig. 9 shows eight of the most
used chisels. Use gouges for cutting rought workpieces and flat chisels for finishing a
workpiece.

Slanting chisel can be used for flat cuttings, tip-chisels for cutting V-slots. A cut-chisel is
used to cut the workpiece.

After using the chisels they have to be sharpened on a whetstone or grinding machine
(Fig. 10).

Chisels
Fig.9
. Slanting chisel (wide)
Slanting chisel (small)

Wide gouge
Medium wide gouge
Small gouge

Flat chisel

Tip chisel

Cutting chisel

ONoaR~LN=

Thislathe is equiped with two pulleys. By moving the V-Belt you can select up to four different
speeds. Detailed informationis situated on the inside of the motor-housing.

High speeds can be used for smaller work pieces with a small diameter. Slow speeds mustbe
used forlarge workpieces with alarge diameter and for work pieces on the faceplate.

Moving the V-belt

Fig.2

*  Unplug the machine from the mains supply and loosen the two motor-attachment bolts
on the top of the motor-pulley.

Now the V-belt can be moved.

Tighten the motor-attachment bolts, close the motor-housing and plug in the machine in
the mains socket.

Tensionfothe V-belt

Fig. 2

The belttension knobs are situated inside the motor-housing. Tighten the knobs by hand and fix
them firmly with the supplied wrench.

Ferm



Before operation

*  Check the following before you use the machine:

* does the voltage of the machine correspond with the mains voltage;

» are all parts of the machine well fixed.

Close the motor-housing.

Unplug the machine from the mains before changing the speed or replacing the V-belt.
Always close the housing afterwards.

Before you start cutting the workpiece, make sure the rough edges are cutaway.
This can be done with abandsaw- orgrindingmachine.

Adjusting the tool restand the tail stock

Fig.3

Thetoolrestandthetailstock are mountedinthe bed. By loosening the lock knobs they can be
shifted totheleft orright. Make sure they are tightend firmly when you have set the right position.

Position of the tool rest

The position of the tool restis much more importantthanit’'s height towards the workpiece. The
heightofthe chisel can be adjusted by placing the chisel on the centre of the workpiece by hand.
Thetoolrestis bestsituated a bitbeneath the centre line of the workpiece.

Turnthe workpiece by handto see ifitcan runfreely and does nottouch the toolrest.

Centre
Draw with a pencil two diagonals on both sides of the workpiece. Thisway you canfind the
centre ofthe workpiece. Hita smallhole inthe centre.

Mounting the workpiece

Fig.4

* Loosen the centre from the spindle and hit it with a wooden or plastic hammer on top of
the workpiece.

Tighten the centre and workpiece on the spindle .

Move the tailstock towards the workpiece until it touches it.

Make sure the workpiece can turn easily. Tighten the workpiece, spindle and tailstock
firmly.

Making aworkpiece

Fig.5

»  First make a template of the workpiece. Draw vertical lines where the diameter changes.
When you start with a square piece of wood, draw with a pencil the lines on at least two
sides.

After cutting the largest diameter you have to copy the lines from the template with a
pencil by turning the workpiece by hand. Store the template and mark the workpiece if
necessary.

Start cutting with the largest diameter, after which you must cut the ‘shoulders’. This is
the side a large diameter is separated from a small diameter .

Ferm

PerynupoBkanoaBuXHOM YacTu cynnopTtau3agHeu 6abku

Puc.3

MoaBwxkHas YacTb cynnopTa u 3aaHsas 6abka MOHTMPYOTCSA Ha CTaHWHY cTaHka. Ocnabus
3arnopHble pyKosiTkM, 06€e 3Tu AeTany MoXxHo nepeasurath BrpaBo-Bneso. O6s3atenbHO
cneayeT Kpenko 3aTarmBaTh PYKOSTKM MOCIE BbICTaBMNEHWS 3aroTOBKM B HY>XHOE NMOMOXEHUE.

PacnonoxeHue NnoABUXHOM YacTu cynnopTa

MonoxeHvie NOABWXKHOI YacTu cynnopTa siBNsieTcs ropasao Gornee BaxHbIM apameTpomM,
HeXernu eé BblcoTa Mo OTHOLLIEHUIO K 3aroToBke. BbicoTa nofiBoaa TokapHOro pe3Lia MoXeT
perynmpoBaThCs Bpy4HYH NPOCTbIM NoABEAEHUEM pe3Lia K LIEHTParbHOM OCY 3aroTOBKU.
JMyywue Bcero pacnonarate NOABUKHYHO YaCTb CYNMopTa Yy Tb HUXE rOpU3OHTaNbHOM OcU
3aroToBKM.

CneflyeT Bpy4HYt0 NPOBEPHYTb 3aroTOBKY, YTOObI yGeAUTLCS, YTO OHa CBOGOAHO KPYTUTCS U He
3a/ieBaeT NoABWKHYIO YacTb cynnopTa.

LleHTpoBKa

Ha o6oux TopLax 3aroToBk1 CreayeT KapaH4aLloM MpoYepTUTb AnaroHasnbHbie IMHUK. Taknum
obpasom onpegensieTcs LeHTp 0CY 3aroToBkW. Ha nepekpeLuBaHum gnaroHanei Hago
NpoAaBuUTb ManeHbkoe yrnybnexve.

YcTaHOBKa 3aroToBKU

Puc.4

*  OTBEpHYTb LLEHTpP OT LUNMHAENS 1 BOUTL €r0 AIEPEBSHHOM UM NIACTUKOBOW KUSIHKOM B
TOpeL, 3aroTOBKM.

+  3aBepHyTb LEHTP C3aroTOBKOW Ha LUNUHAENb.

»  [NogBecTtun3agHioto 6abKy K 3aroToBKE 4,0 KOHTaKTa C HEM.

*  Y6eautbcsiBTOM, YTO 3aroTOBKa Nerko Bpataercs. Kpenko 3aTsiHyTb 3aroToBky,
LWINUHAENb U 3aHI0K0 6abKy.

MoaroroBKa 3arotoBku Kob6paboTke

Puc.5

+ [OnaHavanacpenavite WabnoH 3arotoBku. B mecTax nuameHeHns guameTpaHago
NpoBeCTV BepTMKanbHble NMHUK. Ecnn paboTa HauMHaeTcsi C HENOAroTOBMNEHHOM
3aroTOBKW (AeTanun KBagpaTHOro ceveHunst), To Haao NPOYePTUTL KapaHA4ALLOM 3T IMHUK,
no KpawiHel Mepe, Ha ABYX CTOPOHAaX 3aroTOBKY.

+  [Mocne o6paboTku camoro 6onbLLOro AnameTpa Bam criedyeT nepeHecT IMHUK
KapaHgaLluom c LuabrnoHa, npoBopaynsas 3aroToBky Bpy4Hyto. CoxpaHuTe wabnoH Ha
byayLuee v npyv HeO6X0AMMOCTU MPOMAaPKUPYATE 3aroTOBKY.

+  TokapHyto 06paboTKy HaumMHalTe c camoro 60nbLLOro AnameTpa, nocse Yero Hago
NepexoamThb K «MnedmKamy (CTOPOHbI, KOTOPble OTAENSOT GOMNbLLOV AMaMeTp OT Manoro).

+  HaunHaiite 4yepHoBY0 06paboTKy pe3uom 60°. 3aTeM aAns Masnbix AMamMmeTpoB
ucnone3yiite pesew, B 30° unu kpyrnoe gonoto 60°. Yncrosasi o6paboTka npomssoamTcs
Haxkga4Hol 6ymaromn unm HanUnbHUKOM.

TokapHasi o6paboTka Mexay LieHTpoB

Puc.6+7

+  [MpnobpaboTke mexay OBYX LLEHTPOB 3aroToBKa pacrnonaraeTcs Mexay WnuHaenem
3agHel 6abkoin.
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5. Y3koenonykpyrnoe gonoto
6. [Mnockunpesel

7. OCTpOKOHEYHOE JONOTO

8. OrtpesHoegonoTto
CkopocTtu

Puc.2

[aHHbI cTaHOK OCHaLLLeH ABYMs LKMBamu. [locpeacTBOM NepeasmKeHNs KNMMHOBUOHOMO
PEMHSI MOXXHO BbIGMpaTh M0BYH0 3 UMEIOLLMXCSA YeTbIpeX ckopocTeli. bonee nogpotHas
nHdopmaLmsi 06 3ToM NpuBeaeHa Ha TabrnnyKe C BHyTPEHHEN CTOPOHLI KOXKyXa
anekTpoaBuraTens.

B 06LLeMm, BbICOKME CKOPOCTM UCMONb3YTCA A5t paboTbl C HEBONbLUMMMW 3aroTOBKaMy Marioro
AVameTpa; HU3KME e CKOPOCTN UCMOMNb3YIOTCA AN KPYMHbIX 3aroTOBOK 60NbLLOro AnameTpa
1 Aans paboTkl ¢ NnaHLWwarkboii.

MepemelueHne KMTHHOBUAHOIO PEMHA

Puc. 2

*  O6ecTouMTb CTAHOK, BbIHYB BUITKY U3 CETEBOW PO3ETKM 1 0cnabuTtb 06a 6onTtakpenneHus
3MNeKTPOABUraTens B BEPXHEN YacTu LLKMBa ABUraTens.

*  Tenepb KNMHOBUAHbIV pEMEHb MOXHO NepeaBurathb.

+  3ataHyTb/aBabonTaKkpenneHusi aNeKTpoaBUraTensi, 3akpblTb KPbILLKY KOXYXa 1
NOAKIOYUTb LUTEKEPHYHO BUIKY B CETEBYHO PO3ETKY.

HaTsikeHMe KMMHOBUAHOIO PeMHS

Puc. 2

PyKOSITKM perynmpoBKu HaTsBKEHWS PEMHS PacroNoXeHbl BHYTPU KOXXYXa aneKkTpoasuraTensi.
PykosiTkvn cnegyet 3aBopaymBaTh BPY4HYHO M AOMONMHUTENBHO TYro 3aTArMBaTh npunaraemMbiv
rae4YyHbIM KIno4YOM.

4. PABOTbI

MepenHavyanom paboThbi

» [lepenHadyanom paboTbl Ha CTaHKe NPOBEPUTL CNeayoLLee:
*  coomeemcmaeyem U MOOKMIoYaeMoe HarnpsikeHUe cmaHKa cemesomy

HarnpsiKeHuro;

*  8cesnudemarnucmaHka domKHbIM 06pa3om 3aKpernseHsbi.

*  3aKpbITb 3aWMUTHBIN KOXYX ABUraTens.

* LUTeKepHyIO BUJIKY CrieayeT BbIHUMaTb U3 PO3ETKU Nepen TeM, KaKCMEHUTb CKOPOCTb U
3aMeHUTb KJ'IVIHOBVI,E[Hbe/] pemMeHb. Mocneyero BCerga3akpblBaTb 3aLLU/ITHbII7I KOXYX
pemMHs.

MepenTem, kak Ha4uMHaTL paboTy Ha TOKApPHOM CTaHke, 0653aTenbHO cnegyet
npeaBapuTenbHO o6TecaTb OCTPbIe KPOMKM 3aroTOBKM C MOMOLLIbHO IGO0 NEHTOYHON NI
60 TOUNNBbHOW MaLLUUHBI.
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*  First cut with a 60° chisel. Then for the smaller diameters a 30° or 60° round chisel.
Finish the workpiece with sanding-paper or file.

Turning between the centers

Fig.6+7

*  While turning between the two centres the workpiece is situated between the spindle
and the tailstock.

» Use agouge or round chisel to cut the workpiece. Hold down the chisel on the tool rest in
a way the tip of the chisel touches the workpiece in the centre.

* Hold the chisel with one hand on the grip and move the chisel in the right position with
the other hand.

Turningontheface plate
The faceplate willbe used for cutting flat workpieces.

«  Start cutting on the outside of the workpiece.
* Move the tailstock as close as possible to the workpiece.
» Forinternal cutting move the tailstock as far away as possible on the bed.

Take care while cutting inside a workpiece, especially when the hole is narrow or
A deep. The chisel can get stuckorit can be hitout of yourhand (Fig.8).

TIP: For cutting small workpieces an attachmentplate can be made. Make around disc,
approximately 25 mmwider than the faceplate and attach it with screws onthe faceplate
(Fig.11).

This attachmentplate makesitsaverto cut small workpieces because the chisel cannotbe
touched by thefaceplate. The workpiece can be mounted on the attachmentplate in different
ways, forexample with glue or screws.

Glue apiece of paperon the attachmentplate with a very strong glue. Then glue the workpiece
onthe paper. After cutting the workpiece can be removed by using aflat chisel.

When screwing the workpiece on the attachmentplate the workpiece has to be that thick the
screws can notbe hitby the chisel.

Removingthe faceplate

Fig.12

Hold the spindle by inserting awrenchinthe sloton the front ofthe machine. Loosen ortighten
thefaceplate asdesired.

Finishing
The workpiece can befinished by polishing it with sanding-paper. Move the tailstock away from
the workpiece so you can handle the workpiece easily.

Ferm



5.SERVICE & MAINTENANCE

Make sure thatthe machine is not live when carrying out maintenance work on the
motor.

The Fermmachines have been designed to operate over along period of time with a minimum of
maintenance. Continuous satisfactory operation depends upon proper machine care and
regularcleaning.

Malfunction
Should the machine fail to function correctly, anumber of possible causes and the appropriate
solutions are given below:

*  The workpiece is turning irreguarly or *  Check the V-belt for cracks
not at all while the motor is running. *  Make sure the V-belt tension is in order.
»  Chisels are hit out of your hand. » Checkifthe chisels are sharp enough.
»  Select a slower speed for the workpiece
by moving the V-belt.
*  Check the center-height.

Repairs and servicing should only be carried out by a qualified technician or service
{ : 5 firm.

Cleaning

+  Keep the wood turning lathe clean. Remove wood chips and dust with a brush.

+  Checkthe V-belt reguarly for cracks. Replace the belt if necessary.

* Make sure the ventilationslots of the motor are clean. Remove wood chips and dust to
prevent the motor from overheating.

+ Sharpen the gouges and chisels to make sure you can cut wood easily.

Lubrication
The machine requiers no additional lubrication.

Faults

Should afaultoccur, e.g. afterwear of a part, please contactthe service address onthe warranty
card. Inthe back of this manual you find an exploded view showing the parts thatcan be
ordered.

Environment

To preventdamage during transport, the appliance is

deliveredin a solid packaging which consists largely of reusable material. Therefore please
make use of options for recycling the packaging.
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. [NosBneHun gbima nnun 3anaxe ropen017| nsondayunu.

OnekTpo6ezonacHocTb

Mpwu akcnnyaTawuum aNekTpUYeckux MalLH Bceraa cobniofaiiTe AeiCTBYOLL e NpaBuna
TEXHUKM 6e30MacHOCTM NSl CHUXKEHWS pUCKa NoXapa, NOPakeHWs! 3N1IeKTPUYECKMM TOKOM 1
TpaemM. MNpouunTaiiTe HacTosLLMe TPEGOBAHWS, 8 TAKKE BXOASLLYIO B KOMMNEKT MHCTPYKLMIO MO
TexHUKe 6e30nacHOCTW. XpaHUTe UHCTPYKLMK B MECTe, 06ecneunBaroLLeM X COXPaHHOCTb!

Bcezda ybexxdalimecb 8 moM, 4mo rnumaHue coomeaemecmeayem HarnpsiXeHuio,
yKa3aHHOMY Ha 3agodckoli mabrnuyke.

3ameHa kabenei u WiTencenbHbIX BUNOK

Ecnu kabernb nuTaHus NoBpexaeH, ero HE06X0AMMO 3aMeHUTb Ha crieLanbHbIi kabernb
NUTaHKS!, KOTOPbI MOXHO NPMOBPECTU Y NPOM3BOAUTENS UMK B CIY>Ge CepBUCHOTO
o6cnyxuBaHus npomssoauTens. HemeaneHHo BbIGpocUTe cTapbilii kabenb 1 3NeKTPoBMITKY
nocrie 3ameHbl Ux Ha HoBble. ONacHO BCTaBNSATb B PO3ETKY BUIKY HENOACOEANHEHHOTO LLUHYpPa.

MNpumeHeHne yanuHUTenbHbIX kabenei

Mcnonb3ayiTe TonbKo npeHa3HaueHHble A1s 3TOW Lieny yanuHUTenbHble kabenu,
paccyuTaHHble Ha NUTaHue MalluHbl. MUHUMarbHoe cedeHune NpoBoaa AOMKHO GbiTh 1,5 MM2.
Mpu ncnonb3oBaHUU kaGenbHOI KaTyLLKU Bceraa pa3marbiBaiTe KaTyLUKy NOMHOCTbIO.

3.MOHTAX

TokapHbI CTaHOK AOMKEH YCTaHaBNMBATLCSA HA MPOYHYHO YCTONYMBYHO ONOPY (BEPCTaK).
YeTbipe 0TBEPCTUSA B CTAHUHE MaLLWHbI NpegHa3HavYeHbl AN hMKenpoBaHus eé K
NOBEPXHOCTU BepCcTaka nocpeacTBoM 60NnToB.

PyyHble pe3ubl No AepeBy

»  [NpuobpeTaiiTe pesLbl XOPOLLEro KayecTBa n obecneynBaiite, YTo6bl OHY Bceraa bbinu
3aToyeHHbIMK. Ha pucyHke 9 nokasaHbl BOCEMb CaMblX PacnpOCTPaHEHHbIX TUMOB
pesuoB. Vicnonb3yiiTe Nonykpyrmnoe A4onoTo Ans paboThbl C KpyribiMy 3aroToBKamu 1
nnockme pesLbl Ans YCTOBON 06paboTKM 3aroToBKU.

»  CKoOLUEHHbIe pe3Lbl MPUMEHSIKOTCSA SIS MIIOCKOro pe3a, OCTPOKOHEYHbIe pe3Libl - A1s
BbI6OpKM V-06pasHbix kaHaBok. OTpe3HOoe A0NOTO NPUMEHSIETCS AN OKOHYaTENbHOrO
0bpe3aHusi 3aroToBKu.

+  [locneucnonb3oBaHWs pe3LoB 1X CrieayeT 3aTaunBaTh TOUYUIIbHBIM KAMHEM UK Ha
3aTo4Hou MaLuunHe (puc. 10).

PyyHble pe3ubl

Puc.9

1. CKoLUEeHHBbIN pe3eL, (LUIMPOKUIA)

2. CKoLU€eHHBI pe3eL, (y3Kui)

3. LUupokoe nonykpyrioe AonoTo

4. Tlonykpyrnoe [onoTo cpegHem WUpUHbI
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*  HenosBonsiTe pe3uy «Brpbi3aTbCsi» B 3aroToBKy. /13-3a 3T0ro 3arotoBka MoxeT
packonoTbCs UMM MOXET ObITb BbIOpOLLEHA M3 CTaHKa. [Npy LWNMHAENbHOW TOKapHO
06paboTke NOBOPOTHAs YacTb CynnopTa BCeraa AoMKHa BbICTaBNATbLCSA HAg,
ropU30HTanbHOW OCbto CTaHKa. He noaBoamMTe peseL K 3aroToBKe HUXKE NUHUN
pacnonoXxeHWs NOBOPOTHOM YacTu cynnopTa.

*  He ponyckaliTe BpalleHWsl CTaHKa B HENPaBWibHOM HanpaBreHuu. 13-3a 3Toro TokapHbIii
pe3eL, MOXeT ObITb BbIOWT U3 BalLUX pyK. HanpaBneHue BpalleHns cTaHKa JOMKHO
yCTaHaBMMBaTbCHA TakuM 06pa3oM, YTOObI LieHTparibHas OCb 3aroTOBKM pacnonaranach
HVXe YPOBHSI MOBOPOTHOM YacTu CynnopTa, ¥ 3aroToBKa Bpallanach no HanpaeeHno K
BaM.

*  Euepo3akpenneHns 3aroToBku Ha NnaHLwanbe caenanTe MakcumarnbHOe YepHOBYHO
OUMNMHAPOBKY 3aroTOBKM, YTO NMO3BOSUT BaM CBECTM K MUHUMYMY BUGpaLuio npu
nocnepgytouleri pabote. Bcerga npoyHo 3akpennsiiTe 3aroToBKy Ha nnaHLuanbe.
HeBbINonHeHme aT1X NoaroTOBUTENbHbIX LLIATOB MOXET MPUBECTM K BbIGPOCY 3aroTOBKM 3
CTaHkKa.

*  WN3Geraiite HeyaO6GHOIrO M HENMOBKOIO PACMONOXEHUS BaLLUX PYK, P KOTOPOM pyKa MOXET
nonacTb B 3aroTOBKY.

» [NpenBapuTenbHO yaansanTe Bce Cy4ku nepes yCTaHOBKOW 3aroToBKM MeXAy YNOPHbIMU
LeHTpaMu unu Ha nnaHwanbe.

* HeocraensiiTe paboTaowmin TOkapHbIli cTaHOK 6e3 npucmoTpa. Yxoas ¢ pabovero
mMecTa, ybeanTech, 4TO CTAaHOK MONTHOCTHH0 OCTAHOBMEH.

*  HeknaguTte cBoM TOKapHbIe pe3Libl Ha TaKOe MECTO BepcTaka CTaHka, rae Bam npuaetcs
TAHYTbCS Yepe3 BpaLLatoLLyHOCS 3aroTOBKY 41151 TOr0, YTOObI B3ATH pe3eL.

*  BcerganpoyHo fepxuTe pesel B pykax M BHUMATENbHO KOHTPONUPYITe ero paboTy;
0co60 3T0 KacaeTcsi CUTyaLMiA, Kora B 3aroTOBKE Nof, pe3L0M NOSIBISIETCSA CYHOK UNn
nycrora.

»  BcerganomHuTe 0 cBO€el 6€30MacHOCTM M HOCUTE 3aLLUMUTHbBIE OYKN.

* [pexae, 4em cHUMATL 3aroTOBKY CO CTaHKa (Npu paboTe kak Mexxay YNnopHbIMM
LeHTpamMu, Taku Ha nnaHLwanbe), oBeanTe pyyHyto WnMdoBKy Ao koHua. Mpu
OKOH4YaTenbHOM 06pe3aHnK 3aroToBKM NpuaepXmnBanTeck NpMBEAEHHON B Tabnuue
CKOPOCTW 1151 3TOW Onepauuy M HUKOr4a He NpeBbILLaiTe eé.

+  O6pabaTtbiBaemyto Ha NnaHLuanbe 3aroToBKy 3anpeLLaeTcs 3aKpennaTh Ha Hell
NOBTOPHO. 3aroToBKY, 06pabaTtbiBaeMyto Mexay yrnopHbIMU LLEHTpaMu, 3anpeLLeHo
nepeycraHaenMeaTb BTOPMYHO, ECINN NEPBOHAYasibHbIE LLEHTPbI UBMEHSINUCH UK
cbuBanuce. YctaHaBnuBariTe TokapHbli ctaHok TONTbKO Ha camyto HU3KyHo 13
ckopocTel, ecnu Bel cobupaeTteck nepeyctaHoBUTL 06pabaTbiBaBLLYHOCS MEXAY
YMNOPHbIMM LIEHTPaMM 3aroTOBKY BTOPUYHO, 6€3 CMEHbI MONOXEHNS LLEHTPOB.

*  Byabre 0co6GEHHO OCTOPOXHbI NPY YCTAaHOBKE Ha NnaHLwariby 3aroToBku, paHee
06paboTaHHON MeXay yNOPHbLIMY LIEHTpaMU MU Ha LWNUHAENE; nnu ecnu Bel 3axknmaeTe
MeXay YNOopHbLIMU LIEHTPaMM 3aroToBKy, paHee o6pabaTbiBaBLUYOCS Ha nnaHLanbe.
O6s13aTENBHO NPOKOHTPONMPYITE, YTO TOKAPHbIV CTAHOK BLICTABMEH Ha CaMyHo HU3KYHO U3
BO3MOXHbIX CKOPOCTEW, NPeXae YeM BKIMIOUNTb CTAHOK M MPOAOIKMUTE paboTy.

+  3anpeliaertcs ycTaHaBNUBaTb 3aroTOBKY Kak Ha nraHLwarioy, Tak u Mexay ynopHbIMn
LieHTpaMu, eCINY OHA UMEET TPELLMHBI U CYYKM U pacLLenneHa.

HemeaneHHO BbIKNIOYUTD MalIWHKy npun
* HewncnpaBHOCTM B CETEBOW BUIKE, CETEBOM LLHYpe unnnoBpexgeHnm lwHypa.
* HewncnpaBHoM Bbiknto4arene.
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Faulty and/ordiscarded electrical or electronic apparatus have to be collected at
the appropriate recycling locations.

Warranty
The guarantee conditions can be found on the separately enclosed guarantee card.

Ce DECLARATION OF CONFORMITY (GB)

We declare underour sole responsibility that this productis in conformity
with the following standards or standardized documents:

EN55014-1,EN61000-3-2, EN61000-3-3, EN61029-1
inaccordance withtheregulations:
98/37/EEC, 73/23/EEC, 89/336/EEC

from01-03-2006
ZWOLLENL

W. Kamphof
Quality department

Itis our policy to continuously improve our products and we therefore reserve the rightto change
the product specification without prior notice.

FermBV ¢ Lingenstraat6 « 8028 PMZwolle * The Netherlands
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HOLZDRECHSELMASCHINE

Die Ziffernim nachstehenden Textverweisen aufdie Abbildungen auf Seite 2- 3

empfehlen wirlhnen, sich diese Bedienungsanleitung vorderersten
Inbetriebnahme griindlich durchzulesen. Bewahren Sie diese Anleitung und die
librige Dokumentation zusammen mit der Maschine auf.

@ Um Ihre eigene Sicherheit und die SicherheitAnderer zu gewéhrleisten,

Inhalt

1. Technische Daten

2. Sicherheitsvorschriften

3. Installation

4. Bedienung

5.  Wartung und Pflege

1. TECHNISCHE DATEN

Geratedaten
Spannung | 230V~
Frequenz | 50Hz
Aufgenommene Leistung | 400W
Drehzahl, ohne Last | 810-2480/min
Anzahl Geschwindigkeiten | 4
Abbmessung zwischen Spitze | 1000mm
Mitnemerdurchmesser | 350mm
Gewicht | 36kg
Lpa(Schalldruck) | 78dB(A)
Lwa (Schalleistung) | 89dB(A)
Vibrationswert | 2.5m/s?

Uberpriifen Sie die Maschine, lose Teile und Zubehér auf Transportschaden.

Produktinformationen
Abb.A

Motorgehause
An/aus Schalter (Magnetschalter)
Hauptachse

Bett

Supporthalter
Support
Umlaufende Spitze
Reitstock

Fuss

©CRND>O P WN =
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HenoaBwxHbIV yNOPHbIV LIEHTP
3agHAa 6abka

Onopa

0. MnaHwanba

2.PYKOBOACTBOMNOBE3OIMNACHOCTU

PacwudpoBka o603Ha4eHum

S©®oN

@ BrumamernbHo yumadlime uHCcmpyKuuu.

43

B coomsemcmauu ¢ 0CHOBHbIMU PUMEHSIEMbIMU HOpMamu e8pornelickux
Oupexkmus.

Puck nospexdeHusi uHCmMpyMeHma u/unu mpasm, cMepmu 8 criyqyae
HecobnodeHuUs1 UHCMpyKyuli daHHO20 pykogodcmea.

BepossmHocmb nopaxxeHusi 3f1eKmpuUYeCcKUM MOKOM.

B cnyyae nospexdeHusi npoeoda HeMeOneHHO 8bIHbME 8UJIKY U3 UCMOYHUKa

371EKMPONUMaHUsi; OMK/rYalime 8UsIKy 0m UCMOYHUKA 31IEKMPONUMaHusi U 60
8peMsirposedeHUss MexobCyKugaHUs.

3 B> B> B>

He noseornsatime npubnuxambcs TOCMOPOHHUM.

-
=le

Hadesalime cpedcmea 3aujumsi 0p2aHo8 criyxa U 3peHus.

HeucnpasHbili u/unu 6pakogaHHbIlU 351eKmpuYecKul Uy 31eKmpoHHbIU npubop
QosmkeH bbimb ymunu3uposaH OOImKHbIM 06pa3oMm.

>4 @

I1e|-|e.q BKJTI0MEM LIMPKYLAPHOM NUIbI
Mpu ToKapHOIi 06PaboTke MEXKAY YNOPHLIMU LIEHTpamm UM C MOMOLLbHO NaHLLai6b Bcerga
YCTaHaBNMBalTE HA3KYH CKOPOCTb CTaHKa A1 NpeaBapUTenbHON 06paboTKu «HEKPYTTIBIX»
3aroTOBOK. DTOXKe KacaeTcs ToKapHOI 06paboTku. CIIMLLKOM BbICOKasi CKOPOCTb paGoTbl
CTaHKa BbI3blBaeT BUGPALI0 3aroTOBKM, 13-3a YETO BO3HMKAET OMacHOCTL Bbibpoca
3aroTOBKW U3 CTaHKa UM MHCTPYMEHT-PE3eL, MOXKET BbIGUTb U3 BaLLIMX PYK.

«  BcerganpegsapuTenbHO NPOBOPAYMBaNTE 3aroTOBKY BPYYHYIO 40 BKIOYEHNS
Aswratensi. Ecnv zarotoBka 3ageBaeT 3a NoBOPOTHYI0 YacTb CynnopTa (OnopHYto
nnacTuHy pesLa), To OHa Npu paboTe MOXKET PAaCKONOTHCS M BbINETETb U3 TOKAPHOIO
CTaHkKa.
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OEPEBAHHbIA TOKAPHbIA CTAHOK

Lugppoenbie 0603Ha4eHUs1 8 meKCme OMHOCSIMCS K U306paXeHUsiM Ha cmpaHuyax 2-3

pekomeHOyeM 8HUMameribHO 0O3HaKoMumcs ¢ daHHoU uHcmpykyued neped

@ Ans obecneyeHusi cobcmeeHHol 6e3onacHocmu u be3onacHocmu dpy2ux Mbl

HadariomM ucrionb3o8aHusi u3denus. He ebibpacbkigalime 0aHHY0 UHCMPYKUUO U
Opyaue npunazaembie K u30esuto O0KyMeHmbl 7151 B03MOXHOCMU UX
ucrnonb308aHusi 8 ydyuem.

CopepxaHue

WHdopmauus o6 ycTpolictee
PykoBoacTBo no 6e3onacHoCcTu

10. Planscheibe

2.SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ‘

Erlduterungder Symbole

@ Anweisungen sordfiéltig lesen.

c € Ubereinstimmung mit den jeweils mageblichen EU-Sicherheitsrichtlinien.

MoHTax
Pa6oThl

obrwN=

1. MAHOOPMALIUAOBE YCTPONCTBE

TexHuueckme xapakTepUCTUKMN

YxopnnTexHnyeckoe O6Cﬂy)KVIBaHVIe

Hanp sixeHne | 230B~
Yacrtota | 500y
BxogHa st MOLWHOCTb | 400Bt
CKOpOCTb NpU HYNEBOW Harpy3ke | 810-2480/muH
CkopocTb | 4
TokapHasi obpaboTka mexay LLeHTPOB | 1000
OunameTp kpyra | 350mm
Bec | 36kr

Mpa (3BykoBOE AaBneHue) | 78 oB(A)
Mwa (akycTu4yecka st MOLLHOCTb) | 89aBb(A)
BennunHa BuGpauum | 2.5m/cex?

Y6eaunTech, 4TO MaLLMHA, He3aKpennNEHHbIE AeTanu v NPUHaANEXHOCTN HE YTEPSIHbI N He
NoBpeXAEeHbI NPY TPAaHCMOPTUPOBKE.

UHdopmaum o6 napgenumn
Puc.A

ouhwb=

MepenHsia 6abka c KoXKyxOM anekTpoaBUraTens
Beikntodyatens BKIT./BbIKI1. (MarHntHeIn)
MepenHnii (NOABMKHBIN) LEHTP

CraHuHa

[Hepxartens noBOPOTHOM YacTu cynnopTa
lMoBopoTHas YacTb cynnoprta
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Lebens-und Verletzungsgefahrund Gefahrvon Beschédigungen am Gerét bei
Nichteinhaltung der Sicherheitsvorschriften in dieserAnleitung.
Deutet das Vorhandensein elektrischer Spannung an.

Ziehen Sie, falls das Kabel beschédigt wird und auch wéhrend Wartungsarbeiten,
sofortden Netzstecker.

3 D> B> B>

Umstehende fernhalten.

-
=le

>4 @

Schutzbrille und Gehérschutz tragen.

Schadhafte und/oderentsorgte elektrische oderelektronische Geréte miissenan
den daftirvorgesehenen Recycling-Stellen abgegeben werden.

Zusatzliche sicherheitsvorschriften

Stellen beim Drehen zwischen den Drehbankspitzen zur Vorbehandlung von 'unrunden’
Werkstlicken immer eine niedrige Geschwindigkeit ein. Dasselbe gilt fir das Drehen mit
einer Planscheibe. Wenn die Drehbank mit zu hoher Geschwindigkeit 1auft und dadurch
vibriert, besteht die Gefahr, daR das Werkstiick von der Drehbank weggeschleudert
wird, wodurch ihnen das Drehwerkzeug aus den Handen gerissen werden wurde.
Drehen Sie das Werkstlick immer mit der Hand, bevor Sie den Motor einschalten. Wenn
das Werkstuick an der Armauflage anstofRt, kann es passieren, daf} es sich spaltet und
von der Drehbank weggeschleudert wird.

Gewahrleisten Sie, dal sich der Drehmeif3el nicht in das Werkstlick 'bohren' kann.
Dadurch kann sich das Werkstuick spalten oder von der Drehbank geschleudert werden.
Achten Sie beim Drehen darauf, dal der Oberschlitten immer mittig tiber der Drehbank
steht. Setzen Sie den Drehmeif3el nicht unter Armauflagenhdhe auf dem Werkstiick an.

Ferm



+  Die Drehrichtung der Maschine muR so eingestellt werden, daf} sich das Werkstiick zu
lhnen hin dreht.

+  Sorgen Sie dafiir, dafl das Werkstlick bereits so rund wie mdglich ist, bevor Sie es auf
der Planscheibe befestigen. Dadurch vermeiden Sie, dal} das Werkstlick beim Drehen
zu vibrieren beginnt. Uberpriifen Sie immer, ob das Werkstiick richtig auf der
Planscheibe befestigt ist. Dadurch verhindern Sie, da das Werksttick beim Drehen von
der Drehbank geschleudert wird.

+  Andern Sie nie die Arbeitshaltung lhrer Hande, da Sie sich durch das wegrutschende
Werkstuick verletzen kénnten.

+ Beseitigen Sie alle Astknorren, bevor Sie das Werkstlick zwischen den Spitzen oder auf
die Planscheibe montieren.

+ Lassen Sie die Drehbank nie unbeaufsichtigt, wahrend sie in Betrieb ist. Schalten Sie
die Drehbank immer AB, Uberprtifen Sie, ob die Drehbankspitze stillsteht und ziehen Sie
dann den Stecker aus der Steckdose, bevor Sie den Arbeitsplatz verlassen.

* Legen Sie die MeiRel nicht auf die Drehbank, weil Sie sonst Uber das rotierende
Werkstuick greifen mufiten.

»  Kontrollieren Sie immer die Drehmeif3el und Gberpriifen Sie diese auf
UnregelmaRigkeiten.

+ Denken Sie immer an |hre Sicherheit und tragen Sie deshalb eine Schutzbrille.

* Fulhren Sie bei Werkstlicken, die zwischen den Spitzen oder auf der Planscheibe
festgeklemmt sind, Handschleifarbeiten erst zu Ende, bevor Sie das Werksttick von der
Maschine nehmen. Halten Sie sich beim Schneiden des Werkstlicks an die in der
Tabelle vorgegebene Schnittgeschwindigkeit und Uberschreiten Sie diese nie.

+ Befestigen Sie ein auf der Planscheibe gedrehtes Werkstlick nie ein zweites Mal auf der
Planscheibe. Befestigen Sie ein zwischen den Spitzen gedrehtes Werkstlick nie ein
zweites Mal zwischen den Spitzen, wenn die urspriinglichen Spitzen verandert oder
entfernt wurden. Kontrollieren Sie, ob die Drehbank auf die geringst mdgliche
Geschwindigkeit eingestellt ist, wenn Sie ein zwischen den Spitzen gedrehtes
Werkstlick ein zweites Mal zwischen den urspriinglichen Spitzen einspannen.

+ Seien Sie besonders vorsichtig beim Befestigen eines zwischen den Spitzen oder auf
der Spindel gedrehten Werkstlicks auf der Planscheibe und wenn Sie ein auf der
Planscheibe gedrehtes Werkstlick zwischen den Spitzen einspannen. Kontrollieren Sie,
ob die Drehbank auf die niedrigste Geschwindigkeitsstufe eingestellt ist, bevor Sie die
Maschine starten.

*  Montieren Sie ein Werkstiick nie auf die Planscheibe oder zwischen die Spitzen, wenn
es gespalten oder gebrochen ist.

Das Geratsofortausschaltenbei

+  Stérung im Netzstecker, dem Netzkabel oder Schnurbeschadigung.
»  Defektem Schalter.

* Rauch oder Gestank verschmorter Isolation.

Elektrische Sicherheit

Beachten beim Benutzen von Elektromaschinenimmer die drtlichen Sicherheitsvorschriften
bezulglich Feuerrisiko, Elektroschock und Verletzung. Lesen Sie auer denfolgenden
Hinweisen ebenfalls die Sicherheitsvorschriftenim einschlagigen Sonderteil.
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Olajozas
Agépkulénolajozastnemigényel.

Meghibasodas

Hameghibasodas fordulna elé, pl. egy alkatrész kopasa utan, kérjik, forduljona
garanciajegyenfeltiintetett szervizhez. Ennek a kézikonyvnek a hatuljan talal egy
perspektivikus bontott részdbrazolast, amely arendelhetd alkatrészeket mutatja.

Kornyezet

Aszallitas soran bekdvetkezd esetleges sérulések elkerilése érdekében agép meglehetésen
erés csomagolasban kerul leszallitasra. Acsomagolashoz felhasznalt anyagok nagy része
Ujrafeldolgozhato. Kérjiik, hogy ezeket az anyagokat vigye a megfelel6 szemétfeldolgozo
telepekre.

4

Garancia
Agarancidlis feltételeket akézikdnyvhéz csatolt garanciakartyatartalmazza.

Ameghibasodottvagy hasznalhatatlanna valt elektromos berendezéseketadjale
Ujrafeldolgozasra.

(€ MEGFELELOSEGIGAZOLASA (H) ‘

Sajatkizardlagos felelésséglink tudataban kijelentjuk, hogy jelen termék megfelel az alabbi
szabvanyoknak vagy normativdokumentumoknak:

EN55014-1,EN61000-3-2, EN61000-3-3, EN61029-1
megegyezik a kdvetkezd miiszakiiranyvonalak el6irasaival:
98/37IEEC, 73/23/EEC, 89/336/EEC

datum 2006-03-01
ZWOLLE,HOLLANDIA

W. Kamphof
Min8&ségugyiosztaly

Mivel arratoreksziink, hogy folyamatosan tokéletesitsiik termékeinket, fenntartjuk a jogot,
hogy —el6zetes bejelentés nélkul—megvaltoztassuk atermékleirasokat.

FermBV ¢ Lingenstraat6 ¢ 8028 PMZwolle  Hollandia
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Alemezeltavolitasa
12. Abra
Tartsameg aféorsotegy kulccsal és csavarjaalemeztle vagyfel.

Befejezés
Az esztergalt munkadarabot forgatva surolépapirral vagy surolévaszonnal finomithatjuk. A
késtartot tavolitsael, hogy jobban hozzaférhessenamunkadarabhoz.

5.SZERVIZES KARBANTARTAS

Ugyeljen, hogy a motor karbantartasa sorén afurd mindig le legyen vélasztva az
%) elektromos hélézatrol.

AFerm gépek megtervezésiiknek és 6sszeallitasuknak készdénhetéen hosszuideig és
minimalis karbantartassal izemeltethet6k. Afolyamatos jé miikddés a gép helyes kezelésével
ésrendszerestisztitasaval biztosithato.

Meghibasodasok
Agépesetleges hibas miikbédésének lehetséges okait és amegfelelé megoldasokataz
alabbiakban kdzoltuk:

* Amunkadarablassanvagyegyaltalan  +  Ellendrizze az ékszijat, nem szakadt-e
nem forog, pedigamotorjar. el.
* Feszitsemegazékszijat.

+ Avésodkesztergalaskdzbenkittédnek a
kézbdl. Ellendrizze, hogy avésok elég

Kapcsoljonlassabb sebességre az
ékszijmeghos szabbitasaval.

élesek-e. *  Ellendrizze, hogy afelezévonal
pontosan van-e meghuzva.
A Agép csinaltatasat csakis elismert elektromos miiszerészre bizza!
Tisztitas

+ Tartsa a faesztergat forgacstol, fahulladéktél mentesen. Rendszeresen kefélje le a
gépet.

* Rendszeresen ellendrizze az ékszijat, és cserélje ki ha ez repedezett vagy seérlilt.

» Tartsa a motorhaz szell6zdnyilasait forgacstol és fahulladéktdl mentesen, igy
megakadaly ozza a motor felmelegedését.

+ Tartsa a vésoit élesen.
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A Uberpriifen Sie immer, ob Ihre Netzspannung der des Typenschilds entspricht. ‘

Austauschenvon Kabeln oder Steckern

Wenndie Anschlussleitung beschadigt wird, muss sie durch eine besondere Anschlussleitung
ersetztwerden, die vom Hersteller oder seinem Kundendienst erhaltlichist. Entsorgen Sie alte
Kabeln oder Stecker, unmittelbar nachdem Sie durch neue ersetzt sind. DasAnschliel3en eines
Steckers eineslosen Kabels an eine Steckdoseistgefahrlich.

Verwendung von Verlangerungskabeln

Benutzen Sie nur ein genehmigtes Verlangerungskabel, das der Maschinenleistung
entspricht. Die Ader missen einen Mindestquerschnittvon 1,5 mm?haben.
Befindetdas Kabel sich aufeinem Haspel. muf} es véllig abgerollt werden.

Die Holzdrechselbank muf stabil auf die Werkbank montiert werden. Montageldcher sind in die
umgebogenen FuBplatten der Hauptachse undin die Seite der Reitspindel vorgebohrt. Das
festmachen geschieht mitHilfe von 4 Bolzen.

HolzdrehmeiBel

+ Kaufen Sie QualitatsmeiRel und achten Sie darauf, daf} diese gut gescharft sind. Abb.9
zeigt Ihnen die 8 gebrauchlichsten Meikel. Verwenden Sie flir das Runden der Rohlings
HohlmeiRel und gerade Meilel flr die Feinarbeiten.

Schragmeillel werden flir das Flachdrehen verwendet und der Spitzmeifel fiir V-
Gruben. Der Schneidbeitel wird zum Abschneiden der fertiggestellten Dreharbeiten
genommen.

Nach dem Drehen missen die MeilRel auf einem Schleifstein oder auf einer
professionellen Schleifmaschine geschliffen werden (Siehe Abb.10).

MeiRel

Abb. 9

Schragmeildel (breit)
Schragmeilel (schmal)
Breiter Hohimeil3el
Mittlerer HohlmeiRel
Schmaler HohlmeiR3el
Gerader Meifldel
Spitzmeilel
Schneidmeillel

N~ N=

Geschwindigkeiten

Abb. 2

Diese Drechselbankist mitzwei Riemenscheiben ausgeriistet. Durch umlegen des V-Riemens
sind vier Geschwindigkeiten mdglich. Vollstéandige Information finden Sie im Motorgehause,
geman.

Ferm 15



Hohe Geschwindigkeiten werden beim Drehen von Werkstlicken mitkleinem durchmesser
bendtigt.

Niedrige Geschwindigkeiten werden bei grol3en Durchmessern und fiirdas Drehen mitdem
Mitnehmerangewendet.

Umlegendes V-riemens

Abb. 2

» Ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose und drehen Sie die zwei
Motorbefestigungsbolzen unten und oben an der Motorrolle los.

Der V-riemen kan nun umgelegt werden.

Drehen Sie die Motorbefestigungsbolzen wieder fest, schlieRen Sie den V-Riemen-
behalter und stecken Sie den Stecker wieder in die Steckdose.

Die Riemenspannung

Abb. 2

Die Feststellschrauben fir die Riemenspannung befinden sichim Motorgehause. Drehen Sie
die Schrauben mitder Hand festund spannen Sie die Schrauben mitder Hand festund
spannen Sie sie miteinem Schlissel.

Bevorinbetriecbnahme

»  Kontrollieren Sie das folgende:
*  obdie Anschlu8spannung des Motors mit der Netzspannung libereinstimmt.
* sind alle Teile der Maschine gut gesichert.

* Vermeiden Sie das Gebrauch von zu lange Verlengungskabel.

Bevormitdem Drehen begonnenwerdenkann, wird das Werkstlick so vorbereitet, dal die
scharfen Kanten entferntwerden. Das kann man einfach mitBandsage- oder Hobelmaschine
machen.

Verstellen von supportund schlitten

Abb.3

Der Supporthalterund der Schlitten werden auf das Bett geklemmt. Zum Verstellenwird der
Handgrifflosgedreht, so dal der Supportund der Schlitten nach links oderrechts verschoben
werdenkonnen.

Befestigen Sie den Handgriff wieder sorgfaltig, wenn die richtige Stellung erreichtist.

Position des Support

Die Postition des MeilRels inbezug auf das Werkstlick istwichtiger als die einzustellende Hohe
des Supports, das heil3tdaf’ die Position ungeachtet der Stellung des Supports bestimmt
werdenkann, indemman den Meilelvon Hand héher oder niedriger als das Werkstlickes
liegenmuf3.

Drehen Sie das Werkstiick von Hand, um zu priifen ob es frei iber dem Support [auft.

Ankornen
Ziehen Sie zwei zueinander lotrechte Diagonalen aufbeiden Seiten des Werkstiickes.
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Amunkadarab elkészitése

5.Abra

»  Készitseneldszorpapirbdl egy sablont. Hizzon fliggdleges vonalakat oda ahol a
kerlletek kiilbnbdznek. Ha egy négyszdg alapi hasab faval kezdiamunkat, akkor rajzolja
fel ceruzavallegalabb két oldalra a tervezett format. Amunkadarab legnagyobb atmérére
valéleesztergalasa utan atvezethetia sablon fliggdleges vonalaitamunkadarabraegy, a
késtartéra helyezett ceruzasegitségével mikzbenamunkadarabotkézzel
koérbeforgathatja.

+ Eldszéralegnagyobb diaméterl részeket esztergaja, majd ezutanazun. ‘vallakat’. Ez
azokra arészekre utal, amelyek atmenetet alkotnak egy nagy és egy kis atméroji formak
kozott.

» Ezeketarészeketaltalaban egy 60° vésdvel esztergaljuk, s késdbb lekerekithetjik. Az
atmérobodla 30° és a60°-os vésok segitségével faraghatunkle. (gdmbolyt vésotis
hasznalhatunk, haezaformahozjobban alkalmazkodik)

»  Végezetiilfinomithatjuk a munkadarabot egy raspoly vagy surolévaszonnal.

Afoorso és aszegnyereg kozotti esztergalas

6+7.Abra

»  llyenkoramegmunkaland6faafdorsé ésacsucs kozott helyezkedik el.

*  Anyersformaesztergalasahoz hasznaljon gdmbdlyl vésot. égy tartsa a vésota késtartén,
hogy amunkadarabotavésd hegye kb. afelezévonalnal érintse.

»  Azegyikkézzeltartsaavésot, amasikkal pedigigazitsa a vésotamegfeleld helyzetbe.

Esztergalaslemezen
Alemeztsiktargyak esztergalasahoz hasznaljuk.

* Alemezenval6esztergalastamunkadarab kulsé részén kezdjik.
»  Aszegnyergetkdzelitse amunkadarabhoz, amilyen kézelre csak teheti.
* Abelséesztergalasnal aszegnyeregalegszélsé pozicioban marad.

A

Tipp: Keskenytargyak esztergalasahoz készithetegy rogzitd lemezt. Készitsen egy kéralaku
lemezt,amelynek kb. 25 mm-rel nagyobb az atmérdje, mintalemeznek ésrogzitse ezta
lemezre csavarok segitségével. (lasd 11-es abra)
Ezardgzitdlemezbiztonsagosabbatesziakisebb targyak esztergalasat, mivelnemallfenna
veszély, hogy avésolemezt megérinti.

Amunkadarabotkildnbdzd képpen helyezhetjiik fel alemezre vagy arégzitd lemezre, példaul
ragasztéval vagy csavarokkal. Ragasztasnal arégzité lemezt nagy hatasu ragasztoval latjuk
el,amelyre papirtragasztunk. Ezutdnragaszt6zzuk be a papirtésragasztjukraa
munkadarabot. Amunkadarab esztergalasa utan a munkadarabotegy lapos vésovel
tavolithatjukel.

Csavarozasnal amunkadarabot csavarokkal ersitjilk alemezhez. Ugyeljiink arrahogy
ilyenkor az anyag vastagsaga véd attol, hogy esztergalas kdzben a csavarokat érintsik.

Hosszu éslvagy szlik nyilasok esztergalasanal fokozott dvatossag szlikséges,
ugyanis avésd anyilasbanragadhat és a kézbdl kilitédhet. (lasd 8-as abra)
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Az ékszij kifeszitése

2.Abra

Az ékszij kifeszitésére szolgald csavarok amotorhazban talalhatok. Acsavarokat eloszor
kézzel csavarozza vissza, majd csavarhuzoéval hizza meg dket.

4.BEUZEMELESELOTT

Megel6zoleg haznalat

* Hasznalatba vételel6ttellendrizze a kdvetkezoket:
* Ahasznalatifeszliltség megegyezik-e afaesztergan megadottfeszliiltséggel.
« Afaesztergaalkatrészei megfelelben vannak-e régzitve.

+  Esztergalaseldttzarjale amotorhazat.

+  Azékszijathelyezése vagy cseréje elott aramtalanitsaa gépet, majd zérja le az ékszij
szekrényét.

Mielott az esztergélast elkezdenénk elokészitjik a munkadarabot. Ahegyesrészeket
eltavolitjuk egy firésszel vagy gyaluval.

Aszegnyere és akéstaro beallitasa

3.Abra

Aszegnyerget és akéstartétaszanrardgzitjuk. Beallitaskorengediink ardégzitésbol, hogy
ezaltalakéstarté és aszegnyeregjobbravagy balramozgathatdak legyenek. Amegfeleld
tavolsagbedllitasa utan ujrardgzitjik oket.

Akéstarté helyzete

Akéstart6 helyzete a munkadarabbal szemben fontosabb, mintakéstarté magassaga, mivela
kések megmunkalaskor magasabbraiill. alacsonyabbra helyeztéek. Ez persze nem valtoztat
azon, hogy akéstartonak kissé amunkadarab felezévonala alattkell elhelyezkednie.
Forgassamegkézzelamunkadarabot, hogy lathassa, hogy akéstarté amunkadarabotnem
akadalyozza-e aszabadforgasban.

Kiegyenlités
Amunkadarab mindkét oldalan felrajzolunk két atmérét. Akétegyenes talalkozasaalkotjaa
koézéppontot, ahol egy kis mélyedés fog keletkezni.

Amunkadarabfelhelyzése

4.Abra

+ Csavarjakiaftorsé meghajté részét és isse be amunkadarab felrajzoltk6zepébe egy fa
vagy egy mianyag kalapaccsal.

+ Csavarjavisszaameghajtétaraerdsitett munkadarabbal eggyltt és toljaa szegnyergeta
munkadarab masik végére ugy, hogy acsucs érintse amunkadarabot.

+ Rogzitse aszegnyerget, és erdsitse acsucsrogzitd segitségévelamunkadarabota
csucsésafoorsokozeé.

*  Emdiveletelvégzése kdzben forgassaamunkadarabotkézzel kérbe, hogy elkertilje, hogy
afanehezenforogjonkérbe az esztergalas alatt. Majd biztositsa ki a csucsrégzitét.
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Der Schnittpunktder Linien bildetdann den Ankérnpunkt, der mit einer Zentrierspitze versehen
wird.

Montages des Werkstiickes

Abb.4

+ Drehen Sie die Antriebsspitze der Hauptachse und klopfen Sie es mit einem Holz- oder
Kunststofhammer fest in den vorbereiteten Ankérnpunkt des Werkstiickes.

*  Drehen Sie dann die Antriebsspitze mit dem Werksttick auf die Hauptachse und
schieben Sie den Reitstock soweit zum Werksttick, bis die umlaufende Spitze den
Ankornpunkt leicht berihrt.

+ Befestigen Sie erst den Reitstock und dann das Werksttick, indem Sie das Handrad
rechtsherum drehen.

*  Wahrend des Einklemmens wird das Werkstlick von Hand herumgedreht, so dal3 man
fuhlen kann ob das Werkstlick nicht zu schwer dreht. Verriegeln Sie danach wieder das
Handrad.

Das Anfertigen eines Werkstiickes

Abb.5

* Machen Sie sich erst eine Papierschlabone. Zeichnen Sie die Vertikalen Linien, wo sich
der Umri® verandert, ein. Wenn Sie mit einem viereckigen Holzstlick beginnen,
Ubertragen Sie dann mit Bleistift auf mindestens zwei Seiten die Form.

*  Nachdem Sie das Wersttlick auf dem grof3ten Durchmesser abgedreht haben,
Ubertragen Sie die vertikalen Linien von der Schablone, indem Sie einen Bleistift auf den
Support halten und das Werkstiick mit der Hand drehen. Bewahren Sie die Schablone
auf und markieren Sie, falls nétig, das Werksttick.

+  Sie beginnen den gréf3ten Durchmesser auszudrehen und drehen dann die ‘Schultern’ -
das ist die Seite die einen gro3en Durchmesser von einem kleineren Durchmesser
trennt.

» Sie werden in erster Linie mit dem 60° MeiRel gemacht und kénnen, falls nétig, spater
abgerundet werden.

+ Das Verkleinern der Durchmesser erreichen Sie mit dem 30° und 60° Meif3el (rund
Meilel sind auch geeignet wenn es fir das Profil besser ist).

+ Bearbeiten Sie das Werkstlick jetzt mit einer Feile oder Schmirgelpapier.

Drehen zwischen den spitzen

Abb.6+7

*  Beim Drehen zwischen den Spitzen wird das Holz zwischen die Hauptpinole und den
Reitstock geklemmt.

» Benutzen Sie einen Hohimeifiel odern einen RundmeilRel um das Werkstiick mit einem
Rohprofil zu versehen. Halten Sie den Meifel so auf dem Support daf die Spitze
ungefahr auf Zentrierh6he des Werkstlickes arbeitet.

+ Halten Sie mit einer Hand den Meilel fest am Handgriff und halten Sie mit der anderen
Hand den MeilRel in der richtigen Stellung.

Drehenaufdem mithemer
Den Mitnehmerbraucht manzum Drehen von flachen Gegenstande.

* Beginnen Sie beim Drehen auf dem Mitnehmer an der Auf3enseite des Werkstlckes.
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«  Fuhren Sie den reitstock so dicht wie moglich an das Werkstlck heran.

gebracht.

v + Furdas Innendrehen wird der Reitstock wie in Abb. 8 angebildet in die duRerste Position

Beiminnendrehen vonlangen und/oderengen éffnungen ist erhéhte Vorsicht
A geboten. Hierbei kann der Meil3el steckenbleiben und aus den Hdnden
geschlagenwerden (Abb. 8).

TIP! Zum Drehenvon schmalen Gegenstanden kann eine Befestigungsplatte hergestellt
werden. Mache Sie eine rund Scheibe, die im Durchmesser ungefahr 25 mmgréReristals der
Mitnehmerund montieren Sie diese mit Hilfe von Holzschrauben auf den Mitnehmer (siehe
Abb.11). Diese Befestigungsplatte machtdas Drehen von kleinen Gegenstanden sicherer, da
danndie Gefahrdas der Meif3el den Mithehmer berthrt, nichtmehrbesteht.

Das Werkstulick kann aufverschiedene Artund Weise aufden Mitnehmer oder die
Befestigungsplatte montiertwerden, zum Beispieldurch den Einsatz von Leim oder
Schrauben. Beim Leimen wird die Befestigungsplatte miteinem starken Leim versehen, auf
dendannein stiick Papier geklebtwird. Danach wird der Leim auf das Werksttick geklebt. Nach
dem Drehen kanndas Werkstlick miteinem flachen Meif3el entferntwerden.

Beim Schrauben wird das Werkstlick mit Holzschrauben auf dem Mitnehmer befestigt. Dabei
mufd das Material sodick sein. dal wahrend des Drehens die Schrauben nichtberlhrtwerden
kdénnen.

Entfernendes Mitnehmers

Abb.12

Halten Sie miteinem Schlissel die Hauptachse festund drehen Sie den Mitnehmer nach
Wunsch los oderfest.

Fertigstellung

Das gedrehte Werkstiick kannfertiggestellt werden, indem manwahrend des Drehens ein
Stlck Schleifpapier an das Werkstuick halt. Entfernen Sie den Supportum das Werkstiick gut
zuerreichen.

5.WARTUNG UND PFLEGE

Achten Sie darauf, dass die Maschine nichtan das Stromnetz angeschlossenist,
wenn Wartungsarbeiten an den mechanischen Teilen durchgeftihrt werden.

Diese Maschinen sind so konzipiert, dass sie lange Zeit bei minimalem Wartungsaufwand
problemlos funktionieren. Durchregelmafiges Reinigen und sachgerechte Behandlung
verlangern Sie die Lebensdauer lhrer Maschine.

Stoérungen
Sollte die Maschine nichtkorrekt funktionieren, finden Sie nachstehend einige mdgliche
Ursachen sowie die jeweiligen Lésungen:

Ferm

Hosszabbitézsinorhasznalata

Kizaroélag jovahagyott és a gép bemenételjesitményének megfelelé hosszabbitézsinért
hasznaljon! Aminimalis vezetékméret 1,5 mm?2. Amennyiben kabeldobot hasznal, mindig
teliesentekerjele.

3.0SSZEALLITAS

Afaesztergat megfelel6en rogzitsiik a munkaasztalra. Afétengely meghajlitott Iablemezeire
kifurtés afejoldalanlévé lyukak, ezenkiviil 4 csavar segitségével rogzithetjik afaesztergat.

Feaszterga-vésok

» Vasaroljonjo mindseégu vésoket és gondoskodjon arrél hogy élesek legyenek.A9-es
abranlathatja anyolcleggyakrabban hasznaltvésot.

* Hasznaljongdmbdlyl vésdket anyers munkadarab lekerekitéséhez és egyenes vésoket
amunka pontositasahoz. Aferde vésdket a sik esztergalashoz hasznaljuk, a pontvésdket
vajatok készitésére. Avagoveésot pedigakészmunkadarab levagasarahasznaljuk.

*  Azesztergélas utan élezze megavésoket.(lasd 10-es abra)

1. Ferdevésd(széles)

2. Ferdevéso (keskeny)
3. Szélesvésd

4. Kozepeskeskenyvéso
5. Keskenyvésd

6. Jobbosvésd

7. Pontvéso

8. Vagovéso

Sebességek

2.Abra

Afaesztergakétkorongottartalmaz. Az ékszij athelyezésével négy fajta sebbeséglehetséges.
Kimeritd informaciét amotorhazban talal.Kis atméréji munkadarabok esztergalasanal
nagyobb sebességethasznalunk, kis sebességet alkalmazunk anagyobb atméroju
munkadaraboknal és alemezzel val6 esztergalasnal.

Az ékszij athelyezése

2.Abra

«  Aramtalanitsaagépet és csavarozzakiakorongok felett és alattlathatd
motorrégzitdcsapokat.

* Azékszijmostathelyezhetd.

» Csavarozzavisszaamotorrogzitbcsapokat, zarja be az ékszij szekrényét és ezutan Ujra
aramald helyezhetia gépet.
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» Vigyazzunk, hogy az esztergajoiranybanforogjon, nehogy a szerszamkéstkirantsaa
kezlUinkb6l. Amunkadarab forgasi kdzéppontja szerszamtarto sikja alattkelllegyen és az
eszterganak felénk kell forognia.

*  Amunkadarabottarcsarafelfogas el6tt olyan mértékben nagyoljuk hengeresre amennyire
csaklehet. EzlecsOkkentiaforgas kdzbeniberezgés kockazatat. Amunkadarabot
biztonsagosan szoritsuk atarcsahoz. Ha ezekre az el6készlletekre nem tgyeltnk
gondosan, amunkadarab az esztergabdl elszabadulhat.

»  Kertljik azokat afogasiranyokat és mozdulatokat, amelyek kbvetkeztében keziink
racsuszhatamunkadarabra.

+ Tavolitsunk el minden csométaz anyagbdl miel6tta munkadarabot a csucsok kozé vagy a
tarcsarafelhelyeznénk.

»  Azesztergagépforgasanakteljesleallasa el6tt nem szabad elhagynia munkateriletet.

*  Aszerszamkéseketamunkapadon ugy helyezzuk el, hogy NE kelljen értiik aforgd
munkadarab fol6tt atnydlnunk.

*  Aszerszamkéstmindigtartsuk biztos kézzel. Kilonds koriltekintéssel jarjunkelhaa
munkadarabon csomao vagy ureg kérnyezetében esztergalunk.

+  Gondoljunkabiztonsagra és viseljink védészemiiveget.

»  Acsucsokkozéilletve tarcsarafelfogott munkadarab kézicsiszolasat az esztergabol valéd
kivétel el6tt végezziik el. Amunkadarabon végzett utols6 vagomiivelet fordulatszam-
tablazatszerinti értékétne lépjuktal.

»  Soha, semmilyen okbdl ne fogjuk fol Ujraadarabot atarcsaratarcsantértént esztergalas
utan. Soha ne fogjuk fel Ujraadarabot csicsok k6zotti esztergalashoz ha az eredeti
forgaskozéppontokat meg kellett valtoztatni vagy el kellett tavolitani. Még akkoris
kapcsoljunk alegalacsonyabbfordulatra, ha csucsesztergalasnal valtozatlan eredeti
forgaskozéppontok kézé fogjuk fel Gijra a darabot.

+  Kilonos gonddaljarjunkel, ha Ujmunkafazishoz felfogasi modot valtunk (csucsok k6 zotti,
illetve atarcsaval kitamasztott felfogas kdzott). Valtas utan mindig alegalacsonyabb
fordulatoninduljunk.

+  Tarcsaravagy csucsok kdzé sohanefogjunk fol hasadt, torétt vagy csémos munkadarabot.

Agépetazonnal kapcsoljaki, ha

+ Zarlatvagy meghibdsodas esetén avezetékben, a csatlakoz6 dugdban vagy halézatban.
* Akapcsol6é meghibdsodasa esetén.

*  Amegperzsel6dott szigetelés biizlik vagy fustol.

Elektromos biztonsag

Villamos gépek hasznalatakoratlizveszélyilletve a személyi sérulések és azaramités
veszélyének elkerllése érdekében mindig pontosantartsabe az orszagaban érvényben1évé
biztonsagirendszabalyokat! Figyelmesen olvassa el az alabbiakban felsoroltilletve a
kézikdnyvhoz csatolt biztonsagi utasitasokat!

Mindig ellentirizze, hogy a gépre kapcsolt aram fesziiltsége megegyezik-e a
géptdérzslapon feltiintetett adattal!

Avezetékek és adugaszok cseréje
Alecseréltvezetékeket és dugaszokatazonnal dobja el! Nem csatlakoztatottilletve nem
szigetelt végi vezeték dugaszat falikonnektorba dugnirendkivil veszélyes!
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Kontrollieren Sie den V-Riemen auf
Bruch.
* Tauschen Sie den Riemen aus.

+  Das Werkstlick dreht unregelmaRig .
oder gar nicht aber der Motor dreht.

Kontrollieren Sie ob die Meif3eln scharf
sind oder wahlen Sie eine niedriger
geschwindigkeit zum drehen aus, durch
umlegen des V-Riemens.

+ Kontrollieren Sie die Hohe der
Kornerspitze.

* Die MeiReln werden Ihnen aus die .
Hande geschlagen.

Lassen Sie Ihre Maschine nurvon einem qualifizierten Fachmann oder einer
qualifizierten Reparaturwerkstatt warten und reparieren.

Reinigen

+ Halten Sie den Drechselbank sauber von Hobelspane und Holzwolle. Saubern Sie die
Maschine mit einen Bursten.

* Kontroliern Sie regelmafig den V-Riemen auf Rissen oder Kratzen. Tauschen Sie den V-
Riemen aus.

* Achten Sie darauf dall im Ventilationséffnungen keine Hobelspane oder Holzwolle
steckenbleiben damit der Motor sich nicht Gberhitzt.

. Halten Sie die Meif3eln scharf.

Schmieren
Die Maschine brauchtkeine zusatzliche Schmierung.

Stérungen

Sollte beispielsweise nach Abnutzung eines Teils ein Fehler auftreten, dann setzen Sie sich
bitte mitder auf der Garantiekarte angegebenen Serviceadressein Verbindung. Im hinteren
Teil dieserAnleitung befindet sich eine ausfihrliche Ubersichtiber die Teile, die bestellt werden
kénnen.

Umwelt

Um Transportschaden zu verhindern, wird die Maschine in einer soliden Verpackung geliefert.
Die Verpackung besteht weitgehend aus verwertbarem Material.

Benutzen Sie also die Méglichkeitzum Recyclen der Verpackung.

Schadhafte und/oderentsorgte elektrische oderelektronische Geréte miissenan
den dafiirvorgesehenen Recycling-Stellen abgegeben werden.

Garantie
Lesen Siedie Garantiebedingungen aufder separatbeigefligten Garantiekarte.

Ferm 19



€ KONFORMITATSERKLARUNG (D)

Wirerklaren unsere alleinige Verantwortung, dass dieses Produkt konform den
nachstehenden Standards oder standardisierten Dokumentenist:

EN55014-1, EN61000-3-2, EN61000-3-3, EN61029-1
gemaf den Bestimmungen der Richtlinien:
98/37IEWG, 73/23IEWG, 89/336/[EWG

ab01-03-2006
ZWOLLENL

W. Kamphof
Qualitats Abteilung

Unsere Firmenpolitik istauf stdndige Verbesserung unserer Produkte ausgerichtet und wir
behalten uns das Rechtvor, die Produktspezifikation ohne vorherige Benachrichtigungzu
andern.

FermBV ¢ Lingenstraat6 8028 PM Zwolle * Niederlande
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9. Fotengely
10. Lemez

oy

2.BIZTONSAGIELOIRASOK

Ajelolések magyarazatai

@ Gondosanolvassa el az utasitasokat.
c € Megfelelaz Eurdpai Unio biztonsagi szabvényai elGirasainak.

Ajelen hasznalati utasitasban leirtak be nemtartasa esetén sérlilés, életveszély,
ésgépseértilés kévetkezhet be.

Aramiités veszélye.

Acsatlakozddugdt huzza ki a konnektorbdl.

3 > B B>

Az illetéktelen személyekettartsatavol amunkahelytél.

-
=le

Hasznaljonvédbdszemliveget és hallasvédd eszkézt.

Ameghibasodottvagy hasznalhatatlanna valt elektromos berendezéseket adjale
Ujrafeldolgozasra.

>4 @

Kilénleges biztonsagieldirasok

* Hacsucsokkozoétt, vagy tarcsan esztergalunk, amég nem hengeres darabot mindig
alacsony fordulaton nagyoljuk le. Ha az esztergat olyan gyorsan forgatjuk, hogy az
berezeg, akkoramunkadarab az esztergabdl kivagddhat vagy kirdnthatja keztinkb6la
szerszamkeést.

*  Amotorbekapcsolasaelétt minden esetbenforgassuk megkézzeladarabot. Haa
munkadarab a szerszamtartéba itkdzik, lehasadhat vagy elszabadulhat az esztergabal.

» Vigyazzunkarra, nehogy aszerszam belekapjon a munkadarabba, mertazlehasadhat
vagy elszabadulhat az esztergabdl. Esztergalasnal a szerszamtartét mindigaz orsé
tengelyvonalafélé allitsuk be. Sohane érintsiikadarabota szerszamkéssela
szerszamtartd sikja alatt.

Ferm
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FAESZTERGA

Aszévegbenlevé szamoka 2-3oldalakon levé abrakra vonatkoznak.

Asajatés masokbiztonsaga érdekében aflirész hasznalata elbttjavasoljuk, hogy
olvassaelfigyelmesen az alabbi hasznalati itmutatot. Ahasznalati utmutatot és a

HOUTDRAAIBANK

De nummers inde nuvolgende tekstverwijzen naar de afbeeldingen op pagina2-3

handleiding zorgvuldig doorte lezen, voordat u deze machine in gebruik neemt.

@ Vooruw eigen veiligheid en die van anderen raden wiju aan deze gebruikers-

firészhez tartoz6 dokumentéacidtajovbeni hivatkozas érdekében tartsameg. Bewaardeze gebruikershandleiding en de overige documentatie bij de machine.

Tartalom

Geépinformacio
Biztonsagielbirasok
Osszedllités
Belizemelés el6t
Szervizés karbantartas

1.GEPINFORMACIO

M(iszakiadatok

a0~

Fesziiltség | 230V~
Frekvencia | 50Hz
Bemenételjesitmény | 400W
Uresjarati sebesség | 810-2480/min
sebességfokozat | 4
Maximalis esztergalas | 1000mm
Korongatméré | 350mm
Toémeg | 36kg
Lpa(hangnyomas) | 78dB(A)
Lwa (hangnyomas) | 89dB(A)
aw Rezgésérték | 2.5m/s?

Ellendrizze, hogy a gépilletve akiegészité elemek és a tartozékok nem sérultek-e aszallitas
soran.

Termékinformacioé
A.Abra

Motorhaz

Ki-és bekapcsold
Foorso

Szan
Késtartéagy
Késtarto

Csulcs
Szegnyereg

NGO~ WN =
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Inhoudsopgave
Technische informatie
Veiligheidsvoorschriften
Installatie

Bediening

Service & Onderhoud

arOD=

1. TECHNISCHEINFORMATIE

Machinegegevens

Spanning | 230V~
Frequentie | 50Hz
Opgenomenvermogen | 400W
Toerental onbelast | 810-2480/min
Aantal snelheden | 4

Max. afstand tussen de centers | 1000mm
Diameter meeneemplaat | 350mm
Gewicht | 36kg
Lpa (geluidsdruk) | 78dB(A)
Lwa (geluidsvermogen) | 89dB(A)
Vibratiewaarde | 2.5m/s?

Controleer de machine, losse onderdelen en accessoires op transportschade.

Kenmerken
Fig.A
1. Motorhuis

2. Aan/uit schakelaar (Nulspanningsschakelaar)
3. Hoofdas / Meeneemcenter
4. Bed

5. Leunspaanhouder
6. Leunspaan

7. Meedraaiend center
8. Lossekop
9. Voetplaat
10. Meeneemplaat

Ferm




2.VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

Uitlegvande symbolen

©
43

Leesdeinstructies.

Conform de Europese toepasselijke standaards op het gebied van veiligheid.
Gevaarvoorlichamelijk letsel of materiele schade wanneer de instructies in deze
handleiding niet worden opgevolgd.

Gevaarvoorelektrische schok.

Verwijderonmiddellijk de stekker uit het stopcontact bijbeschadiging van het snoer
entijdens onderhoudwerkzaamheden.

Houd omstanders op afstand.

Draag oog-en gehoorbescherming.

Defecte en/ofafgedankte elektrische of elektronische gereedschappen dienenter
verwerking te worden aangeboden aan een daarvoor verantwoordelijke instantie.

= @ IBI BB

Speciale veiligheidsinstructies

*  Houd bij het draaien tussen centers altijd een lage snelheid aan voor de
voorbehandeling van "niet ronde" werkstukken. Hetzelfde geldt voor het draaien met
een stelplaat. Indien de draaibank te snel draait en daardoor trilt, bestaat het gevaar dat
het werkstuk van de draaibank wordt afgeworpen en hierdoor zou het draaigereedschap
uit uw handen kunnen worden gerukt.

* Roteer het werkstuk altijd een paar slagen met de hand voérdat u de motor aanzet. Het
aanslaan van het werkstuk tegen de leunspaan kan daartoe leiden dat het splijt en van
de draaibank wordt afgeworpen.

+ Zorgdat de draaibeitel niet in het werkstuk kan ‘happen’. Hierdoor kan het werkstuk
splijten of van de draaibank geworpen worden. Zorg ervoor dat de leunspaan altijd op
centerhoogte staat. Zet de draaibeitel niet op het werkstuk lager dan de leunspaan.

+ Dedraaibank moet in die richting draaien, zo dat het werkstuk naar u toe draait.

+  Zorgdat het werkstuk al zo rond mogelijk is voor u het op de stelplaat vastzet. Zo
voorkomt u dat het werkstuk gaat trillen tijdens het draaien. Controleer altijd of het
werkstuk goed vastzit op de stelplaat.

22
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Ce TODISTUS STANDARDINMUKAISUUDESTA (FIN)

Vakuutamme omalla vastuullamme, etta tamatuote on seuraavien standardien tai
standardoitujen dokumenttien mukainen:

EN55014-1,EN61000-3-2, EN61000-3-3, EN61029-1
seruaavien sdanttjen mukaisesti:
98/37EEC, 73/23EEC, 89/336EEC

01-03-2006 lahtien
ZWOLLENL

W. Kamphof
Laadunvalvontaosasto

Kehitdmme jatkuvasti tuotteitamme ja piddtdmme siksioikeuden muuttaa tuotteen
ominaisuuksiailman eriilmoitusta.

FermBV - Lingenstraat6 ¢« 8028 PM Zwolle * Alankomaat
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Ferm-koneeton suunniteltu toimimaan pitkdan ja mahdollisimman pienellad huoltotarpeella.
Puhdistamallaja kayttamalla sita oikeallatavalla voititsekin vaikuttaa koneen kayttoikaan.

Viat
Jos kone eitoimioikein, tarkista alla oleva luettelo, joka siséltdad mahdollisia syita ja niiden
ratkaisuja:

Tarkista, onko kiilahihnassa murtumia
Ja onko se sopivan kirealla.

+  Tybkappale pyorii epasaannollisesti tai
se ei pyori ollenkaan, vaikka moottorion
kaynnissa.

»  Tarkista, ovatko taltat tarpeeksi teravia.

+ Taltat sinkoutuvat irti kasistasi. »  Valitse hitaampi nopeus ty0stda varten

si irtamalla kiilahihnaa.
»  Tarkista keskikorkeus.

A

Puhdistaminen

«  Pida puusorvi puhtaana. Pyyhi puulastut ja pdly pois harjalla.

« Tarkista sdannollisesti, onko kiilahihnnassa murtumia. Vaihda hihna uuteen tarvittaessa.

* Varmista, ettd moottorin tuuletusaukot ovat puhtaat. Poista puulastut ja pdly, jotta
moottori ei paase ylikuumenemaan.

«  Teroita kourutaltat ja muut taltat, jotta puun sorvaaminen olisi helppoa.

Korjaukset on aina teetettévé valtuutetussa huoltoliikkeessé.

Voitelu
Konettaeitarvitse voidella.

Viat

Jos kone vikaantuu esimerkiksi osan kulumisen johdosta, ota yhteys takuukortin
huoltopisteeseen. Taman kayttdoppaan takasivulla on hajotuskuva, jossa onlueteltu
tilattavissaolevat osat.

Ymparisto

Kuljetusvaurioiden valttamiseksikone on pakattu tukevaan laatikkoon. Tdma pakkaus on
mahdollisimman ymparistdystavallinen. Kierrata se.

4

Takuu
Lue takuuehdotkoneen mukaan liitetysta takuukortista.

Vioittuneet tai kdytdstéa poistettavat sdhkdlaitteet on toimitettava asianmukaiseen
kierrétyspisteeseen.

Hiermee voorkomt u dat het werkstuk tijdens het draaien van de draaibank wordt
geworpen.

*  Wijk nooit af van de juiste houding van uw handen want door plotseling wegglijden zou
één van uw twee handen geraakt kunnen worden door het werkstuk.

» Verwijder alle knoesten voordat u een werkstuk tussen de centers of op de stelplaat
monteert .

+ Laat de draaibank nooit zonder toezicht terwijl ze draait. Zet de draaibank altijd UIT,
controleer of de center stilstaat en trek daarna de stekker uit het stopcontact voordat u
de werkplaats verlaat.

* Leggeen beitels op de draaibank, waardoor u over het draaiende werkstuk heen moet
reiken.

» Controleer altijd de draaibeitels. Zorg ervoor dat ze scherp zijn.

» Denk altijd aan uw veiligheid. Gebruik daarom oogbescherming.

* Maak handmatig schuurwerk, bij werkstukken die tussen de centers of op de stelplaat
zijn opgespannen, eerst af voor u het werkstuk van de machine neemt. Houdt u bij het
snijden van het werkstuk aan de in de tabel aangegeven snijsnelheid en overschrijdt
deze niet.

*  Span een gedraaid werkstuk nooit opnieuw op de stelplaat. Bevestig een werkstuk nooit
opnieuw tussen de centers als de oorspronkelijke centers gewijzigd of verwijderd zijn.

*  Wees extra voorzichtig bij het bevestigen van een tussen de centers of spilgedraaid
werkstuk op de stelplaat, of bij het tussen de centers opspannen van een op de stelplaat
gedraaid werkstuk. Controleer of de draaibank op de laagst mogelijk snelheid is
afgesteld alvorens u de machine start.

»  Monteer nooit een werkstuk op de stelplaat of tussen de centers die gespleten of
gebroken zijn,

Hetapparaat onmiddelijk uitzetten bij

»  Storing in de netstekker, netsnoer of snoerbeschadiging.
+ Defecte schakelaar.

* Rook of stank van verschroeide isolatie.

Elektrische veiligheid
Neem bijhet gebruik van elektrische machines altijd de plaatselijk geldende

veiligheidsvoorschrifteninachtin verband metbrandgevaar, gevaar voor elektrische schokken

enlichamelijk letsel. Lees behalve onderstaande instructies ook de veiligheidsvoorschriftenin
hetapartbijgevoegde veiligheidskaterndoor.

A

Bijvervanging van snoeren of stekkers

Wanneerhetnetsnoer beschadigd raakt, dandienthet vervangente worden dooreen speciaal
netsnoerdat verkrijgbaaris bijde fabrikant of de customer service van de fabrikant. Gooioude
snoeren of stekkers direct weg zodra ze door nieuwe exemplaren zijn vervangen. Hetis
gevaarlijkom de stekkervaneenlos snoerin een stopcontactte steken.

Controleer altijd of uw netspanning overeenkomt met de waarde op het
typeplaatje.
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Bijgebruik vanverlengsnoeren

Gebruik uitsluitend een goedgekeurd verlengsnoer, dat geschiktis voor hetvermogenvande
machine. De aders moeten een doorsnede hebbenvan minimaal 1,5 mm?2. Wanneer het
verlengsnoerop een haspelzit, rol het snoer dan helemaal af.

Ingebruikname

De houtdraaibank dient stevig op een vlakke werkbank vastgezet worden. Montagegaten zijn
voorgeboordinde omgebogen voetplaten van de hoofdas en aan de zijde van de losse kop. Het
vastzetten geschiedtd.m.v.4 bouten.

Houtdraaibeitels

+ Koop een goede kwaliteit beitels en zorg ervoor dat ze goed scherp zijn. Fig. 9 toont u de
acht meest gebruikte beitels.

Gebruik gutsen voor het ronden van het ruwe werk en rechte beitels voor het afwerken.
Schuine beitels worden voor het vlakdraaien gebruikt, de puntbeitel voor V-groeven. De
snijbeitel wordt gebruikt om het afgewerkte draaiwerk af te snijden.

Na het draaien moeten de beitels worden geslepen op een wetsteen of op een
werkbankslijpmachine (Fig. 10).

Schuine beitel (breed)
Schuine beitel (smal)
Brede guts
Middensmalle guts
Smalle guts

Rechtse beitel
Puntbeitel

Shijbeitel

N~ LN =

Snelheden

Fig. 2

De houtdraaibankis voorzien vantwee snaarschijven (pulleys). Door hetverleggenvande V-
Snaar zijn vier snelheden mogelijk . Volledige informatie vindt u binnenin het motorhuis.

Hoge snelhedenworden gebruiktbijhet draaien van werkstukken meteenkleine diameter.
Lage snelheden worden toegepast bijgrote diameters envoor hetdraaien metde
meeneemplaat.

Verleggenvande V-snaar

Fig. 2

* Neem de stekker uit het stopcontact en draai de twee motorbevestigingsbouten onder
en boven de motorpulley los.

De V-snaar kan nu verlegd worden.

Draai de motorbevestigingsbouten weer vast, sluit de V-snaar kast en steek de stekker
weer in het stopcontact.
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+  Kayta aluksi sorvaamiseen 60°:n talttaa. Kayta pienemmille halkaisijoille 30°:n tai 60°:n
pyorotalttaa. Viimeistele tydkappale hiekkapaperilla tai viilalla.

Lieriésorvaus

Kuva6+7

» Lieriésorvauksessa tydkappale on karan ja siirtopylkan valissa.

+  Kayta kourutalttaa tai pyorotalttaa tydkappaleen sorvaamiseen. Pida talttaa nojallaan
terdkelkkaa vasten niin, ettd sen karki koskettaa tydkappaleen keski6ta.

« Pida taltan kahvasta kiinni toisella kadella samalla, kun siirrat toisella kadella taltan
oikeaan asentoon.

Tasosorvaus
Tasolaikkaa kaytetaan litteiden kappaleiden sorvaukseen.

» Aloita sorvaaminen kappaleen ulkopuolelta.
«  Siirra siirtopylkk& mahdollisimman lahelle kappaletta.
+  Siirra siirtopylkk& mahdollisimman kauas johteella sisdsorvausta varten.

Noudata varovaisuutta kappaleen sisédsorvauksessa, etenkin silloin, kun reikéd on
A kapeataisyva. Taltta saattaajuuttuatai se voiiskeytyéirti késistési. (Kuva 8).

VINKKI: Pienten tybkappaleiden sorvaamista varten voitehda lisélevyn. Tee pyorea kiekko,
jokaonnoin25mmleveampikuintasolaikka, ja kiinnita se siihen ruuveilla. (Kuva 11).
Tamanlisélevynansiosta piententydkappaleiden sorvaus onturvallisempaa, koskataltta eivoi
osuatasolaikkaan. Tydkappaleen voikiinnittaa lislevyyn eritavoin, esimerkiksiliimalla tai
ruuveilla.

Liimaa paperinpalalisalevyyn erittdin vahvalla liimalla. Liimaa sitten ty6kappale kiinni paperiin.
Sorvauksen jalkeentytkappaleenvoiirrottaa lattataltalla.

Jostydkappale ruuvataankiinnilisalevyyn, kappaleentulee olla niin paksu, etteitaltta paase
osumaanruuveihin.

Tasolaikanirrotus

Kuva12

Pida karaa paikallaan tyontamalla ruuviavain laitteen etupuolella olevaan uraan. Léysaa tai
kirista tasolaikka.

Viimeistely

Kappaleen voiviimeistella hiomalla sitd hiekkapaperilla.
Siirra viimeistelyn helpottamiseksi siirtopylkkéd kauemmas kappaleesta.

5.HUOLTOJAKUNNOSSAPITO

Irrota aina kone virtaldhteestd ennen huollon aloittamista.

Ferm



Erityisturvaohjeet

» Tarkista seuraavat asiat ennen laitteen kayttoa:

*  onkKo laitteen jannite sama kuin verkkojénnite;

*  onkKo laitteen kaikki osat kunnolla kiinnitetty.

Sulje moottorin suojus.

Kytke laite irti sdhkoverkosta, ennen kuin muutat nopeutta tai vaihdat kiilahihnan. Sulje
suojus aina taman jalkeen.

Ennenkuinalat sorvatatydkappaletta, varmista, etta siité on poistettu teravatreunat. Taman
voitehda vannesahalla tai hiomakoneella.

Terakelkanjasiirtopyl kdn saato

Kuva3

Terakelkkaja siirtopylkka on kiinnitetty alustaan. Léysaamalla lukkonuppeja niita voi siirtda
oikealle tai vasemmalle. Kirista nupit tiukasti paikoilleen, kun olet asettanut terékelkan ja
siirtopylkan oikeisiin asentoihin.

Terakelkan sijainti

Terakelkan sijainti on paljon tarkeampikuin sen suhde tydkappaleeseen korkeussuunnassa.
Taltan korkeutta voi saadella asettamallataltan tydkappaleen keskidon kasin. Terakelkan
paras sijaintion hieman tydkappaleen keskion alapuolella. Pyérita tydkappaletta kasin
nahdaksesi, paaseekd se liikkumaan vapaasti osumatta terakelkkaan.

Keskio
Piirra tydkappaleen kummallekin puolelle lyijykynalla lavistajat. Nain voit paikantaa kappaleen
keskion. Iske keskioon pienikolo.

Tyokappaleenkiinnitys

Kuva4

» Irrota karki karasta, aseta se tyOkappaletta vasten ja iske sita puu- tai kumivasaralla.

»  Kiinnita karki ja tydkappale karaan.

«  Siirra siirtopylkkaa tyokappaletta kohti, kunnes ne koskettavat toisiaan.

* Varmista, etta tyOkappale paasee liikkumaan vapaasti. Kirista tydkappale, kara ja
siirtopylkka tukevasti paikoilleen.

Tyokappaleenteko

Kuvab

»  Tee kappaleesta ensin malli. Veda pystysuorat viivat kohtiin, joissa halkaisija muuttuu. Jos
alat tydstaa suorakulmaista puun palaa, veda viivat lyijykynalla ainakin kahteen sivuun.
Sorvattuasi kohdan, jossa halkaisija on suurin, sinun tulee kopioida lyijykynalla viivat
mallista tybkappaleeseen, jota kdannat kasin. Sailyta malli ja merkitse tydkappale
tarvittaessa.

Sorvaa ensin suurimman halkaisijan kohdalta, minka jalkeen sinun tulee sorvata
kappaleen "hartiat". "Hartioilla" tarkoitetaan kohtia suurempien ja pienempien
halkaisijoiden valissa.
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Spannenvande V-snaar

Fig. 2

De vergrendelingsschroeven voor de riemspanning zitten binnenin hetmotorhuis. Draaide
schroevenvastmetde hand enspanze nameteensleutel.

4.BEDIENING v

Vooringebruikname

»  Controleer bij het ingebruiknemen van het apparaat het volgende:
*  komt de aansluitspanning van de houtdraaibank overeen met de netspanning;
*  Zzijn alle onderdelen goed vastgezet.

»  Sluit het motorhuis af voordat met het draaien wordt begonnen;

* Neem de stekker uit het stopkontakt alvorens de V-snaar te verleggen of te vervangen.
Sluit daarna de V-snaarkast weer;

Voordat methetdraaien wordtbegonnenwordt het werkstuk voorbewerkt, zodanigdatde
scherpe hoekenworden verwijderd. Dit gaat heteenvoudigst meteen lintzaag- of
schaafmachine.

Verstellen vande leunspaan ende kop

Fig. 3

Deleunspaanwordtop hetbed geklemd. Voor hetverstellen wordtde handgreep losgedraaid
zodatdeleunspaan naar links of naar rechts verschoven kunnenworden.

Zetde handgreep goedvastnadatde juiste standis bereikt.

Positie vande leunspaan

De positie vande leunspaant.o.v. hetwerkstuk is belangrijkerdan deinte stellen hoogte vande
leunspaan, d.w.z. datde positie ondanks de stand van de leunspaan kan worden bepaald door
de beitelmetde hand hoger of lager te plaatsen op hetwerkstuk. Ditneemt nietwegdatde
leunspaaniets onder de denkbeeldige centerlijn van het werkstuk moetliggen.
Draaihetwerkstuk metde hand rond omte zien of hetvrijlooptt.o.v. de leunspaan.

Centreren
Maak twee diagonalen op beide zijden van hetwerkstuk. Het snijpunt van de lijnen vormtdan
hetcenterpuntwatvoorzien wordtvan een centerputje.

Montage van het werkstuk

Fig.4

»  Draai het aandrijfcenter van de hoofdas en tik het met een houten- of kunststofhamer
vast in de afgetekende centerpunt van het werkstuk (Fig.4).

»  Schroef vervolgens het aandrijfcenter met het werkstuk op de hoofdas en schuif de
losse kop zover naar het werkstuk totdat het meedraaiende center losjes tegen de
centerpunt aankomt.

+ Zetdelosse kop vast en zet vervolgens het werkstuk vast door het handwiel rechtsom te
draaien.

» Draaitijdens hetinklemmen het werkstuk met de hand rond, zodat gevoeld kan worden of het
werkstuk niet te zwaar gaat draaien. Zet vervolgens de vergrendeling van het handwiel vast.

Ferm
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Maken van een werkstuk

Fig.5

* Maak eerst een papieren mal. Teken de vertikale lijnen waar de omtrek verandert.

Als u begint met een vierkant stuk hout, teken dan met potlood de vorm over op
tenminste twee kanten. Na het werkstuk afgedraaid te hebben op de grootste diameter,
moet u de vertikale lijnen van de mal overnemen door een potlood op de leunspaan te
houden en het werkstuk met de hand de draaien. Bewaar de mal en merk het werkstuk
indien nodig.

* U begint met de grootste diameters uit te draaien, waarna u de ‘schouders’, dit is de kant
die een grote diameter scheidt van een kleinere diameter, draait.

+ Zeworden in eerste instantie gemaakt met de 60° beitel en kunnen later indien nodig
worden afgerond. Het verkleinen van diameters doet u met de 30° en 60° beitel (ronde
beitel kan ook als dat voor het profiel beter uitkomt).

+  Bewerk het werkstuk na met een vijl of schuurlinnen.

Draaientussendecenters

Fig.6+7
* Bijhetdraaien tussen de centers is het hout tussen de hoofdspil en de losse kop
geklemd.

*  Gebruik een guts of een ronde beitel om het werkstuk van het ruwe profiel te voorzien.
Houdt de beitel op de leunspaan, zodanig dat de punt ongeveer op centerhoogte het
werkstuk bewerkt.

*  Houdt met één hand de beitel vast aan het handvat en houdt met de andere hand de
beitel in de juiste stand.

Draaien op de meeneemplaat
De meeneemplaat wordt gebruikt voor hetdraaien van vlakke voorwerpen.

+  Begin bij het draaien op de meeneemplaat aan de buitenkant van het werkstuk.
* Breng de losse kop zo dicht mogelijk tegen het werkstuk.
* Voor het inwendig draaien wordt de losse kop in de uiterste positie op het bed gebracht.

Extravoorzichtigheid is geboden wanneer hetinwendig draaien geschiedt bijlange
A en/ofnauwe openingen. Hierbij kan de beitel vastgegrepen worden en uit de hand
geslagenworden (Fig.8).

TIP: Voor hetdraaien van smalle voorwerpenkan een bevestigingsplaat worden gemaakt.
Maak eenronde schijf, die ongeveer 25 mm groteris in diameter dan de meeneemplaaten
monteer deze metbehulp van houtschroeven op de meeneemplaat (Fig.11).

Deze bevestigingsplaat maakthetdraaien vankleine voorwerpen veiliger,omdaterdan geen
gevaarbestaatdatde beitel de meeneemplaat raakt.

Hetwerkstuk kan op verschillende manieren op de meeneemplaat of de bevestigingsplaat
worden gemonteerd, bijvoorbeeld door gebruik te maken van lijm of door het werkstuk te
bevestigen metschroeven. Bij hetlijmenwordtde bevestigingsplaat voorzien van een sterke
lijmwaarop een stuk papier wordt geplakt. Vervolgens wordter lijm op het papier gesmeerd
waarna hetwerkstuk wordt opgeplakt. Nahetdraaien kan het werkstuk met een platte beitel
verwijderd worden.

Bij het schroeven wordt het werkstuk met houtschroeven op de meeneemplaatbevestigd.

Ferm

[ v-n\>- e |

Puusorvion asennettavatukevastikiinnitydpenkkiin. Laitteen alustassa olevatreiat
mahdollistavat sorvin kiinnittdmisen penkkiin ruuveilla. T&hantarvitaan neljaruuvia.

Puutaltat

»  Osta vain hyvalaatuisia talttoja ja pida ne aina teravina. Kuvassa 9 on kahdeksan
kaytetyinta talttaa. Kayta kourutalttoja muokkaamattomien tydkappaleiden
sorvaamiseen ja lattatalttoja kappaleen viimeistelyyn.

Vinotalttoja voidaan kayttaa tasapintojen sorvaukseen ja karkitalttoja v-aukkojen
sorvaamiseen. Katkaisutaltta on tarkoitettu kappaleen katkaisuun.

Kayton jalkeen taltat tulee teroittaa hiomakivella tai hiomakoneella. (Kuva 10).

1. Vinotaltta (leved)
2. Vinotaltta (kapea)
3. Levea kourutaltta
4. Keskikokoinen kourutaltta
5. Kapea kourutaltta
6. Lattataltta

7. Karkitaltta

8. Katkaisutaltta

Tassasorvissaonkaksivakipyoraa. Voit valita nelja eri nopeutta siitdmalla kiilahihnaa.
Moottorin kotelon sisdpuolella on aiheesta yksityiskohtaiset tiedot.

Korkeita nopeuksia voidaan kayttaa tydstettdessa pienempia kappaleita, joissa on pieni
halkaisija. Alhaisia nopeuksiatulee kayttaa tydstettdessaisompiakappaleita, joissa on suuri
halkaisijajatydstettdessakappaleita, jotka on kiinnitetty tasolaikkaan.

Kiilahihnan siirtaminen

Kuva 2

»  Kytke laite irti sdhkdverkosta ja |16ys&a kaksi moottorin vakipyoran paalla olevaa
moottorinkiin nityspulttia.

Nyt kiilahihnaa voi siirtaa.

Kiristd moottorinkiinnityspultit, sulje moottorin kotelo ja kytke laite takaisin
sahkoverkkoon.

Kiilahihnankiristys

Kuva 2

Hihnankiristysnupit ovat moottorin kotelon sisalla. Kiinnita nupit kasin ja kiristé ne tiukasti
mukanatulevan ruuviavaimenavulla.
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« A3 laita kasidsi asentoihin, joissa ne joutuvat lipsahtaessaan kosketuksiin tydkappaleen
kanssa.

» Poista kaikki oksankohdat ennen kappaleen asentamista karkien valiin tai tasolaikkaan.

+ Al koskaan poistu sorvin kayttdalueelta, ennen kuin sorvi on pysahtynyt kokonaan.

+  Al3 aseta sorvin terid paikkaan, jossa joudut kurottamaan pydrivan kappaleen yli
valitessasi niita.

+ Tartusorvin terdan aina lujalla ja hallittulla otteella. Jos sorvin tera joutuu kosketuksiin
kolojen tai oksankohtien kanssa, on noudatettava erityista varovaisuutta.

+ Ajattele turvallisuutta, kayta suojalaseja.

«  Suorita karkien valiin tai tasolaikkaan kiinnitettyjen kappaleiden ké&sihionta loppuun,
ennen kuin irrotat ne sorvista. Ala kayta kappaleen viimeisessa
lastuavassa tydstdssa kaytettya nopeustaulukon mukaista nopeutta suurempaa
nopeutta.

« Al koskaan yrité kiinnittaa kappaletta uudelleen tasolaikkaan mistaan syysta. Ala
koskaan yrita kiinnittda kappaletta uudelleen lieridsorvauksessa, jos sorvauksen
alkuperaisasetuksia on muutettu. Varmista, etta sorvi on alhaisimmalla mahdollisella
nopeudella, jos kiinnitat kappaleen lieriésor-vauksessa uudelleen paikalleen entisilla
asetuksilla.

»  Ole erityisen varovainen, kun kiinnitat lier i6sorvatun kappaleen tasosorvausta varten tai
tasosorvatun kappaleen lieriésorvausta varten. Varmista, etta sorvi on kdynnistettdessa
pienimmalla mahdollisella nopeudella.

«  Ala koskaan kiinnita karkien valiin tai tasolaikkaan tydkappaletta, jossa on halkeamia,
murtumia tai oksankohtia.

Pysayta kone vilitomasti, jos
+ Pistoketaijohtoonviallinen.
+ Kytkinonviallinen.

+  Savuataikaryaerittyy.

Sahkéturvallisuus

Sahkdlaitteita kaytettdessa on aina noudatettava paikallisia turvamaarayksia tulipalon,
sahkoiskujen jaloukkaantumisten valttamiseksi. Lue allaolevat ohjeetjaerilliset turvaohjeet
huolellisesti.

Tarkista aina, ovatko verkkojénnite ja koneen tyyppikilvessé ilmoitettu jénnite
yhteen sopivia.

Johtojenjapistotulppien vaihtaminen

Jos verkkojohto vahingoittuu, se on vaihdettava. Uusia, oikeanlaisia johtoja saa valmistajalta
taisen huoltopalvelusta. Havita vanhat johdotja pistotulpat heti kun ne on vaihdettu uusiin.
Irrallisen pistotulpan tai johdon kytkeminen pistorasiaan on vaarallista.

Jatkojohtojen kaytto
Kayta vain virallisesti hyvaksyttyja jatkojohtoja koneen teho huomioon ottaen. Johdon ytimien
onoltavavahintdan 1,5 mm? Kaytettdessa johtokelaa koko jatkojohto on vedettavéa kelalta.
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Hierbijmoethet materiaal zo dik zijn dat tijdens het draaien de schroeven niet geraakt kunnen
worden.

Verwijderen van de meeneemplaat
Fig.12
Houd meteen sleutel de hoofdas vasten draaide meeneemplaat naar wens los of vast.

Afwerking

Hetgedraaide werkstuk kan worden afgewerkt door al draaiende een stuk schuurpapier of -
linnentegen hetwerkstuk te houden. Verwijder de leunspaan om goed bij hetwerkstuk te
kunnenkomen.

5.SERVICE EN ONDERHOUD

Zorg datde machine niet onder spanning staat wanneer
é onderhoudswerkzaamheden aan het mechaniek worden uitgevoerd.

De machines van Ferm zijn ontworpen om gedurende lange tijd probleemloos te functioneren
meteen minimum aan onderhoud. Door de machine regelmatig te reinigen en op de juiste wijze
tebehandelen, draagtu bijaan een hoge levensduurvan uw machine.

Storingen
Inhetgevalde machine nietnaar behoren funktioneert, geven wijonderstaand een aantal
mogelijke oorzaken en de bijbehorende oplossingen:

* Hetwerkstuk draait onregelmatig of « Controleer de V-snaar op breuk.
helemaal niet terwijl de motor loopt. *  Spande V-snaar voldoende strak.

* De beitels worden uit de handen «  Controleer of de beitels voldoende
geslagen. scherp zijn.

« Stel eenlagere snelheid in voor het
werkstuk door de V-snaar te verleggen.
«  Controleer of de centerhoogte juist is.

A Laatreparaties altijd uitvoeren dooreen erkend installateur of reparatiebedrijf.

Reinigen

* Houd de houtdraaibank schoon van houtzaagsel en spaanders. Maak de houtdraaibank
regelmatig schoon met een borstel.

»  Controleer regelmatig de V-snaar. Vervang de V-snaar als het scheuren of barsten vertoond.

* Houd de ventilatiesleuven van het motorhuis vrij van houtzaagsel en -spaanders om
oververhitting van de motor te voorkomen.

* Houd de beitels en gutsen scherp om te zorgen voor probleemloos draaien.
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Smeren
De machine heeftgeen extrasmering nodig.

Storingen

Wanneer er zich een storing voordoet, bijvoorbeeld bij slijtage van een onderdeel, neemdan
contactop methetonderhoudsadres op de garantiekaart. Achterin deze handleiding zietueen
opengewerkte afbeelding van de onderdelen die besteld kunnen worden.

Milieu

Omtransportbeschadiging te voorkomen, wordt de machine in een stevige verpakking

geleverd. De verpakkingis zo veel mogelijk gemaakt van recyclebaar materiaal. Maak daarom
gebruik van de mogelijkheid om de verpakking te recyclen.

ﬁ Defecte enlof afgedankte elektrische of elektronische gereedschappen dienenter

verwerking te worden aangeboden aan een daarvoorverantwoordelijke instantie.

Garantie
Leesvoorde garantievoorwaarden de apart bijgevoegde garantiekaart.

C€ CONFORMITEITSVERKLARING (NL)

Wijverklaren datdit product voldoetaan de volgende normen
of normatieve documenten:

EN55014-1,EN55014-2, EN50144-1,EN61029-1
overeenkomstig de bepalingeninderichtlijnen
98/37EEG, 73/23EEG,89/336EEG

vanaf01-03-2006
ZWOLLENL

W. Kamphof
Kwaliteitsafdeling

Hetis ons beleid om onze producten voortdurend verderte verbeteren en wijbehouden ons
daarom hetrechtvooromzondervoorafgaande berichtgeving de productspecificaties te
wijzigen.

FermBV -+ Lingenstraat6 < 8028 PM Zwolle * Nederland
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2. TURVAOHJEET

Symbolien selitys

@ Lue ohjeethuolella.

c € Soveltuvien EU-direktiivien turvallisuusstandardien mukainen.

Osoittaa loukkaantumisvaaran, hengenvaaran taitydkalun vaurioitumisriskin, jos
tdmén oppaan ohjeita ei noudateta.

Osoittaa séhkdiskuvaaran.

Irrota pistotulppa vélittéméstipistorasiasta, jos johto vaurioituu taijos laitetta
aletaan huoltaa.

> > B> >

Alé paésté ulkopuolisia ldhelle laitetta.

-
=le

Kéyté suojalasejaja kuulonsuojaimia.

Vioittuneet tai kéytdsté poistettavat séhkdlaitteet on toimitettava asianmukaiseen
kierrétyspisteeseen.

>4 @

Erikoisturvaohjeetkunkone otetaan kaytto6n

* Raakakasittele muut kuin pydreat kappaleet lierié- tai tasosorvatessa aina hiljaisella
nopeudella. Jos sorvia kaytetéan liian suurella nopeudella, se alkaa varahdella, jolloin
tybkappale saattaa sinkoutua irti sorvista tai sorvin tera irrota otteestasi.

+  Pydrita tydkappaletta aina kdsin ennen moottorin kaynnistysta. Jos tydkappale osuu
terékelkkaan, sen paa voi haljeta ja kappale voi sinkoutua irti sorvista.

«  Ala anna sorvin terén tarttua tydkappaleeseen, koska télléin tydkappale saattaa haljeta
tai sinkoutua irti sorvista. Sijoita terékelkka aina sorvin keskiviivan ylapuolelle
lieridsorvausta varten. Ald kdyta sorvin teraa tydkappaleeseen terakelkan alapuolella.

«  Alakayta sorvia vaaraan suuntaan. TAmé saattaa aiheuttaa sorvin teran sinkoutumisen
kasistasi. Sorvia tulee kayttaa niin, etta tydkappaleen keskikohta on terékelkan
alapuolella ja kappale pyorii kayttajaan pain.

+ Raakakasittele aina kappale mahdollisimman pyéredan muotoon ennen sen
kiinnittdmista tasolaikkaan. Tama minimoi varinén sorvauksen aikana. Kiinnitéa
tybkappale aina tiukasti tasolaikkaan kiinni.

Jos néita esivalmisteluja ei suoriteta, saattaa tydkappale sinkoutua irti sorvista.
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PUUSORVI

Tekstin numerotviittaavat kaavioihin sivuilla 2- 3

Lue ndmé kéyttbohjeet huolellisestiennen tdmén laitteen kdyttdmistd oman
turvallisuutesija muiden henkildiden turvallisuuden vuoksi. Séilyté tdmé ohjekirja
Jjakoneen mukana toimitetut asiakirjat tulevaa kéyttdé varten.

Sisilto

Laiteentiedot
Turvaohjeet

Asennus

Kayttd
Huoltojakunnossapito

1.LAITTEENTIEDOT

Teknisettiedot

abrwN =

TOURABOIS

Les numéros dans le texte suivantréferentaux illustrations des pages 2- 3

Pourvotre propre sécurité, et celles des autres, nous vous recommandons de lire
ce mode d'emploi avec attention avant de commencera utiliserl'appareil.
Conservez mode d'emploi et documentation a proximité de I'appareil.

Contenu
Donnéesdel'appareil
Consignesde sécurité
Installation

Operation
Service & entretien

1.DONNEES DE L’APAREIL

Spécifications techniques

G wN

Jannite | 230V~
Taajuus | 50Hz
Kulutettuteho | 400W
Kierrosnopeus, kuormittamaton | 810-2480/min
Toimintanopeuksien maara | 4
Matkallieridsorvaus | 1000mm
Laikan halkaisija | 350mm
Paino | 36kg
Lpa(&anenpaine) | 78dB(A)
Lwa (aanentehotaso) | 89dB(A)
Varahtelyarvo | 2.5m/s?

Tension | 230V~
Fréquence | 50Hz
Puissance consommée | 400W
Vitesse, avide | 810-2480/min
Vitesses | 4
Distanceentreles pointes | 1000mm
Dimétre plateau d’entrainement | 350mm
Poids | 36kg
Lpa (pression sonore) | 78dB(A)
Lwa (puissance sonore) | 89dB(A)
Valeur vibratoire | 2.5m/s?

Tarkista, ettd kone, irto-osatja varusteet eivat ole vaurioituneet kuljetuksen aikana.

Tuotetiedot

KuvaA

1. Karapylkka ja moottorin kotelo
2. Onl/off-kytkin (magneettikytkin).
3. Sorvauskarki

4. Johde

5. Terakelkan teline

6. Terakelkka

7. Siirtopylkan karki

8. Siirtopylkka

9. Alusta

10. Tasolaikka

64
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Vérifiez silamachine, les pieces détachées etles accessoires n'ontpas été endommagés au
transport.

Caractéristiques du produit
Fig.A
1. Cage du moteur

2. Interrupteur marche-arrét (Interrupteur magnetique)
3. Axe principal

4. Banc

5. Fixation du porte fixe
6. Support fixe

7. Pointe tournante

8. Chariot

9. Base

10. Plateau d’entrainement

Ferm



2.CONSIGNES DE SECURITE

Explicationdes symboles
@ Lisez attentivementles instructions.

c € Conformément aux normes Européennes applicables relatives ala sécurité.
Indique unrisque de blessures, un dangermortel ou un risque d’endommagement
del'outilen cas du non-respectdes consignes de ce mode d’emploi.

Indique unrisque de décharges électriques.

Débranchezimmédiatement lafiche de 'approvisdionnement électrique principal
dansle casoulacorde estendommagée et pendant la maintenance.

Ne laissez aucune personne s’approcherde lazone detravail.

Protégez-vousles yeuxetlesoreilles.

Tout équipement électronique ou électrique défectueux dontvous vous seriez
débarrassé doit étre déposé aux points de recyclage appropriés.

X DEIRIP B>

ConS|gnes de securite speciales
Lors de la rotation entre les pomts de centrage, gardez toujours une vitesse basse pour
le dégrossissage de piéces 'non rondes'. La méme chose compte pour le tournage avec
un plateau d'entrainement. Si le tour se met a vibrer a cause d'une rotation trop rapide, la
piéce a usiner risque d'étre projetée du tour et cela pourrait arracher de vos mains les
outils de tournage.

« Faites toujours tourner la piéce a usiner a la main avant de mettre le moteur en marche.
La cognée de la piece a usiner contre le support peut la fendre et la projeter hors du tour.

* \Veillez a ce que le ciseau tournant ne puisse pas 'mordre’ dans la piece a usiner. Cela
peut fendre la piéce a usiner ou la projeter hors du tour. Veillez a ce que le chariot du tour
supérieur se trouve toujours au-dessus du milieu du tour, lors de la rotation. Ne posez
pas le ciseau tournant plus bas sur la piéce a usiner que le support.

*  Letourdoit tourner de telle maniére que la piéce a usiner tourne vers vous.

+ Veillez a ce que la piéce a usiner soit aussi ronde que possible avant de la fixer sur le
support. Ainsi vous éviterez qu'elle ne se mette a vibrer pendant la rotation du tour.
Contrélez toujours que la piéce soit bien fixée sur le support.

30
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Forpackningen harsalangtdetarmgjligttillverkats av atervinningsbart material. Ta darfor

tillvara mojligheten att atervinna férpackningen.

Skadade och/eller kasserade elektriska och elektroniska apparater skalédémnasin

E enligtgéllande miljéregler.

Garanti
Garantivillkorenframgarav det separat bifogade garantikortet.

(€ FORSAKRAN (S)

Viforklarar, helt pa egetansvar, attdenna produkt uppfyller féljande normeroch
standardiserade dokument:

EN55014-1,EN61000-3-2, EN61000-3-3, EN61029-1

enl. bestdmmelser ochriktlinjema:
98/37EEC, 73/23EEC, 89/336EEC

fran01-03-2006
ZWOLLENL

W. Kamphof
Avdelning Kvalitetsbevakning

Det arvar policy att kontinuerligt forbattra vara produkter och darfor forbehaller vioss for
andringarav produktspecifikationer utan féregadende information.

FermBV - Lingenstraat6 ¢ 8028 PM Zwolle * Nederldnderna
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5.SERVICE & UNDERHALL

Ferms maskiner har konstruerats for att underlang tid fungera problemfritt med ett minimalt
underhall. Genom attregelbundetrengéra maskinen och hantera den paratt satt bidrardutillen
lang livslangd fér din maskin.

Tillse att maskinen inte &r spédnningsférande ndrunderhallsarbeten utférs pa de
mekaniskadelarna.

Brister
Ommaskineninte skulle fungerakan nedanstaende mojliga orsaker och lampligaldsningar
varatill hjalp:

.

»  Arbetsstycket gar oregelbundet eller inte
alls medan motorn gar. .

Kontrollera V-remmen pa brott.
Spann V-remmen tillrackligt hart.

+  Stalenslas utur handen. »  Kontrollera om stalen &r tillrackligt skarpa.
»  Stéllin enlagre hastighet for
arbetsstycket genom att forflytta V-
remmen.
*  Kontrollera om centreringshéjden ar
riktig.

A

Rengoring

» Halltrasvarven ren fran sagspan och spanor och rengér den regelbundet med en borste.

*  Kontrollera med jamna mellanrum V-remmen och byt ut den om det bildats sprickor i den.

+  Hall ventilationsdppningarna till motorhuset fria fran sdgspan och spanor sa att
Overhettning forebyggs.

+ Hall stal och skaljarn skarpa sa att svarvningen gar problemldst.

laktta alltid sékerhetsinstruktionerna och respektera géllande foreskrifter.

Smorjning
Maskinenbehodveringen extrasmorjning.

Fel

Kontakta servicestallet som anges pa garantibevisetom ettfel uppstar, t.ex. pagrundavendel
somar nedsliten. I slutetav den har bruksanvisningen finns en sprangskiss 6ver de delar som
kan bestallas.

Driftstorningar
Forattundvika transportskador levereras maskinenien sa stadig férpackning som majligt.
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Ainsi vous éviterez qu'elle ne soit projetée du tour pendant la rotation.

* Ne changez jamais la position correcte de vos mains, car une de vos mains pourrait étre
touchée par la piéce a usiner par un écart abrupt.

* Enleveztous les noeuds dans le bois avant de monter une piéce a usiner entre les points
de centrage ou sur le support.

* Nelaissez jamais le tour en service sans surveillance. Avant de quitter I'atelier il faut
toujours placer le tour en position d'’ARRET, contrélez que la pointe de centrage ne
tourne plus et retirez ensuite la fiche de la prise électrique.

* Ne pas poser de ciseaux sur le tour de sorte que vous devez passer par-dessus la piéce
a usiner en rotation.

+ Contrblez toujours les ciseaux rotatifs. Veillez a ce qu'ils ne présentent pas d'inégalités.

» Penseztoujours a votre sécurité. Pour cela, utilisez des moyens de protection des yeux.

* Finissez d'abord le travail manuel de pongage sur les piéces a usiner tendues entre les
pointes de centrage ou sur le plateau d'entrainement, avant de retirer la piece de la
machine. Pour la coupe de la piéce a usiner, se tenir a la vitesse de coupe indiquée sur
le tableau et ne pas dépasser cette vitesse.

* Une piéce a usiner qui a été tournée sur le plateau d'entrainement ne doit jamais étre
retendue sur le plateau d'entrainement. Ne jamais retendre une piéce a usiner sur la
tournée entre les pointes de centrage si ces pointes d'origine ont été modifiées ou
enlevées. Controlez si le tour a été réglé sur la vitesse la plus basse lorsque vous retendez
une piéce a usiner entre les pointes de centrage d'origine ou elle a déja été tournée.

»  Soyez encore plus prudent lors de la fixation sur le plateau d'entrainement d'une piéce a
usiner tournée entre les pointes de centrage ou tournée a la broche, ou lors de la fixation
entre les pointes de centrage d'une piéce tournée sur le plateau d'entrainement.
Contrblez si le tour a été réglé sur la plus petite vitesse, avant de démarrer la machine.

* Nejamais monter une piéce a usiner sur le plateau d'entrainement ou entre les pointes
de centrage lorsque celles-ci sont fendues ou cassées.

Arréterimmédiatement’appareilencas de

*  Court-circuitdelafiche-secteuroudufild’alimentation ouendommagement dufil
d’alimentation.

* Interrupteurdéfectueux.

* Fuméeouodeurdisolantbrdlé.

Consignes de sécurité électrique

Lors d’utilisation de machines électriques, observezles consignes de sécuritélocales en
vigueuren matiére derisque d’incendie, de chocs électriques etde [ésion corporelle. En plus
desinstructions ci-dessous, lisez entierementles consignes de sécurité contenues dansle
cahierde sécurité fourniapart.

A

En cas de changementde cables oudefiches

Sile cabled'alimentation électrique estendommagé, il doit étre remplacé parun cable
d'alimentation électrique spécial disponible auprés du fabricant ou de son service clientéle.
Jetezlesvieuxcables ou prisesimmédiatement aprés les avoirs remplacés par de nouveaux.

Vérifieztoujours silatension de votre réseau correspond ala valeur mentionnée
surlaplaque signalétique.
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Ilestdangereuxde brancheruncablelache.

Encas d’emploide cables prolongateurs

Employez exclusivementun cable prolongateur homologué, dontl'usage estapproprié pourla
puissance de lamachine. Lesfils conducteurs doiventavoir une section minimale de 1,5 mm?.
Sile cable prolongateur se trouve dans un dévidoir, déroulez entierementle cable.

lIfautque le tourabois soit solidement monté surl’établi. Des avantrous ont été percés dansles
plateauxde fond courbés de I'axe principal etdans le c6té de la contre-poupée. Lafixation se
faitaumoyende4boulons.

Outils detournage abois

* Achetez des outils de bonne qualité et prenez soin qu'’ils soient toujours tranchants. Le
Fig. 9 vous montre les huit outils de tournage les plus utilisés.

Utilisez des gouges pour arrondir I'ouvrage brut et des outils droits pour la finition.

Les outils obliques sont utilisés pour le surfagage au tour, le ciseau biseauté pour des
rainures en V. Le tranchet sert a couper I'ouvrage achevé.

Aprés le tournage il faut aiguiser les outils sur une pierre a aiguiser ou sur une afféteuse
professionnelle (Fig. 10).

Outils

Fig. 9
. Outil oblique (large)

Ouitil oblique (étroit)

Gouge large

Gouge moyenne

Gouge étroite

Outil droit

Ciseau biseauté

Tranchet

N

Vitesses

Fig. 2

Cetouraété équipé de deux poulies agorge. DéplacérlaV-corde permetd’obtenirquatre
vitesses. Vous trouverez les informations complétes dans la cage du moteur.

Lesgrandes vitesses sontutilisées pourtournerdes ouvrages a petitdiameétre. Les petites
vitesses sontutilisées pourles grands diamétre et pour le tournage al’aide de plateau
d’entrainement.

DéplacérlaV-corde

Fig. 2

+ Débranchezla prise et desserrez les deux boulons de fixation du moteur au-dessus et
au-dessous de la poulie du moteur.

* Maintenant la V-corde peut étre déplacée.

» Serrez de nouveau les boulons de fixation du moteur et branchez la prise.

Ferm

mallen och mérk arbetsstycket dar det behdvs.

*  Dubdrjar svarva ut de stdrsta diametrarna, sen tar du 'skuldrorna’. Det &r den sida som
skiljer en stor diameter fran en mindre diameter.

+ | forsta hand gors det med 60° stal och kan senare om det behdvs rundas av. Att dra ned
diametrarna gér du med 30° och 60° stalen (ett runt stal gar ocksad om det passar battre
for profilen).

+ Efterbehandla arbetsstycket med rasp eller sandpapper.

Attsvarvamellan centreringarna

Fig.6+7

Vid svarvning mellan centreringarna ar trabiten klAmd mellan huvudspindeln ochdenlsa
spindeln.

* Anvand ett skaljarn eller ett runt stal for att forse arbetsstycket med en rund profil. Hall
stalet pa stodet sa att punkten ungefar bearbetar arbetsstycket pa centreringshojd.
« Hallistalets handtag med en hand och hall med andra handen stalet i ratt lage.

Svarning pa anhallsplattan
Anhallsplattan anvénds ndrman svarvar plana foremal.

+ Borja med att svarva pa anhallsplattan pa arbetsstyckets ytterkant.
+ Forden I6sa spindeln sa nara arbetsstycket som mojligt.
»  Forinvandig svarvning férs den I6sa spindeln i det yttersta laget.

Extraférsiktighet krdvs ndrman svarvarinvéndigt medlanga eller snédva
A 6ppningar. Dérvid kan stélet bligripet och sldas urhanden (se Fig. 8).

TIPS: For att svarva smala féremal kan man gora enfastplatta. Gérenrund skivasom ar
ungefar25 mm stérre i diameter an anhallsplattan och monteraden med traskruvarpa
anhallsplattan (Fig. 11).

Fastplattan gor svarvandetav mindre féremal sakrare darfor att detinte bestarnagonrisk att
staletkommerikontakt med anhallsplattan.

Arbetsstycketkan monteras pa olika satt pa anhallsplattan eller fastplattan, t.ex. med hjalp av
limellergenom att skruvafastdet. Vid limning férses fastplattan med en stark limtyp daren bit
papperlimmas pa. Sedan appliceras lim pa papperet och ovanpa detlimmas arbetsstycket.
Efter svarvningenkan arbetsstyckettas avmed ett plantstamjarn.

Vid fastskruvande satts arbetsstycket fast med traskruvar pa anhallsplattan. Darvid maste
materialet vara satjockt attdet under svarvningeninte kommerikontakt med skruvarna.

Avlagsnande av anhallsplattan
Fig.12
Hallfasthuvudaxeln med en nyckel och draantingen atanhallsplattan ellerlossa paden.

Efterbehandling
Detsvarvade arbetsstycketkan efterbehandlas genom att man halleren bit sandpapperav nagot
slagmotarbetsstycketsomgarrunt. Tabort stodet sa attdu kan komma atarbetsstycket val.
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Foretagandeidrift

*  Kontrollera féljande:

*  Kontrollera att nétspénningen haller 220-230 V.

*  Kontrollera att alla elledningar &r isolerade och intakta utan 6vriga skador.

Stang motorhuset innan svarvningen pabdrjas.

Dra ut stickkontakten ur eluttaget innan V-remmen forflyttas eller byts ut. Stang sen V-
remskapetigen.

Innan du borjar med svarvandet skall arbetsstycket forbearbetas sa att skarpahdérn avlagsnas.
Detgéarenklastmedbandsag eller hyvelmaskin.

Justeringav stéd och spindel

Fig.3

Hallarentill stodet och spindelnklams pabadden. Fére justeringen skruvas handtagetloss sa
attstédet och spindeln kan skjutas at vanster eller hoger. Satt fasthandtaget val narrattlage har
uppnatts.

Stodets lage

Stodets lageiforhallande tillarbetsstycket arviktigare an att stallain stodets hojd, d.v.s. attlaget
trots stddets position kan avgdras genom att stalet forflyttas for hand hogre ellerlagre pa
arbetsstycket. Dethindrarinte att stodet skall ligga nagot under enfiktiv centreringslinje pa
arbetsstycket. Vrid runtarbetsstycket forhand for att se efter om det gar fritt fran stodet.

Centrering
Dratvadiagonaler pabadasidorav arbetsstycket. Linjernas skarningspunkt utgor
centreringspunkten somférses med en centreringsdubb.

Montering av arbetsstycke

Fig.4

*  Vrid pa drivcentreringen pa axeln och knacka fast den med en hammare av tra eller plast
i den inritade centreringspunkten pa arbetsstycket.

Skruva sen pa drivcentreringen med arbetsstycke pa huvudaxeln och skjut den l6sa
spindeln sa nara arbetsstycket tills den medlépande centreringen I6st stoter pa
centreringspunkten.

Dra at den I6sa spindeln och satt sen fast arbetsstycket genom att vrida pa handratten
for hand at hoger.

Vrid under inklamningen arbetsstycket runt for hand sa att man kan kanna efter att det
inte gar for tungt att vrida. Satt sen fast Iasningen av handratten.

Attgoraettarbetsstycke

Fig.5

+  Gorforst en pappersmall. Rita de vertikala linjerna dar omkretsen andras. Om du bérjar
med en fyrkantig trabit, rita da dver formen pa minst tva sidor.
Sen du svarvat arbetsstyckets storsta diameter skall du rita in de vertikala linjerna fran
mallen genom att halla en penna pa stddet och vrida pa arbetsstycket for hand. Bevara
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TensiondelaV-corde

Fig. 2

Lesvis-agrafes de V-corde pourréglerlatensiondelaV-corde setrouvental’intérieurdela
cagedumoteur. Serrezlesvisal'aided’'uneclé.

Avantmise enmarche

»  Controlez ce qui suit:

+  Est-ce que la tension du raccordement de moteur et de systéme de sécurité du
moteur éventuel correspondent avec la tension du réseau électrique ;

*  Fixerla accessoires de machine.

Fermez la cage du moteur et faites attention que toutes les piéces soient fixées avant

commencer le tournage.

Débranchez la prise avant de déplacer la V-corde; ensuite prenez soin de fermer la cage

de la V-corde.

Avantde commencerle tournageil faut préparerl’ouvrage de telle sorte que les angles sont
arrondis. Celasefaitle plus facilemental’aide d’'une scie aruban oud’'une raboteuse.

Reglage du supportfixe et du chariot

Fig.3

Le porte-supportfixe etle chariotsontsérres surlaglissiere dubanc. Avantle réglageil faut
desserrerlapoignée de telle sorte que le supportfixe etle chariot peuvent étre déplacés a
gaucheouadroite.

Fixez solidementla poignée aprés que labonne position a étéréglée.

Position du supportfixe

Laposition de I'outil parrapportal’ouvrage est plus importante que lahauteuraréglerdu
supportfixe, c’est-a-direque vous pouvez choisirla position, malgré la position du supportfixe,
enposantalamainl’outilun peu plus en hautou enbas surl’'ouvrage. Pourtantil faut faire
attention que le supportfixe se trouve un peu souslaligne de centre imaginaire de 'ouvrage.
Tournezl’ouvrage alamain pour vérifier s’iltourne librement parrapport au supportfixe.

Centrage
Dessinezine diagonale en équerre surles deux cotés del'ouvrage. Le pointd’intersection des
lignes estle pointde centrage qu’ilfautmarquer d’'un petit creux de centrage.

Montage de ’ouvrage

Fig.4

» Dévisses la pointe d’entrainement de I'axe principal et fixez-la dans le point de centrage
marqué dans I'ouvrage en la frappant doucement au moyen d’'un marteau en bois ou en
matiére synthéthique.

Serrez ensuite la point d’entrainement avec I'ouvrage sur I'axe principal et déplacez la
contre-poupée dans la direction de 'ouvrage jusqu’a ce que la pointe tournante touche
Iégerement le pointeau.

Fixez la contre-poupée et serrez ensuite I'ouvrage en tournant le volant a main a droite.
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+ Pendantle serrage il faut tourner 'ouvrage a la main pour vérifier si 'ouvrage ne tourne
pas trop péniblement. Fixez ensuite le verrouillage du volant a main.

Commentfairunouvrage

Fig.5

+ Faites d’abord un moule en paier. Dessinez les lignes verticales aux endroits 06 le
contour change. Si vous commencez par un morceau carré de bois, il faut copier la
forme au moyen d’un crayon au moins sur deux cotés. Apres avoir tourné le plus grand
diamétre de I'ouvrage, vous copiez les lignes verticales du moule en tenant un crayon
sur le support fixe et en tournant I'ouvrage a la main. Gardez le moule et marquez
I'ouvrage si nécessaire.

*  Vous commencez le tournage des plus petits diamétres, puis vous tournez les ‘épaules’,
c’est-a-dire les bords qui séparent les grands diamétres des petits diamétres.

*  Toutd’abord il faut utiliser I'outil 60° pour arrondir ensuite les bords, si nécessaire. Pour
réduire les diamétres vous pouvez vous servir d’un outil 30° et 60° (ou d’un outil rond, en
fonction du profil).

+ Parachevez I'ouvrage a I'aide d’'une lime ou de toile émeri.

Tournage entreles pointes

Fig.6+7

+ Pendantle tournage entre les pointes le bois est coincé entre la broche et la chariot.

+  Servez-vous d’une gouge ou d’un outil rond pour faire le profil brut de 'ouvrage. Mettez
I'outil sur le support fixe de telle sorte que la pointe travaille 'ouvrage environ a la
hauteur de centre.

« Utilisez une main pour tenir la manche de I'outil et I'autre pour mettre I'outil dans la
position correcte.

Tournage sur le plateau d’entrainement
Le plateaud’entrainementsertautournage d’objects plats.

*  Pour le tournage sur le plateau d’entrainement il faut commencer par I'extérieur de

I'ouvrage.

+ Déplacez la contre-poupée de telle sorte qu’elle est aussi proche de 'ouvrage que
possible.

*  Pour le tournage intérieur il faut mettre la contre-poupée dans la position indiquée dans
le.

llimporte d’éntre tres prudent sile tournage intérieur se fait a des ouvertures
longues etlou étroites. Dans ce cas-la il est possible que I'outil se grippe et qu’il soit
arraché de vos mains (Fig. 8).

A\

TUYAU! Pourle tournage d’objects étroits vous pouvez faire une plaque defixation. Faites un
disqueronddontle diamétre a25 mmde plus que le diamétre du plateau d’entrainement et
fixez-le al'aide de vis a bois surle plateau d’entrainement (Fig.11).

Cette plaque de fixation le tournage de petits objects se faitde maniére plus sére parce qu’iln’y
apluslerisque que I'outiltouche le plateau d’entrainement.

Vous pouvez monterI’ouvrage de plusiers maniéres surle plateau d’entrainementousurla
plaque defixation, parexample au moyen de colle ou enfixantI’'ouvrage aumoyende vis.
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Trasvarven skall sattas fast ordentligt pa en plan arbetsbank. Monteringshalen arférborrade i
de ombdjdafotplattorna pa huvudaxeln och pa sidan avden|dsa spindeln. Fastsattning sker
med 4 bultar.

Svarfstal

»  Kop stal av bra kvalitet och se till att de har en skarp egg. Fig. 9 visar de atta mest
anvanda stalen.

Anvand skaljarn for att runda av grova bitar och raka stal for efterbehandling. Sneda stal
anvands for plansvarvning, punktstal for V-skaror. Huggstalet anvands for att skara av
efterbehandlade svarvningsstycken.

Efter svarvningen skall stalen slipas pa en vat slipsten eller pa en bankslipmaskin (Fig.
10).

Stal
Fig.9
. Snedstallt stal (brett)
Snedstallt stal (smalt)

Brett skaljarn
Mellansmalt skaljarn
Smalt skaljarn

Rakt stal

Punktstal

Huggstal

ONoaR~LN=

Hastigheter

Fig. 2

Trasvarven arutrustad med tva remskivor (trissor). Genom att forflytta \V-remmen gar det att fa
fyrahastigheter. Fullstéandig information finns pa motorhusetsinsida.

Hoga hastigheter anvandstill att svarva arbetsstycken med enliten diameter. Laga hastigheter
anvandstill storadiametrar och fér att svarva med anhallsplattan.

Forflyttning avV-remmen

Fig. 2

»  Taut stickkontakten ur eluttaget och skruva loss de tva fastsattningsskruvar for motorn
under och ovan motortrissan.

V-remmen kan nu forflyttas.

Dra at fastsattningskruvarna till motorn igen, sténg V-remskapet och stoppa
stickkontakten i eluttaget.

AttspannaV-remmen

Fig.2

Lasningsskruvarna for remspanningen sitterinne i motorhuset. Dra at skruvarnaférst férhand
ochanvandsenennyckel.
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*  Awvik aldrig fran ratt hallning med dina hander fér genom att du plétsligt glider bort skulle
en av dina hander kunna traffas av arbetsstycket.

» Tabort alla knastar, innan du monterar arbetsstycket mellan centrumdubbarna eller pa
dubbskivan.

«  Lataldrig svarven ga utan tillsyn. Sla alltid IFRAN svarven, kontrollera att centrum-
dubbarna star stilla och dra ut stickkontakten ur vagguttaget, innan du lamnar arbetsstallet.

» Lagginga stal pa sjélva svarven, sa att du behover stracka dig dver ett arbetsstycke som
gar for att komma at ett stal.

»  Kontrollera alltid svarvstalen och se efter sa att de inte har nagra ojamnheter.

* Tank alltid pa din egen sékerhet. Anvand darfér skyddsglaségon.

»  Bearbeta forst de arbetsstycken som sitter spanda mellan centrumdubbar eller pa
dubbskivan fér hand med sandpapper, innan du tar bort dem fran svarven. Nar
arbetsstycken gar, ska du halla dig till den skarhastighet som anges i schemat.

+  Spann aldrig fast ett svarvat arbetsstycke igen pa dubbskivan och satt aldrig fast ett
svarvat arbetsstycke igen mellan centrumdubbarna, om de ursprungliga
centrumdubbarna har &ndrats eller avidgsnats. Kontrollera om svarven ar installd pa
lagsta mojliga hastighet om du spanner fast ett redan svarvat arbetsstycke mellan de
ursprungliga centrumdubbarna.

*  Varextra forsiktig om du pa dubbskivan satter fast ett arbetsstycke fran
centrumdubbarna eller fran spindelsvarvning, eller spanner fast ett arbetsstycke mellan
centrumdubbarna som kommer fran dubbskivan. Kontrollera sa att svarven gar med
lagsta méjliga hastighet, innan du startar den.

»  Montera aldrig ett arbetsstycke som ar kluvet eller brutet pa dubbskivan eller mellan
centrumdubbarna.

Stann naomedelbartmaskinen nar

» Elkabelellerkontakter uppvisarnagon som helstdefekt, t ex skadadisolering.
+  Strombrytareninte fungerarsomdenska.

» Rokigellerdaligluktindikerarbrandisolering.

Elektrisk séakerhet

Vidanvandning av elektriska maskiner, iaktta alltid de sékerhetsforeskrifter som galler lokalt i
samband med brandfara, fara for elektriska stotar och kroppsskada. Las férutom nedanstaende
instruktioner dvenigenom bladet med sékerhetsforeskrifter som bifogas separat.

A Kontrollera alltid om din nétspdnning éverensstdmmer med vérdet patypplattan.

Bytautkablar eller stickkontakter

Om natkabeln skadas, maste den bytas ut mot en speciell natkabel somfinns hostillverkaren
ellertillverkarens kundservice. Slang gamlakablar eller stickkontakter meddetsamma efter det
attdu harbyttutdem motnya. Det arfarligt att stickain stickkontakten avenlds sladdi ett uttag.

Vid anvandning avférlangnings kablar

Anvand uteslutande en godkand férlangningskabel som arlamplig fér maskinens effekt.
Ledarna maste ha endiameter paminst 1,5 mm?. Omférlangningskabeln sitter paen haspel,
rulladautden heltoch hallet.
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Sivous collezI'ouvrage il fautenduire la plaque de fixation d’une colle trés forte surlaquelle
vous collezdu papier. Ensuite il faut enduire le papier de colle, puis vous posez'ouvrage surle
papier.

Ainsil'ouvrage peut étre enlevé aprésle tournage al'aide d’'un outil plat.

Sivous utilisezdes vis, il fautmonter'ouvrage surle plateau d’entrainementau moyende visa
bois. [Ifaut que I'épaisseur du matériau soittelle qu’ilestimpossible de toucher les vis pendant
letournage.

Enlevementdu plateau d’entrainement

Fig.12

Entenantl’axe principal au moyendelaclé joint, vous pouvez serrer ou desserrerle plateau
d’entrainement, au choix.

Finition
Vous pouvez achever'ouvrage en poussantun morceau de papier émericontre 'ouvrage
pendantletournage. Enlevezle supportfixe pourfaciliterlafinition.

5.SERVICEENENTRETIEN

Assurez-vous que lamachine n’est pas soustension sivous allez procéderades
é travaux d’entretien dans son systéme mécanique.

Les machines de Ferm ontété congues pour fonctionnerlongtemps sans probléme avecun
minimum d’entretien. En nettoyantréguliérement et correctementla machine, vous
contribuerez a une longue durée de vie de votre machine.

Pannes
Silamachine ne fonctionnait pas correctement, un certain nombre de causes potentielles, ainsi
que leurs solutions correspondantes, sontdonnées ci-apres:

Controlez la V-corde sur une brisure.
Tendez la V-corde suffisamment.

* L'oeuvre tourneirrégulierementou pas ¢
non plus, tandis que le moteur marche. -«

*  Lesburins sont allé du main. *  Contrélez siles burins sont coupants.
* Reéglez une vitesse moins haut pour
I'oeuvre par déplacer la VV-corde.
*  Contrélez le niveau de la centre.

Lesréparations etl'entretien ne doivent étre effectués que parun technicien
qualifié ou une entreprise spécialisée dans I'entretien.

Nettoyage
»  Prenez soin que les fentes d’aération du ventilateur soient toujours propres et sans
poussiére pour que le refroidissement puisse fonctionner sans probleme.
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+ Contrélez la V-corde regulierement.
+  Nettoyer soigneusement le cote extérieur du tour a bois ainsi que celui du moteur.
* Prenez soin qu'ils soient toujours tranchants.

Symbolernasbetydelse
Lubrification
Cette machine ne nécessite pas de graissage supplémentaire.
Lé&s anvisningarnoggrant.

Dysfunctionnements

’ Veuillezvous adresser au centre de service indiqué surla carte de garantieencasd'un
dysfonctionnement, parexemple aprés l'usure d'une piéce. Voustrouverez, alafindece
manuel, unschémaavectoutesles piéces que vous pouvez commander.

Uppfyllertillémpliga sékerhetsstandarderieuropeiska direktiv.

Angerattdetfdreliggerrisk férpersonskador, livsfara ellerrisk fér skador pa
Environnement maskinen ominstruktionernaidenna bruksanvisning inte efterlevs.
Pour éviterlesdommages liés autransport, lamachine estlivré dans un emballage robuste.

L'emballage estautant que possible constitué de matériau recyclable. Veuillez par conséquent

destinercetemballage aurecyclage. Angerrisk forelektrisk stét.

> >P>PB RO

Tout équipement électronique ou électrique défectueux dont vous vous seriez Taomedelbart ut stickkontakten ur eluttaget om sladden har skadats samtnér ‘
débarrassé doit étre déposé aux points de recyclage appropriés. maskinen underhalls.
Garantie Fdrbipasserande férinte komma férnéra.

Pourles conditions de garantie, lisezle certificat de garantie jointa part.

-
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Bérskyddsglaségon och hdrselskydd.

Skadade ochleller kasserade elektriska och elektroniska apparater skaldmnasin
enligt géllande miljéregler.

@

Spemella sdkerhetsforeskrifter

Ha alltid en lag hastighet fér svarven vid forbehandling av 'ej runda' arbetsstycken.
Samma sak galler for svarvning med en dubbskiva. Om svarven gar for fort och darvid
vibrerar, finns det risk att arbetsstycket slungas bort fran svarven. Da skulle svarvstalet
kunna ryckas ur handerna.

Rotera alltid arbetsstycket fér hand, innan du slar pa maskinen. Ett slag fran
arbetsstycket mot stddet kan leda till att det klyvs och slungas av fran svarven.

Se till att svarvstalet inte kan 'hugga' i arbetsstycket. Da kan det namligen klyvas eller
slungas av fran svarven. Se till att ovansladen alltid star mitt ovanfér svarven under
arbetets gang. Satt inte in svarvstalet i arbetsstycket lagre an stddet.

Svarven ska ga med sadan riktning att arbetsstycket vrids mot dig.

Se till att arbetsstycket ar sa runt som magjligt innan du satter fast det pa dubbskivan.
Darmed férebygger du att arbetsstycket bérjar vibrera under svarvningen. Kontrollera
alltid om arbetsstycket sitter fast ordentligt pa dubbskivan sa att det inte slungas av fran
svarven under arbetets gang.

36 Ferm Ferm 57



TRASVARV

Siffrornaitexten nedan hinvisartill bilderna pa sidorna2-3

©

Innehall

Maskindata
Sakerhetsforeskrifter
Installation
Anvandning
Service & underhall

1.MASKINDATA

Teksnikadata

Férdinegenoch andras sdkerhet ska duldsa dessainstruktionernogainnan sagen
anvénds. Férvara bruksanvisningen och den medféljande dokumentationen
tilsammans med sagen férframtida bruk.

abrwN=

Spanning | 230V~
Frekvens | 50Hz
Effektférbrukning | 400W
Varvtal, obelastad | 810-2480/min
Antal hastigheter | 4
Dimensioner mellan centreringarna | 1000mm
Anhallsplattadiameter | 350mm
Vikt | 36kg
Lpa (bullerniva) | 78dB(A)
Lwa (bullereffekt) | 89dB(A)
Vibrationsvarde | 2.5m/s?

Kontrolleraattmaskinen, de |6sa delarna ochtillbehdren, inte har skadats undertransporten.

Produktinformation
Fig.A
1. Motorhus
2. Till/fran-stromstallare (nollspanningsomstallare)
3. Huvudaxel
4. Badd

5. Stoédfaste
6. Stod

7. Medlépande centrering
8. L&s spindel

9. Fotplattorna

10. Anhallsplatta
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c€ DECLARATION DE CONFORMITE (F)

Nous déclarons sous notre seule responsabilité que ce produit est conforme aux normes
standard etaux documents normalisés suivants:

EN55014-1,EN61000-3-2, EN61000-3-3, EN61029-1
conforme auxréglementations:
98/37/EEC, 73/23/EEC, 89/336/EEC

dés01-03-2006
ZWOLLENL

W. Kamphof
Servicedelaqualité

C’estnotre politique d’améliorer continuellement nos produits et parconséquentderéserverle
droitde changerlesinstructions des produits sans un avis antérieur.

FermBV - Lingenstraat6 « 8028 PM Zwolle *Hollande

Ferm
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TORNODE MADERA

Los nuimeros que seindican en el siguiente texto hacen referenciaalasfiguras
contenidas enlas paginas 2-3

@ Para supropia seguridady lade otras personas, le recomendamos leer

atentamente estas instrucciones de uso antes de poneren funcionamiento el
aparato. Conserve este manual del usuario y lademas documentacion junto conla
herramienta.

Contenidos

Datostécnicos
Normasde seguridad
Montaje de los accessorios

Dichiariamo sotto la nostra pienaresponsabilita che il prodotto &€ conforme alle seguenti
normative o documenti standardizzati:

EN55014-1,EN61000-3-2, EN61000-3-3, EN61029-1
inbase alla prescrizionidelle direttive:
98/37EEC, 73/23EEC, 89/336EEC

01-03-2006
ZWOLLENL

Funcionamiento
Servicioy mantenimiento

agbrwN =

1.DATOS TECNICOS

Caracteristicas técnicas

W. Kamphof
Ufficio Qualita
Tension | 230V~
Frecuencia | 50Hz Lanostra politica € sempre volta a migliorare i nostri prodotti . Prodotti soggettia modifiche
Potencianominal | 400W senza preavviso.
No.revolucionessincarga | 810-2480/min
Revoluciones | 4 FermBV ¢ Lingenstraat6 ¢ 8028 PM Zwolle ¢ Ollanda
Recorridodel husillo | 1000mm
Diametro plato portemandrin | 350mm
Peso | 36kg
Nivel de presionsonora (Lpa) | 78dB(A)
Nivel de potencia sonora (Lwa) | 89dB(A)
Valordevibracion | 2.5m/s?

Reviselamaquina, las piezas sueltas y los accesorios asegurandose de que no hayan sufrido
dafios durante el transporte.

Partes del producto
Fig.A
1. Caja del motor

2. Interruptor de encendido/apagado (Interruptor de voltaje cero)
3. Eje principal

4. Lecho

5. Soporte del carro

6. Carro

7. Punto centrador rotatorio al mismo tiempo
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8. Cabezal suelto
Leriparazionie lamanutenzione devono essere eseguite solo da personale 9. Base
qualificato o daun centro diassistenza. 10. Plato portamandrin

Pulizi 2.NORMAS DE SEGURIDAD
ulizia

*  Mantenere il tornio pulito eliminando trucioli e schegge. Pulire il tornio ad intervalli
regolari usando una spazzola. Explicaciondelos simbolos
+ Controllare regolarmente la cinghia di trasmissione. Sostituire la cinghia se si

riscontrano lesioni o tagli.
«  Tenere le fessure di ventilazione del vano motore sempre libere da segatura o trucioli @ Lealasinstrucciones atentamente.
per evitare il surriscaldamento del motore. ‘
* Mantenere gli scalpelli e le sgorbie sempre affilati per una lavorazione efficiente. C €
Conforme alos estandares europeos CE aplicables en materia de seguridad.

Lubrificazione

Lamacchinanonrichiede lubrificazioni aggiuntive. Indicapeligro de accidente, de muerte o riesgo de provocaraverias en el aparato
encasode no seguirlasinstrucciones de este manual.

Riparazionie commercianti

Sesipresentano problemia causadi, peresempio, usuradiuna parte della sega, sipregadi

contattare il servizio di assistenza all'indirizzo riportato sulla scheda di garanzia. Indica el peligro de sufrirdescargas eléctricas.

Desconecte inmediatamente latoma de corriente en caso de que se darie el cable
de potenciay durante el proceso de mantenimiento.

Ambiente

Per evitare che sidanneggiduranteil trasporto, la macchina € imballatain un contenitore
resistente. Lamaggior parte dei componenti dell'imballaggio sonoriciclabili. Portare tali
materiali presso gliappositi centridiriciclaggio.

3 D> B> B>

Mantenga alos presentes a una distancia prudencial de lazona de trabajo.

Strumenti elettrici elo elettronici difettosi o usuratidevono essere smaltitiin
appropriate aree diriciclaggio.

-
=le

Garanzia Lleve protectores paralos ojos ylos oidos.
Le condizionidigaranzia sono esposte nell'apposita scheda allegataa parte.
Cualquieraparato eléctrico o electrénico desechado ylo defectuosotiene que

depositarse enloslugares apropiados paraello.

>4 @

Instrucciones especiales de seguridad

»  Alrotar entre puntos centradores, siempre hay que mantener una velocidad baja para el
pretratamiento de piezas de trabajo "no redondas". Lo mismo vale para el tornear con
una placa de ajuste. Si el torno gira demasiado rapido y debido a eso se pone a
traquetear, existe el peligro de que la pieza de trabajo sea arrojada desde el torno por lo
cual la herramienta de tornear podria ser arrebatada de las manos de uno.

* Lapiezade trabajo hay que rotarla siempre primero con la mano antes de encender el
motor. Si una pieza de trabajo pega contra el carro puede resultar en esa pieza de
madera se parta y sea arrojada desde el torno.

» Hay que cerciorarse de que el formén de torno no pueda 'morder' en la pieza de trabajo.
Debido a eso la pieza de trabajo puede ser partida o arrojada desde el torno.

Al tornear hay que encargarse de que el carro superior esté siempre en el medio encima
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del torno. El formén de torno no se debe de poner méas bajo que el carro sobre la pieza
de trabajo.

« Eltorno debe de girar en esa direccion de tal modo que la pieza de trabajo gira hacia uno.

* Hay que encargarse de que la pieza de trabajo ya sea lo mas redonda posible antes de
sujetarla en la placa de ajuste. Asi se evita que la pieza de trabajo se ponga vibrar
durante el tornear. Siempre hay que comprobar si la pieza de trabajo esta bien sujeta
sobre la placa de ajuste. Asi se evita que la pieza de trabajo sea arrojada desde el torno
durante el tornear.

* Uno nunca se debe de apartar de la postura correcta de las manos, pues al deslizarse
de repente podria ser que una de las manos fuera tocada por la pieza de trabajo.

+ Antes de poner una pieza de trabajo entre los puntos centradores o sobre la placa de
ajuste, hay que quitar todos los nudos.

+ Lamaquina no hay que dejarla nunca sin vigilacién mientras esté rotando. Siempre hay
que APAGAR el torno, controlar si el punto centrador esta parado y después sacar la
clavija del enchufe de pared antes de que una salga del taller.

* No se deben poner formones en el torno, por lo que un tendria que alcanzar por encima
de la pieza de trabajo mientras esté rotando.

+  Comprobar siempre los formones para ver si no muestran irregularidades.

+  Siempre hay que tener en cuenta la seguridad de uno. Por eso hay que usar gafas de
proteccién antipolvo & resistentes a salpicaduras.

+ Enelcaso de piezas de trabajo que estén tensadas entre los puntos centradores o
sobre la placa de ajuste, primero se debe acabar con el lijado a mano antes de sacar la
pieza de trabajo de la maquina. Al cortar la pieza de trabajo, hay que atenerse ala
velocidad de corte indicada en la tabla y no sobrepasarla.

* Una pieza de trabajo que se haya torneado sobre la placa de ajuste, nunca se debe de
volver a tensar sobre la placa de ajuste. Una pieza de trabajo que se haya torneado
entre los puntos centradores, nunca se debe de volver a poner entre los puntos
centradores si los puntos centradores originales han sido modificados o quitados. Hay
que controlar si el torno esta ajustado a la velocidad mas baja posible, si una pieza de
trabajo que se haya torneado entre los puntos centradores va a ser tensada de nuevo
entre los puntos centradores originales.

+ Hay que ser extra cuidadoso al fijar sobre la placa de ajuste una pieza de trabajo que se
haya torneado entre los puntos centradores o empleando un huso, o al tensar entre los
puntos centradores una pieza de trabajo que se haya torneado sobre la placa de ajuste.
Antes de arrancar la maquina, hay que controlar si el torno esta ajustado a la velocidad
mas baja posible.

* Una pieza de trabajo que tenga hendiduras o esté rota, nunca se debe montar sobre la
placa de ajuste o entre los puntos centradores.

Lamaquinase debe apagarinmediatemente en casode

+ Clavija de red defectuosa, cable de conexion a la red defectuoso o deteriores del cable;
* Interruptor defectuoso.

*  Humo o mal olor de aislamiento quemado.

Seguridad eléctrica
Tenga siempre presenteslas normas de seguridad locales conrespecto al peligrodeincendio,
peligrode sufrirdescargas eléctricas y peligrode accidentes.

Ferm

Suggerimento: perlavorare al tornio pezzidi dimensioniridotte sipud costruire undisco di
supporto. Ricavare undiscoil cuidiametro saramaggiore di 25 mmrispetto al diametro del
trascinatore, efissarlo per mezzo diviti perlegno altrascinatore. (Fig. 11)

Questo disco disupporto serve arendere piu sicura larotazione di pezzidipiccole dimensioni,
perchésievitail pericolo chelo scalpello urtiil trascinatore.

Ilpezzo dalavorare pud essere montato in diversi modi sultrascinatore o sul disco disupporto,
peresempio usando della colla ofissandolo condelle viti. Nel casoin cuisiusala colla,
applicare della collaresistente sul disco di supporto ed incollarvisopra un pezzodicarta.
Spalmare successivamente della colla sulla carta e farviaderireil pezzodilegno. Dopola
lavorazione sipudrimuovere lacarta usando unaspatola.

Sesipreferisce usare delle viti, occorrerafissareil pezzo sul disco disupporto condelle viti perlegno.
IImateriale deve avere spessoretale daimpedire chelo scalpellotocchile vitidurantelalavorazione.

Smontaggio del trascinatore

Fig.12

Bloccare I'albero principale conunachiave e girare il trascinatore per serrarlo o allentarlo, a
secondadelcaso.

Finitura

Larifinitura puo essere effettuata conil pezzo ancora sultornio, usando della carta vetrata otela
abrasiva che saratenuta a contatto del pezzoinrotazione. Siconsigliadismontareil
portasgorbie perun migliore accesso al pezzo.

5.SERVIZIO & MANUTENZIONE

Assicurarsiche lamacchina non sia in funzione mentre si effettuano operazionidi
é manutenzione sul motore.

Le macchine Ferm sono state progettate perfunzionare perlunghiperiodiditempo, pur
richiedendo interventi di manutenzione minimi. Unfunzionamento continuo soddisfacente
dipende dall'adeguata conservazione della macchina e dauna puliziaregolare.

Guasti
Qualoralamacchinanonfunzionasse correttamente, consultare I'elenco sottostante con tutte
le possibilicause e rimedi.

* Larotazione del pezzo avvieneinmodo <+  Controllare che la cinghia di
irregolare o il pezzo non si muove trasmissione non sia lesionata.

sebbene il motore giri. « Tensionare la cinghia di trasmissione.
*  Gliscalpellisono respinti con forza e «  Assicurarsi che gli scalpelli siano affilati.
sfuggono dalle mani * Ridurre la velocita di rotazione

spostando la cinghia di trasmissione.
«  Controllare se l'altezza di centraggio &
quella giusta.
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» Riavvitare successivamente la punta motrice con il pezzo sull'albero principale, dopo di
che fare scorrere la testa mobile verso il pezzo finché la punta rotante tocchi il pezzo
senza bloccarlo.

+  Stringere la testa mobile e bloccare il pezzo in posizione girando verso destra il
volantino.

+  Durante la manovra di bloccaggio del pezzo girare con le mani il pezzo, per verificare se
la rotazione del pezzo durante la tornitura non sia troppo pesante. Concludere
I'operazione bloccando definitivamente il volantino.

Lavorazione del pezzo

Fig.5

» Tracciare in precedenza una mascherina di carta. Tracciare delle linee verticali nei punti
in cui il contorno cambia. Se si inizia la lavorazione con un pezzo di legno quadrato, la
forma da ottenere deve essere tracciata con una matita su almeno due dei lati. Dopo
aver ricavato al tornio il diametro maggiore, occorre riportare sul pezzo le linee verticali
della mascherina, collocando la matita sul portasgorbie e girando il pezzo con le mani.
Conservare la mascherina per usi futuri e apportare dei riferimenti sul pezzo, se
necessario.

+ Siinizia la lavorazione ricavando la superficie di diametro maggiore, si procede
successivamente arealizzare la "spalla", si tratta della zona che divide una superficie a
diametro maggiore da quella di diametro inferiore.

*  Queste lavorazioni si effettuano inizialmente con uno scalpello da 60° e possono dopo
essere ulteriormente affinate. La riduzione dei diametri si ottiene utilizzando scalpelli da
30° e 60° (eventualmente anche usando uno scalpello a punta tonda se il profilo lo
richiede).

+ Afinelavorazione carteggiare il pezzo con una lima o della tela abrasiva.

Tornituratrale puntdeltornio

Fig.6+7

* Nellalavorazione tra le punte del tornio il pezzo di legno viene bloccato tra il mandrino
principale e la testa mobile.

+  Utilizzare una sgorbia o uno scalpello a punta arrotondata per sbozzare il pezzo,
ricavando un profilo grossolano. Collocare lo scalpello sul portasgorbie, in modo che la
punta si trovi approssimativamente all'altezza del centro del pezzo.

*  Usare una mano per tenere fermo lo scalpello, maneggiandolo dall'impugnatura, I'altra
mano servira a regolare la posizione dello scalpello.

Tornituraconiltrascinatore
lItrascinatore viene utilizzato perlalavorazione al tornio di pezzi piani.

* Latornitura con il trascinatore si inizia dall'esterno del pezzo (tornitura esterna).
+ Latesta mobile va avvicinata il piu possibile al pezzo.
» Perlatorniturainterna occorre portare la testa mobile all'estremita del banco.

stretti. In questo caso lo scalpello pu¢ rimanere imprigionato e sfuggire dalle mani

f Usare lamassima cautela se latorniturainterna si effettua su incavilunghielo
(Fig.8).
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Lea,ademasdelasinstrucciones que siguen a continuacion, las normas de seguridad que
aparecen en el cuadernilloanexo.

f Controle que latension de lared seala misma que la que aparece indicada enla
placa.

Recambiode cablesyenchufes

Silaredeléctricade cablesresulta dafada, se debe sustituircon unared de cables especial
que se puede obtener delfabricante o del servicio de atencion al cliente. Deshagase de los
cablesoclavijas antiguosinmediatamente después de sustituirlos porlos nuevos. Es peligroso
conectaraunenchufelaclavijade uncable suelto.

Usodecables de extension

Utilice siempre cables de extension autorizados que sean aptos parala potencia del aparato.
Los hilos debentenerundiametrode 1,5 mm?. Cuando el cable de extensién esté en un carrete,
desenrolle el cable completamente.

ACION

Eltorno paramaderase debe de sujetarencimade untablerode trabajo. Los agujeros de
montaje vienen pretaladrados enlas dobladas placas de pie del eje principal y en el lateral del
cabezalsuelto. El sujetar se hace con4 pernos.

Formones detorear madera

»  Se debe de comprar formones de buena calidad y hay que cerciorarse de que estén
bien afilados. La Fig.9 muestra los ocho formones que mas se suelen usar.

»  Sedebe de usar escoplos huecos para redondear el trabajo rugoso y formones rectos
para realizar el acabado. Los formones inclinados se usan para el tornear en plano, el
formén puntiagudo para hacer ranuras en V. Los formones de corte se usan para cortar
el trabajo de tornear una vez que esté acabado.

» Después del tornear, se debe de afilar los formones con una piedra de afilar o con una
magquina de afilar de tablero de trabajo (Fig.10).

Formones

Fig.9

Formén inclinado (ancho)
Formén inclinado (estrecho)
Escoplo hueco ancho

Escoplo hueco medio estrecho
Escoplo hueco estrecho
Formon recto

Formén puntiagudo

Formon de corte

PN~ =
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Velocidades

Fig. 2

Eltorno paramaderaviene equipado de dos discos de correa (poleas).

Abase de cambiardesitiolacorreaenV es posible elegir entre cuatro velocidades. Informacion
completalaencuentrausted enlaparte interior de la cajadel motor. Las velocidades altas se
emplean paratornear piezas de trabajo de diametro pequefio. Las velocidades bajas se
aplicanen el casode didmetros grandesy para el tornear con el plato portamandrin.

Paracambiardesitiolacorreaenv

Fig.2

+ Sacar la clavija de conexion del enchufe de pared y soltar los dos pernos de sujecion de
debajo y encima de la polea del motor

* AhoralacorreaenV se puede cambiar de sitio.

*  Apretar de nuevo los pernos de sujecion del motor, cerrar la caja de lacorreaenVy
volver a meter la clavija de conexion en el enchufe de pared.

Paratensarlacorreaenv

Fig.2

Lostornillos de bloqueo paralatensiéndelacorrea, se encuentranenla parteinteriordelacaja
delmotor. Hay que apretarlos tornillos amanoy despuéstensarlos conunallave.

4. FUNCIONAMIENTO

Antes delapuestaenfuncionamiento

+ Antes de la puesta en funcionamiento del aparato, hay que controlar los puntos siguientes:
* latension de conexion del torno para madera tiene que corresponder con la tension

de la red eléctrica;

» todos los componentes deben de estar bien sujetados;

+ Lacajadel motor debe de estar cerrada antes de comenzar con el tornear;

* Hay que sacar la clavija de conexion a la red del enchufe de pared antes de cambiar de
sitio la correa en V o de cambiarla por otra. Después hay que volver a conectar la caja
delacorreaenV;

Antes de comenzar con eltorneara, hay que pretrabajarla pieza de trabajo de talmodo que
sean quitados los angulos agudos. EImodo mas sencillo parahacereso es usarunasierrade
cintaounamaquinacepilladora.

Paraajustarelcarroye; cabezal

Fig.3

Elsoportedelcarroy el cabezal son sujetados sobre ellecho. Para el ajuste hay que
desenroscarlamanijade modo que el carroy el cabezal puedan deslizarse hacialaizquierdao
hacialaderecha.Después delograrlaposicion correcta, hay que sujetarbien lamanija.

Laposiciondel carro

Laposiciondel carrorespectode lapiezade trabajo es masimportante quelaalturaaajustardel
carro, loque significaque apesardelaposicion que tengael carro, la posicion puede determinarse
abase deamano colocarelformén algo mas alto o mas bajo sobre la pieza de trabajo.
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* Aquesto punto € possibile spostare la cinghia di trasmissione.
« Serrare i bulloni di fissaggio del motore, chiudere l'alloggiamento della cinghia di
trasmissione e inserire la spina nella presa.

Ensionamento dellacinghiaditrasmissione

Fig. 2

Le vitidibloccaggio che consentono diregolare latensione della cinghia ditrasmissione si
trovanoall'interno delvano motore. Stringere le viti prima con le mani e portare atermine
I'operazione serrando successivamente con unachiave.

Operazioniprelimani

»  Prima di utilizzare I'apparecchio verificare i seguenti punti:

* latensione di allacciamento del tornio deve corrispondere alla tensione di
alimentazione;

»  tuttii componenti [attrezzi devono essere debitamente fissati.

Chiudere il vano motore prima di mettere in funzione il tornio;

Estrarre la spina dalla presa prima di spostare o sostituire la cinghia di trasmissione. Ad

intervento effettuato richiudere sempre I'alloggiamento della cinghia;

Primadiiniziarelalavorazione al tornio, il pezzo dalavorare deve essere sbozzato/sgrossato al
fine dirimuovere le asperita e gli spigoli vivi. Per unrisultato migliore utilizzare un seghettoouna
piallatrice.

Spostamento del portasgorbie e dellatesta

Fig.3

Il portasgorbie & fissato sul banco. Per consentirne lo spostamento verso destrao verso sinistra
allentare lamanopolaUnavoltaindividuata la posizionerichiesta stringere accuratamente la
manopola.

Posizionamento del portasgorbiarispetto al pezzo

Laposizione del portasgorbie rispetto al pezzo € pitimportante dell'altezza a cuiregolareiil
portapezzo. Infatti, indipendentemente dalla posizione assuntadel portasgorbie, I'altezza &
influenzatadalle dimensionidello scalpello e dal suo posizionamento manuale (pitinaltooin
basso asecondadellanecessita) sul pezzo. Cid nonostante il portasgorbie deve essere
collocato sempre sottolalineaimmaginaria che congiunge le due punte.

Girare il pezzo manualmente per verificare la sua rotazione rispetto al portasgorbie.

Centraggio
Suidue estremidel pezzotracciare due diagonali. Il punto in cuile diagonalisiincrociano
costituisceil centroin cuisidevericavare unincavodiriferimento.

Montaggio del pezzo sultornio

Fig.4

»  Svitare la punta motrice dell'albero principale e, picchiettando con un martello dilegno o
di plastica inserire la punta nell'incavo ricavato nel centro del pezzo.
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Sostituzione dei cavielettrici o delle spine
Sbarazzarsiimmediatamente di vecchicavi e spine unavolta che sono stati sostituiti. E’
pericoloso collegare caviscioltiad unapresa elettrica.

Usodiprolunghe

Utilizzare soltanto prolunghe approvate ed idonee alla potenza dellamacchina. | nucleidevono
avere unasezione minimadi 1,5 mm?. Sela prolunga arrotolata sudiunabobina, occorre
srotolarlacompletamente.

lltornio dalegno deve esserefissatoin modo solido suunabancodilavorolivellato. Nei piedini
disostegno curvidell'albero principale e ailati della testa mobile sono stati predispostiiforidi
montaggio. Perilfissaggio utilizzare 4 bulloni.

Scalpelli attrezzivari

*  Gliscalpellidevono essere di buona qualita e vanno mantenuti ben affilati. Nella Fig. 9
sono esposti i tipi pit comuni di scalpelli.

Per smussare e arrotondare pezzi grezzi utilizzare delle sgorbie e per le rifiniture usare
degli scalpelli. Gli scalpelli obliqui si utilizzano per la lavorazione di superfici piane,
scalpelli a punta per le gole a V. Gli scalpelli da taglio vengono utilizzati per tagliare il
pezzo dopo la fase di tornitura.

Dopo l'utilizzo gli scalpelli devono essere affilati, servendosi di una pietra per affilare o
un'affilatrice da banco (Fig. 10).

Scalpelli

Fig. 9

Scalpello obliquo (largo)
Scalpello obliquo (stretto)
Sgorbialarga

Sgorbia intermedia
Sgorbia stretta

Scalpello destro
Scalpello a punta
Scalpello da taglio

NGO~ LN =

Velocita

Fig. 2

IItornio & dotato didue pulegge. Modificando la posizione della cinghia ditrasmissione, si
ottengono quattro velocitadilavoro. Ulterioriinformazioni sonoriportate all'interno del vano
motore. Le velocita elevate sonoimpiegate perlalavorazione dipezzi con diametroridotto. Le
velocita basse sonoimpiegate se silavora con pezzivoluminosie se si utilizzail trascinatore.

Spostamento dellacinghiaditrasmissione

Fig. 2

» Togliere la spina dalla presa e allentare i due bulloni di fissaggio del motore sopra e sotto
la puleggia di comando.
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Esono quita para que el carrotenga que quedar algo por debajo de lalinea centralimaginaria
delapiezadetrabajo.
Conlamanohay querotarla pieza de trabajo paracomprobar sivalibre conrespecto al carro.

Centrar
Hay que hacerdos diagonales enlos dos lados de la piezade trabajo. El punto de interseccion
delaslineasformaentonces el punto central al que se pone un hoyito de centrado.

Modo de montaje de la pieza de trabajo

Fig.4

* Rotar el centro de traccion del eje principal y golpearlo usando un martillo de madera o
de plastico hasta que quede sujeto en el marcado punto central de la pieza de trabajo

* Acontinuacién el punto de traccion junto con la pieza de trabajo hay que atornillarlos
sobre el eje principal y deslizar el cabezal suelto hacia la pieza de trabajo hasta que el
punto centrador rotatorio al mismo tiempo toque de manera suelta contra el punto
central.

+ Elcabezal suelto hay que sujetarlo y a continuacién la pieza de trabajo hay que sujetarla
girando la manija hacia la derecha.

+ Durante el atollar hay que rotar con la mano la pieza de trabajo de modo que se puede
palpar si la pieza de trabajo no va a rotar de manera demasiado pesada. A continuacién
hay que sujetar bien el bloqueo de la manija.

Modo de hacerunapiezade trabajo

Fig.5

*  Primero se debe de hacer un patrén de papel. Dibujar las lineas verticales donde
cambia la circunferencia. Si uno empieza con un trozo de madera cuadrado, hay que
dibujar con lapiz la forma en al menos dos lados. Después de haber torneado la pieza de
trabajo segun el diametro mas grande, hay que copiar las lineas verticales del patron
poniendo un lapiz sobre el carro y rotando con la mano la pieza de trabajo. Guardar el
patron y marcar la pieza de trabajo si es necesario.

* Hay que empezar a tornear los diametros mas grandes, y después se tornean los
'hombros', es decir el lado que separa el diametro mas grande de un diametro mas
pequefio.

* Enprimerainstancia se hacen con un formén para 60° y si es necesario mas tarde se
pueden redondear. El reducir diametros se hace con los formones para 30° y 60°
(también se puede hacer con un formén redondo si viene mejor para el perfil).

* Lapiezade trabajo se puede acabar con una lima o con tela de esmeril.

Mododetornearentre los puntos centradores

Fig.6+7

« Alrotar entre los puntos centradores, la madera va atollada entre el eje principal y el
cabezal suelto.

+  Emplear un escoplo hueco o un formén redondo para hacer en la pieza el perfil rugoso.
El formén hay que mantenerlo sobre el carro de tal manera que la punta elabore la pieza
de trabajo aproximadamente a la altura del punto centrador.

+  Conuna mano se mantiene el formén sujeto por la manija y con la otra mano se sujeta el
formén en la posicion correcta.
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Modo detornearen el plato portamandrin
Elplato portamandrin se empleaparatornear objetos planos.

* Enelcasodetornear en el plato portamandrin, hay que comenzar en la parte exterior de
la pieza de trabajo

+ Poner el cabezal suelto lo méas cerca posible contra la pieza de trabajo.

« Paratornear la parte interior, el cabezal suelto hay que ponerlo en la posicién extrema.

Hay que seraunmas prudente cuando eltornearde la parte interior se realice
A cercade orificios largos ylo estrechos. Pues elformén se podria atrancarahiy
debido aesopuede serarrebatado de lamano (Fig.8).

SUGERENCIA: Paratornearobjetos estrechos, se puede hacer una placade sujecién. Con
esefinhay que hacerundiscoredondo que supere el diametro del plato portamandrin con unos
25mmyluego ese disco se monta contornillos de rosca de madera sobre el plato portamandrin
(Fig.11).

Esaplacade sujecion hace que el tornear objetos pequefios sea mas seguro, debido aque asi
no existe peligro de que elforménroce el plato portamandrin.

Lapiezadetrabajo puede sermontada de diversas maneras sobre el plato portamandrinola
placade sujecion, por ejemplo usando cola o sujetando la placa de sujecion contornillos. Sise
opta por pegar, la placa de sujecién se unta con una clase de cola potente sobre la cual se pega
untrozode papel. Luegolacolase untasobre el papel y a continuacién se pega lapiezade
trabajo. Después detornear, la pieza de trabajo se puede quitar con un formén plano. Sise opta
portornillear, la piezade trabajo se sujeta sobre la placa de sujecién usando tornillos derosca
demadera. En este caso el material tiene que sertan grueso que durante eltornearno sea
posible rozarlos tornillos.

Modo de quitarel plato portamandrin

Fig.12

Conunallave hay que mantener sujeto el eje principal y segun se desee desapretar o apretarla
placade sujecion.

Acabado

Unaveztorneadalapiezadetrabajo, puede seracabadaabase de, mientras varotando,
mantener contrala piezade trabajountrozo de papel delijaodetelade esmeril. Elcarrose
debe de quitar paraalcanzarbien la pieza de trabajo.

5.SERVICIOY MANTENIMIENTO

Antes de cualquiertrabajo de mantenimiento o limpieza saque siempre el enchufe
de la cajade corriente (enchufe de pared). No utilice nunca agua u otros liquidos
paralimpiarlas partes eléctricas de su pulidora.

Los aparatos de Ferm han sido disefiados para funcionar correctamente durante unlargo
periodo de tiempo necesitando un mantenimiento minimo. Manteniendo limpio elaparatoy
usandolo correctamente, conseguira alargarlavida utilde los aparatos.

Ferm

essere poggiato sul pezzo ad un'altezza inferiore del portasgorbie.

+ Il senso dirotazione che il torno imprime al pezzo deve essere tale che il pezzo ruoti
sempre verso |'utilizzatore.

+ Primadifissare il pezzo sul supporto portapezzo assicurasi che il pezzo sia stato
debitamente sbozzato e sgrossato. In questo modo si prevengono vibrazione del pezzo
durante la lavorazione. Controllare sempre che il pezzo sia stato fissato saldamente sul
portapezzo. In questo modo si evita che il pezzo si stacchi dal tornio durante la tornitura.

+ Tenere sempre le mani nella posizione giusta, per evitare che una delle mani scivolando
di colpo possa essere colpita dal pezzo in rotazione.

*  Rimuovere tutti i nodi dal legno prima di posizionare il pezzo tra le punte o sul
portapezzo.

« lltornio non deve essere lasciato in funzione senza sorveglianza. Disinserire il tornio,
assicurarsi che la punta sia ferma e staccare la spina dalla presa prima di lasciare il
posto di lavoro.

» Non poggiare le sgorbie sul piano del tornio, per evitare di doversi sporgere o tendere le
mani al di la del pezzo in rotazione.

+  Controllare sempre lo stato delle sgorbie. Assicurarsi che siano affilate.

* Nontrascurare maila sicurezza personale. Usare dispositivi a protezione degli occhi.

» Portare a termine il carteggio manuale del pezzo sulla macchina, prima di togliere dalla
macchina i pezzi montati tra le punte o sul portapezzo. Mantenere la velocita di
rotazione sempre conforme ai valori riportati nella tabella durante le operazioni di taglio
e non superarli.

* Nonfissare di nuovo sul portapezzo un pezzo in precedenza lavorato. Non rimontare
mai un pezzo tra le punte se il centro precedentemente determinato & stato cambiato o
eliminato.

* Procedere con la massima cautela nel fissare sul portapezzo un pezzo in precedenza
lavorato tra le punte del tornio o sul mandrino. Assicurarsi che il tornio sia regolato alla
velocita piu bassa possibile prima di avviare la macchina.

* Non fissare mai un pezzo tra le punte se queste risultano lesionate o rotte.

Arrestoimmediato del ‘apparecchioincasodi

+ Cortocircuitodella presaodelfilo dialimentazione o danneggiamento delfilo di
alimentazione.

* Interruttore difettoso.

*  Fumoedodorediisolante bruciato.

Normeelettriche disicurezza

Quando utilizarmaquinas eléctricas deve sempre respeitaras normas de seguranga em vigor
nolocal, devidoao perigo de incéndio, de choques eléctricos ou ferimentos pessoais. Para
alémdasinstrucdes abaixo, leiatambém asinstrugbes de seguranga apresentadas nofolheto
de segurancaemanexo. Guarde asinstrugées num lugar seguro!

Accertarsisempre che l'alimentazione elettrica corrisponda alla tensione indicata
sullatarghetta dei daticaratteristici.
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10. Trascinatore

2. MISUREDISICUREZZA

Legendadeisimboli

@ Leggere attentamente le istruzioni.

C € CE Conformita agli standard applicabili della sicurezza europea.
Segnalailrischio dilesioni personali, dimorte o didanni all’apparecchioin caso di
nonosservanza delle istruzioni di questo manuale.

Indicailrischio di scossa elettrica.

Stacchila spinaimmediatamente dalla linea principale in caso didanni al cavo
durante lamanutenzione.

Tenere gli spettatoriadistanza.

Indossare protezioniperocchie orecchie.

Strumenti elettricie/o elettronici difettosi o usurati devono essere smalltitiin
appropriate aree diriciclaggio.

=< QIR > >

Specialimisuredisicureza

* Mantenere sempre una velocita di rotazione bassa, se il pezzo in lavorazione
posizionato tra le punte deve essere ancora shozzato/sgrossato per arrotondarne la
forma. La stessa misura precauzionale deve essere applicata in caso di impiego del
portapezzo. Se larotazione del tornio € eccessiva e se si verificano vibrazioni, sussiste
il pericolo che il pezzo si stacchi dal tornio, e che gli utensili siano strappati con forza
dalle vostre mani.

+  Primadiaccendere il motore ruotare il pezzo un paio di volte manualmente. La battuta
del pezzo contro il portasgorbie potrebbe causare la lesionatura del pezzo ed il suo
distacco dal tornio.

» Assicurarsi che lo scalpello ruotante non incida in profondita nel legno: cid potrebbe
causare la lesionatura del pezzo o il suo distacco dal tornio. Assicurarsi che il
portasgorbie sia posizionato sempre all'altezza dei centri. Lo scalpello rotante non deve

Ferm

Fallos
Acontinuacién seindican varias posibles causas y soluciones sila maquinanofunciona
correctamente:

+ Lapieza de trabajo gira de manera «  Controlarlacorrea enV por si esta rota.
irregular o no gira en absoluto mientras ¢« Tensar suficientemente la correaen V.
que el motor si funciona.

* Losformones son arrebatados de las *  Controlar si los formones estan bien
manos. afilados.
»  Ajustar una velocidad mas baja parala
pieza de trabajo cambiando de sitio la
correaen V.
»  Controlar si es correcta la altura del
punto centrador.

Lasreparaciones y trabajos de mantenimiento deben realizarlas técnicos
cualificados o una compafiia de servicios.

Limpieza

»  Eltorno para madera se debe de mantener limpio de serrin y astillas. El torno para
madera se debe de limpiar con regularidad usando un cepillo.

« Controlar con regularidad la correa en V. Cambiar la correa en V si hay grietas o fisuras.

* Lasranuras de ventilacion de la caja del motor hay que mantenerlas libres de serriny
astillas con el fin de evitar que el motor se sobrecaliente.

* Losformones y escoplos huecos se deben tener bien afilados con el fin de tornear sin
problemas.

Engrasado
Elaparato nonecesita serengrasado.

Averias

Sise presentaunaaveria, porejemplo, por el desgaste de unapieza, pongase en contacto con
elproveedorde serviciosindicado en latarjetade garantia. En el dorso de este manual
encontrardunamplioresumende las partes de recambio que se pueden ordenar.

Usoecolégico

Para prevenirlos dafos durante el transporte, el aparato ha sido embalado. Dicho embalaje
estahecho, enlamedidadelo posible, de materialreciclable. Le rogamos, porlotanto, que
recicle dicho material.

Cualquieraparato eléctrico o electrénico desechado y/o defectuosotiene que
depositarse enloslugares apropiados paraello.
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Garantia
Lea atentamente las condiciones de garantiaindicadas enlatarjeta de garantiaque aparece
enestemanual deinstrucciones.

(€ DECLARACION DE CONFORMIDAD (E)

Declaramos bajo nuestra exclusivaresponsabilidad que este producto cumple conlas
siguientes normas o documentos normalizados:

EN55014-1,EN61000-3-2, EN61000-3-3, EN61029-1
de acuerdo conlasdirectivas:
98/37/EEC, 73/23/EEC, 89/336/EEC

apartirde 01-03-2006
ZWOLLENL

W. Kamphof
Departamento de Calidad

Es nuestra politicamejorar continuamente nuestros productosy por tanto nos reservamos el
derechoacambiarlas caracteristicas del producto sin previo aviso.

FermBV - Lingenstraat6 8028 PM Zwolle * Holanda
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TORNIOALEGNO

Inumeri contenutinel testo sottostante siriferiscono alleillustrazioni apagina2- 3

Perlavostra sicurezza e quella degli altri, perfavore leggere attentamente queste

@ istruzioniprima diusare questo apparecchio. Viaiuteranno a capire il
funzionamento del vostro prodotto piti facilmente e ad evitare rischi. Conservare
questo manuale diistruzioniin unluogo sicuro peruso futuro.

Contenuti
Datidellamacchina
Misuredisicurezza
Installazione
Operazioni

Servizi & manutenzione

aprLN=

1.DATIDELL’AMACCHINA

Caratteristichetecniche

Tensione | 230V~
Frequenza | 50Hz
Potenzaassorbita | 400W
Giriavuoto | 810-2480/min
Giri | 4
Misuratrale punte deltornio | 1000mm
Diametrotrascinatore | 350mm
Peso | 36kg
Lpa (pressione sonora) | 78dB(A)
Lwa (potenzasonora) | 89dB(A)
Valoredivibrazione | 2.5m/s?

Verificare che lamacchina, le singole parti e gliaccessorinon abbiano subito danniduranteil
trasporto.

Informazioni sul prodotto

Fig.A
. Vano motore

Interruttore Accensione / Spegnimento (Interruttore di tensione nulla)

Albero principale / Punta testa motrice

Banco

Supporto portasgorbie

Portasgorbie

Punta rotante

Testa mobile

Piedino di sostegno

CENDO AN

Ferm
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