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DK Advarselsymboler — EE Hoiatussiimbolid — Fl Varoitussym-bolit - GB Warnings Symbols — LT |spejamieji zenklai -
LV Bridinajuma simboli — NO Varselsymboler — PL Symbole ostrzegawcze — SE Varningssymboler
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DK Advarsel / EE Hoiatus / FI Varo / GB Warning / LT |spéjimas / LV Bridnajums / NO Advarsel / PL Ostrzezenie / SE Varning

DK Advarsel, roterende genstande / EE Hoiatus - pddrlev objekt / FI Varo pyérivia osia / GB Warning - Rotating object / LT |spéjimas -
besisukantis objektas / LV Bridinajums - rotéjoss objekts / NO Advarsel om roterende gjenstand / PL Ostrzezenie - obracajacy sie przedmiot /
SE Varning fér roterande féremal

DK Advarsel, stram / EE Hoiatus - elekter / FI Sahkovirta / GB Warning - Electricity / LT |spéjimas - elektra / LV Bridinajums - elektriba /
NO Advarsel om strem / PL Ostrzezenie - elektryczno$¢ / SE Varning for strém

DK Advarsel, roterende skeerende veerktej / EE Hoiatus - pdérlev I6ikeriist / FI Varo pyorivia terid / GB Warning - Rotating cutting tool /
LT Jspéjimas - besisukantis pjovimo jrankis / LV Bridinajums - rotéjoSs griezoSais instruments / NO Advarsel om roterende skjeerende verktoy /
PL Ostrzezenie - obrotowe narzedzie tnaca / SE Varning for roterande skérande verktyg

DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / LT |spéjimas - sutraiSkymo
pavojus / LV Bridinajums - saspie$anas risks / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia / SE Varning for kldmrisk

DK Advarsel, skarpt veerktej / EE Hoiatus - teravad todriistad / Fl Varo terévia terid / GB Warning - Sharp tools / LT Jspéjimas - astrs jrankiai /
LV Bridinajums - asi instrumenti / NO Advarsel om skarpt verktey / PL Ostrzezenie - ostre narzedzia / SE Varning for vasst verktyg

DK Advarsel, savklinge / EE Hoiatus - seatera / Fl Varo sahanter&d / GB Warning - Saw blade / LT |spéjimas - pjuklo gelezté / LV Bridinajums -
zaga asmens / NO Advarsel om sagblad / PL Ostrzezenie - brzeszczot pity / SE Varning fér sagblad

DK Advarsel, varm overflade / EE Hoiatus - kuum pind / FI Varo kuumia pintoja / GB Warning - Hot surface / LT |spéjimas - karstas pavirSius /
LV Bridinajums - karsta virsma / NO Advarsel om varm overflate / PL Ostrzezenie - gorgca powierzchnia / SE Varning for het yta

DK Advarsel, Lostsiddende toj / EE Hoiatus - avarad rdivad / Fl Varo, &la kayté véljia vaatteita / GB Warning - loose fitting clothes / LT Jspéjimas
- laisvi drabuziai / LV Bridinajums - plando$as drébes / NO Advarsel lostsittende kleer / PL Ostrzezenie - luzno dopasowana odziez /
SE Varning, l6st sittande klader

DK Advarsel, lostheengende hér / EE Hoiatus - lahtised juuksed / Fl Varo, pida hiukset kiinni / GB Warning - loose hanging hair / LT |spéjimas -
laisvi ilgi plaukai / LV Bridinajums - brivi izlaisti mati / NO Advarsel, lasthengende har / PL Ostrzezenie - luzno opadajace wiosy / SE Varning,
|6st hangande har

DK Advarsel, gnistdannelse / EE Hoiatus - sddemed / Fl Varoitus, kipinditd / GB Warning - Sparks / LT Jspéjimas - kibirkstys / LV Bridinajums -
dzirksteles / NO Advarsel om gnistdannelse / PL Ostrzezenie - iskry / SE Varning for gnistbildning

DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / LT Jspéjimas - sutraiSkymo
pavojus / LV Bridinajums - saspie$anas risks / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia / SE Varning for klamrisk

DK Advarsel, klemningstisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / LT |spéjimas - sutraiSkymo
pavojus / LV Bridinajums - saspie$anas risks / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia / SE Varning fér klamrisk

DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / Fl Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / LT Jspéjimas - sutraiS$kymo
pavojus / LV Bridinajums - saspie$anas risks / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia / SE Varning for klidmrisk

DK Advarsel, klemningstrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / Fl Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / LT Jspéjimas - sutrai$kymo
pavojus / LV Bridinajums - saspie$anas risks / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia / SE Varning fér klamrisk

DK Advarsel! Sla altid strammen fra ved service og vedligeholdelse / EE Ettevaatust, remondija hooldustodde ajaks tuleb vool vélja lilitada /

Fl Varoitus! Virta on katkaistava huollon ja kunnossapidon ajaksi / GB Warning - Power supply must be switched off during service and mainte-
nance / LT |spéjimas: atliekant remonta ir technine priezitrg batina atjungti srove / LV Uzmanibu! Pirms apkopes vai remonta darbiem izslédziet
stravas padevi! / NO Advarsel, stremmen ma slas av ved service og vedlikehold / PL Uwaga! Na czas naprawy i konserwacji nalezy odtaczy¢
doptyw pradu / SE Varning, strdmmen maste sténgas av vid service och underhall




DK Pabudssymboler - EE Kohustusmargid — FI M&érayssymbolit - GB Mandatory Signs — LT Privalomieji Zenklai —
LV Obligataa zimes — NO Pabudssymboler — PL Znaki obowigzkowe — SE Pabudssymboler

M1 DK Lees vejledningen / EE Lugege juhendit / FI Lue ohjekirjasta / GB Read the Manual / LT Perskaitykite vadova / LV Izlasiet rokasgramatu /
NO Lees vejledningen / PL Przeczytaj podrecznik / SE L&s manual

M2 @ DK Beskyttelsesbriller / EE Kaitseprillid / FI Suojalasit / GB Protective glasses / LT Apsauginiai akiniai / LV Aizsargbrilles / NO Beskyttelsesbriller /
PL Okulary ochronne / SE Skyddsglaségon

M3 @ DK Hereveern / EE Korvakaitsmed / FI Kuulonsuojain / GB Ear defenders / LT Ausy apsaugos / LV Ausu aizsargi / NO Hereveern / PL Nauszniki
ochronne / SE Horselskydd

eskyttelsesmaske aitsemas uojanaamari rotective masl psauginé kauké izsargmaska eskyttelses-

DK Beskyttel ke / EE Kai k / FI Suoj i/ GB P i k /LT A iné kauke / LV Ai ka / NO Beskyttel

M4 maske / PL Maska ochronna / SE Skyddsmask

M5 m DK Besyttelsesdragt / EE Kaitseriietus / FI Suojapuku / GB Protective clothing / LT Apsauginiai drabuziai / LV Aizsargtérps / NO Beskyttelsesdragt /
PL Odziez ochronna / SE Skyddsdrakt

M6 W/ DK Beskyttelseshandsker / EE Kaitsekindad / FI Suojakési-neet / GB Protective gloves / LT Apsauginés pirstinés / LV Aizsargcimdi / NO

=i Beskyttelseshandsker / PL Rekawice ochronne / SE Skyddshandskar

M7 @ DK Sikkerhedssko / EE Kaitsejalandud / Fl Suojajalkineet / GB Protective shoes / LT Apsauginiai batai / LV Aizsargapavi / NO Sikkerhedssko /

PL Obuwie ochronne / SE Skyddsskor
1
()

M8 DK Loft med wire / EE Tostke tostuki abil / FI Nosto vaijerilla / GB Lift using hoist / LT Kelkite keltuvu / LV Paceliet,m izmantojot celS8anas mehanis-
mu / NO Left med wire / PL Podno$ za pomoca dzwigu / SE Lyft med vajer

M9 @ DK Pafyld olie / EE Taitke 6liga / F Oljyn liséys / GB Fill with il / LT Pripildykite tepalo / LV Piepildit ar ellu / NO Pafyld olie / PL Napetnij olejem /
SE Fyll pa olja

DK Advarselssymboler — EE Keelumérgid — FI Kieltemerkit — GB Prohibition symbols — LT Draudziamieji simboliai —
LV Aizlieguma simboli — NO Forbudssymboler — PL Symbole ostrzegawcze — SE Férbudssymboler

o
PRH1 % DK Beer ikke smykker / EE Ehete kandmine keelatud / FI Korujen kaytté kielletty / GB Wearing of jewellry forbi / LT Draudziama déveti
' papuosalus / LV Aizliegts nésat rotaslietas / NO Forbudt & bruke smykker / PL Noszenie bizuterii zabronione / SE Forbud att anvanda smycken

PRH2 DK Forbud mod at anvende handsker / EE Kandmine on keelatud / Fl K&sinelden kéyttd kielletty / GB Gloves must not be worn / LT Pirstiniy ne
devéti / LV Ir jyvalky cimdi / NO Forbudt & bruke hansker/ PL Nie wolno zakyaday rykawic / SE Férbud att anvénda skyddshandskar
DK Undga vade heender / EE Valtige kasutamist méargade kétega / FI El mérin késin / GB Avoid wet hands / LT Saugokités, kad nesuslaptuméte
PRH3 ranky / LV Nestradajiet ar slapjam rokam / NO Undga vade haender / PL Unikaj dotykania mokrymi rekami / SE Undvik vata hanter

DK Ma kun repareres af en servicetekniker / EE Parandustoid tohib teha vaid hooldusinsener / Fl Vain huoltoteknikon korjattava / GB Repairs
PRH4 only by Service Engineer / LT Remontuoti gali tik priezidros inZinierius / LV Remontdarbus veic tikai tehniskas apkopes inZenieris / NO Ma kun
repareres af en servicetekniker / PL Naprawy wykonuije tylko inzynier serwisu / SE Repareras endast av servicetekniker
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DANSK

Overseettelse af den originale brugsanvisning

INDHOLDSFORTEGNELSE

Vigtige sikkerhedsforskrifter
Specifikationer .........c..ccc......
Tdentifikation.......ccceerieiiicicen e
OPSHING <.
FUNKHONET .....viiiiiiiiniinicicee e
Vedligehold.......c.oouiiiiiiiniiiiiccee e 12
DrifSindStillinger.......co.evueeuieienieieieierieeteeeeee e 13
Eldiagram..........cocoeveverieiieniencncncnenene ..151
Reservedele skema + Reservedelliste.........ccevevenininenennnnne. 152

Fraese/Borehode
Sikkerhedsinstruktioner ..........coovveveerienienieceecceeeeeeene
Tdentifikation ... ..cccoeereririeieeeeee e
Installering av stgtteben...................
Sette freese/bor ind i drejebenken
Installering af bagstang....................
Montering af beskyttelses sSk@®rm .........cocevvevvenenieneinieeeee,
Test af freese/borehuvudet.........ocvevveeveriieieieieieieieiese e
Fraese/borefunktioner .........ccveieierienieniiniieiieiieieeeieie e
Montering av fra@sebord...........ccoeveverininininieieecescsenee
Eldiagram.........cccocevevcncncncncnennnnnee

Reservedele skema + Reservedelliste
Forpackningsforteckning ..................... .
EF-erklering om overensstemmelse...........coccoveerieineniecnnennan

Husk at lzese denne manual omhyggeligt
for brug.

Lzes alle instruktioner og advarsel grundigt
igennem, inden verktgjsmaskinen tages i

brug.
VIGTIGE
SIKKERHEDSFORSKRIFTER
Maskinarbejder
HUSK ALTID:

1. Nar man anvender elvarktgj, skal fglgende grundleggende
sikkerhedsforskrifter fglges for at nedsztte risikoen for brand,
elektriske stgd og personskader.

2. Hold arbejdspladsen i ren. Rod pé arbejdsomrader kan forér-
sage arbejdsulykker.

3. Indret arbejdspladsen rigtigt. Anvend ikke med maskiner eller
elverktgj pa fugtige, vade eller pa darligt belyste pladser.
Udsat ikke varktgjet for regn. Sgrg for en god belysning over
arbejdsomradet. Anvend ikke varktgj i neerheden af let anten-
delige gasser og vasker.

4. Hold altid bgrnene pa afstand, lad ikke bgrn komme i bergring
med verktgjet. 5. Beskyt dig mod elektriske stgd. Bergr ikke
genstand, der har jordforbindelse som for eksempel rgr, radia-
torer, komfur og keleskabe.

6. Vear agtpagivende. Arbejd aldrig, nar du er treet.

7. Brug ikke verktgjet, nar du er under indflydelse af alkohol,
leegemidler eller medicin. Las advarsel etiketten pa recepten
for at konstatere om din vurdering eller refleks kunne svaekk-
kes.

8. Bar ikke lgst hengende tgj eller smykker da de kan indfang-
es af bevaegelige dele.

9. Set langt har op og brug harnet, hvis du har langt har.

10. Brug beskytterbriller og hgrevarn. De skal altid bruges.
11. Hold hele tiden passende fodfeste og balance.
12. Rek ikke for langt eller over maskine, der er i drift.

Inden maskinen tages i brug

1. Ver sikkert pa, at afbryderen er slaet fra /OFF/, nar maskinen
ikke bruges og nér du sa@tter kontakten i stikken.

2. Brug ikke upassende ekstra udstyr for at forgge verktgjets
ydeevne. Autoriserede dele kan du fa hos forhandleren eller
fremstillingsvirksomheden.

3. Inden brug af vaerktgjet skal det kontrolleres for skadede dele.
Konstateres skadede dele skal de kontrolleres ngje for at finde
ud af, om de fortsat kan fungere rigtigt og udfgre den plan-
lagte funktion.

4. Kontroller varktgjet for binding af bevaegelige dele, brud pa
dele og eventuelle andre tilstande, som kan pavirke veerktgjets
drift. Dele, som er beskadiget, skal repareres eller udskiftes
rigtigt af en autoriseret tekniker.

5. Brug ikke varktgjet, hvis afbryderen ikke kan kobles fra eller
rigtigt.

Anvendelse

1. Tving ikke varktgjet eller tilbehgr at ggre et arbejde som er
beregnet for et kraftigere verktgj. Varktgjet udfgrer opgaven
bedre og mere sikkert i den hastighed, det er konstrueret til.

2. Ber aldrig verktgjet i ledningen.

3. Trek altid ledningen ud af stikket. Ryk aldrig ledningen ud af
vaggen.

4. Sluk for maskinen fgr den kobles fra stikkontakten. Hvis du
ikke er helt sikkert pa sikkerheden, anvend ikke verktgjet!

Retningsregler for jordforbindelse

Denne maskine har 3-ben stik, det tredje er jordforbundet. Kobl
den ledning kun ledningen kun i en 3- ben tilslutning. Forsgg ikke
at tage beskyttelsen vak fra den jordforbundet ben. Dette kan med-
fgre en risiko for skader og ggre garanti ugyldig.

Modificer aldrig kontakten. Hvis du tvivler pd noget, ring til en
kvalificeret elektriker.

FORSIGTIG! Der kan ikke laves en udtgmmende liste over
sikkerhedsbestemmelser. Ethvert vaerkstedsmiljé er unikt.
Teenk altid forst pa sikkerheden, da det gelder dine individu-
elle arbejdsforhold. Brug denne og andre maskiner med for-
sigtighed og respekt. Hvis dette ikke er tilfzeldet, kan resultatet
blive alvorlig personskade, skade pa materiellet eller darlig
udfgrelse af produkter.

ADVARSEL! Som ved alt elektrisk grej er der ogsa fare for-
bundet med drejebaenken. Ulykker skyldes ofte ukendskab
eller uopmeerksomhed. Brug dette veerktgj med respekt og for-
sigtighed for at mindske risikoen for, at operatgren kommer til
skade. Hvis normale sikkerhedsprocedurer overses eller igno-
reres, kan der ske alvorlig personskade.

JORDING. Ved kortslutning mindsker jording risikoen for
elektrisk stgd ved at sikre den mindste modstands vej til spred-
ning af stremmen. Udtaget skal installeres korrekt og jordes i
overensstemmelse med alle lokale love og forordninger.




SPECIFIKATIONER GevindStgning...........oocceoerrveern. mm 0.4-0.5-0.6-0.7-0.8-1.0
PN 4 1 1) U 20650 0316 | e 1.25-1.5-1.75-2-2.5-3
O LLF 1022 Gevindstigning ... 8

UdfBrelSe .....ovvvvvrnrverrreeeneiisnneisensiones Baenk Gevindstigning ... 10-11-14-19-20-22-40-44
Pinolafstand ..........coovevveeeeeeeeinenns mm 550 Lydniveau ........... 723
Pinolh@jde .....c.evvrvriereerirririerenns 125 Motorsp@nding ........c..cccveeeevreennenenns 230 1-fas 50Hz
Drejebenkdiam. over vangen 250 MotoreffeKt........c.cereveevevivvreerererennnd 0.55
Spindelgennemgang....... 20 VR oo 145

Konus i spindeldokken .. . 3 Fraseenhed

Konus i pinoldokken ...................... 2 Bprekapamtet s 13
Spindelhastighed ...........c...cooovrrrvnnnens st 6 Plndfraesekapac'ltet 16
Spindelhastighed ................... omdr/min | 125-210-420-620-1000-2000 Planfresekapacitet 30
Langdetilspending ..........ccooooovrre.. st 2 SPINAEIKOMUS oo . 3
Leengdetilspending ............. mm/omdr 0.10-0.20 Spindelhastighed lav ............. omdr/min 0-1100
Tversledens bevegelse ................. mm 100 Spindelhastighed hgj ............. omdr/min 0-2500
Forsettersledens bevaegelse .. .mm 50 T—s.por e mm 12
GevindsStigning ..........ccceevevvererrierennen. st 12 Spindelvinkel ........ccocveenienicncnncnnns -25 - +45
IDENTIFIKATION

O

I det folgende er der anfgrt en liste over drejebankens styringsudstyr og komponenter. Tag dig god tid til at s@tte dig ind i hvert begreb og
placeringen af vedkommende del. Disse fagudtryk vil blive brugt i hele manualen, hvorfor kendskab til dem er afggrende for at kunne forsta
de instruktioner og den terminologi, der bruges i denne manual.

1.Gevindstigningsudvekslings- og
farttabeller

2.Kontakt for drejebank fremad/tilbage

3.Maskin-ID/sikkerhedsetiket

4.Drejebank ON/OFF, ngdstopatbryder

5.Signallampe for strgm pa
drejebenken

6.0Omskifter

7.Qjenafskermning pa spindeldok

8.Kloplan

9.Handhjul for sledefremfgring
10.Handhjul for tveerslede

11. Arm for automatisk sledefremfgring

12.Forsatterslede
13.Stalholder
14.Lasegreb for stalholder

5

15.Handhjul for forsetterslede

16.Fast pinol

17.Fastspandingsbolt for pinoldok

18. Viser for aksial opretning af pinoldok
19.Héndhjul for pinolrgr

20.Las for fast pinol




OPSTILLING

Udpakning

Denne drejeb@nk fremsendes fra fabrikken af i en omhyggeligt
pakket kasse. Hvis du konstaterer, at maskinen er beskadiget, efter
at du har kvitteret for modtagelsen, og bade lastbil og chauffgr er
vaek, er du ngdt til at reklamere over for fragtfgreren. Opbevar
beholderne og alt indpakningsmateriale med henblik pa evt.
inspektion ved fragtfgreren eller dennes reprasentant. Uden
emballagen vil det vere svert at reklamere over forhold ved frag-
ten. Hvis du har brug for hjelp til at finde ud af, hvorvidt du skal
reklamere over for fragtfgreren, eller hvordan du ggr det, bedes du
kontakte din forhandler.

Nar du er helt tilfreds med din forsendelses tilstand, bgr du oprett-
te en liste over de tilhgrende dele.

Renggring

De umalede overflader er overfladebehandlet med en voksholdig
olie for at beskytte dem mod korrosion under forsendelsen. Fjern
denne beskyttende overfladebehandling med en oplgsningsfjerner
eller en citrus-baseret affedter. For grundig renggring kan det vere
pakreevet at fjerne visse dele. For at din maskine kan arbejde opti-
malt, skal du sikre dig, at du far rengjort alle de bevagelige dele
eller flader med glidende kontakt, der er blevet overfladebehand-
let. Undga klorinbaserede oplgsningsmidler, da de kan beskadige
malede overflader, hvis de skulle komme i kontakt. Fglg altid pro-
ducentens instruktioner ved brug af en hvilken som helst type ren-
ggringsmiddel.

Stykliste

Inden i kassen vil du forefinde:
* borddrejebenk

* 3 udvendige sp@&ndebakker
¢ nggle til kloplan

* 30T mekanisme

* 40T mekanisme

¢ 42T mekanisme

* 50T mekanisme

* 52T mekanisme

* GOT mekanisme

* 66T mekanisme

¢ 70T mekanisme

¢ 75T mekanisme

* 80T mekanisme

* firkantnggle

* 3-mm-unbrakonggle

¢ 4-mm-unbrakonggle

¢ 5S-mm-unbrakonggle

¢ 6-mm-unbrakonggle

* 5,5/7 mm stjernegaffelnggle
* 8/10 mm stjernegaffelnggle
* 12/14 mm stjernegaffelnggle
* 17/19 mm stjernegaffelnggle
o fast pinol MT#2

e fast pinol MT#3

» Udveksling 40T for fast aksel
* 45-52 rundmgtriknggle

o sikring

Prgvekgrsel af drejebaenk
Inden du fortsetter til Drift, skal du prgvekgre drejebanken for at
sikre, at den kgrer rigtigt.

Provekgrsel af drejebaenk:
1. Det skal sikres, at der IKKE er indsat en patronnggle i patronen,
og at gjenafskeermningen pé drejebanken er i nederste position

oven over kloplanet. Ggr dette til en vane, hver gang du starter
drejebenken.

2. Set dig ind i benkstyremekanismerne som vist pa nedenstiende
figur. Det skal sikres, at STOP-knappen er helt nede, inden der
fortsattes.

el
'WD/REV-kontakt _
i |

= Sleedefrem-
. foringsarm
Q)

Baenkens styremekanismer

3.Tilslut drejebanken til stikkontakten!

4. S=t sledefremfgringsarmen op i udkoblingsmodus. Det er vig-
tigt, at sledefremfgringen IKKE bevager sig og er i neutral
position indtil videre.

5.Drej venstre omskifter til skarepositionen "CUTTING".
Signallampen for strgm pa drejebanken bgr lyse. NB: Hvis den
ikke teendes, traek sa stikket til maskinen ud og tjek sikringen,
din elforsyning og forbindelserne pa maskinen, inden du prgver
at starte drejebanken. Ring til din serviceafdeling, hvis du ikke
uden videre kan Igse problemet.

6.Drej knappen for FWD/REV med uret. Dette bgr fa kloplanet
til at dreje med uret, nar du starter maskinen.

7.Vip ngdstopknappen op for at afdekke de rgde og grgnne
knapper for ON/OFF.

8.Hold god afstand til kloplanets omdrejningslinje og tryk pa den
grgnne knap for at sla drejebanken TIL (ON). Hvis sleden
begynder at beveage sig, tryk sa gjeblikkeligt pA STOP-knapp-
pen og friggr sledefremfgringsarmen for sa at genstarte dreje-
banken.

9.Lad drejebenken kgre mindst to hele minutter for at sikre, at
den gar tilfredsstillende.

10.Tryk pa drejebenkens ngdstopknap for at sld drejebaenken
FRA (OFF).

11.Efter at kloplanet er stoppet helt, drejes FWD/REV-kontakten
mod uret.

12.Hold god afstand til kloplanets omdrejningslinje og tryk pa den
grgnne knap for at sl drejebanken TIL (ON).

13.Lad drejeb@nken kgre mindst to hele minutter for at sikre, at
den gér tilfredsstillende.

14.Tryk pa drejebznkens ngdstopknap for at sla drejebaenken FR
A (OFF).

15.Efter at drejeb@nken er standset helt, aktivér sa sledens hand-
hjul, drej pa handhjulet for at centrere sleden pa fundamentet
og frigiv derpa handhjulet.

16.Aktivér den automatiske sledefremfgringsarm.

17. Sta til den side, hvor kloplanets omdrejningslinje forlgber, og
tryk pa den grgnne knap for at sla drejebeenken TIL (ON).

18.Tjek, at sleden beveger sig hen ad fundamentet og tryk pa
ngdstopknappen for at sla drejebanken FRA (OFF).

FUNKTIONER

For at fa mest muligt ud af din maskine bedes du bruge tid pa at




seette dig ind i forskellige styremekanismer som vist pa figurerne
nedenstéende.

Sleedefrem-
Sforingsarm

Forplade Sleede

Drejebankens komponenter

Montage af fast pinol for pinoldok
Til drejeb@nken hgrer der 2 faste pinoler. Den mindste faste pinol
er en MT#2 (morsekonus-udfgrelse) og passer i pinolrgret.

Montage af fast pinol for pinoldok:
1. Set dig ind i pinoldokkens komponenter som vist nedensta-
ende.

Handhjul fir ror

Malestok pd
hdndhjul for ror

Pinoldokkens komponenter

2. Det skal sikres, at den faste pinol MT#2 og pinolrgret er rene og
fri for snavs, stgv, fedt eller olie af nogen slags. Disse dele vil
vare lengere og blive ved med at fungere pracist, hvis de ren-
ggres ordentligt hver gang, inden de samles. Morsekonusser gri-
ber ikke ind i hinanden, hvis der er snavs eller olie pd montage-
fladerne.

3. Indset enden af den faste pinol i pinolrgret som vist nedensté-
ende, indtil den sidder sd stramt, at den ikke roterer, nir den
drejes med handen. NB: Vear ikke bange for at skubbe den faste
pinol for langt ind i rgret. Den kraft, der fremkommer, nar pino-
len bergrer et monteret emne, vil vere tilstreekkelig til at fast-
holde konussen, nér der strammes til pa handhjulet.

4. Skru rgrlasen stramt til for at forhindre pinolrgret i at bevaege
sig under drift.

Indsztning af fast pinol i pinolrgr

Demontering af fast pinol for pinoldok:

1.Brug handhjulet for rgret til at bevaege pinolrgret helt tilbage ind
i pinoldokken, indtil handhjulet ikke kan drejes leengere.

2.Trak den faste pinol ud af pinolrgret.

Tilpasning af pinoldokkens leengdeindstilling
Pinoldokken pé drejebanken er fikseret til fundamentet med den
nedenfor viste mgtrik. Denne mgtrik ggr det muligt at anbringe
pinoldokken pa langs af fundamentet og derpa lase den pa sin
plads.

Fastspandingsbolt for pinoldok

Tilpasning af pinoldokkens lzengdeindstilling:

1. Brug en 17-mm-nggle til at lgsne fastspandingsbolten for
pinoldokken.

2. Flyt pinoldokken til dens position langs med fundamentet med
handerne.

3. Stram fastspandingsbolten for pinoldokken for at sikre pinol-
dokken, nar den er pa plads.

Indstilling af tveerslaeden

Tvarsleden er kun beregnet til at bevaege sig vinkelret pa dreje-
bankens leengdeakse og har en skala pa handhjulet med en gra-
dinddeling pa 1/1000 af 25 mm (0,025mm).




Indstilling af tveersleeden:

1. Fgr ved hjelp af handhjulet tveersleeden mindst 0,4 mm tilbage
i forhold til dit udgangspunkt og beveg sa tvaersleden fremad
til dit udgangspunkt. NB: Denne fremgangsmade vil eliminere
evt. spillerum (eller slgr) i ledeskruen, sa skalaafleesningen pa
dit handhjul bliver preacis.

2. Hold fast i handhjulet og drej skalaen, sa "0”-market flugter
med ".000”-mearket pa tversleden som vist pa nedenstiende
figur. S leenge du undgér slgr ved at fortsatte med at bevage
tveersleden i samme retning, vil skalaen pa handhjulet veere
preacis.

Indstllllng af skala pa handhjul

3. Efter at have bevaget tvarsladen baglens efter dit indgreb skal
du huske at eliminere slgret, inden du bevaeger tvarsleden fre-
mad til "0”-market for n@ste skaring.

Indstilling af forsaetterslaede

Ligesom tvarsleden har fors@ttersleden en skala med gradindde-
linger pa 1/1000 af 25 mm (0,025mm). I modsztning til tversla-
den kan forsattersleden drejes over i en indstillet vinkel, hvoref-
ter den kan bevages frem og tilbage langs denne vinkels akse.

Indstilling af forsatterslaeden:
1. Lad de bolte pa forsettersleeden, der er vist forneden, Igsne for
at muligggre omdrejning af den. Bolte pa forsatterslede

Toppslidens bultar

2.Drej fors@ttersleden om i den vinkel, du skal bruge til dit fore-
havende.

3.Stram boltene pa forsettersleeden og tjek vinklen igen for at
sikre, at den ikke har flyttet sig, mens boltene blev strammet.

4. Brug handhjulet pa forsettersleden til at bevage varktgjet frem
og tilbage langs den nye vinkels akse. Ligesom ved indstilling
af handhjulet pa forsattersleeden skal det sikres, at gevindene
gar i indgreb og enhver form for slgr elimineres, inden du ind-
stiller handhjulets skala til "0”, da den ellers ikke bliver preacis.

Indstilling af slaede

Som ved de fleste drejebanke kan sledens bevegelse i lengderet-
ningen (sledefremfgring) pa drejebenken styres bade manuelt og
automatisk. Inden du gér i gang, bedes du se n@rmere pa de sle-
destyringsmekanismer, der er vist nedenstiende.
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Udkoblmgsposttwn Sfor
slwdefremfarmg

Hdndhjul for slede

Indkoblingsposition for
sleedefremforing

Slaedestyring

Manuel bevaegelse af slaeedefremfgringen:

1. Skub handhjulet for sleedefremfgring hen imod sleden for at
indkoble tandhjulet pé ledeskruen.

2. Drej handhjulet med uret for at bevage sleden mod hgjre og
drej det mod uret for at bevaege sleden mod venstre.

3. Indstil skalaen pa héndhjulet som beskrevet i instruktionerne
om "Indstilling af tverslede" og husk at tage hgjde for slgret.

Brug af automatisk slaedefremfgring:

1. Velg den gnskede tilfgrselshastighed, som du skal bruge, ved at
kigge pa tabellerne pa dakslet oven over drejebankens drev.
Som ny er drejebanken indstillet til en sledefremfgringshastig-
hed pa 0,1 mm pr. omdrejning.

Brug handhjulet for manuel fremfgring til at placere sleede pa
det af dig gnskede udgangspunkt og indstil skalaen pa héand-
hjulet til "0”.

2. For sledefremfgringsarmen ned, sa den gar i indgreb med halv-
mgtrikken, som igen aktiverer den automatiske sledefremfg-
ring.

3. Treek handhjulet for manuel sledefremfgring ud for at friggre
det, sd det ikke drejer, nar den automatiske sledefremfgring
indkobles.

Sleedefremfpringen vil nu beveege sig forlens eller baglens alt

efter, hvilken omdrejningsretning du har valgt for drejebcenken.

Lzesning af udvekslingstabeller

Drejebanken kan vare indstillet til mange forskellige tilfgrselsha-
stigheder, hvorfor der er anbragt tabeller pa daekslet for drejeban-
kens drev, der forklarer, hvordan udvekslingerne skal kombineres
ved hver enkelt sledefremfgringstype. Disse typer er inddelt i to
kategorier af tabeller: drejning og gevinddrejning.

Drejning - tabel: De hastigheder, der star anfgrt pa drejningsta-
bellen, er udtryk for standardhastigheder ved de fleste typer inden
for drejningsudfgrelse. Se nedenstiende.
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Drejningstabel

Gevinddrejning — tabeller: Ved at anbringe udvekslingerne som
vist i tabellerne kan du indstille sledefremfgringen til at udfgre
alle de viste gevindstigninger. Se nedenstaende.
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Gevinddrejningstabeller

Sadan laser du tabellerne med fremferingshastighed:

1.Rubrikken gverst til venstre i hver tabel viser, hvorvidt denne
tabel viser sledefremfgringsbevagelser ved standardgevind
eller britisk gevind. Disse rubrikker er skyggelagt nedenstaende.
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Den skyggelagte rubrik viser, om tabellen gar pa gevind med
standardmal eller britiske mal

2.Rubrikkerne i den gverste raekke i hver tabel (bortset fra rubrikk-
ken i venstre hjgrne) viser de gevindstigninger, der star anfgrt i
den pagaldende tabel. Disse rubrikker er skyggelagt nedensta-
ende.
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De skyggelagte rubrikker viser de gevindstigninger, der star
opfert i denne tabel

3.Rubrikkerne i venstre spalte (bortset fra rubrikken i gverste ven-
stre hjgrne) star for udvekslingspositionerne pa hver aksel. Disse
rubrikker er skyggelagt forneden, og der er henvist til akslerne
med pile.
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De skyggelagte rubrikker viser de gevindstigninger, der star
opfort i denne tabel

4. Hver aksel har plads til to positioner til montage af udveksling-
erne: en position fortil og en bagtil. P4 nedenstdende figur er
disse positioner vist i forskellige nuancer for at lette forstaelsen.
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De skyggelagte rubrikker viser de gevindstigninger, der star
opfert i denne tabel




Bade positionen for og bag skal vere udfyldt pa akslen for at fa
udvekslingerne til at fungere rigtigt. Et godt eksempel herpa er den
bare plet "G" som vist i ovenstdende tabel. Selvom tabellen viser
dette som en bar plet, skulle der rent faktisk vaere en afstandshol-
der i denne position pa maskinen. Denne afstandsholder viser, at
der kun genspejles AKTIVE udvekslingspositioner.

BEMZAERK! Ved visse opstillinger skal der bruges mindre
tandhjul som afstandsholdere pa de indstillelige aksler.

5. Linjerne mellem tandhjulene "D” og "E" samt "F" og "L" i
nedenstdende tabel viser, hvor tandhjulene bgr veare i indgreb.
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De skyggelagte rubrikker fremhaver tandindgrebslinjerne

6. De rubrikker, der er skyggelagt nedenstdende, stér for de aktu-
elle udvekslingskombinationer, der er pakravet til drejning af
gevindstigningerne.
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De skyggelagte rubrikker viser specifikke
udvekslingsarrangementer

Her er et autentisk eksempel pa et udvekslingsarrangement
som vist i tabellen:

Nar drejebenken udleveres fra fabrikken, er den indstillet til en
sledefremfgringshastighed pa 0,1 mm pr. spindelomdrejning eller
den udvekslingskombination, der er skyggelagt nedenstaende.

B ——

e,
0.1 0.2

33 80|50 80

g\%

|
90 25

M 4 =
o

~ 1 m

g0 33

G 90| G 90

@

Tabel, der viser udvekslingsarrangement til 0,1 mm
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Nedenstéende figur viser en profil af det aktuelle udvekslingsarr-
rangement pa maskinen ved en tilfgrselshastighed pa 0,1 mm.
Bemark, hvordan tandhjulene griber ind i hinanden de steder, hvor
det er vist i tabellen.

Afstandsholder
v

Aktuelt udvekslingsarrangement for
tilfgrselshastighed pa 0,1 mm

Modsat drejning af gevind

Drejebanken kan arrangeres sadan, at den udfgrer gevinddrejning
venstre om, ved tilfgjelse af endnu en udveksling for fast aksel,
idet den oprindelige udveksling for fast aksel flyttes til anden mon-
tageplacering. Figuren nedenunder viser de tre montageplacering-
er for udvekslinger for fast aksel (drevskive for spindel er fjernet
for overskuelighedens skyld). Til anskueligggrelse har vi givet
disse montageplaceringer betegnelserne A, B og C.

Montageplaceringer for udveksling for fast aksel

Klarggring af udvekslingerne til modsat drejning af

gevind:

1. Afbryd drejebankens strgmforsyning!

2.Lokalisér den ekstra udveksling for fast aksel (som vist pa
nedenstaende figur) i din fortegnelse over lgse dele.




Ekstra udveksling for fast aksel

3. Indfgr den ekstra udveksling for aksel i montagepositionen "A"
som vist nedenstaende.

Ekstra udveksling for fast aksel mor{teret i position "A"

4. Nar maskinen udleveres, er der en udveksling med fast aksel i
position "C." Fjern denne udveksling for fast aksel fra monta-
geplacering "C og indfgr den i montageplaceringen " B som vist
nedenstéende.

o3 /) .

Udveksling for fast aksel monteret i position "B"

5. Lad cylinderskruen pa tandhjulsarmen lgsne og drej armen, s
det gverste tandhjul gar i indgreb med udvekslingen for fast
aksel, der er i position "B", som vist nedenstaende.
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Alle tandhjul i indgreb til modsat drejning af gevind

6.Stram cylinderskruen i tandhjulsarmen, sa den ikke drejer.

7.Centrifugér kloplanet manuelt for at sikre, at tandhjulene ikke
sidder fast.

8.Sat daekslet pa plads og prgvekgr maskinen, inden du gér videre
med din specifikke funktion.

/Endring af hastighed

Drejebanken har 6 hastigheder: 125,210, 420, 620, 1000 og 2000
o/min (Der kan vare mindre @ndringer alt efter driftsfrekvens.)
Disse hastigheder kan @ndres ved at positionere kileremmen i for-
skellige remskiver pa drevskiverne som vist pa tabellen for hastig-
hedsandring pé typeskiltet eller i det nedenstéende.

1 —
AHC
1— H:
.Tlli‘;' AlB |C
n— =1 | 620 | 1000 | 2004
Mi=1 | 125 | 210 | 420

Tabel for hastighedszendring

/Endring af remplaceringen pa skiverne:

1.Afbryd drejebaenkens strgmforsyning!

2.Lad dekslet over drivriemmen abne.

3.Lad bolten pa spaendearmen (vist pa figuren nedenstéende) lgsne
med en 19-mm-nggle.

11



Bolt for indstilling af strammeanordning

4. Bevag skivearmen vak fra remmen.

5. Positionér remmen inde i de remskiver, der bestemmer den
hastighed, der er pakravet til din brug.

6. Flyt skivearmen ind i remmen og stram den, indtil der er ca. 12
mm afvigelse pa den side af remmen, der ligger modsat det sted,
hvor strammeanordningen er i indgreb. Figuren nedenstaende
viser, hvordan det ved hj®lp af en lineal og din tommelfinger
kan konstateres, om der er strammet nok til. Bemaerk: Det er
kun pakravet med et let tryk for at tjekke remspaendingen!

Kontrol af, om kileremmen er spzendt rigtigt
7. St dekslet over drivremmen pa plads igen.

FORSIGTIG! Ved nogle gevinddrejningsfunktioner kan
ledeskruen blive beskadiget, hvis der arbejdes ved hgj hastig-
hed. Brug altid sa lav hastighed som muligt til din specifikke
arbejdsfunktion!

VEDLIGEHOLD

Smgring

Til smgring af din maskine anbefaler vi dig at bruge en manuel
smgreanordning (oliekande) fyldt med ISO 68 eller SAE 20W
ikke-rensende olie eller lignende smgremiddel.

Kuglebeslag: Som vist pa nedenstaende figur star kuglebeslag for
stgrstedelen af maskinsmgringen. Tryk for smgring af kuglebeslag
kuglen ned med spidsen af oliekandens tud og sprgijt lidt olie ind i
beslaget. Sgrg for at rense ydersiden af kuglebeslaget for og efter
hver gang, det er blevet brugt, for at holde urenheder borte.
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Smgrekuglebeslag

Smgrepunkter ved kuglebeslag: Smgr de fglgende steder efter
hver 8. driftstime:
1. Holder for venstre ledeskrue
2. Forsetterslede
3. Ledeskrue for forsatterslede

4. Pinolrgr
5. Ledeskrue for pinolrgr
6. Holder for hgjre ledeskrue

Smgrepunkter ved kuglebeslag

7. Udveksling for fast aksel
8. Synkroniseret kontraskive
9. Qvre indstillingsaksel

10. Nedre indstillingsaksel
11. Omdrejningsaksel

10
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Smgrepunkter ved kuglebeslag




17. Holder til ledeskrue
for tvaerslede

18. Forplade

19. Fundamentstyreskinne

20. Fundamentstyreskinne

21. Fundamentstyreskinne

12. Fundamentstyreskinne
13. Ledeskrue for tvaerslede
14. Fundamentstyreskinne
15. Fundamentstyreskinne
16. Forplade

Smgrepunkter ved kuglebeslag
Tandhjul: Pafgr en minimal mangde olie pa teenderne i endetand-
hjulene efter montage og efter hver 8. driftstime. Undga at fa olie
pa remmen eller skiverne under smgring. Pafgr ogsd med regel-
messige mellemrum smgreolie pa styreskabet for alle kuglebesla-
gene.

Lang ledeskrue: Pafgr en minimal mengde direkte pé stativet for
hver 8. driftstime.

Slaedestativ: Pafgr en minimal mengde direkte pa stativet for hver
8. driftstime.

Tjek af kilerem

For at sikre optimal kraftoverfgring fra motoren skal kileremmene

vare 1 god stand og arbejde med rigtig spanding. Remmene bgr

mindst hver 3. maned tjekkes for revner, flosning og slid — oftere,

hvis maskinen bruges hver dag.

Tjek af kilerem:

1. Traek stikket til drejebzenken ud!

2. Lad dakslet over drevet abne.

3. Leg merke til, hvilken stand kileremmen er i. Hvis kileremm-
men er revnet, flosset eller glittet, bgr den udskiftes.

DRIFTSINDSTILLINGER

Foringslister

Der er tre fgringslisteindstillinger ved drejebanken: fgringslisten
for tvearsliden, fgringslisten for forsattersleden og fgringslisten
for forpladen.

BEMZARK. Ved indstilling af feringslisterne skal du huske pa,
at formalet med at indstille fgringslisterne er at eliminere
ungdvendigt slgr, uden at slaederne kommer til at sidde helt
fast. Lgse fgringslister kan medfgre, at emnerne bliver darligt
udfgrt, ligesom slaeden kan blive udsat for alt for stort slid.
Hyvis der strammes for meget, kan det resultere i for tidlig ned-
slidning af slaede, ledeskrue og mgtrik.

Fgringsliste for tvaersleede: Fgringslisten pa tversleden indstill-
les ved at stramme eller lgsne de 4 tilhgrende skruer, der sidder i
sleedens hgjre side. Se nedenstéende figur. Fgr foringslistens skru-
er strammes, skal de tilsvarende kontramgtrikker lgsnes.
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Skruer til foringsliste for tvaerslaede

Fgringslisten holdes pa plads af stilleskruerne. Stram dem IKKE
for hérdt. Fgringslisten er rigtigt indstillet, nar der konstateres en
let sleebeeffekt ved drejning af handsvinget. Denne slebeeffekt bgr
vere ligeligt fordelt pé de 4 stilleskruer, sa tilpas hver enkelt skrue,
indtil der konstateres en let slebeeffekt, nar der drejes pa héand-
svinget.

Fgringsliste for forsaettersleede: Forsttersledens fgringsliste
har 3 skruer, som holder sleden i spand. Disse skruer holdes pa
plads med lasemgtrikker. For at foretage tilpasning skal lasemg-
trikkerne Igsnes, hvorefter skruerne strammes alt efter behov. Nar
den rigtige spa@nding er blevet konstateret ved at dreje pa forsatt-
tersleedens handsving, skal lasemgtrikkerne strammes, idet skruen
fastholdes i sin position med en unbrako® -nggle som pa neden-
staende figur.

Skruer til foringsliste for forsaetterslede

Fgringslister for slaede: Der er 4 spendeskruer til fgringslisterne
bade fortil og bag pd sleeden. Inden der foretages tilpasning af
fgringslisten for sleeden, skal det sikres, at den forreste lasearm er
1gs, hvilket sker ved at dreje den mod uret. Se nedenstdende figu-
rer. Det er vigtigt, at skruerne strammes ens. Der bgr konstateres
en let sleebeeffekt, nar der drejes pa handsvinget for enden af drej-
ebznken.
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Skruer for fgringslister fortil pa sleede

Skruer for fgringslister bagtil pa slaede

Opretning af pinoldok

Pinoldokken pé drejebanken er rettet ind efter spindeldokken fra
fabrikken af. Imidlertid kan du maske somme tider gnske at stille
pinoldokken skavt med henblik pa visse opgaver; du skal i sa fald
sette den tilbage, nar du er ferdig.

Opretning af pinoldok:

1. Foretag centrerboring af et 150 mm langt stykke rundt koldval-
set materiale 1 begge ender. Leg det til side for brug under pkt.
4.

2. Lav en fast pinol ved at dreje en ansats for at lave et skaft, vip
derpa stykket over i patronen og drej en 60° spids. Se neden-
staende figur. NB: Sa lenge den forbliver i patronen, vil spid-
sen pa din pinol passe pracist til din spindelakse. Husk pa, at
spidsen skal efterbearbejdes, hver gang den fjernes og settes pa
patronen igen.
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Finished dead center

3. Anbring en pinol i din pinoldok.

4. Fastggr en medbringer til stangmaterialet og monter samme
mellem pinolerne. Se nedenstaende figur.

5. Afdrej ca. 0,25mm af diameteren.

;
y

Stangmateriale monteret pa pinoler

BEMARK. Montér, inden der foretages justering af pinol-
dokken, et maleur saledes, at malestemplet befinder sig pa
pinolrgret. Se nedenstaende figur.

Flyt pinoldokken indad i et
omfang svarende til
konussen

Set ovenfra

Tilpasning til endekonus pa spindeldok




6. Mal emnet med en mikrometerskrue. Hvis skaftet er tykt i
pinoldokkens ende, skal pinoldokken bevaeges hen imod dig
svarende til konussen. Se ovenstiende figur. Hvis materialet er
tyndere i pinoldokkens ende, skal pinoldokken flyttes leengere
vak fra operatgren i et omfang mindst svarende til konussen.
Se nedenstéende figur.

Flyt pinoldokken leengere
ud svarende til omfanget af
konusset

Set ovenfra

Tilpasning til endekonus pa pinoldok

7. Lad pinoldokkens tilsp@ndingsmgtrik og blokeringsskruen
Igsne som vist pa nedenstaende figur.

cw

’ ‘;; Stilleskrue for
N forskydning af
pinoldok

Tilspaendingsmgtrik for pinoldok

8.Brug pinoldokkens stilleskruer pa begge sider til at tilpasse og
flytte forskydningen af pinoldokken svarende til konussens
omfang.
9.Stram tilspa@ndingsmgtrik, blokeringsskrue og stilleskruer. Pas
pa, at pinoldokken ikke bliver forrykket, nar stilleskruerne
strammes.
10. Afdrej materialet med endnu 0,25mm og tjek konus. Gentag
pkt. 7-9 alt efter behov, indtil den gnskede ngjagtighed opnas.

Forspanding

Allerede ved udlevering fra fabrikken er forspendingen pa denne
drejebaenk indstillet. Hvis det, af hvilken grund det end matte
vere, skulle vaere pakraevet med justering af forspandingen, bedes
du kontakte vores serviceafdeling for yderligere instruktioner.

FRASE/BOREHOVED

SIKKERHEDSINSTRUKTIONER
FOR FRASE/BOREHOVED

1. KONTROLLER AT ALLE BESKYTTELSESANORD-
NINGER er pa plads og at freese/borehovedet er korrekt
installeret.

2. INDEN MASKINEN SZETTES I GANG forsikr dig at emnet
er korrekt sat ind i borepatronen og at der findes adakvat
plads for fuld bevaegelse.

3. VAELG OMDREININGSHASTIGHED i overensstemmelse
med arbejdstype, materiale og varktgjets bit. Lad maskinen
na hgjeste hastighed inden arbejde pabegyndes.

4. STOP IKKE MASKINEN MED HANDEN mod emnet eller
borepatronen.

5. LAD ALDRIG MASKINEN UOVERVAGET.

6. GLEM ALDRIG PATRONN@GLEN I MASKINENS
PATRON.

7. ANVEND ALDRIG MASKINEN HVIS DEN HAR DEFEK-
TER ELLER SLIDTE DELE. Hold din maskinen i god
arbejdsstand. Udfgr rutine-eftersyn og vedligeholdelse hvis
det behgves. Tag altid justeringsvarktgj vek efter anvendelse.

8. SIKR DIG AT MASKINEN ER SLUKKET, koblet fra strgm-
forsyningskilde og alle bevagelige dele er standsede helt
inden du begynder at udfgre eftersyn, justering eller vedlige-
holdelse.

9. HOLD ALLE L@SE KLADER sa som arme, balte eller
smykker vek fra borespindler.

10. ANVEND ALTID PASSENDE SKZAREVZARKT@J for
materiale, som roterer, veer opmarksom pa at de er skarpe og
sidder ordentligt i patronen.

11. SZET ALTID ET BRAT ELLER ET PLYWOODSTYKKE I
VANGEN PA TVZRS nir du tag patronen vak eller install-
lerer den for at undga risiko for at klemme fingre mellem lgs
patron og vangens kanter.

OBS! Ingen lister med sikkerheds retningslinjer er fuldstaen-
dige. Hvert butik miljg er anderledes. Saet altid sikkerheden
farst, veelg den bedste made for dine individuelle arbejdsfor-
holde. Anvend denne og andre maskiner med forsigtighed og
respekt. Fejl kan lede til alvorlige personskader, maskinskader
eller darlige arbejdsresultater.

ADVARSEL Som alle varktgj indebazerer denne maskine
potentiale farer. Ulykker sker oftest pa grund af bristende
kundskaber eller uopmaerksomhed. Anvend den her maskine
med respekt og forsigtighed for at formindske risiko for per-
sonskader. Hvis generelle sikkerhedsforskrifter er overset eller
ignoreret kan alvorlige personskader opsta.

JORDFORBINDELSE 1 tilfzelde af kortslutning formind-
sker jordforbindelse risiko for elektrisk stgd ved at sikre strgm
af mindst modstanden for at splitte elektrisk strgm. Stikket
skal veere korrekt installeret og jordforbundet i overenss-
stemmelse med alle lokale koder og regler.




. Dybde sparring af frese/bor

. @jenbeskyttelses skarm til fraese/bor
. Borepatron

. Laftelas

. Handtag til grov dybdefgde

. Knappe til fin dybdefgde

. Hgj/lav hastigheds mangvre stang

. Justering af variabel hastighed

. Strgmindikator lampe

. On/Off, Ngdstop knappe

INSTALLERING AF STOTTEBEN

For at installere stgtteben:

1. Fé en hjelp af medarbejder.

2. Veelt drejebenken fremad sa at din medarbejder kan skrue
benet/foden ind i drejeb@nkens stativ i overensstemmelse med
figuren nedad.

1
2
3
4
5
6
7
8
9
0

—_

‘ Benstgtte ‘

Installering af stgtteben
3. Juster stgttebenet til at det precist kommer i kontakt med
overfladen af arbejdsbordet eller stativet.
4. Spend lasemgtrikken sd at benet ikke kan beveaege sig.

SATTE FRASE/BOR IND I
DREJEBANKEN

For at satte fraese/bor i drejebzenken:

1. Faen hjelp af medarbejder.

2. Placer den medfglgende mgtrik som passer til den store bolt pa
indfatningsholderen s at du har den klar for naste skridt.
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3. Placer bunden af freese/borehovedet over monteringsbolten og
oppe mod indfatningsholderen mens din medarbejder skruer
mgtrikken pa bolten i overensstemmelse med figuren, men
SPZAND mgtrikken IKKE FAST endnu.

Skru mgtrikken pa bolten med freese/borehovedet
pa plads mod indfatning.

4. Stil viseren pa indfatningsholderen ind pa ”0” — linje pé drej-
eskala i overensstemmelse med figuren nedad.

Fraese/borets drejeskala nulstillet.

5. Spend nu den store mgtrik fast som fastggr fraese/borehovedet
mod drejebenkens navaksel.

INSTALLERING AF BAGSTANG

For at installere bagstang:

1. Faen hjzlp af medarbejder.

2. Hold bagstangen mod drejeb@&nkens bagside, ver opmarksom
pé at alle monteringshuller er tilpassede og instruer din medar-
bejder at s®tte bagstangen fast med 2 Styreskruer M6-1x10 i
overensstemmelse med fig. 1 og 2 sekskantsbolte M8-1.25 X
15 og skiver i overensstemmelse med fig. 2.




Fig.1 2 styreskruer sikrer hgjresiden af bagstangen mod
drejebzenken.

Fig. 2 2 sekskantsbolte sikrer hgjresiden af
bagstangen mod drejebzenken.

MONTERING AF OJENBESKYTT-
TELSES SKARM

For at montere frase/bor gjenbeskyttelses skaerm:

1. St gjenbeskyttelses skaermet til fraese/boret med riflet knapp-
pe i overensstemmelse med fig. 3 OBS! — gjenbeskyttelses
skaerm garanterer det bedste beskyttelse hvis det er place-
ret sa lavt som det gar.

Fig. 3 Montering af gjenbeskyttelses skeerm pa
fraese/borehovedet

TEST AV FRASE/BOREHUVEDET

Fgr anvendelse kontroller delene og test fraese/borehovedet for at
konstatere at maskinen fungerer som den burde.

At teste fraese/borehovedet:

1. Forsikr dig om at borepatronen er monteret fast fra fabrikken,
at der ikke sidder en patronnggle i patronen og at @jne
beskyttelsesskaerm er monteret fast mellem dig og borepatro-
nen.

Gor det til en vane at kontrollere den ovenstiende hver gange
du starter maskinen.

2. St stikket i kontakten.

3.  Gogr dig fortrolig med frase/borehovedets regler, som vist i
Fig. 4 og 5.

Hgj | Lav Hastig-
hedsmangvrestang
" T

Fig.5 Fraese / borereguleringer

4. Drej indstillingsvalger Drejeb@nk/fraese til freesning position.

5. Drej hastighedsvalger hgj/lav til positionen “L” for lav
hastighed.

6. Nar man nulstiller ngdstopsknappen — skal freese/bore indika-
torlampe tendes.

7. Drej den variable hastighedsvelgeren med uret for at starte
fraese/borespindel. Jo mere du drejer hastighedsvalger knapp-
pen jo hurtigere vil spindlen rotere.

8. Drej den variable hastighedsvalgeren med uret sa langt s
muligt sa at borepatronen roterer med hgjeste hastighed.

9. Drej den variable hastighedsvalgeren mot uret sa langt sd
muligt sd at borepatronen standser.
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10. Tryk pé ngdstopsknappen for at slukke for fraese/boremaski-
nen.
11. Drej hastighedsvalgeren hgj/lav til "H” for hgj hastighed.

FRASE/BOREFUNKTIONER

Frase/Bor

For at fa det bedste resultat ud af din maskine, tag dig tid til at leere
at kende de forskellige reguleringer og detaljer af frese/boret i
overensstemmelse med fig. 6 og 7.

Hyj | Lav Hastig-
hedsmangvrestang

Justerbar hastig-
hedsknappe

Fig.7 Fraese / borereguleringer

OBS!
Nav pa grov dybdefgde rat skal vaere indkoblet for at
kunne anvende mikro dybdefgdes knappe.

Skift af patron
Borepatronen kan tages vek og skiftes ud med valgfri patron, nar
man stiller maskinen ind for fresningsoperationer.

For at skifte patronen ud i fraese/boret:

1. Kobl drejebaenken/fraeseren fra stremforsyningskilde!

2. Tag frese/borespindlens kappe vak i overensstemmelse med
fig. 8. OBS! — hvis det ikke lykkes at tage kappen ver ved at
drage den, giv en stgtte med hdnden fra siden.

3. Anvend 19 mm skruenggle i overensstemmelse med fig. 9 for

at skrue spindlens mgtrik af.

Fig. 9 Tag freese/borespindlens lasemgtrik vaek.

4. Lgsn mgtrik sd at den er i jevnhgjde med toppen af bolten.
5. Med hjlp af en messing eller tree hammer tap mgtrikkens ende

i overensstemmelse med fig. 10. Borepatronen skal nu vare 1gs
i spindlen.

Fig. 10 Tapning af bolt med hammer.




6. Hold med en hand borepatronen og tag mgtrikken og skive For at montere fraesebord:
vaek med anden hand. Borepatronen skal nu vere let at tage 1. Anvend en 12 mm skruenggle for at fjerne de to skruer, som
vak fra bunden i overensstemmelse med fig. 11. holder top-sleden pa tvaersleden. Se Fig. 13.

Fig. 11 Borepatronen tages vak fra spindlen

7. Tag spendingbolten fra borepatronens stgtte, skrue den i frae- Fig. 13 Fjernelse af top-slaedens skruer.
sens stgtte. OBS! — anvend plader pa spendingsbolten for at
Igsne eller spende den i stgtten. 2. Fjern top-sleden fra tvaersleden.
8. Sat patronen ordentligt ind i spindelkonus. 3. Placer fresebordet pa tvarsleden sa at monteringsbolte
9. Set skive pa og fastggr sekskanthovedsmgtrikken pa span- kommer over de gevindhul.
dingsbolten. 4. Monter freesebordet pa tversleden. Anvend en 6 mm indstiks-
10. Hold patronen pa plads med hjelp af fastnggle og spaend sek- nggle for montering af bordets maskinskruer. Fig. 14 viser free-
skantmgtrik pa spendingsbolten til den sidder stramt. Se fig. sebordet monteret pa tveerslede.

12. SPEND IKKE sekskantmgtrik for meget ellers bliver det
svert at tage patronen vk fra spindelkonus.

Fig. 12 Installering af valgfri patron Fig. 14 Frzesebordet monteret pa tvaerslzde.

MONTERING AF FRAESEBORD

Frese/borehovedet inkluderer et freesebord som tilbehgr. Nar
maskinen leveres fra fabrikken er top-sleden monteret pa tveers-
leeden og skal monteres af inden fraesebordet installeres. Nar free-
sebordet er monteret kan det bevage sig frem og tilbage.
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Enne treipingi kasutamist loe kasutusjuhend
hoolikalt Ibi
Enne selle tooriista kasutamist lugege libi koik
ohutusjuhised ja hoiatused.

OLULISED OHUTUSJUHISED
Operaator
PALUN PIDAGE MEELES:

1. Elektriliste tooriistade, masinate ja seadmete kasutamisel
tuleb alati jirgida pohilisi ohutusndudeid, et viltida tulekahju,
elektril6dgi voi inimeste vigastamise riski.

2. Hoidke toopiirkond puhas. Segamini tookohad kutsuvad esile
vigastusi.

3. Votke arvesse tootingimusi. Arge kasutage masinaid voi elek-
trilisi tooriistu niiskes, mirjas voi halvasti valgustatud koh-
tades. Arge jitke seadmeid vihma kiitte, hoidke tookoht histi
valgustatuna. Arge kasutage tooriistu kergesti siittivate gaasi-
de voi vedelike ldheduses.

4. Hoidke lapsed eemal, koik lapsed tuleb tookohast eemal
hoida.

5. Viiltige elektrilooki. Viltige kehalist kokkupuudet maandatud
pindadega nagu torud, radiaatorid, pliitide ja kiilmkappide
korpused.

6. Piisige drkvel. Arge to6tage mitte kunagi siis, kui olete visinud.

7. Arge tootage masinaga, kui olete alkoholi vdi narkootikumide
moju all. Lugege hoiatussiltide ettekirjutusi, et médrata kind-
laks, kas Teie otsustusvoime vdi refleksid ei ole pidurdatud.

8. Arge kandke rippuvaid rdivaid véi ehteid, kuna need vdivad
liikkuvate osade kiilge kinni jddda.

9. Kandke juuksevorku voi siduge pikad juuksed kinni.
10. Kasutage kaitseprille ja kuulmiskaitseid. Kandke neid alati.
11. Kandke sobivaid jalatseid ja hoidke end alati tasakaalus.
12. Arge kummarduge to6tava masina kohale voi iile selle.

Enne toole asumist

1. Enne pistiku iihendamist pistikupessa kontrollige, et mitt-
etootava masina liiliti on VALJALULI-TATUD asendis.

2. Tooriista vdimsuse suurendamiseks drge kasutage selleks
mittesobivaid lisaseadiseid. Sobivad lisaseadiseid voib saada
masina edasimiiiijalt voi tootjalt.

3. Kontrollige, kas ei ole vigastatud detaile; enne iga tooriista
kasutamist tuleb kontrollida, et iikski osa ei ole vigastatud, et
see tootab korralikult ning tdidab talle madratud tilesannet.

4. Kontrollige koikide liikuvate osade joondatust ja tihendusi,
kontrollige, kas ei ole katkiseid osi vdi kinnitusi ning koiki
muid tingimusi, mis vdivad mdjutada korralikku tootamist.
Koiki vigastatud osi peab digesti parandama v3i asendama
kvalifitseeritud tehnik.

5. Arge kasutage tooriista, kui moni liiliti ei liilitu digesti vilja.

Tootamine

1. Arge mitte kunagi sundige tooriista voi selle lisaseadet tege-
ma t6dd, mis on ette ndhtud suurema véimsusega to0-riistale.
Tooriist on projekteeritud tegema t66d paremini ja ohutumalt
nendes piirides, milleks ta on projekteeritud.

2. Arge kandke tooriista toitejuhtmest.

3. Votke toitejuhe pisikupesast vilja alati pistikust tdommates.
Arge tommake toitejuhet seinast vilja ikilise liigutu-sega.

4. Liilitage masin alati enne pistiku pistikupesast véljavotmist
vilja.
Juhul, kui kahtlete, kas masin on ohutus tGdkorras voi mitte,
drge masinaga tootage!

Maandusjuhised

Sellel masinal on kolme haruga pistik, kolmas haru on maandus.
Pange pistik ainult sellisesse pistikupessa, mis on ettendhtud kol-
meharuliste pistikute jaoks. Arge proovige eemaldada maan-
duskaitset, 1digates kolmanda haru dra. Maanduse &dravotmine
pohjustab ohutusriski ja garantii katkemise.Arge muutke pistikut
mitte mingil viisil. Kui Teil on mingeid kahtlusi, podrduge kvali-
fitseeritud elektriku poole.

ETTEVAATUST! Ukski ohutusnuete nimekiri ei saa olla
tiielik. Igas tookohas on erinevad tingimused. Poora alati
tiahelepanu koigepealt ohutusele. Kasuta kéesolevat ja samuti
ka teisi masinaid ettevaatlikult ja respektiga. Vead voivad
pohjustada tosiseid onnetusi, masina purunemist voi lihtsalt
viletsat to6tulemust.

HOIATUS! Nagu koik elektrilised tooriistad, on ka treipink
ohtlik. Onnetused on sageli pohjustatud tihelepanu puudu-
likkusest voi liigsest harjumisest ohtudega. Kasuta masinat
piisava ettevaatlikkusega, et viiltida voimalikke Onnetusi.
Tavaliste ohutusnéuete ignoreerimine voib pohjustada tosiseid
onnetusi.

MAANDUS Masina korpuse pinge alla sattumisel vihendab
masina maandus elektriloogi ohtu. Pistik tuleb iihendada pisti-
kule vastavasse pesasse, mis on maandatud vastavalt kohalike-
le nouetele. Masin tuleb ithendada korralikult elektrivorguga
ja maandada vastavalt kohalikele méérustele ja nouetele.
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-0316
LLF 1022
Laua
550
125
250
20
3
2
6
125-210-420-620-1000-2000
2
0.10-0.20
100
50
12

Keermesammud ...........ccccccernnnnen. mm 0.4-0.5-0.6-0.7-0.8-1.0
.............................................................. 1.25-1.5-1.75-2-2.5-3
Keermesammud N 8
Keermesammud 10-11-14-19-20-22-40-44
Miiratase 723
TOMEPINGE ... \Y% 230 1-fas S0Hz
VOIMSUS. ..o kW 0.55

Kaal ... kg 145
Freesiiiksus

Suurim puuri diam .......cceoceriennee. 13

Suurim sormfreesi diam ... 16

Suurim laupfreesi diam...... 30

Spindli Koonus .........ccoevveeverennnene 3

Madal spindli kiirus.................... p/min 0-1100

Korge spindli kiirus .................... p/min 0-2500
T-S00N....viveveiciiicee e mm 12

Spindli nUIK .....c.covveevvicvicccrcnees -25 - +45

SPETSIFIKATSIOON
ATEIL. e 20650
Tidp ....

Teostus.........

Tsentrite Vahe .......ccooeevecirecirennes mm
Tsentrite KOTGUS ...c.veevvvcecericirines mm
Treimisdiam séngi kohal................ mm
Spindli aVa ....ovveeeeeirens mm
Spindli koonus .........ccccveuveeeiercnnee MK
Tsentripuki koonus ... ..MK
Spindli Kiirused .........cooeeverivenriennencd tk
Spindli kiirused ...........cccovvevnennnd p/min
Pikietteanded...........ccovvcuvrierniennnnnd tk
Pikietteanded..........cccovvriinennnen mm/p
Ristkelgu K&K .....oooveverriiriricnnene mm
Ulakelgu kiik ......

Keermesammud

TREIPINGI OSAD

O

Alljargnevalt on loetletud treipingi osad ja juhtimisvahendid. V&ta endale aega, et tutvuda kdikide osade nimetustega ja nende nende asu-
kohtadega. Samu termineid on kasutatud kogu kasutusjuhendis ja nendega tutvumine aitab kasutusjuhendit paremini mdista.

1. Keermesammude ja ettenihete tabelid

2. Treipingi reeversliiliti
3. Pingi ID ja ohutustahvel

4. Treipingi sisse/vilja- ja avariiliiliti

5. Treipingi toite indikaatorlamp
6. Selektorliiliti
7. Esipuki kaitseekraan

8. Padrun

9. Supordi kisiratas
10. Ristkelgu késiratas
11. Supordi automaatettenihke kang 18. Tagapuki telje nihutuse ndidik

12. Ristkelk
13. Terahoidik

15. Ulakelgu kisiratas
16. Tagapuki tsenter
17. Tagapuki fikseerimispolt

19. Tagapuki pinooli kisiratas
20. Tagapuki pinooli fikseerimiskdepide

14. Terahoidiku fiksaatorkdepide
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SEADISTAMINE

Lahtipakkimine

Treipink on tootja poolt transpordiks hoolikalt kasti pakitud. Kui
sa avastad pérast vastuvotuaktile allakirjutamist ja autojuhi lahku-
mist, et masin on vigastatud, siis esita reklamatsioon veoettevotte-
le. Hoia alles kast ja koik pakkematerjalid veoettevotte voi tema
esindaja voimalikuks kontrollkédiguks. Ilma pakkematerjalideta on
reklamatsiooni raske esitada. Kui vajad nduandeid reklamatsiooni
koostamisel, vota tihendust miitijaga.

Kui oled masina seisukorra iile vaadanud, kontrolli nimekirja jirgi
iile ka tarvikute komplektsus.

Puhastamine

Toopingi védrvimata pinnad on kaetud kaitsemididrdega, et kaitsta
neid korrosiooni eest transpordil. Eemalda see kaitseméédre lahusti-
pohise puhastusvahendiga vdi rasvaeemaldusvahendiga. Pohjali-
kuks puhastamiseks vdib olla vajalik moned osad demonteerida.
Pingi optimaalseks t66 tagamiseks puhasta korralikult koik lii-
kuvad osad ja juhtpinnad. Ara kasuta klooripshiseid lahusteid,
kuna need vdivad rikkuda virvkatet. Puhastusvahendi kasutamisel
jérgi selle tootja juhiseid.

Pakendi sisu
Pakkekastist leiad sa:
¢ Lauatreipink

e 3 padruni vélispakki
¢ Padrunivaéti

¢ 30 h hammasratas

¢ 40 h hammasratas

¢ 42 h hammasratas

¢ 50 h hammasratas

¢ 52 h hammasratas

¢ 60 h hammasratas

¢ 66 h hammasratas

¢ 70 h hammasratas

¢ 75 h hammasratas

¢ 80 h hammasratas

¢ Nelikantvoti

e Kuuskantvoti 3mm
e Kuuskantvoti 4mm
¢ Kuuskantvoti Smm
e Kuuskantvoti 6mm
e Lehtvoti 5,5/7mm

e Lehtvoti 8/10 mm

e Lehtvoti 12/14 mm
e Lehtvoti 17/19 mm
o Jiik tsenter M2

e Jdik tsenter M3

¢ Parasiithammasratas 40h
e Umarmutri voti 45-52
¢ Kaitse

Treipingi proovikiivitus
Enne treipingiga to6le asumist kontrolli proovikdivitusega, kas
pink todtab korralikult.

Treipingi proovikiivitamiseks:

1. Kontrolli, et padrunivéti ei oleks padrunisse jadnud ja et kait-
seekraan oleks padruni kohale alla lastud. Muuda endale har-
jumuseks, et sa teed seda alati enne pingi kéivitamist.

2. Tutvu treipingi juhtimisseadistega jérgneva joonise abil. Enne
jatkamist kontrolli, et sisse/vélja-liiliti asuks alumises asendis.

= | Reeversliili
& % ;
v ails
L]

Selektorliiliti

= _ Supordi
- ettenihke kang
)

Treipingi juhtimisvahendid

3.Torka toitekaabli pistik pesasse.
4.Liilita ettenihe vélja, selleks pdora supordi ettenihke kang iiles.
On tihtis, et supordi ettenihe oleks vilja liilitatud.
5.Poora selektorliiliti asendisse “CUTTING”. Treipingi toite
indikaatorlamp siittib. Miarkus: Kui lamp ei siitti, siis enne jirg-
mist kédivitusproovi tdomba pistik pesast, kontrolli kaitsmeid ja
elektriiihendusi. Kui sa viga ei leia kutsu appi oma tehniline
teenistus.
6.Poora reeversliilitit paripdeva See tiahendab, et padrun hakkab
treipingi kéivitamisel poorlema ettepoole.
7.Tdsta iiles avariiliiliti, et paljastuksid sisse/vilja-liiliti punane
ja roheline nupp.
8.Seisa padruni poorlemistasapinnast korvale ja liilita treipink
rohelisest nupust kdima. Kui suport hakkab seepeale liikuma,
vajuta kohe STOP-nuppu ja liilita liilituskangi abil ettenihe
vilja.
9.Treipingi t66 hindamiseks lase sellel vdhemalt kaks minutit
tootada.
10.Liilita treipink avariiliiliti nupule vajutades vilja.
11.Kui pink on tédielikult peatunud, pdora reeversliilitit vastupie-
va.
12.Seisa padruni podrlemistasapinnast korvale ja liilita treipink
rohelisest nupust kdima.
13.Treipingi t66 hindamiseks lase sellel vihemalt kaks minutit
tootada.
14.Liilita treipink avariiliiliti nupule vajutades vilja.
15.Kui pink on téielikult peatunud, vajuta sisse supordi kisiratas,
vii selle abil suport sidngi keskele ja tdmba siis kisiratas jélle
vilja.
16.Liilita sisse supordi automaatettenihke kang.
17.Seisa padruni podrlemistasapinnast korvale ja liilita treipink
rohelisest nupust kédima.
18. Veendu selles, et suport liigub séngil ja liilita treipink avariilii-
liti nupule vajutades vilja
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KASUTAMINE

Treipingist suurima kasu saamiseks tutvu alljirgnevate piltide abil
treipingi erinevate juhtimisvotetega.

Supordi
ettenihke kang

Supordipoll
Treipingi osad
Tagapuki jidiga tsentri paigaldamine
Treipingi komplektis on 2 jdika tsentrit. Viiksem tsenter Morse 2

koonusega on tagapuki jaoks.

Tagapuki jiiga tsentri paigaldamiseks:
1. Tutvu tagapuki osadega alljdrgneva joonise abil.

Pinooli fiksaator

Pinooli
kdsiratta limb

Tagapuki osad

2. Kontrolli, et M2 koonus ja tagapuki pinool oleksid puhtad tol-
must, list ja igasugusest muust mustusest. Need osad kestavad
kauem ja tootavad tdpsemalt, kui sa neid enne igakordset
koostamist puhastad. Morse koonus ei lukustu, kui selle liite-
pinnal on mustust vai oli.

3. Pista jdik tsenter vastavalt joonisele pinooli avasse nii tugevalt,
et see enam kiega pooratav ei oleks. Ara muretse, et tsenter
pinoolis kiillalt tugevasti ei ole. Kui tsenter toodeldava detaili
vastu toetub, siis kdsiratta pooramisegal surutakse tsenter
veelgi tugevamalt pinooli koonusesse.

4. Et viltida pinooli 16tvumist t66 ajal, keera kinni pinooli fiksaa-
tor.

Tsentri asetamine tagapuki pinooli koonusesse.

Tagapuki jaiga tsentri viljavotmine
Tagapuki jiiga tsentri viljavotmiseks:

1. Keera pinool kisiratta abil 16puni tagapuki sisse.
2. Témba tsenter pinoolist vilja.

Tagapuki pikiasendi reguleerimine

Tagapukk fikseeritakse singi suhtes alljargneval pildil nédidatud
mutriga. Kui mutter lahti keerata, on voimalik tagapukki sdngil
nihutada.

Tagapuki fikseerimismutter

Tagapuki pikiasendi reguleerimiseks:

1. Keera 17mm votmega lahti tagapuki fikseerimismutter.
2. Liiguta kdega tagapukk piki sdngi vajalikku asendisse.
3. Keera kinni fikseerimismutter.
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Ristkelgu reguleerimine

Ristkelk on ette nidhtud terahoidiku liigutamiseks risti treipingi
pikitelje suhtes késiratta abil, mille ringskaala ehk limbi jaotus on
0,025mm.

Ristkelgu reguleerimiseks:

1. Nihuta késiratta abil ristkelk vihemalt 0,4 mm vdrra stardiasen-
dist tahapoole ja seejdrel stardiasendisse. Mérkus: see liigutus
kdrvaldab 16tkud kelgu kruvimehhanismist ja limb hakkab tép-
selt nditama.

2. Hoia kisiratast paigal ja poora limbi nii, et limbi “0” jdiks koha-

kuti ristkelgul oleva "000"-ga. Kuni sa jitkad samas suunas

késiratta podramist, nditab limb digeid modtmeid.

— , _

-
Kasiratta limbi reguleerimine

3. Pérast labimit ja ristkelgu tagasikeeramist dra unusta enne jarg-
mist labimit uuesti késiratta abil 16tkusid eemaldada.

Ulakelgu reguleerimine

Sarnaselt ristkelgule on ka iilakelgu késiratta limbi jaotuse vdirtus
0,025mm. Erinevalt ristkelgust saab iilakelku poorata soovitud
nurga alla ja siis toimub ka iilakelgu liikkumine sama nurga all.

Ulakelgu reguleerimiseks:
1. Keera lahti tilakelgu poldid nagu on niidatud jirgneval joonisel.

- 4\
Ulakelgu polt

2. Poora iilakelk asendisse, mida vajad oma to0 jaoks.

3. Kinnita iilakelgu poldid ja kontrolli seejdrel, kas tilakelk jdi soo-
vitud nurga alla.

4. Kasuta iilakelgu kisiratast 15iketera liigutamiseks tilakelgu suu-
nas. Ulakelgu kruviiilekandest 16tku eemaldamine ja limbi null-
limine toimub analoogselt ristkelgu puhul kirjeldatuga.

Supordi reguleerimine

Analoogselt enamuse treipinkidega on sellel treipingil v&imalikud
supordi kisitsi ja automaatne ettenihe. Enne jatkamist vaata tihe-
lepanelikult 14dbi alljrgnev selgitus supordi ettenihke kohta.

o~

Supordi ettenihe
valja liilitatud = s

Supordi ettenihe
sisse liilitatud

Supordi ettenihke kang

Supordi kisiratas

%

Spordi juhtimisseadmed

Supordile kisiettenihke andmiseks:

1. Vajuta supordi kisiratast supordi suunas, et ithendada kisiratta
hammasratas kdigukruviga.

2.Supordi liigutamiseks paremale poora kisiratast péripdeva ja
supordi liigutamiseks vasakule poora kisiratast vastpéeva.

3.Eemalda iilekandemehhanismi 16tk ja seadista késiratta limb
analoogselt ristkelgu puhul kirjeldatuga.

Supordile automaatettenihke andmiseks:

1. Vali esipukil oleva ettenihete tabeli pohjal sobiv ettenihke suu-
rus. Uue pingi hammasrattad on seadistatud ettenihkeks
0,1mm/p.

Vii suport kisiratta abil sobivasse stardipunkti ja seadista kisi-
ratta limb nulli.

2.Keera supordi automaatettenihke kang alla, mille tulemusel iile-
kandemehhanismi poolmutrid sulguvad imber kidigukruvi ja
aktiviseerivad automaatettenihke.

3.Témba supordi kisiratast viljapoole, et seda kdigukruvist
eemaldada ja et see automaatettenihke ajal kaasa ei poorleks.

Supordi ettenihe toimib niiiid edasi voi tagasi soltuvalt sellest, mis

suunas on treipink poorlema pandud.

Hammasrataste tabelid

Treipingi supordile saab anda erinevaid ettenihkeid hammasrataste
iimberpaiguta-misega. Hammasrataste valiku juhtimiseks on esi-
pukile kinnitatud vastavad tabelid. Tabelid on eraldatud kaheks:
treimine ja keermestamine.

Treimise ettenihete tabel. Aljargnevas tabelis on antud standar-
dettenihked enamuse treimistdode teostamiseks.
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Treimise ettenihete tabel




Keermesammude tabelid. Aljidrgnevates tabelites on esitatud
supordi ettenihked erinevate keermesammude ldikamiseks ning
nende saavutamiseks vajalikud hammasrataste kombinatsioonid.
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Keermesammude tabelid

Ettenihketabelite kasutamine
1. Iga tabeli iilemises vasakus lahtris olev siimbol niitab, kas tabel
on meeter- vOi tollkeermetele. Need lahtrid on joonisel varjutatud.
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Varjutatud lahtrid niitavad, kas tabel on meeter-
voi tollkeermetele.

2. Tabeli tilemise rea lahtrid (v.a kdige vasakpoolne) néditavad
keermesamme. Need lahtrid on varjutatud.
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Varjutatud lahtrid niitavad hammasrataste erinevaid
asendeid vollidel.

3. Vasakpoolse veeru lahtrid (v.a kdige lilemine) nditavad hamm-
masrataste asukohti vollidel. Need lahtrid on varjutatud ja voll-
lid on tdhistatud nooltega.
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Varjutatud lahtrid néitavad keermesammude suurust

4.Igale vollile on vdimalik asetada hammasratast kas eesmisesse
vOi tagumisse asendisse. Paremaks mdistmiseks on need asen-
did jirgmises tabelis eristatud erineva varjutusega.
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Varjutatud lahtrid niitavad hammasrataste erinevaid asen-
deid vollidel.

Et hammasrattad korralikult to6taksid, peavad vollidel nii eesmi-
sed kui tagumised positsioonid olema alati tdidetud. Tabelis on
hammasrattaga tditmata tiihjad positsioonid tdhistatud “G”. Tiihja-
dele positsioonidele tuleb asetada distantspuksid.

TAHELEPANU! Ménede seadistuste puhul tuleb kasutada
viiksemaid hammasrattaid vollide tiihje positsioone tiitvate
distantspuksidena.

5. Jooned "D" ja "E" vahel ning "F" ja "L" vahel nditavad, kus
peavad hammasrattad omavahel hambuma.
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Varjutatud kohad toovad esile hambuvad rattapaarid.

6. Jargneva tabeli varjutatud lahtrid néitavad erinevate keerme-
sammude saavutamiseks vajalikke hammasrattakombinatsioo-
ne.
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Varjutatud lahtrid niitavad erinevaid hammasrattaseadistusi

Hammasrataste valimise néide:
Vabrikust tarnitav treipink on seadistatud hammasratastega, mis
annavad supordi ettenihkeks 0,1 mm spindli porde kohta.

il

S
0.1 0.2

20 80

CXE

33 80

M+ <
o

— 1+ m

| 1
90 2590 33

G 80| G 90

o

Hammasrataste seadistus ettenihkele 0, Jmm

Jargneval fotol on nidha hammasrataste asendid, kui ettenihe on
0,lmm. Vordle fotol olevaid hambuniskohti tabelis niidatud
hammasrattapaaridega.

CE

Hammasrataste asendid ettenihkel 0,1mm

Vasakkeerme l6ikamine

Treipinki on vdimalik seadistada ka vasakkeerme ldikamiseks.
Selleks tuleb lisada tdiendav parasiithammasratas ja paigutada ole-
masolev parasiithammasratas teise positsiooni. Jirgneval joonisel
on esitatud kolm voimalikku parasiithammasratta kinnituskohta
(spindli rihmaratas on eemaldatud parema iilevaate saamiseks).
Tahistame need kinnituskohad A, B ja C.

Parsiithammasrataste vollide kinnituskohad.

Hammasrataste seadistamine vasakkeerme loikamiseks:

1. Lahuta masin elektrivorgust!

2. Vota pingiga kaasasolevate detailide hulgast tdiendav parasiit-
hammasratas.

Parasiithammasratas

3. Keera tiiendava parasiithammasratta voll avasse “A” vasta-
valt jargnevale joonisele.

Téiendav parsiithammasratas asendis “A”
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4. Paiguta teine parasiithammasratas asendist “B” timber asendiss-
se “C” vastavalt jirgnevale joonisele.

-

v 3

Parsiithammasratas asendis “C”

5. Vabasta hammasrattakronsteini kruvi ja poora kronsteini nii, et
iilemine vahehammasratas hambuks asendis “C” oleva prasa-
siithammasrattaga

A
M \

Hammasrattad on hambumises vasakkeerme loikamiseks

6. Keera hammasrattakronsteini kruvi uuesti kinni, et viltida kron-
steini poordumist.

7. Poora treipingi padrunit kéega, et kontrollida, kas hammasratt-
tad poorlevad vabalt.

8. Aseta kate hammasratastele ja tee pingi proovikéivitus enne,
kui alustad treipingil t66d.

Kiiruste vahetamine

Treipingil on vdimalik kasutada 6 kiirust: 125,210,420, 620, 1000
ja 2000 p/min. (Soltuvalt toitepinge sagedusest vdivad tegelikud
kiirused nendest veidi erineda). Kiirusi saab vahetada kiilrihmu
rihmarataste soontes timber tostes.
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Kiiruste tabel

Rihma asendi muutmiseks rihmarattal:

1. Lahuta treipink elektrivorgust!

2. Ava rihmajami kaas.

3. Keera rihmapingutaja kronsteini polt lahti 19mm votmega

"\_, ( A
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Rihmapingutaja fikseerimispolt

4. Keera rihmapingutusrull rihmast eemale.

5. Aseta rihm soonde, mis on vajalik ettendhtud kiiruse saavuta-
miseks.

6. Liikka rihmapingutaja vastu rihma ja pinguta selliselt, et rihma
teisele harule vajutades oleks lédbipaine umbes 12mm. Alljérg-
nev pilt niitab, kuidas kontrollida rihma pinget poidlaga ja
joonlauaga. Mdrkus: rihma pinge kontrollimisel kasuta moodu-
kat survet.

e

Kiilrihma pingutuse kontrollimine

7. Pane rihmajami kaas kohale tagasi.

HOIATUS! Suured kiirused keermete loikamisel véivad
rikkuda kéigukruvi. Kasuta keermete loikamisel spindli koige
viiksemat Kiirust.
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HOOLDUS
MAARIMINE

Soovitame treipingi miédrimiseks kasutada Slikannu ja detergendi-
vaba 0li ISO 68 vdi SAE 20W voi selle analoogi.

Kuulniplid. Treipingi méirimiseks kasutatakse alljargneval pildil
ndidatud kuulnipleid. Kuulnipli kaudu méirimisel vajuta dlikannu
diitisiga kuul alla ja lase veidi dli niplisse voolata. Puhasta kuulni-
pli vilispind enne ja pdrast médrimist.

Kuulnippel

Kuulnipliga méarimispunktid. Madri iga 8 to6tunni jdrel alljarg-
nevaid punkte.

1. Kiigukruvi vasak laaager
2. Ulakelk

3. Ulakelgu kiigukruvi

4. Tagapuki pinool
5. Tagapuki kdigukruvi
6. Kdigukruvi parem laaager

Kuulniplite asukohad

10. Alumine voll
11. Nihutatav voll

7. Parasiithammasratas
8. Rihmaratas
9. Ulemine vall

Kuulniplite asukohad

12. Séngi juhik

13. Ristkelgu kdigukruvi
14. Juhik

15. Juhik

16. Supordipoll

17.Ristkelgu kdigukruvi laager
18. Supordipodll
19.Séngi juhik
20.Séngi juhik
21.Séngi juhik

Kuulniplite asukohad

Hammasrattad: Lase minimaalne kogus 0li viimase hammaratta
hammastele pédrast hammaste koostamist ja pérast iga 8 todtundi.
Vildi 6li sattumist rihmale voi rihmaratastele. Samuti lisa regu-
laarselt 6li ajami kuulniplitesse.

Pikk kaigukruvi: Lisa veidi 6li vahetult kruvile iga 8 to6tunni
jérel.

Supordi kruviajam: Lisa veidi 6li vahetult ajamile iga 8 to6tunni
jérel.

Kiilrihma kontrollimine

Et tagada optimaalset voimsuse tilekannet mootorilt spindlile, pea-
vad kiilrihmad olema sobiva pinge all. Rihmade olukorda tuleb
kontrollida (praod, 1dhenemine, kulumine) iga kolme kuu jérel ja
treipingi intensiivse kasutamise korral sagedamini.

Kiilrihma kontrollimiseks:
1. Lahuta treipink elektrivorgust!
2. Ava rihmajami kaas.
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3. Kontrolli kiilrihma seisukorda. Kui kiilrihm on pragunenud,
16henenud véi ldikivaks kulunud, tuleb see vilja vahetada.

HOOLDUSREGULEERIMINE

Seadekiilud
Treipingil on kolmed seadekiilud: ristkelgul, iilakelgul ja supordil

TAHELEPANU! Seadekiilude reguleerimisel pea meeles, et
reguleerimise eesmiirgiks on 16tku kaotamine ilma liugpindu
kinni kiilumata. Lotkuga seadekiilud véivad pohjustada to6-
deldava detaili halva pinnakvaliteeedi ning juhtpindade kiire
kulumise. Liigne pingutamine pohjustab juhtpindade, kiigu-
kruvide ja kdigumutrite enneaegse kulumise.

Ristkelgu seadekiil. Kiilu reguleerimiskruvid asuvad kelgu pare-
mal kiiljel. Enne kruvide reguleerimist vabasta kruvide kontramu-
trid.

X 4
Ristkelgu kiilu kruvid

Ara reguleerimiskruvisid iile pinguta. Kiil on igesti reguleeritud,
kui késiratta keeramisel on tunda kerget takistust. Pinguta iihtlaselt
koiki 4 kruvi, kuni késiratta keeramisel on kerget takistust tunda.
Ulakelgu seadekiil. Seadekiil on kinnitatud kolme kruviga iilakel-
gu kiilge. Kruvid on fikseeritud kontramutritega. Reguleerimiseks
vabasta mutrid ja keera kruvisid vastavalt vajadusele. Kui kisira-
tast keerates on tunda, et kruvide pinge on paras, keera mutrid
kinni. Samal ajal hoia kruvisid paigal kuuskantvotmega.

Supordi kiilud. Suporil on kaks kiilu, millest kummalgi on neli
reguleerimiskruvi. Enne supordi kiilude reguleerimist kontrolli, et
ettenihke kang oleks vabastatud. Vaata jdrgnevat joonist. Koiki
kruvisid tuleb pingutada iihtlaselt. Kiil on digesti reguleeritud, kui
treipingi otsa viidud supordi késiratta keeramisel on tunda kerget
takistust.

Supordi tagumise kiilu kruvid

Tagapuki nihutamine

Vabrikus on tagapukk seadud esipukiga iihele joonele. Monede
toooperatsioonide jaoks voib olla tarvis tagapukki teljelt korgvale
nihutada. Seejirel tuleb tagapukk uuesti tsentreerida.

Tagapuki tsentreerimiseks:

1. Puuri tsentriavad 150mm pikkuse kiilmvaltsterasest tooriku
mdlemasse otsa. Pane see proovidetail korvale kuni etapini 4.

2. Tsentri tegemiseks trei sobivale toorikule aste, seejdrel poora
toorik iimber ja trei sellele 60 kraadine tipp. Vaata jirgnevat joo-
nist. Kuni see tsenter on padrunis, tihistab selle tipp tdpselt
spindli telge. Pea meeles, et pdrast tsentri ajutist padunist
eemaldamist tuleb selle tipp uuesti iile treida.
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Viimistletud jiik tsenter

3. Pista tsenter tagapukki

4. Kinnita proovidetaili kiilge kaasavedaja ja aseta proovidetail
tsentrite vahele. Vaata jirgnevat joonist

5. Trei diameetrist maha umbes 0,25mm.

Tsentrite vahele Kinnitatud silinder

TAHELEPANU! Enne tagapuki tsentreerima asumist kinni-
ta indikaatorkell nii, et kella otsak toetuks pinoolile. Vaata
jirgnevat joonist.

Nihuta tagapukki
koonilisuse vorra
ettepoole

Vaade iilalt

Tagapuki poolne ots on jamedam

6. Mddda kruvikuga iile proovidetaili otste 1dbimdddud. Kui taga-
puki poolne ots on jimedam, tuleb tagapukki nihutada koonili-
suse vorra ettepoole. Vaata eelnevat joonist. Kui tagapuki
poolne ots on peenem, tuleb aga tagapukki tahapoole nihutada.
Vaata jiargnevat joonist.

" Nihuta tagapukki
koonilisuse vorra
tahapoole

Vaade iilalt

Tagapuki poolne ots on peenem

7. Vabasta tagapuki fikseerimismutter. Vaata jargnevat joonist.

ttﬂ!
Tagapuki
lukustuskruvi

Tsentripuki
reguleerimiskruvi
(iiks kiilg)

Tagapuki tsentri reguleerimise kruvi

8.Nihuta tsentripukki mdlemal kiiljel asuva reguleerimiskruvi
abil vastavalt treitud proovikeha koonilisusele.
9.Keera kinni fikseerimismutter, lukustuskruvi ja reguleeri-
miskruvid. Ole ettevaaatlik reguleerimiskruvide kinnikeerami-
sel, et sa tagapukki uuesti tsentrist vilja ei liikkaks.
10. Trei proovidetaililt jdlle 0,25 mm ja mddda tulemus iile. Vaja-
dusel korda punkte 7 — 9, kuni soovitav tdpsus on saavutatud.

Laagrite eelpinge

Treipingil on laagrite eelpinge juba vabrikus reguleeritud. Kui
siiski mingil pShjusel tuleb eelpinget reguleerida, vota edasiste
juhiste saamiseks tihendust meie teenindusosakon-naga.

30



FREES-/PUURPEA

OHUTUSJ UHEND
1. VEENDUGE, ET KOIK VALVED on kohal ja et Frees-
/puurpea on digesti kokku pandud.

2. ENNE MASINA KAIVITAMIST veenduge, et toodeldav
detail on korralikult padrunisse kinnitatud ning et tiisliiku-
miseks on piisav kliirens.

3. VALIGE POORLEMISKIIRUS, mis on sobiv antud tiiiipi
t60, materjali ja sissepandava Idiketera jaoks. Enne 16ikami-
se alustamist laske masinal saavutada tiiskiirus.

4. ARGE PEATAGE MASINAT KAEGA, pannes selle vastu
toodeldavat detaili voi padrunit.

5. ARGE JATKE TOOTAVAT MASINAT JARELVALVE-
TA mitte mingil pdhjusel.

6. ARGE MITTE KUNAGI JATKE PADRUNIVOTIT
MASINA PADRUNISSE.

7. ARGE KASUTAGE MITTE KUNAGI VIGASTATUD
VOI KULUNUD OSADEGA MASINAT. Hooldage masi-
nat nii, et see oleks tookorras. Viige lébi regulaarseid iilevaa-
tusi ja hooldusi ettenédhtud ajal. Pirast kasutamist pange regu-
leerimise tooriistad dra.

8. VEENDUGE, ET MASIN ON VALJA LULITATUD, toi-
teallikas vilja liilitatud ja koik litkuvad osad on tdielikult
peatunud enne, kui alustate mistahes iilevaatust, reguleeri-
mist voi hooldust.

9. HOIDKE RIPPUVAD RIIETUSESEMED nagu varrukad,
vood voi ehted eemal puurispindlist.

10. KASUTAGE ALATI OIGEID LOIKETOORISTU t66-
deldava materjali jaoks, kontrollige, et need oleksid teravad
ning et need on puuripadrunisse tugevasti kinnitatud.

11. PANGE ALATI VINEERTAHVEL VOI -TUKK ULE
LOIKESANGI, kui eemaldate voi paigaldate puuripadru-
neid, et viltida voimalust, et sdrm jééks lahtise puuripadruni
ja loikesédngi vahele.

ETTEVAATUST. Ukski ohutuseeskirjade nimekiri ei ole
tiielik. Iga tookoja keskkond on erinev. Alati méelge koigepe-
alt ohutusele, kui see puudutab Teie isiklikke tootingimusi.
Kasutage seda ja ka teisi masinaid ettevaatlikult ja tidhelepa-
nelikult. Selle eiramine voib pohjustada tésiseid isiklikke
vigastusi, seadmete purunemist voi halbu to6tulemusi.

HOIATUS. Nii nagu koikide elektritooriistade puhul, on ka
selle masinaga seotud ohud. Onnetusi péhjustavad sageli puu-
dulik masina tundmine vo6i tihelepanu puudumine. Kasutage
seda tooriista tihelepanelikult ja ettevaatlikult, et vihendada
operaatori vigastumise voimalust. Kui ei jérgita tavalisi ohu-
tusreegleid voi ignoreeritakse neid, siis voivad inimestega juh-
tuda donnetused.

MAANDUS. Elektriliihise korral viihendab maandus elektri-
166gi ohtu, luues elektrivoolule viikseima takistusega tee. Viil-
javiik peab olema korralikult paigaldatud ja maandatud
vastavalt koikidele kohalikele koodidele ja eeskirjadele.

IDENTIFITSEERIMINE

. Freesimissiigavuse piiraja
Freesimise-/puurimise silmade kaitseekraan
Puuripadrun
Freesi-/puuri tdstelukk
Freesi/puuri jimeda allalaske kdepide
Frees-/puurpea tdpisallalaske nupp
Freesi-/puuri suure/viikese kiiruse valikkang
Freesimise/puurimise kiiruse muutmise
regulaator
Freesi-/puuri sisseliilitatuse indikaatorlamp

10. Freesi-/puuri SISSE/VALIJA, avariiseiskamise liiliti

BN U W

©

PAIGALDAGE TUGIJALG

Tugijala paigaldamiseks:

1. Votke abiline.

2. Kallutage toopinki ettepoole ja laske abilisel kruvida jalg t66-
pingi aluse kiilge nii nagu alloleval joonisel nédidatud.

Jala toend

Tugijala paigaldamine

3. Reguleerige tugijalga kuni see on kontaktis teie to0pingiga voi
toopingi alusega.
4. Pingutage kontramutrit nii, et jalg ei liiguks.
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KINNITAGE FREES/PUUR TOOPINGILE

Freesi/puuri kinnitamiseks toopingi kiilge:

1. Votke abiline.

2. Pange kohale kaasasolev suur mutter, mis sobib paigaldusaluse
suurele poldile, nii Te olete valmis jirgmiseks sammuks.

3. Pange frees-/puurpea alumine ots paigalduspoldi kohale ja tile-
valt vastu paigaldusalust, siis laske abilisel kruvida mutter pol-
dile nii nagu alloleval joonisel niidatud, kui ARGE mutrit veel
pingutage.

Mutri keeramine poldile; frees-/puurpea on kohal vastu
paigaldusalust

4. Joondage paigaldusalusel olev indikaator freesi/puuri poord-
skaalal oleva "0" joonega nii nagu alloleval joonisel nédidatud.

Freesi/puuri poordskaala joondatud rummu indikaatori
joonega "0" asendis.

5. Niiiid pingutage suurt mutrit, mis kinnitab frees-/puurpea t66-
pingi rummu kiilge.

PAIGALDAGE TAGASEIN

Tagaseina paigaldamiseks:

1. Vétke abiline.

2. Hoidke tagaseina vastu toopingi tagumist kiilge nii, et koik
monteerimisavad on joondatud ja juhendage oma abilist kinni-
tama tagaseina (2) M6-1 x 10 pesapeakruviga nii nagu niida-
tud joonisel 2.

Joonis 1. Kahe pesapeakruviga kinnitatakse tagaseina vasak
pool toopingi kiilge.

Joonis 2. Kahe kuuskantpoldi/seibiga kinnitatakse tagaseina
parem pool toopingi kiilge

PAIGALDAGE FREESI/PUURI
SILMADE KAITSEEKRAAN

Silmade kaitseekraani paigaldamiseks:

1. Kinnitage silmade kaitseekraan freesi/puuri kiilge rihvelnupu-
ga nii nagu nédidatud joonisel 3. Mérkus — silmade kaitseekraan
annab parimat katet siis, kui see on paigaldatud nii alla kui voi-
malik.

Joonis 3. Silmade kaitseekraani kinnitamine frees-/puurpea
kiilge.
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FREESI/PUURI KATSEKAIVITUS

Enne kui jitkata tootamise osaga, tehke freesi/puuri katsekéivitus
kontrollimaks, et see to6tab korralikult.

Freesi/puuri katsekiivituseks:

1. Kontrollige, et tehases paigaldatud puuripadrun on tugevasti
kinni, et padrunivéti ei ole puuripadrunis ning et silmade kait-
seekraan on kindlalt paigaldatud Teie ja puuripadruni vahele.
Muutke see samm harjumuseks, mida teete iga kord, kui kdivi-
tate tOOpingi.

2. Uhendage masina pistik vooluvdrku.

3. Tutvuge joonistel 4 ja 5 nididatud freesi/puuri juhtimissea-
distega.

Kiirelaeglase
kdigu kang

' Kiiruse muutmise ,
nupp

Joonis 5. Freesi/puuri juhtimisseadised

4. Poorake toopingi/freesi selektorliiliti asendisse "MILLING"
("freesimine").

5. Liigutage korge/madala kiiruse kang madala kiiruse jaoks
asendisse "L" ("madal").

6. Vabastage freesi/puuri avariiseiskamise liiliti kate — sellega
hakkab pdlema freesi/puuri pingestatuse indikaatorlamp.

7. Poorake kiiruse muutmise nuppu péripdeva, et keerata free-
si/puuri spindel SISSE. Mida kaugemale Te poorate kiiruse
muutmise nuppu, seda kiiremini hakkab freesi/puuri spindel
podrlema.

8. Poorake kiiruse muutmise valijat péripdeva nii kaugele kui
voimalik, siis podrleb puuripadrun maksimaalse kiirusega.

9. Poorake kiiruse muutmise valijat vastupdeva nii kaugele kui
voimalik. See peab puuripadruni peatama.

10. Vajutage freesi/puuri avariiseiskamise nuppu, et liilitada
frees/puur VALJA.

11. Liigutage kdrge/madala kiiruse kangi asendisse "H" ("korge")
suure kiiruse saamiseks.

FREESI/PUURI TOOTAMINE

Frees/puur

Selleks, et saada oma masinaga maksimaalselt hdid tulemusi,
palun votke aega, et tutvuda freesi/puuri erinevate juhtimisseadiste
ja komponentidega nagu néidatud joonistel 6 ja 7.

Korge/madala
kiiruse kang

Kiiruse muutmise
nupp

I P

Joonis 7. Freesi/puuri juhtimisseadised

MARKUS
Tipisallalaskmise nupu kasutamiseks peab jimeda alla-
laskmise kisiratta rumm olema rakendunud.

Puuripadrunite vahetamine
Puuripadruni saab dra votta ja asendada lisaseadmena tellitava
pihtpadruniga kui liilitatakse timber freesimisele.

Freesi/puuri padrunite vahetamiseks:

1. Lahutage toopink/frees toiteallikast!

2. Eemaldage freesi/puuri spindli kuppel nii nagu néidatud jooni-
sel 8. Mdrkus — kui Teil ei onnestu eemaldada kuplit seda
tommates, looge seda kiega kergelt kiilgedele.
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Joonis 8. Freesi/puuri spindli kupli eemaldamine

3. Kasutage 19 mm mutrivotit spindli kinnitusmutri eemaldami-
seks nii nagu nididatud joonisel 9.

Joonis 9. Freesi/puuri spindli kinnitusmutri eemaldamine

4. Keerake kinnitusmutter iiles nii, et see on kinnituspoldiga iihe-
tasane.

5. Kasutage messing- vdi puuhaamrit ja koputage kinnitusmutrile
nii nagu nididatud joonisel 10. Puuripadrun peab niiiid spindli
kiiljest lahti tulema.

Joonis 10. Kinnituspolti lahtikoputamine haamriga.

6. Hoidke puuripadrunit iihe kidega ja votke teise kdega kinnitus-
mutter ja seib dra. Niilid peab puuripadrun olema pdhjast ker-
gesti eemaldatav nii nagu ndidatud joonisel 11.

Joonis 11. Puuripadruni eemaldamine spindlilt

7. Eemaldage kinnituspolt puuripadruni vollilt ja kruvige see
freesimisvollile. Mirkus — kasutage kinnituspoldi lamedaid
pindu selle vabastamiseks vi pingutamiseks vollil.

8. Sisestage pihtpadrun kindlalt spindli koonusesse.

9. Sisestage lameseib ja keerake kinnituspoldi otsa kuuskant-
mutter.

10. Hoidke pihtpadrunit mutrivotmega paigal ja pingutage kinni-
tuspoldil olevat kuuskant-mutrit just nii palju, et see oleks
parajalt paigal. Vt. joonist 12. ARGE pingutage kuuskantmu-
trit liiga tugevalt, sest siis on pihtpadrunit spindli koonuselt
raske eemaldada.

Joonis 12. Lisaseadmena tellitava pihtpadruni
paigaldamine

FREESIMISLAUA PAIGALDAMINE

Frees-/puurpea komplekti kuulub lisaseadmena ka freesimislaud.
Kui frees-/puurpea on tehasest véljastatud, siis on liitsuport mon-
teeritud ristsuportile ning see tuleb eemaldada enne freesimislaua
paigaldamist. Kui freesimislaud on kord paigaldatud, siis see lii-
gub edasi-tagasi koos rist suportiga.
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Freesimislaua paigaldamine:
1. Kasutage 12 mm mutrivétit, et eemaldada kaks polti, millega
on liitsuport kinnitatud ristsuporti kiilge. Vt. joonist 13.

Joonis 13. Liitsuporti poltide eemaldamine

2. Vbatke liitsuport ristsuportilt maha.

3. Pange freesimislaud ristsuportile nii, et monteerimispoldid
oleksid joondatud keermestatud aukudega.

4. Kinnitage freesimislaud ristsuportile laua monteerimise pesa-
peakruvidega, kasutades selleks 6 mm kuuskantsisevatit.

Joonis 14. Ristsuportile paigaldatud freesimislaud.
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Lue timaé kayttoohje huolellisesti kokonaan léipi, ennen
kuin aloitat koneen kiyton.

Ennen laitteen kiiyttod lue huolellisesti kaikki
kiyttoohjeet!

TARKEITA TURVALLISUUSOHJEITA
Kiiyttijille
OLE HYVA, AINA MUISTA, ETTA:

1. Kéytettdessid sdhkolaitteita, koneita tai instrumenteja, aina tiy
tyy noudattaa turvallisuuteen liittyvid ohjeita estdidkseen tuli-
palon, sdhkoiskun ja traumojen syntymisen mahdollisuus.

2. Huolehdi tydpaikan puhtaudesta. Sotkuisella tydpaikalla saatt-
taa tapahtua onnettomuus.

3. Suunnittele jirkevisti tyoolot. Ali kiytd koneita ja sih
koinstrumentteja kosteissa, miérissd oloissa tai huonosti
valaistuissa paikoissa. Ald jiti laitetta sateen alle; huolehdi
tydympiriston hyvisti valaistuksesta. Ald kiytd niiti instru-
mentteja paloarkojen kaasujen tai nesteiden ldheisyydessa.

4. Al salli lasten ldsnioloa, yhdenkén lapsen ei saa olla koneen
lahelld.

5. Suojaudu sidhkoiskulta. Ole tarkka ettei vartalo koskisi maa-
doitettuihin pintoihin, sellaisten kuin putket, radiaattorit, liedet
ja jadhdytyslaitteiden rungot.

6. Laitetta kiytettidessa ole reipas. Ali tydskentele jos olet visy-
nyt.

7. Ali kidyti laitetta jos olet kiyttinyt alkoholia tai lddkkeiti. Lue
koneessa olevat huomautukset ja arvosta oikein oma kunto,
pystytko kédyttdmién konetta.
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8. Ali tyoskentele viljissi vaatteissa, ota pois korut, ne voivat
tarttua laitteen liitkkuviin osiin.
9. Sido pitkit hiukset.
10. Kéytd silmien ja korvien suojaimia. Aina kéytd niiti.
11. Tyoskennellessé seiso vakaassa asennossa ja aina siilyti tasa-
paino.
12. Laitteen kédynnin aikana dld kumarru laitteen péille tai sen yli.

Ennen tyon aloittamista

1. Jos et kdytd konetta sekd ennen sen liittdmistd kontaktiin tar-
kista ettd se on kytketty irti /OFF/.

2. Al kiyti sopimattomia apuvarusteita tyokalun tehon suuren-
tamiseksi. Jilleenmyyjéltd tai koneen tuottajalta on saatavissa
suositeltuja apuvarusteita.

3. Ennen jokaisen tydkalun kiyttod tarkista eikd se ole viottunut;
kaikki varaosat jotka herittavit epa_lyéd huolellisesti tarkasta
paattdadkseen kelpaavatko ne omaan toimintoon.

4. Varmista kaikkien liikkuvien osien kiinnitys, tarkista eiko laitt-
teessa ole viallisia osia, tarkista onko laite oikein asennettu ja
kaikki muut oikeaan toimintaan vaikuttavat tekijdt. Kaikki
vialliset osat tdytyy ajoissa korjata tai vaihtaa.

5. Ald kiiytd tyokalua jos joku kytkimistd ei toimi tai toimii -
rin.

Toiminta

1. Ald milloinkaan yriti kiyttid laitetta toimintoon joka vaatii
suurempaa tehoa. Laite on tarkoitettu parhaan tuloksen saav-
uttamiseen siind kédytossé johon se on tarkoitettu.

2. Ald kanna tyckalua kaapelista.

3. Kytke pois kaapeli kontaktista pitden sitd pistokkeesta.
Kytkedkseen irti tyokalu seindn kontaktista dld milloinkaan
vedi kaapelista.

4. Aina pysidytd kone ennen sen irti kytkemistd seinidn kontak-
tista. Ald kiytd konetta jos epiilet tydoloja tai ympéristoi!

Ohjeita maadoitukseen

Tilld koneella on kolmefaasinen pistoke, kolmas johto on maadoi-
tus. Liitd tdimé kaapeli vain sellaiseen pistorasiaan joka on tarkoi-
tettu kolmefaasiselle pistokkeelle. Ali yritd likvidoida suojelua
jonka takaa maadoitus erottamalla pyored johto. Maadoituksen
erotus aiheuttaa riskin turvallisuudelle ja takuu mititoityy.

Al yriti tehdd muutoksia pistokkeeseen. Jos epiilet maadoitusa-
sennusta ota yhteyttd ammattipiteviin sihkomieheen.

HUOMAA Yksikiiin turvallisuusohjeisto ei voi kattaa kaikk-
kia mahdollisia tilanteita. Kaikki tyoskentelypaikat ovat erilai-
sia. Aseta turvallisuus aina etusijalle tyopaikkasi olosuhteiden
mukaan. Noudata varovaisuutta ja huolellisuutta, kun teet
toita tilli ja muilla koneilla. Muuten seurauksena voi olla
vakavia henkilovahinkoja, laitteiston vaurioituminen tai
heikkolaatuinen lopputulos.

VAROITUS Kuten kaikkien moottorikiyttoisten tyokalujen,
myos sorvin kiyttoon liittyy vaaroja. Onnettomuudet syntyviit
usein tottumattomuuden tai riittimittomén tarkkaavaisuuden
seurauksena. Vihenni henkilovahinkojen vaaraa lukemalla
kisikirja huolellisesti ennen koneen kiynnistimistd. Mikili
laiminly6t ohjeiden noudattamisen, seurauksena voi olla vaka-
via henkilovahinkoja.

MAADOITUS Mahdollisen oikosulun tapahtuessa maadoi-
tus vihentii sidhkoiskun vaaraa tarjoamalla pienivastuksi-
simman tien sidhkévirralle. Pistorasian on oltava oikein asenn-
nettu ja maadoitettu, paikallisten lakien ja ohjeiden mukaan.




TEKNISIA TIETOJA
Tuotenro .............c.cccevevenennenen. 20650

Sorvaushalk. tason péilla ............... mm
Kara-aukKo ......cccccevvernieivnicnicnns mm
Karapylkén kartio . ...MK

-0316
LLF 1022
Penkki
550
125
250
20
3
2
6
125-210-420-620-1000-2000
2
0.10-0.20
100
50
12

Kierrenousu.........ccccceevevevevereinnnnnen.
Kierrenousu ..
AFNIASO cvvvoveeeeeeeeeeeveer e

MOOLOTTJANNILE ... \Y
Moottoriteho

Jyrsinyksikko

Porauskapasiteetti ............ccocvrrenees mm
Tappijyrsintidkapasiteetti................. mm
Tasojyrsintikapasiteetti................... mm
Karakartio

0.4-0.5-0.6-0.7-0.8-1.0
1.25-1.5-1.75-2-2.5-3
8
10-11-14-19-20-22-40-44
723
230 1-fas 50Hz

0.55
145

Kirkipylkén kartio.... ...MK
Karanopeus ...........cocovvvrnieeeennnnnns kpl
Karanopeus..... ...Ipm
Pituussyott . ...cocveveeeereverrieericrrennne kpl
Pituussyotto ...... .mm/r
Poikkikelkan liike . ..mm
Kaéntokelkan liike ... ...mm
Kierrenousu...........coevvvrririceeeenennnns kpl
KONEEN MITAT

Alla on lueteltu sorvin hallintalaitteet ja osat. Varaa aikaa niiden nimitysten ja sijainnin opetteluun. N&itd nimityksid kdytetddn kaikissa kdytt-
toohjeen osissa, ja niiden tunteminen on ratkaisevan tirkedi ohjeiden ja terminologian ymmartimiseksi.

1.Kierrenousun hammasratas- ja
nopeustaulukot

2.Pydrimissuunnan vaihtokytkin

3.Sarjanumero/turvamerkinti

4.Virta- ja hitdkatkaisija

5.Merkkivalo, on/off

6. Valintakytkin

7.Karapylkin silménsuojus

8.Sorvin istukka

9.Kelkan késisyottokampi
10.Poikittaiskelkan kampi
11. Automaattisen pituussyoton vipu

12.Kidntokelkka
13. Terdnpidin

14. Terdnpitimen lukituskahva

15.Kééntokelkan kampi

16.Kirki

17.Kaérkipylkén kiinnityspultti
18.Kirjen kohtisuoruuden osoitin

19.Pinoolin kampi
20.Kirjen lukituskahva
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ASENNUS

Pakkauksesta purkaminen

Sorvi toimitetaan tehtaalta hyvin pakattuna kuljetuslaatikossa. Jos
kone on vahingoittunut kuljetuksen aikana, ja havaitset sen vasta
kun rahtikirja on kuitattu ja kuorma-auto ldhtenyt, korvausta on
vaadittava kuljetusliikkeeltd. Siilytd kaikki pakkausmateriaalit
niin, ettd kuljetusliike tai sen edustaja voi tutkia ne tarpeen
mukaan. Jos pakkausmateriaalit eivit ole kiytettivissd, korvauk-
sen saaminen kuljetusliikkeeltd voi olla vaikeaa. Jos olet epdvarma
siitd, pitdisiko korvausta vaatia tai kuinka se tehddén, voit ottaa
yhteyttd jilleenmyyjédin.

Jos olet tdysin tyytyviinen toimituksen kuntoon, voit seuraavaksi
tarkastaa sen siséllon.

Puhdistus

Koneen maalaamattomat pinnat on suojattu vahamaisella 6ljylld
kuljetuksen aikaista korroosiota vastaan. Poista suojakerros liuot-
inaineella tai sitruspohjaisella rasvanpoistoaineella. Perusteellinen
puhdistus voi edellyttdd joidenkin osien irrottamista. Varmista
koneen moitteeton toiminta puhdistamalla kaikki 6ljylld suojatut
liikkkuvat osat ja liukuvat kosketuspinnat. Viltd klooripohjaisten
livottimien kéyttdmistd. Ne voivat vahingoittaa maalipintoja.
Noudata aina valmistajan ohjeita puhdistusaineita kiyttdessisi.

Toimituksen sisilto
Laatikossa on seuraavat osat:
¢ Penkkisorvi

* 3 ulkopuolista leukaa

¢ Sorvin istukka-avain

¢ 30T-hammasratas

¢ 40T-hammasratas

¢ 42T-hammasratas

¢ 50T-hammasratas

¢ 52T-hammasratas

e GOTT-hammasratas

¢ 66TT-hammasratas

¢ 70TT-hammasratas

¢ 75TT-hammasratas

¢ 80TT-hammasratas

¢ Nelivavain

¢ 3 mm kuusiokoloavain

¢ 4 mm kuusiokoloavain

¢ 5 mm kuusiokoloavain

¢ 6 mm kuusiokoloavain

¢ 5,5/7 mm kuusiokoloavain
¢ 8/10 mm kuusiokoloavain
¢ 12/14 mm kuusiokoloavain
¢ 17/19 mm kuusiokoloavain
o Kirki MT#2

o Kirki MT#3

e Hammasratas kiinteélld akselilla 40T
* 45-52 avain pyoromutterille
¢ Sulake

Sorvin koekiyttiminen
Tarkasta sorvin toiminta koekéyttdmélld sitd ennen kuin varsi-
naista kdyttoonottoa.

Sorvi koekiytetddn seuraavasti:

1.Tarkasta, ettd istukassa Ei ole istukka-avainta, ja ettd sorvin sil-
mansuojus on laskettu istukan pédille. Ota tavaksesi tarkastaa
tdmad joka kerta kun kéynnistét sorvin.
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2. Tutustu alla olevassa kuvassa esitettyihin sorvin hallintalaittei-
siin. Varmista, ettd STOP-painike on painettu kokonaan sisdédn
ennen kuin jatkat.

GEEPy |

Pyorimissuunnan
~ vaihtokytkin

Pituussyéton
vipu

Valintakytkin

Sorvin hallintalaitteet

3. Liiti sorvi virtaldhteeseen!

4. Siirrd pituussyoton vipu asentoon, jossa se on kytketty pois
paéltd. On tirkedd, ettd pituussyottotoiminto Ei ole pddllé ja
ettd se on toistaiseksi vapaalla.

5.Kédnnd valintakytkin vasemmalle CUTTING-asentoon.
Sorvin on/off-merkkivalo syttyy. Huomaa — Mikili merkkiva-
lo ei syty, kddnnd virta pois paélti ja tarkasta sulakkeet, sahkon
saanti ja koneen liitdnnit ennen kuin yritdt kiynnistdd sen. Ota
yhteyttd huoltoon, mikéli ongelma ei ratkea niilld toimenpi-
teilld.

6. Valitse pyorimissuunnan vaihtokytkimelld myd&tdpdivéin pyo-
riminen. Silloin istukka pyorii myotdpdivddn, kun kdynnistit
koneen.

7. Nosta hitikytkimen koteloa niin, ettd punainen ja vihred virta-
kytkin on nikyvilla.

8. Seiso istukan pyorimislinjan ulkopuolella ja paina vihredd
PAALLE-painiketta. Jos pituussyotto lihtee kiyntiin, paina
vilittomésti STOP-painiketta ja siirrd pituussyéton vipu
Padltd-asentoon. Kédynnisti sen jdlkeen sorvi uudelleen.

9. Tarkasta ettd sorvi toimii moitteettomasti kdyttiméalld sitd
vihintdin kaksi minuuttia.

10. Sammuta sorvi painamalla hitikatkaisijaa.

11. Kun istukka on pysihtynyt kokonaan, ki&innd pydrimissuunn-
nan vaihtokytkin vastapdivédédn-asentoon.

Seiso istukan pydrimislinjan ulkopuolella ja paina vihredd
PAALLE-painiketta.

. Tarkasta ettd sorvi toimii moitteettomasti kéyttdmalld sitd
vihintdédn kaksi minuuttia.

Sammuta sorvi painamalla hitikatkaisijaa.

Kun sorvi on pysihtynyt kokonaan, siirrd kelkka kelkan kisi-
syottokammella rungon keskelle.

Kytke automaattinen pituussyottd pédille pituussyoton vivun
avulla.

Seiso istukan pyorimislinjan ulkopuolella ja paina vihredd
PAALLE-painiketta.

Tarkasta, ettd kelkka liikkuu runkoa mydden, ja sammuta sorvi
sen jilkeen painamalla hitédkatkaisijaa.

12.

13

14.
15.

16.

17.

18.




TOIMINNOT

Jotta sorvia voidaan kéyttdd mahdollisimman tehokkaasti, alla
kuvattuihin hallintalaitteisiin kannattaa tutustua huolellisesti.

- ..‘ .
Pyérimissuunnan

‘ ”—{/vaihmkytkin
|
|

Pituussyéton

- vipu

Sorvin hallintalaitteet

y
7 Kddntokelkka

Poikittaiskelkka S

Suojus
Terdikelkka

Sorvinosat

Kirjen asentaminen
Sorvin mukana toimitetaan kaksi kirked. Pieni kérki on tyypiltda-
dan MT#2 (Morsenkartio), ja se sopii pinooliin.

Kirki asennetaan seuraavasti:
1. Tutustu alla olevassa kuvassa esitettyihin sorvin karkipylkédn
osiin.

Pinoolin kampi

Pinoolin kammen
asteikko

Kirkipylkin osat

2. Tarkasta, ettd MT#2-kérki ja pinooli ovat puhtaat eiké niissd ole
likaa, polyd, rasvaa tai 6ljyd. Osat kestidvit kauemmin ja pysy-
vit tarkempina, jos ne puhdistetaan huolellisesti jokaisella
asennuskerralla. Morsenkartioita ei voi kiinnittdd, mikéli asenn-
nuspinnat ovat likaiset tai 6ljyiset.

3. Vie kirki pinooliin alla olevan kuvan mukaisesti niin, ettd se
asettuu hyvin paikalleen eikd pyori kdsin kéddnnettdessd.
Huomaa — kérjen ei tarvitse painua tdssd vaiheessa kokonaan
sisddn. Kartio asettuu lopullisesti paikalleen, kun kérki painuu
asennettua tyokappaletta vasten ja kampea kiristetdin.

4. Kiristd pinoolin lukituslaite niin, ettd putki pysyy paikallaan
kdyton aikana.

Kirjen asentaminen pinooliin

Kirjen poistaminen

Kérki poistetaan seuraavasti:

1. Siirré pinoolia kérkipylkéssa taaksepdin niin pitkille, ettd kampi
ei endd kddnny.

2.0ta kirki pois pinoolista.

Kirkipylkin sijainnin sddtdminen pituussuunnassa
Sorvin kirkipylkk kiinnitetddn runkoon mutterilla kuvan osoitta-
malla tavalla. Taémédn mutterin avulla kirkipylkkédd voidaan siirtdd
rungolla ja lukita paikalleen.

Kirkipylkin Kiinnityspultti

Kérkipylkkéi siirretiiin pituussuunnassa seuraavasti:
1. Avaa kirkipylkén kiinnityspultti 17 mm:n avaimella.

2. Siirrd kérkipylkkéd késin haluttuun paikkaan rungolla.

3. Lukitse kirkipylkkd paikalleen kiristdmélld mutteri.
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Poikittaiskelkan siddtiminen

Poikittaiskelkan on tarkoitus liikkua vain kohtisuoraan sorvin
pituusakselin suhteen, ja sen kammessa on asteikko, joka osoittaa
arvon 25 mm:n tuhannesosaan asti (0,025 mm).

Poikittaiskelkka siidetéiiin seuraavasti:

1. Peruuta poikittaiskelkkaa kammen avulla ldhtopisteestd vihin-
tadn 0,4 mm, ja siirrd poikittaiskelkka takaisin 1dhtopisteeseen.
Huomaa — tdmé toimenpide oikaisee mahdollisen viljyyden (tai
hukkaliikkeen) johtoruuvissa, jolloin sorvin asteikkolukema tar-
kentuu.

2.Pidd kampi paikallaan ja kddnnd asteikkoa niin, ettd poikitt-
taiskelkan O-kohta tulee 000-merkinnédn kohdalle alla olevan
kuvan mukaisesti. Kammen asteikko pitdd paikkansa niin
kauan, kun viltdt hukkaliikkeen siirtdmalld poikittaiskelkkaa
vain toiseen suuntaan.

-

y N
Kammen akselin saitidminen

3.Muista poistaa hukkaliike, kun olet peruuttanut poikittaiskelkk-
kaa tyon piitteeksi, ennen kuin siirrdt poikittaiskelkan 0-koh-
taan uutta sorvausta varten.

Kiéntokelkan saitiminen

Kiintokelkassa on poikittaiskelkan tapaan asteikko, joka osoittaa
arvon 25 mm:n tuhannesosaan asti (0,025 mm). Toisin kuin poi-
kittaiskelkkaa, kddntokelkkaa voidaan kifntdéd haluttuun kulmaan
ja siirtdd sen jidlkeen eteen tai taakse tamin kulman akselia pitkin.

Kiéntokelkan séitiminen tehdiiin seuraavasti:
1. Avaa kéantokelkan pultteja kuvan mukaisesti niin, ettd se kéddn-

tyy.
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2. Kéddnna kadntokelkka tyohon tarvittavaan kulmaan.

3. Kiristd kadntokelkan pultit ja tarkasta, ettd kiristiminen ei ole
muuttanut kulmaa.

4. Siirrd tyokalua eteen- ja taaksepdin uuden kulman akselia pitkin
kadntokelkan kammella. Kuten poikittaiskelkan kammen siéta-
misessd, myos kidntokelkan akselin kierteet on tarkastettava
vilyksen ja mahdollisen hukkaliikkeen varalta, ennen kuin
kammen osoitin siirretdédn 0-kohtaan. Muuten sdddot eivit ole
tarkkoja.

Kelkan séitiminen

Kuten useimmissa sorveissa, timénkin sorvin kelkan liikettd voi-
daan ohjata pituussuunnassa (pituussyottd) sekd késin ettd auto-
maattisesti. Tutustu ennen jatkamista kelkan hallintalaitteisiin,
jotka on esitelty alla olevassa kuvassa.

Automaattisen
pituussyoton vipu

Kelkan kisisyottokampi

Automaattisen pituussyoton
kdynnistysasento

Kelkan hallintalaitteet

Manuaalinen pituussyotto toimii seuraavasti:

1. Paina késisyottokampea kelkkaan péin niin, ettd aktivoi johto-
ruuvin hammasrattaan.

2. Siirrd kelkkaa oikealle kddntamalld kampea myotdpdivadn, ja
vasemmalle kdfntdmailld kampea vastapdivdin.

3. Aseta kammen asteikko kappaleessa “Poikittaiskelkan sddtimi-
nen” kuvatulla tavalla, ja muista poistaa mahdollinen hukkalii-
ke.

Automaattinen pituussyotto toimii seuraavasti:

1. Valitse sopiva syottonopeus sorvin kotelossa olevista taulu-
koista. Sorvin ollessa uusi siind on hammasrattaat, jotka antavat
syottonopeudeksi 0,1 mm/kierros.

Siirrd kelkka kisisyottokammella haluttuun aloituskohtaan ja
aseta kammen asteikko O-kohtaan.

2. Siirrd automaattisen pituussyoton vipua alaspdin niin, ettd auto-
maattisen pituussyoton aktivoiva puolimutteri kytkeytyy.

3. Kytke kisisyottokampi irti vetdmilld se ulos niin, ettei se ala
pyoOrid automaattisen pituussyotdn kdynnistyessi.

Kelkka liikkuu nyt joko oikealle tai vasemmalle, valitusta sorvin

pyorimissuunnasta riippuen.

Hammasratastaulukkojen selitykset

Sorvin hammasrattaita voidaan vaihtaa erilaisten syottonopeuksi-
en kdyttdmiseksi. Sen vuoksi sorvin kotelossa on taulukoita, joiss-
sa esitetddn hammasrattaiden yhdistelmit erilaisille syottonopeuk-
sille. Taulukot on jaettu kahteen luokkaan — sorvaukseen ja kier-
teittdmiseen.

Sorvaustaulukko — Sorvaustaulukossa annetut nopeudet ovat
monissa sorvaustehtidvissi kéytettyjd perusnopeuksia. Katso alla.
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Sorvaustaulukko

Kierteitystaulukot — Asentamalla hammasrattaat taulukoiden
mukaan syottonopeus voidaan asettaa tuottamaan kaikki taulu-
koissa esitetyt kierrenousut. Katso alla.
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Kierteitystaulukot

Syéttonopeustaulukkojen lukeminen

1. Vasemmassa yldkulmassa olevassa ruudussa ilmoitetaan, onko
kyseinen taulukko metrisille kierteille vai tuumakierteille.
Ruudut on esitetty alla olevassa kuvassa harmaana.
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Harmaassa ruudussa kerrotaan, onko taulukko mm- tai
tuumakierteille.

2. Taulukon ylimmdiselld rivilld (laitimmaisena vasemmalla ole-
vaa lukuun ottamatta) nidkyy taulukon kattamat kierrenousut.
Ruudut on esitetty alla olevassa kuvassa harmaana.
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Harmaat ruudut kertovat téissi taulukossa esitetyt
kierrenousut.

3. Vasemman sarakkeen ruuduissa (vasemman yldkulman ruutua
lukuun ottamatta) esitetdan hammasrattaiden asennot akseleilla.
Ruudut on esitetty alla olevassa kuvassa harmaana, ja eri akse-
lit voidaan tunnistaa nuolien avulla.
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Harmaat ruudut kertovat téssi taulukossa esitetyt
kierrenousut.

4. Kaikissa akseleissa on paikka kahdelle hammasrattaan asenn-
nolle — etummaiselle ja takimmaiselle. Kuvan selventdmiseksi
ndmi asennot on merkitty harmaan eri sdvyilld alla olevassa
kuvassa.
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L Takimmaiset

Etummaiset

Harmaat ruudut kertovat téssi taulukossa esitetyt
kierrenousut.

Sekd etummaista ettd takimmaista asentoa on kaytettdvd, jotta
hammasrattaat toimisivat oikein. Hyvid esimerkki tdstd on tyhjd
kohta ”G” ylld olevassa taulukossa. Vaikka taulukko ndyttdd sen
tyhjéksi, sithen kohtaan on kdytinnossi sijoitettava vilike. Vilike
osoittaa, ettd vain AKTIIVISET hammasrattaiden asennot ovat
kaytossa.

HUOMAA Tietyissi tehtiivissi siidettivilli akseleilla on
kéytettiva pienempii hammasrattaita vilikkeini.

5. Kaaviossa olevat viivat hammasrattainen ”D” ja ”E” sekd "F” ja
”L” vililld osoittavat hammasrattaiden kosketuslinjat.
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Harmaat ruudut osoittavat hammasrattaiden kosketuslinjat.

6. Alla olevat harmaat ruudut esittidvit, kuinka hammasrattaat on
yhdistettdvé halutun kierrenousun saamiseksi.
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Harmaat ruudut kertovat, miti hammasrattaita kaytetiéan.

Esimerkki taulukon asetusten kiyttimisesti sorvissa:

Kun sorvi toimitetaan tehtaalta, sen hammasrattaat antavat syotto-
nopeudeksi 0,1 mm/kierros. Hammasratasyhdistelmi on merkitty
harmaalla alla olevaan taulukkoon.
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Hammasratasasetus 0,1 mm:n syéttonopeudelle.

Alla olevassa kuvassa nikyy, miltd 0,1 mm:n hammasratasasetus
néyttdd koneessa. Huomioi hammasrattaiden asento taulukkoon
verrattuna.
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Todellinen hammasratasasetus syottonopeudelle 0,1 mm.

Vasen Kierteitys

Sorvi voidaan sditdd vasemmalle kierteelle asentamalla siihen
lisithammasrattaan, jossa on kiinted akseli, ja siirtdmaélld alkuperi-
inen kiintedakselinen hammasratas toiseen kohtaan. Alla olevassa
kuvassa nikyy kolme kohtaa, joihin kiintedakselinen hammasratas
voidaan asentaa. (Akselin vetolevy on poistettu, jotta kohdat niky-
isivdt paremmin.) Jatkossa nditd kohtia nimitetddin asennuspai-
koiksi A, B ja C.
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Kiintesdakselisten hammasrattaiden asennuspaikat.

Hammasrattaiden asennus vasenta Kierrettii varten:

1. Kytke sorvi irti virtalihteesta.

2. Sorvin ja sen tarvikkeiden mukana toimitetaan yliméédrdinen
hammasratas (nékyy kuvassa alla).




Kiintedakselinen ylimé#ridinen hammasratas.

3. Kierri kiintedakselinen hammasratas asennuskohtaan ”A” alla
olevan kuvan mukaisesti.

Yliméiriinen Kkiintedakselinen hammasratas asennettuna
kohtaan ”A”.

4. Kun kone toimitetaan, kohdassa “C” on Kkiintedakselinen
hammasratas. Ota ratas pois asennuskohdasta ”C” ja kierrd se
kohtaan "B’ alla olevan kuvan mukaisesti.

. el I) : JDJ

Kiinteidakselinen hammasratas asennettuna kohtaan ”’B”.

5. Avaa hammasrattaan kannattimen pédruuvi ja kidfnna kannatin-
ta niin, ettd ylempi hammasratas osuu kohdassa ”B” olevaan
kiintedakseliseen hammasrattaaseen alla olevan kuvan mukai-
sesti.

Elatie | i

Kaikki hammasrattaat paikallaan vasemman Kierteen
tekemisti varten.

6. Kiristd hammasrattaan kannattimen pdédruuvi niin, ettd ratas

pysyy paikallaan.

7. Kierrd sorvia kisin ja varmista, etti hammasrattaat eivét han-

kaa.

8. Laita kotelo paikalleen ja koekidytd kone ennen varsinaista

kiyttod.

Nopeuden muuttaminen

Sorvissa on kuusi nopeutta: 125, 210, 420, 620, 1 000 ja 2 000
kierrosta minuutissa. (Nopeuksissa voi olla pienid eroja virtaldh-
teen taajuudesta riippuen.) Nopeutta voidaan muuttaa sijoittamall-
la kiilahihna kdyttopyorien eri hihnauriin koneen kilvessd olevan

N

taulukon mukaisesti. Sijoitus on kuvattu myds alla.

A B [

=T | 620 | 1000 | 20040

ME=1 (125 | 210 | 420
Nopeustaulukko

Hihnan asentoa muutetaan hihnapyorilli seuraavasti:

1. Kytke sorvi irti virtalidhteesti!
2. Avaa vaihteiston luukku.

3. Avaa kiristimen pulttia (kuvassa alla) 19 mm:n avaimella.
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Kiristimen sédéatopultti.

4. Siirrd kiristin pois hihnalta.

5. Sijoita hihna tehtdviési sopivan nopeuden vaatimiin hihnauriin.

6. Siirrd kiristin niin, ettd se kiristdd hihnan. Hihnan tulee joustaa
sivusta painettaessa noin 12 mm kohdassa, joka on vastapdita
kiristimen hihnankiristyskohtaa. Alla olevassa kuvassa esite-
tddn hihnan kireyden tarkastaminen peukalon ja viivaimen
avulla. Huomaa — hihnankireyden tarkastukseen tarvitaan
vain kohtuullisesti voimaa!

Kiilahihnan kireyden tarkastus

7. Sulje vaihteiston luukku.

HUOMAA Jotkin Kierteitystehtiiviit voivat vahingoittaa joh-
toruuvia, mikéli ne tehdéiin liian suurella nopeudella. Kaytéi
aina alinta mahdollista nopeutta tehtévissisi!
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KUNNOSSAPITO

Voitelu

Suosittelemme kisikdyttdisen voitelulaitteen (6ljykannun) ja
ilman puhdistusaineita valmistetun 6ljyn (ISO 68- tai SAE 20W, tai
vastaava) kidyttod koneen voiteluun.

Voitelunipat — Suurin osa koneen voitelusta tehdédidn voitelunipp-
pojen kautta, ja ne on esitetty alla olevassa kuvassa. Oljyi lisitdd-
dn voitelunippoihin painamalla jousitettu kuula alas 6ljykannun
nokalla ennen Oljyn lisddmistd nippaan. Puhdista voitelunipan
ulkopuoli ennen ja jilkeen epdpuhtauksien ehkéisemiseksi.

.

Voitelunipat.

Voitelukohdat — Voitele seuraavat kohdat aina kahdeksan tunnin
todellisen kéyton jalkeen:
1. Johtoruuvin vasen tuki
2. Kéintokelkka

3. Kidntokelkan johtoruuvi

4. Pinooli
5. Pinoolin johtoruuvi
6. Johtoruuvin oikea tuki

Voitelukohdat

7. Kiintedakselinen hammasratas
8. Synkronisoitu sekunddéripyord
9. Ylempi siddtoakseli

10. Alempi sédtdakseli
11. Kéédntoakseli




Voitelukohdat

17. Poikittaiskelkan
johtoruuvin tuki

18. Suojus

19. Rungon johde

20. Rungon johde

21. Rungon johde

12. Rungon johde

13. Poikittaiskelkan johtoruuvi
14. Rungon johde

15. Rungon johde

16. Suojus

n 00

Voitelukohdat

Hammasrattaat — Voitele hammasrattaiden hampaat erittdin niu-
kasti asennuksen jélkeen ja sitten joka kahdeksan kéyttdtunnin jal-
keen. Ali tiputa 6ljyi hihnalle tai hihnapyorille. Voitele sdannolli-
sesti my0s vaihteiston voitelunipoista.

Pitké johtoruuvi — Lisdd erittdin niukasti 6ljyd suoraan hamm-
mastangolle 6ljyd kahdeksan kdyttotunnin vélein.

Kelkan hammastanko — Lisdé erittdin niukasti 6ljyd suoraan
hammastangolle 6ljyd kahdeksan kdyttStunnin vilein.

Kiilahihnan tarkastaminen

Kiilahihnojen on oltava hyvissid kunnossa ja oikealla kireydelld,
jotta voima siirtyy moottorista mahdollisimman tehokkaasti.
Tarkasta véhintddn kolmen kuukauden vilein, tai useammin jos
konetta kéytetddn piivittdin, ettd hihnoissa ei ole merkkejé halke-
amista, hankautumisesta tai kulumisesta.

Kiilahihna tarkastetaan seuraavasti:

1.Kytke sorvi irti virtalihteesti!

2. Avaa vaihteiston luukku.

3.Tarkasta kiilahihnan kunto. Jos kiilahihnassa on merkkejé hal-
keamista, hankautumisesta tai kulumisesta, se on vaihdettava.

KAYTTOASETUKSET
Johteet

Sorvissa on kolme sédddettivad johdetta: poikittaiskelkan johde,
kiddntokelkan johde ja terdkelkan johde.

HUOMAA Muista, ettii johteiden siaadon tarkoituksena on
eliminoida tarpeeton vilys niin, etti kelkat liikkuvat silti kevy-
esti. Johteiden viljyys voi heikentia tyokappaleen pintaa ja
johtaa Kkelkkojen tarpeettomaan kulumiseen. Liika kireys voi
johtaa kelkan, johtoruuvin ja mutterin kulumiseen ennenai-
kaisesti.

Poikittaiskelkan johde — Poikittaiskelkan johdetta sidadetédin kiri-
stamalld tai avaamalla kelkan oikealla puolella olevaa neljdd sidi-
toruuvia. Katso kuvaa alla. Ennen kuin ruuveja voidaan sdétid, nii-
den lukkomutterit on avattava.

: )
Poikittaiskelkan saatoruuvit.

Johde on kiinnitetty asetusruuvien avulla. ALA kiristi niitd liian
tiukalle. Johde on oikein sdéddetty, kun kammesta kddnnettdessi
tuntuu kevyt vastus. Vastuksen tulee jakautua tasaisesti kaikille
neljille asetusruuville, eli kaikkia ruuveja on kiristettdvd kunnes
kammesta kéddnnettdessd tuntuu kevyt vastus.

Kéintokelkan johde — Kiidntokelkan johteessa on kolme ruuvia,
jotka aiheuttavat vastusta kelkkaan. Ruuvit on kiinnitetty lukkom-
uttereiden avulla. Vastusta sdddetddn avaamalla lukkomuttereita ja
kiristdmalld sen jdlkeen ruuveja tarpeen mukaan. Kun vastus tode-
taan sopivaksi kddntokelkan kampea kéddntamaélld, lukkomutterit
kiristetddn pitden ruuveja kiinni kuusiokoloavaimella alla olevan
kuvan mukaisesti.

£ &
Kaintokelkan saitoruuvit.
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Terikelkan johteet — Terikelkan etummaisessa ja takimmaisessa
johteessa on neljd ruuvia kummassakin. Ennen teridkelkan johtei-
den sdidtdmistd on tarkastettava, etti etummainen lukitusvarsi on
vapaa kddntdmalld sitd vastapdivadn. Katso kuvat alla. On téirkedd,
ettd kaikki ruuvit kiristetddn yhtd tiukalle. Terdkelkan kampea
kddnnettdessd on tunnuttava jonkin verran vastusta.

Terikelkan takimmaiset sadtoruuvit

Kiirjen suuntaaminen

Sorvin kérki on kohdistettu istukan kanssa tehtaalla. Joissakin teh-
tavissd kidrked halutaan ehké kuitenkin asettaa vinoon, ja taas suo-
ristaa se tehtdvin jilkeen.

Kirki suunnataan seuraavasti:

1. Poraa 150 mm pitkédn kylmévalssatun pyorotangon molempien
pdiden keskelle reiki. Laita tanko sivuun vaihetta 4 varten.

2. Valmista kirki sorvaamalla varren péddhdn olake, kéddnnd tyo-
kappale sen jilkeen istukassa ja sorvaa 60 asteen kérki. Katso
kuva alla. Huomaa — Niin kauan kun valmistamasi kérki on istu-
kassa, se on tarkasti samansuuntainen karan kanssa. Muista, ettd
kérki on tyostettidvi joka kerran, kun se poistetaan ja asetetaan
sitten takaisin.
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3. Sijoita kérki kérkipylkkédan.

4. Kiinnitd tankoon védnnin ja asenna se kérkien viliin. Katso
kuva alla.

5. Sorvaa ldpimitasta pois noin 0,25 mm.

Tanko asennettuna karkien valiin.

HUOMAA. Ennen kirkipylkiin siditimistd on asennettava
mittakello niin, ettd mittakirki on pinoolissa. Katso kuva alla.

Siirrd kdrkipylkkdd
itseesi pdin
kavennuksen verran.

]| p—

1

Ndkymad ylhddiltd.

Saatiminen tangon kavetessa karapylkiin puolella




6. Mittaa tyokappale mikrometrilld. Jos tanko on paksumpi kérki-
pylkdn puolelta, karkipylkkdd on siirrettivd kayttdjddan pdin
kavennuksen verran. Katso kuva ylld. Jos tanko on ohuempi
kirkipylkdn puolelta, kirkipylkkdd on siirrettdvd kiyttdjdstd
poispdin kavennuksen verran. Katso kuva alla.

Siirrd karkipylkkdd
poispdin kavennuksen
verran.

Ndkymd ylhddlta

Saitiminen tangon kavetessa kirkipylkén puolella

7. Avaa kirkipylkdn Kkiinnityspultti ja lukkoruuvi alla olevan
kuvan mukaisesti.

Sddtoruuvi
(toinen puoli)

Saatoruuvi kirkipylkin siirtimiseen

8.S4dd4 ja siirrd kdrkipylkkdd molempien puolien sddtoruuvien
avulla niin, ettd se vastaa kavennusta.
9. Kiristi kiinnityspultti, lukkoruuvi ja sddtoruuvit. Varmista, ettd
karkipylkka ei siirry kun kiristdt sddtoruuvit.
10. Sorvaa tangosta pois vield 0,25 mm ja tarkasta, kapeneeko se
jompaankumpaan suuntaan. Toista vaiheita 7-9 tarvittaessa
niin kauan, ettd tarvittava tarkkuus on saavutettu.

Esikuormitus
Sorvi on esikuormitettu tehtaalla. Jos esikuormitusta tarvitsee
jostain syystd sdétdd, ohjeita saa huolto-osastoltamme.

JYRSIN- JA PORALAITE

JYRSIN- JA PORALAITTEEN

TURVALLISUUSOHJ EET
. VARMISTA, ETTA KAIKKI SUOJUKSET ovat paikoill-
laan ja ettd jyrsin-/poralaite on oikein asennettu.

2. ENNEN KONEEN KAYNNISTYSTA on varmistettava,
ettd tyokappale on kunnolla kiinnitetty istukkaan ja ettei
mikéén rajoita sen liikettd.

3. VALITSE TYONOPEUS SOPIVAKSI tehtivin tyon,
tyOstettdvdn materiaalin ja kidytettdvin terdn mukaan. Anna
koneen saavuttaa tdysi nopeus, ennen kuin aloitat tyostdmi-
sen.

4. ALAPYSAYTA KONETTA KADELLA tyskappaleesta tai
istukasta.

5. ALA JATA KONETTA KAYNTIIN ILMAN VALVON-
TAA misséédn olosuhteissa.

6. ALA KOSKAAN JATA ISTUKKA-AVAINTA KONEEN
ISTUKKAAN.

7. ALA KOSKAAN KAYTA KONETTA, JOS SEN OSAT
OVAT RIKKOUTUNEET TAI KULUNEET. Pidid kone
aina hyvissd kunnossa. Tee rutiinitarkastukset ja huollot heti
kun niihin on tarvetta. Vie saditdtyokalut takaisin paikalleen
heti kéyton jélkeen.

8. VARMISTA, ETTA KONE ON SAMMUTETTU ja irro-
tettu virtaldhteestd, ja ettd kaikki liikkkuvat osat ovat tdysin
pyséhtyneet, ennen kuin aloitat minkéén tarkastuksen, saddon
tai huoltotehtdvin tekemistd.

9. HUOLEHDI, ETTEIVAT VALJAT ASUSTEET, kuten
hihat, vyot tai korut, piése tarttumaan porankaroihin.

10. KAYTA LAITTEESSA AINA OIKEITA TERIA, jotka on
tarkoitettu tyostimillesi materiaalille. Varmista, ettd ne ovat
terdvid ja kunnolla kiinni istukassa.

11. Estd sormien puristuminen istukan ja rungon reunojen véliin
SIJOITTAMALLA AINA LAUTA TAI PALA VANERIA
RUNGON PAALLE, kun irrotat tai asennat istukkaa.

HUOMAUTUS. Tiydellisten, kaikki mahdolliset tilanteet
huomioivien turvaohjeiden antaminen on mahdotonta.
Jokainen tyopaikka on erilainen. Ota omassa tyotehtéavissisi
aina ensin huomioon turvallisuusnékokohdat. Kiyta tita lai-
tetta ja muita laitteita huolellisesti ja varoen. Muussa tapauk-
sessa seurauksena voi olla vakavia henkilo- tai esinevahinkoja,
tai tyon lopputulos voi heikentyé.

VAROITUS. Kuten kaikkiin koneisiin, myos tihin konee-
seen liittyy vaaroja. Useimmat onnettomuudet tapahtuvat joko
tiedonpuutteen tai varomattomuuden vuoksi. Voit vihentii
onnettomuuksien mahdollisuutta kiyttimalla titd laitetta
kunnioittavasti. Mikili tavanomaisia turvamiarayksia ei nou-
dateta huolellisesti, seurauksena voi olla vakavia henkilova-
hinkoja.

MAADOITUS. Maadoitus vihentiiii sihkoiskujen vaaraa
oikosulkujen yhteydessd johtamalla sihkoévirran pienre-
sistanssista rataa pitkin pois. Pistorasian on oltava oikein
asennettu ja maadoitettu paikallisten lakien ja méairiysten
mukaan.




Jyrsimen syvyysrajoitin
Jyrsimen/poran suojalasi
Poraistukka
Jyrsimen/poran korkeuslukitsin
Jyrsimen/poran syoton perussdidtovipu
Jyrsimen/poran syoton hienosiddtonuppi
Jyrsimen/poran perusnopeuden High/Low-
valitsin
Jyrsimen/poran tyonopeudensiidin

9. Jyrsimen/poran merkkivalo
10. Jyrsimen/poran ON/OFF-katkaisija,
hitdkatkaisija

TUKIJALAN ASENTAMINEN

Asenna tukijalka seuraavasti:

1. Pyydi apuun toinen henkilo.

2. Kallista sorvia eteenpdin ja anna apumichesi kiertdd mukana
toimitettu jalka péineen sorvin runkoon alla olevan kuvan
mukaisesti.

Nk wn -
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‘ Tukijalka

Kuva. Tukijalan asentaminen.

3. Séddda tukijalkaa, kunnes se juuri osuu kdyttimisi penkin tai
jalustan pintaan.
4. Kiristd vastamutteri niin, ettei jalka liiku.
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JYRSIMEN/PORAN ASENTAMINEN
SORVIIN

Asenna jyrsin/pora sorvinrunkoon seuraavasti:

1. Pyydéd apuun toinen henkil6.

2. Ota esille laitteen mukana toimitettu mutteri, joka sopii kiinni-
tyskannattimen suureen pulttiin - tarvitset sitd seuraavassa vai-
heessa.

3. Sijoita jyrsin-/poralaitteen alapdi kiinnityspultille ja kiinnitysk-
annatinta vasten. Anna sen jilkeen apumiehesi kiertdd mutteri
kiinni pulttiin alla olevan kuvan mukaisesti, mutta sitd EI SAA
kiristdd vield.

Kuva. Jyrsin-/poralaitteen sijoittaminen kannattimeen ja
mutterin Kiertiminen pulttiin.

4. Keskitd kiinnityskannattimen merkintd jyrsin-/poralaitteen
kidntoasteikon “0”-linjaan alla olevan kuvan mukaan.

Kuva. Jyrsin/poralaitteen kiéntoasteikko keskitettynd kann-
nattimen merkkiviivaan ¢“0”’-asennossa.

5. Kiristd nyt suuri mutteri, joka kiinnittdd jyrsin-/poralaitteen
sorvin kiinnityskannattimeen.

TAUSTALEVYN ASENTAMINEN

Asenna taustalevy seuraavasti:

1. Pyydéd apuun toinen henkil6.

2. Pidé taustalevyi kiinni sorvin takaosassa niin, ettd kiinnitys-
reidt osuvat kohdalleen. Pyydd apumiestidsi kiinnittiméin




taustalevy kahdella kantaruuvilla M6-1x10 kuvan 1 mukai-
sesti, ja kahdella kuusiopultilla M8-1,25 x15 ja aluslevylld
kuvan 2 mukaisesti.

Kuva 1. Taustalevyn vasen puoli Kiinnitetdin sorviin kahdella
kantaruuvilla.

Kuva 2. Taustalevyn oikea puoli kiinnitetiin sorviin kahdella
kuusiopultilla aluslevyineen.

JYRSIMEN/PORAN SUOJALASIN
ASENTAMINEN

Asenna jyrsimen/poran suojalasi seuraavasti:

1. Kiinnitd suojalasi jyrsin-/poralaitteeseen kuvioidulla nupilla
kuvan 3 mukaisesti. Huomaa, ettd suojalasi tarjoaa parhaimm-
man suojan silloin, kun se on sijoitettu mahdollisimman alas.

Kuva 3. Suojalasin kiinnittiiminen jyrsin-/poralaitteeseen.

JYRSIN-/PORALAITTEEN
TESTAAMINEN

Ennen kuin jatkat tdstd eteenpdin laitteen toimintaa késittelevddn
kappaleeseen, tarkista laitteen toiminta koekdyttimailla se.

Koekiyti jyrsin-/poralaite seuraavasti:

1.Varmista, ettd tehtaalla asennettu poraistukka on tiukasti kiinn-
ni, ettei istukassa ole avainta ja ettd suojalasi on hyvin kiinni
itsesi ja poraistukan vililld. Tee tdstd tarkastuksesta itsellesi
tapa, jonka toistat joka kerta kun kdynnistit sorvin.

2.Liitéd kone virtaldhteeseen.

3.Opettele jyrsin-/poralaitteen séddtimien sijainti ja toiminnot,
kuvat 4 jas.

High/Low-nopeu-
denvalitsin

Tyonopeuden
valitsin

Kuva 5. Jyrsin-/poralaitteen siiitimet.

4.Kéddnnd  Sorvi/Jyrsin-valitsin  asentoon  “MILLING”
(JYRSINTA).
5. Siirrd High/Low-valitsin hitaalle nopeudelle kohtaan “L”.
6. Avaa jyrsin-/poralaitteen hétidkatkaisijan kansi — sen pitdisi syt-
yttdd jyrsin/poralaitteen merkkivalo.
7.KAYNNISTA jyrsin-/poralaite kiintimilli tyonopeudensiid-
intd myotdpdivadn. Mitd pidemmaille kddnnét tyonopeudensii-
ddinti, sitd nopeammin jyrsin-/poralaitteen kara pydrii.
8.Kun kiddnndt tyonopeudensddtimen myotdpdivddn ddriasen-
toonsa asti, poraistukka pyorii enimmaéisnopeudellaan.
9.Kddnnd tyonopeudensidddintd vastapdivddn niin pitkille kuin
se kédntyy. Poraistukan pitiisi nyt pysdhtyé.
10. SAMMUTA jyrsin-/poralaite painamalla sen hitédkatkaisijaa.
11. Siirrd High/Low-valitsin nopealle nopeudelle kohtaan “H”.
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JYRSIN- JA PORALAITTEEN TOIMINTA
Jyrsin-/poralaite

Saat koneestasi eniten hyotyd, kun varaat aikaa sen séddtimiin ja
osiin tutustumiseen, kuvat 6 ja 7.

High/Low-nopeu- |
denvalitsin

Tyonopeuden
valitsin

Perussdito

Kuva 7. Jyrsin-/poralaitteen siiitimet

HUOMAA
Syoton hienosidatonuppi toimii ainoastaan, jos syoton
perussiitovivun keskio on kytkettyna akseliin.

Istukoiden vaihto
Poraistukka voidaan irrottaa ja vaihtaa lisdvarusteena saatavaan
kiristysistukkaan, kun siirrytéédn jyrsintitehtéviin.

Vaihda jyrsin-/poralaitteen istukka seuraavasti:
1. Irrota sorvi/jyrsin virtalihteesti!
2. Poista jyrsin-/poralaitteen karansuojus kuvan 8 mukaisesti.

Huom! Jos suojus ei irtoa vetdamdlld, tondise sitd sivulta pdin
kéidelldisi.
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Kuva 8. Jyrsin-/poralaitteen karasuojuksen irrottaminen.

3. Avaa karan lukkomutteri 19 mm avaimella kuvan 9 mukai-
sesti.

Kuva 9. Karasuojuksen lukkomutterin irrotus.

4. Kierrd vetomutteria niin, ettd se on samassa tasossa pultinpdi-
dn kanssa.

5.Naputa vetomutterin pédtd messinki- tai puuvasaralla kuvan
10 osoittamalla tavalla. Poraistukka irtoaa karasta.

Kuva 10. Vetopultin irrottaminen vasaralla.




6. Pidé poraistukkaa toisella kiddelld ja irrota vetomutteri ja alu-
slevy toisella kddelld. Poraistukan pitdisi nyt irrota pohjan

kautta helposti kuvan 11 osoittamalla tavalla.

Kuva 11. Poraistukan irrottaminen karasta.

7.Irrota vetopultti poraistukan akselista ja kierréd se jyrsinakse-
liin. Huom! Kéytd vetopultin tasaisia kohtia apuna akseliin
kiinnittdmisessd ja irrottamisessa.

8. Aseta kiristysistukka tukevasti karakartioon.

9. Liséd litted aluslevy ja kierrd kuusiomutteri vetopultin padhén.

10. Pidi kiristysistukkaa paikallaan kiintoavaimella ja kiristd veto-

pultin kuusiomutteria sen verran, ettd se on paikallaan. Katso
kuva 12. ALA kiristi kuusiomutteria liian kireille, tai kiristy-
sistukan irrottaminen karakartiosta on vaikeaa.

Kuva 12. Lisdvarusteena saatavan kiristysistukan
asentaminen.

JYRSINTAPOYDAN ASENTAMINEN

Jyrsin-/poralaitteen varusteisiin kuuluu jyrsintdpoytid. Kun jyrsin-
/poralaite toimitetaan tehtaalta, ristikelkka on asennettu poikittais-
luistin péille, ja se on irrotettava ennen kuin jyrsintdpoytd voidaan
asentaa. Kun jyrsintdpoytd on asennettu, se liikkuu eteen- ja taak-
sepéin poikittaisluistin mukana.

Asenna jyrsintipoyti seuraavasti:
1. Poista 12 mm avaimella kaksi pulttia, jotka kiinnittdvét risti-
kelkan poikittaisluisiin. Katso kuva 13.

Kuva 13. Ristikelkan pulttien irrottaminen.

2. Ota ristikelkka pois poikittaisluistilta.

3. Aseta jyrsintdpoytd poikittaisluistin péille niin, ettd kiinnitys-
pultit ovat kierrereikien kohdalla.

4. Kiinnitd jyrsintdpoytéd poikittaisluistiin poyddn kantaruuveilla
kédyttdéen 6 mm kuusiotappiavainta. Kuvassa 14 jyrsintapoytd
on asennettu poikittaisluistiin.

Kuva 14. Jyrsintipoyti asennettuna poikittaisluistiin.
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Before using be sure to read this manual
carefully.

Read all instructions and warnings before
using this tool.

IMPORTANT SAFETY INSTRUCTION
Operator
PLEASE REMEMBER:

1. When using electric tools, machines or equipment, basic safe-
ty precautions should always be followed to reduce the risk of
fire, electric shock, and personal injury.

2.Keep work area clean. Cluttered areas invite injuries.

3. Consider work area conditions. Do not use machines or power
tools in damp, wet, or poorly lit locations. Do not expose equ-
ipment to rain, keep work area well lit. Do not use tools in the
presence of flammable gases or liquids.

4. Keep children away, all children should be kept away from the
work area.

5. Guard against electric shock. Prevent body contact with groun-
ded surfaces such as pipes, radiators, ranges, and refrig erator
enclosures.

6. Stay alert. Never operate if you are tired.
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7. Do not operate the product if under the influence of alcohol or
drugs. Read warning labels on prescriptions to determine if
your judgment or reflexes might be impaired.

8. Do not wear loose clothing or jewelry as they can be caught in
moving parts.

9. Wear restrictive hair covering to contain long hair.

10. Use eye and ear protection. Always wear.
11. Keep proper footing and balance at all times.
12. Do not reach over or across running machines.

Before operations

1. Be sure the switch is OFF when not in use and before plugg-
ging in.

2. Do not attempt to use inappropriate attachments in an attempt
to exceed the tool’s capacity. Approved accessories are availa-
ble from the dealer or machine maker.

3. Check for damaged parts, before using any tool, any part that
appears damaged should be carefully checked to determine
that it will operate properly and perform its intended function.

4. Check for alignment and binding of all moving parts, broken
parts or mounting fixtures and any other condition that may
affect proper operation. Any part that is damaged should be
prop early repaired or replaced by a qualified technician.

5. Do not use the tool if any switch does not turn off and proper-

ly.

Operation

1. Never force the tool or attachment to do the work of a larger
industrial tool. It is designed to do the job better and more safe-
ly at the rate for which it was intended.

2. Do not carry the tool by its power cord.

3. Always unplug the cord by the plug. Never yank the cord out
of the wall.

4. Always turn off the machine before unplugging.
If there is any question about a condition being safe or unsafe,
do not operate the tool!

Grounding Instructions

This machine has a three prong plug, the third prong is the ground.
Plug this cord only into a three-prong receptacle. Do not attempt to
defeat the protection the ground wire provides by cutting off the
round prong. Curring off the ground will result in a safety hazard
and void the warranty.

Do not modify the plug in any way. If you have any doubt, call a
qualified electrician.

CAUTION. No list of safety guidelines can be complete.
Every shop environment is different. Always consider safety
first, as it applies to your individual working conditions. Use
this and other machinery with caution and respect. Failure to
do so could result in serious personal injury, damage to equip-
ment or poor work results.

WARNING. Like all power tools, there is danger associated
with the Lathe. Accidents are frequently caused by lack of
familiarity or failure to pay attention. Use this tool with respect
and caution to lessen the possibility of operator injury. If nor-
mal safety precautions are overlooked or ignored, serious per-
sonal injury may occur.

GROUNDING. In the event of an electrical short, groun-
ding reduces the risk of electric shock by providing a path of
least resistance to disperse electric current. The outlet must be
properly installed and grounded in accordance with all local
codes and ordinances.




SPECIFICATIONS

Artno. ......cocoooeeveriieeenen, 20650
TYPC.viiieeeerr s
DESIZN ..o
Centre diStance ............coceceevevennnene. mm
Centre height.......ccooeevvicirnceneenns mm
Lathe diam. over bed . ..mm

-0316
LLF 1022
Bench
550
125
250
20
3
2
6
125-210-420-620-1000-2000
2
0.10-0.20
100
50
12

Screw pitch
Screw pitch
Sound level

Motor VOItage.......c..ccvvveeuvinceevneecinencnns \%
MOtOr OULPUL ... kW
WEIhL ..o kg
Milling unit

Drill capacity ......c.cooeevveeernceeineenns mm
Shank-end mill capacity ................. mm
Face-milling cutter capacity ........... mm
Spindle taper ..........cooovvvvirieenenen MT
Spindle speed 0W.........cocueerreenene rpm
Spindle speed high ......ccccccvinencas rpm
T-S10t e mm
Spindle angle.........ccovveniernicrnicniennn

0.4-0.5-0.6-0.7-0.8-1.0
1.25-1.5-1.75-2-2.5-3
8
10-11-14-19-20-22-40-44
723
230 1-phase 50Hz

0.55
145

13

16

30

3
0-1100
0-2500

12

-25 - +45

Spindle passage.........cocoevevevrererrenees mm
Headstock taper.........cccevvvieeennnen MT
Tailstock taper........cocveeevercecenienne MT
Spindle speed......c.oevieinieiriiinnns ea.
Spindle speed........covevriecinicnenenad rpm
Sliding feed ......ccvvevccnecniciens ea.
Sliding feed .........cccvunne ...mm/r
Cross-slide movement ..........c........ mm
Compound rest movement. .mm
SCIeW PItCH ..o ea.
IDENTIFICATION

:
i

The following is a list of controls and components on the Lathe. Please take time to become familiar with each term and its location. These
terms will be used throughout the manual an

1.Thread Pitch Gearing & Speed Charts

2.Lathe Forward/Reverse Switch
3.Machine ID/Safety Label

4.Lathe ON/OFF, Emergency Stop Switch

5.Lathe Power Indicator Light
6.Selector Switch
7.Headstock Eyeshield

8.Lathe Chuck

9.Carriage Feed Handwheel
10. Cross Slide Handwheel
11. Automatic Carriage Feed Lever
12. Compound Slide

13. Tool Post

15. Compound Slide Handwheel

16. Tailstock Center
17. Tailstock Clamp Bolt
18. Tailstock Axis Alignment Indicator

19. Tailstock Barrel Handwheel
20. Tailstock Center Lock

14. Tool Post Lock Handle




SET-UP

Unpacking

This lathe is shipped from the manufacturer in a carefully packed
crate. If you discover the machine is damaged after you've signed
for delivery, and the truck and driver are gone, you will need to file
a freight claim with the carrier. Save the containers and all pack-
ing materials for possible inspection by the carrier or its agent.
Without the packing materials, filing a freight claim can be diffi-
cult. If you need assistance determining whether you need to file a
freight claim, or with the procedure to file one, please contact your
dealer.

When you are completely satisfied with the condition of your ship-
ment, you should inventory its parts.

Clean Up

The unpainted surfaces are coated with a waxy oil to protect them
from corrosion during shipment. Remove this protective coating
with a solvent cleaner or citrus-based degreaser. To clean tho-
roughly, some parts may need to be removed. For optimum per-
formance from your machine, make sure you clean all moving
parts or sliding contact surfaces that are coated. Avoid chlori-
ne-based solvents as they may damage painted surfaces should
they come in contact. Always follow the manufacturer's instruc-
tions when using any type of cleaning product.

Piece Inventory

Inside the crate you will find:
¢ Bench Lathe

¢ 3 Outside Jaws

e Lathe Chuck Key

¢ 30TGear

¢ 40TGear

¢ 42T Gear

¢ 50T Gear

¢ 52T Gear

¢ GOT Gear

¢ 66T Gear

¢ 70TGear

¢ 75TGear

¢ 80T Gear

* Square Head Wrench

* 3mm Allen Wrench

e 4mm Allen Wrench

e 5Smm Allen Wrench

e 6mm Allen Wrench

¢ 5.5/7mm Combo Wrench
¢ 8/10mm Combo Wrench
¢ 12/14mm Combo Wrench
¢ 17/19mm Combo Wrench
¢ Dead Center MT#2

¢ Dead Center MT#3

¢ Fixed-Shaft Gear 40T

¢ 45-52 Round Nut Wrench
¢ Fuse

Test Run Lathe

Before continuing to Operate, test run the lathe to make sure it runs
properly.

To test run the lathe:

1. Make sure that there is NOT a chuck key inserted in the chuck,
and that the lathe eye-shield is in the down position over the
lathe chuck. Make this step a habit that you perform every time
you start the lathe.
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2. Familiarize yourself with the lathe controls shown in Figure
below. Make sure the STOP button is all the way down before
continuing.

Carriage Feed
Lever

Selector Switch

Lathe controls

3.Plug the lathe into the power outlet!

4.Move the carriage feed lever up to the disengage mode. It is
important that the carriage feed is NOT moving and is in the
neutral position until later.

5.Turn the to left Selector switch to the "CUT-TING" position.
The lathe power indicator light should light up. Note-If it is
does not light up, unplug the machine and check the fuse, your
power source, and the connections on the machine before
attempting to start the lathe. Call our service department if you
cannot easily resolve the issue.

6.Turn the FWDIREV switch clockwise. This should make the
lathe chuck turn clockwise when you start the machine.

7.Flip up the emergency stop button to reveal the red and green
ONIOFF buttons.

8.Stand to the side of the lathe chuck line of rotation, and press
the green button to turn the lathe ON. If the carriage starts
moving, immediately push the STOP button and disengage the
carriage feed lever, then restart the lathe.

9. Allow the lathe to run for at least two full minutes to make sure
it is running satisfactorily.

10. Press the lathe emergency stop button to turn the lathe OFF.

11. After the lathe chuck has come to a complete stop, turn the
FWDIREYV switch counter-clockwise.

12. Stand to the side of the lathe chuck line of rotation, and press
the green button to turn the lathe ON.

13. Allow the lathe to run for at least two full minutes to make sure
it is running satisfactorily.

14. Press the emergency stop button to turn the lathe OFF.

15. After the lathe has come to a complete stop, engage the carria-
ge handwheel, rotate the handwheel to center the carriage on
the bed, then disengage the handwheel.

16. Engage the automatic carriage feed lever.

17. Stand to the side of the lathe chuck line of rotation, and press
the green button to turn the lathe ON.

18. Verify that the carriage moves along the bed, and press the
emergency stop button to turn the lathe OFF.

OPERATIONS

To get the most out of your machine, please take the time to fami-
liarize yourself with the various controls as shown in Figures
below.




Carriage Feed
Lever

Selector Switch

Lathe controls

Installing Tailstock Dead Center
There are 2 dead centers included with the Lathe. The smaller dead
center is a MT#2 (Morse Taper) and fits in the tailstock barrel.

To install the tailstock dead center:
1. Familiarize yourself with the tailstock components shown
below.

Barrel Lock

Barrel
Handwheel

Barrel
Handwheel Scale

2. Make sure that the MT#2 dead center and tailstock barrel are
clean and free of any dirt, dust, grease or oil. These parts will
last longer and remain accurate when properly cleaned before
each assembly. Morse tapers will not interlock when dirt or oil
are present on the mounting surfaces.

3. Insert the end of the dead center into the tail-stock barrel, as
shown below, until it seats tight enough that it will not rotate
when turned by hand. Note--do not worry about pushing the
dead center into the barrel too far. The force of the center con-
tacting a mounted workpiece will fully seat the taper when the
handwheel is tightened.

4. Tighten the barrel lock to prevent the tail-stock barrel from
moving during operation.

Inserting dead center into tailstock barrel

Removing Tailstock Dead Center

To remove the tailstock dead center:

1. Use the barrel handwheel to move the tailstock barrel all the
way back into the tailstock until the handwheel will no longer
turn.

2. Pull the dead center out of the tailstock barrel.

Adjusting Tailstock Longitude Position

The tailstock on the Lathe clamps to the bed with the nut shown
below. This nut allows the tailstock to be positioned longitudinall-
ly along the bed and then locked in place.

Tailstock clamp bolt

To adjust the tailstock longitude position:

1.Use a 17mm wrench to loosen the tailstock clamp bolt.

2.With your hands, move the tailstock into position along the bed.

3.Tighten the tailstock clamp bolt to secure the tailstock into posi-
tion.
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Adjusting Cross Slide

The cross slide is only designed to move perpendicular to the long-
itudinal axis of the lathe, and it features a scale on the handwheel
that displays graduations of one thousandths of 25mm (0.025mm).

To adjust the cross slide:

1. Using the handwheel, back the cross slide away from your star-
ting point by at least 0.4mm, then move the cross slide forward
to your starting point. Note-this procedure will clear any free
movement (or backlash) in the lead screw so your handwheel
scale reading will be accurate.

2. Hold the handwheel still and turn the scale so the " 0 mark lines
up with the ".000” mark on the cross slide, as shown in Figure
below. As long as you avoid backlash by continuing to move the
cross slide in the same direction, the scale on the handwheel will
be accurate.

—

. 2N
Adjusting handwheel scale

3. After moving the cross slide backward after your operation,
remember to clear the back- lash before moving the cross slide
forward to the "0”mark for the next cut.

Adjusting Compound Slide

Similar to the cross slide, the compound slide features a scale that
displays graduations of one thousandths of 25mm(0.025mm).
Unlike the cross slide, the compound slide can be rotated to a set
angle and then it can be moved back and forth along the axis of
that angle.

To adjust the compound slide:
1. Loosen the compound slide bolts shown below to allow it to be
rotated.

56

2. Rotate the compound slide to the angle needed for your proce-
dure.

3. Tighten the compound slide bolts, and check the angle again to
make sure it did not move during tightening.

4. Use the compound slide handwheel to move the tool back and
forth along the axis of the new angle. Similar to adjusting the
cross slide handwheel, make sure the threads are engaging and
all backlash has been cleared before you set the handwheel scale
to "0”, or it will not be accurate.

Adjusting Carriage

Like most lathes, the longitudinal movement of the carriage (car-
riage feed) on the Lathe can be controlled both manually and auto-
matically. Before proceeding, take a closer look at the carriage
controls shown below

“ l Carriage Feed I

Disengage Position w

Carriage Feed
Engage Position

Carriage controls

To move the carriage feed manually:

1. Push the carriage feed handwheel toward the carriage to engage
the gear on the lead screw.

2. Rotate the handwheel clockwise to move the carriage right and
rotate the handwheel counterclockwise to move the carriage
left.

3. Set the handwheel scale in the same manner as described in the
"Adjusting Cross Slide" instructions, and be sure to account for
the backlash.

To use the automatic carriage feed:

1. Select the desired feed rate you need by looking at the charts on
the lathe drive cover. When new, The Lathe is geared for a carr-
riage feed rate of 0.Imm per revolution.

Use the manual feed handwheel to position the carriage to your
desired starting point and set the scale on the handwheel to "0”.

2. Move the carriage feed lever down to engage the half-nut, which
in turn, makes the automatic carriage feed active. 3. Pull out the
carriage manual feed handwheel to unlock it so it does not rota-
te when the automatic carriage feed is engaged.

The carriage feed will now move forward or back-ward, depending

on which direction you have selected for lathe rotation.

Understanding Gear Charts

The Lathe can be geared for a variety of different feed rates, so
charts are placed on the drive cover of the lathe that explain how
to set up the gear combinations for each type of carriage feed
application. These applications are broken into two categories of
charts-turning and threading.

Turning Chart-The speeds given on the turning chart represent
standard speeds for most types of turning applications. See below.
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Turning chart

Threading Charts--By arranging the gears as shown on the
charts, you can set up the carriage feed to cut any of the thread pit-
ches displayed. See below.
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Threading charts

This is how to read the feed rate charts:

1. The box in the upper left-hand corner of each chart tells whet-
her that chart represents carriage feed movement for standard or
imperial threads. These boxes are shaded below.

e
- 1.25 | 1.5 | 1.75
G DG RYG 88| G 8D
T 1 T 1
F E |75 BO |75 B0 |70 BO
1 1 L 1
L=0 |&D O |50 Q|40 &
1%n
10 11
The shaded box "'tt'r
indicates whether the S D0 c ED S B0
chart is for standard 1 } }
or imperial threads 'I E G 40 G0 40

2. The boxes in the top row of each chart (excluding the box in the
left-hand corner) shows the thread pitches listed on that chart.
These boxes are shaded below.
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The shaded boxes show the thread pitches listed on this chart

3. The boxes on the left-hand column (excluding the box in the
upper left-hand corner) represent the gear positions on each
shaft. These boxes are shaded below and the shafts are called
out with arrows.

mim
X o

Upper Adjustable Shaft G DG &
Lower Adjustable Shaft |=I Ié 3!'I EID
Pivot Shaft L = ] '.’:'E. ]

The shaded boxes show the thread pitches listed on this chart

4. Each shaft has room for two positions to mount the gears-a for-
ward position and a rear position. Figure below separates these
positions into different shades for you to understand better.

'“”'_JI 125 | 1.5 | 1.75
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Forward

The shaded boxes show the thread pitches listed on this chart

Both forward and rear positions must be filled on the shaft in order
for the gears to work properly. A good example of this is the blank
spot "G," as shown in the chart above. Although the chart shows
this as a blank spot, there should actually be a spacer in this posi-
tion on the machine. This spacer is only reflects ACTIVE gear
positions.

NOTICE. On some setups, smaller gears must be used as
spacers on the adjustable shafts.

5.The lines between gears "D” & "E" and gears "F" & "L" on the
chart below indicate where the gears should be in mesh.
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The shaded boxes highlight the gear mesh lines

6. The boxes shaded below represent the actual gear combinations
required to cut the thread pitches.
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The shaded boxes show specific gear setups

Here is a real-world example of a gear setup as shown on the
chart:

When the lathe is shipped from the factory, it is geared for a carr-
riage feed rate of 0.1 mm per spindle revolution, or the gear com-
bination shaded below.
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Chart showing gear setup for (0.1 mm

Figure below shows a profile of the 0.1 mm feed rate actual gear
setup on the machine. Notice how the gears mesh together in the
locations displayed on the chart.
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Actual gear setup for 0.1 mm feed rate

Reverse Threading

The Lathe can be setup to turn left-handed threads by adding anot-
her fixed-shaft gear and moving the original fixed-shaft gear to
another mounting location. Figure below shows the three moun-
ting locations for fixed-shaft gears (spindle drive pulley is remo-
ved for clarity). For illustration purposes, we label these mounting
positions A, B & C.

U

It "".. _.
RIS~ s T e o

Fixed-shaft gear mounting positions

To set up the gears for reverse threading:

1. Disconnect the lathe from the power source!

2. Locate the extra fixed-shaft gear (shown in Figure below ) in
your inventory of loose parts.




Extra fixed-shaft gear

3. Thread the extra fixed-shaft gear into mount-ing location "A" as
shown below.

Q)

Extra fixed-shaft gear mounted in position "A"

4. When the machine is shipped, a fixed-shaft gear is in position
"C." Remove that fixed-shaft gear from mounting location "C
and thread it into mounting location " B as shown below.

7

Fixed-shaft gear mounted in position "B"

5. Loosen the cap screw on the gear bracket, and pivot the brack-
et so the top gear meshes with the fixed-shaft gear that is in
position "B," as shown below.

2t ;
\ i)
R LN

All gears in mesh for reverse threading operations

6. Tighten the cap screw in the gear bracket to keep it from pivo-
ting.

7. Spin the lathe chuck by hand to ensure that the gears do not
bind.

8. Replace the cover and test run the machine before proceeding
with your specific operation.

Changing Speeds

The Lathe features 6 speeds-125, 210, 420, 620, 1000 & 2000
RPM. (May have some small changes due to the power frequen-
cy.)These speeds can be changed by positioning the V-belt in diff-
ferent sheaves on the drive pulleys, as illustrated in the speed chan-
ge chart on the machine label or in below.

1 —
""'BC
1 — N:
al.lff; AlB|C
nm— =1 | a20 | T000 | 2000
Wi=1 | 125 [ 210 | 420

Speed change chart

To change the belt position on the pulleys:

1. Disconnect the lathe from the power source!

2. Open the drive belt cover.

3. Loosen the bolt on the tensioner bracket (shown in Figure
below) with a 19mm wrench.
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Tensioner adjustment bolt

4. Move the pulley bracket away from the belt.

. Position the belt into the pulley sheaves that dictate the speed

required for your operation.

6. Move the pulley bracket into the belt and tension it until there
is about 12mm deflection on the side of the belt that is opposi-
te of where the tensioner is making contact. Figure below
shows how to check for proper tension by using a ruler and
your thumb. Note-only moderate pressure is needed to check
belt tension!

W

o

Checking for proper V-belt tension

7. Replace the drive belt cover.

CAUTION! Some threading operations may damage the
lead screw if performed at high speeds. Always use the slowest
speed possible for your particular operation!
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MAINTENANCE

Lubrication

For lubricating your machine, we recommend that you use a manu-
al oiler (oil can) filled with ISO 68 or SAE 20W non-detergent oil
or similar lubricant.

Ball fittings--Shown in Figure below, ball fittings are responsible
for the majority of the machine lubrication. To lubricate ball fitt-
tings, depress the ball with the tip of the oil can nozzle and squirt
a little oil inside the fitting. Make sure to clean the outside of the
ball fitting before and after each use to keep out contaminants.

.

Lubrication ball fittings

Ball Fitting Lubrication Points-Lubricate the following areas
every 8 hours of actual use:

4. Tailstock Barrel
5. Tailstock Leadscrew
6. Right Leadscrew Support

1. Left Leadscrew Support
2. Compound Slide
3. Compound Slide Leadscrew

Ball fitting lubrication points




7. Fixed-Shaft Gear
8. Synchronized Counter
Pulley

9. Upper Adjustable Shaft
10. Lower Adjustable Shaft
11. Pivot Shaft

10

Ball fitting lubrication points

12. Bed Guide

13. Cross Slide Leadscrew
14. Bed Guide

15. Bed Guide

16. Apron

17. Cross Slide Leadscrew
Support

18. Apron

19. Bed Guide

20. Bed Guide

21. Bed Guide

i’ -
)wﬁ

Ball fitting lubrication points

Gears-Apply a minimal amount of oil to the teeth of the end gears
after assembly and each 8 hours of actual use. Avoid getting oil on
the belt or pulleys when lubricating. Also, regularly apply lubrica-
tion to all the ball fittings drive box.

Long Leadscrew-Apply a minimal amount directly on the rack
every 8 hours of actual use.

Carriage Rack-Apply a minimal amount directly on the rack
every 8 hours of actual use.

Checking V-Belt

To ensure optimum power transmission from the motor, the V-belts
must be in good condition and must operate under proper tension.
The belts should be checked for cracks, fraying, and wear at least
every 3 months-more often if the machine is used daily.

The check the V-belt:

1. Unplug the lathe from its power source!

2. Open the drive cover.

3. Note the condition of the V-belt. If the V-belt is cracked, frayed,
or glazed; it should be replaced.

SERVICE ADJUSTMENTS

Gibs

There are three gib adjustments for the lathe-the cross-slide gib,
the compound slide gib and the apron gib.

NOTICE! When adjusting gibs, keep in mind that the goal
of gib adjustment is to remove unnecessary sloppiness without
causing the slides to bind. Loose gibs may cause poor finishes
on the workpiece and may cause undue wear on the slide.
Over-tightening may cause premature wear on the slide, lead-
screw and nut.

Cross-slide Gib--The gib on the cross-slide is adjusted by tighte-
ning or loosening the 4 gib screws located on the right-hand side
of the slide. See Figure below. Before adjusting the gib screws,
loosen their jam nuts.

Cross slide gib screws

The gib is held in place by the setscrews. DO NOT overtighten.
The gib is properly adjusted when a slight drag is detected while
turning the hand crank. This drag should be evenly distributed
among the 4 setscrews, so adjust each screw until a slight drag is
detected while the hand crank is turned.

Compound Gib-The gib on the compound has 3 screws that main-
tain tension on the slide. These screws are held in place with retai-
ning nuts. To adjust, loosen the retaining nuts and then tighten the
screws as needed. When proper tension has been detected by tur-
ning the hand crank on the compound, tighten the retaining nuts
while maintaining the position of the screw with an Allen® wrench
as in Figure below.

.ﬁ‘.'

Compound slide gib screws
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Saddle Gibs-There are 4 tensioning screws for both the front and
rear saddle gibs. Before making adjustments to the saddle gib,
ensure that the front lock lever is loose by turning it counter-clock-
wise. See Figures below. It is important the screws are tightened
evenly. A slight drag should be detected while turning the hand
crank at the end of the lathe.

Front saddle gib screws

Rear saddle gib screws

Aligning Tailstock

The tailstock on the Lathe is aligned with the headstock at the fac-
tory. However, at times you may wish to misalign the tailstock for
certain operations; then, realign it when you are finished.

To align the tailstock:

1.Center drill a 150mm long piece of round cold rolled stock on
both ends. Set it aside for use in step 4.

2.Make a dead center by turning a shoulder to make a shank, then
flip the piece over in the chuck and turn a 60" point. See Figure
below. Note-As long as it remains in the chuck, the point of your
center will be accurate to your spindle axis. Keep in mind that
the point will have to be refinished whenever it is removed and
returned to the chuck.
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Finished dead center

3.Place a center in your tailstock.

4. Attach a lathe dog to the bar stock and mount it between the cen-
ters. See Figure below.

5.Turn approximately 0.25mm off of the diameter.

Bar stock mounted on centers

NOTICE! Before making adjustments to the tailstock,
mount a dial indictor so that the dial plunger is on the tailstock
barrel. See Figure below.

Move tailstock in
an amount
equal to the taper

1

Viewed From Above

Adjusting for headstock end taper




6. Measure the workpiece with a micrometer. If the stock is fat at
the tailstock end, the tail-stock needs to be moved toward you
the amount of the taper. See Figure above. If the stock is thinn-
ner at the tailstock end, the tailstock needs to be moved away
from the operator by at least the amount of the taper. See Figure
below.

 Move tailstock
out an amount
equal to the taper

Viewed From Above

Adjusting for tailstock end taper

7.Loosen the tailstock clamp nut and the lock screw shown in
Figure below.

: ‘-\
Tailstock

Clam,

Tailstock offset adjustment screw

8.Use the tailstock adjustment screws on both sides to adjust
move the tailstock offset by the amount of the taper.

9.Tighten the clamp nut, lock screw and adjustment screws. Be
careful not to move the tail-stock out of position when tighte-
ning the adjustment screws.

10. Turn another 0.25mm off of the stock and check for taper.

Repeat steps 7-9 as necessary until the desired amount of accu-
racy is achieved.

Bearing Preload

This lathe is shipped from the factory with the bearing preload
already set. If the preload requires resetting for whatever reason,
please contact our service department for further instructions.

MILL/DRILL HEAD

SAFETY INSTRUCTIONS FOR

MILL/DRILL HEAD
BEFORE USING BE SURE TO READ THIS MANUAL
CAREFULLY.

1. MAKE SURE ALL GUARDS are in place and that the
mill/drill head was assembled properly.

2. SELECT STARTING THE MACHINE be certain the
workpiece has been properly engaged in the chuck, and that
there is adewuate clearance for full motion.

3. SELECT THE TURNING SPEED which is appropriate for
the type of work, material, and tool bit. Allow the machine to
gain its full speed before beginning a cut.

4. DO NOT STOP MACHINE USING YOUR HAND against
the workpiece or chuck.

5. DO NOT LEAVE MACHINE RUNNING UNATTENDED
for any reason.

6. NEVER LEAVE A CHUCK KEY IN THE MACHINE
CHUCK.

7. NEVER OPERATE THE MACHINE WITH DAMAGED
OR WORN PARTS. Maintain your machine in proper wor-
king condition. Perform routine inspections and maintenance
promptly when called for. Put away adjustment tools after use.

8. MAKE SURE MACHINE IS TURNED OFF, disconnected
from its power source and all moving parts have come to a
complete stop before starting any inspection, adjustment, or
maintenance procedure.

9. KEEP LOOSE CLOTHING ARTICLES such as sleeves,
belts or jewelry items away from the drill spindles.

10. ALWAYS USE THE PROPER CUTTING TOOLS for the
material you are turning, make certain they are sharp and that
they are held firmly in the chuck.

11. ALWAYS PLACE A BOARD OR PIECE OF PLYWOOD
ACROSS THE BEDWAY when removing or installing
chucks to avoid the possibility of a finger pinch occurring bet-
ween a loose chuck and the edges of the bedway.

CAUTION No list of safety guidelines can be complete.
Every shop environment is different. Always consider safety
first, as it applies to your individual working conditions. Use
this and other machinery with caution and respect. Failure to
do so could result in serious personal injury, damage to equip-
ment or poor work results.

WARNING Like all power tools, there is danger associated
with the Machine. Accidents are frequently caused by lack of
familiarity or failure to pay attention. Use this tool with respect
and caution to lessen the pos-sibilityof operator injury. If nor-
mal safety precautions are overlooked or ignored, serious per-
sonal injury may occur.

GROUNDING In the event of an electrical short, grounding
reduces the risk of electric shock by providing a path of least
resistance to disperse electric current. The outlet must be pro-
perly installed and grounded in accordance with all local codes
and ordinances.




. Mill Depth Stop

. Mill / Drill Eyeshield

. Drill Chuck

. Mill / Drill Elevation Lock

. Mill / Drill Coarse Downfeed Handle

. Mill / Drill Head Fine Downfeed Knob

. Mill / Drill Hig / Low Speed Selection Lever

. Mill / Drill Variable Speed Adjustment

. Mill / Drill Power Indicator Light

. Mill / Drill ON / OFF, Emergency Stop Switch

S O oo —

—_

INSTALL SUPPORT LEG

To install the support leg:

1. Get the help of an assistant.

2. Tip the lathe forward and haver your assistant thread the leg
w/attached foot into the lathe stand as shown in Figure below.

Leg Support

Installing support leg.

3. Adjust the support leg until it just makes contact with the surfa-
ce of your workbench or stand.
4. Tighten the jam nut so the leg will not move.

ATTACH MILL / DRILL TO LATHE

To attach the mill / drill head to the lathe body:

1. Get the help of an assistant.

2. Locate the included nut that fits on the large bolt in the moun-
ting bracketet, so you have it ready for the next step.
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3. Place the bottom end of the mill / drill head over the mounting
bolt and up against the mounting bracket, then have your
assistant thread the nut onto the bolt as shown in Figure below.
But DO NOT tighten the nut yet.

Threading nut onto bolt with mill / drill head in place against
mounting.

4. Align the indicator on the mounting bracket with the “0” line on
the mill / drill swivel scale, as shown in Figure below.

Mill / drill swivel scale aligned with hub indicator line in the
“0” position.

5. Now, tighten the large nut that attaches the mill / drill head to
the lathe hub bracket.

INSTALL BACKSPLASH

To install the backsplash:

1. Get the help of an assistant.

2. Hold the backsplash against the back of the lathe so all of the
mounting holes are aligned, and instruct your assistant to secu-
re the back splash with the (2) M6-1x10 cap screws as shown in
Figure 1 and (2) M8-1.25x15 hex bolts and washers as shown
in Figure 2.




Figure 1. Two cap screws secure the left-hand side of the back
splash to the lathe.

Figure 2. Two hex bolts / washers secure the right-hand side
of the backsplash to the lathe.

MOUNT MILL / DRILL EYESHIELD

To mount the mill / drill eyeshield:

1. Attach the eyeshield to the mill / drill with the knurled knob as
shown in Figure 3. Note the eyeshield provides the best cove-
rage when it is positioned down as it can go.

Figure 3. Attaching eyeshield to the mill / drill head.

TEST RUN MILL / DRILL

Before continuing to the Operations section, test run the mill / drill
to verify that it runs properly.

To test run the mill / drill:

1. Make sure that the factory installed drill chuck is tight, that
there is not a chuck key in the chuck, and that the eyeshield is
firmly mounted between you and the drill chuck. Make this
stepa habit that you perform every time you start the lathe.

2. Plug the machine into the power out - let.

3. Familiarize yourself with the mill / drill controls shown in
Figure 4 and 5.

High/Low
Speed Lever|

3

Emergency
Stop Switch
/7

Figure 5. Mill / drill controls.

4. Rotate the Lathe / Mill selector switch to the “MILLING”
position.

5. Move the high / low speed lever to the “L” position for low
speed.

6. Unlatch mill / drill emergency stop switch cover - this should
make the mill / drill power indicator light up.

7. Rotate the variable speed knob clockwise to turn the mill / drill
spindle ON. The farther you rotate the variable speed knob, the
faster the mill / drill spindle will rotate.

8. Rotate the variable speed dial clockwise as far as it will go, so
the drillchuck is spinning at top speed.

9. Rotate the variable speed dial counter clockwise as far as it
will go. This should stop the drill chuck.

10. Press the mill / drill emergency stop button to turn the mill /
drill OFF.
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11. Move the high / low speed lever to the “H” position for high
speed.

MILL / DRILL

To get the most out of your machine, please take the time to fami-
liarize yourself with the various controls and components of the
mill / drill, as shown in Figures 6 and 7.

High/Low
Speed Lever

Emergency
Stop Switch |

7 VariIe :
Speed Knob
|

Figure 7. Mill / drill controls.

NOTICE
The hub on the coarse downfeed handwheel must be
engaged to use the micro downfeed knob.

Changing chucks
The drill chuck can be removed and replace with an optional coll-
let chuck when swit ching to milling operations.

To change chucks in the mill / drill:

1. Disconnect the lathe/mill from the power source!

2. Remove the mill / drill spindle cap as shown in Figure 8. Note
- if you cannot remove the cap off by pulling on it, give it a
sideways bump with your hand.
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Figure 8. Removing mill / drill spindle cap.

Use a 19 mm wrench, as shown in Figure 9 to remove the
spindle draw nut.

Figure 9. Removing mill / drill spindle lock nut.

Thread the draw nut up so it is flush with the top of the draw
bolt.

Using a brass or wood hammer, tap the end of the draw nut as
shown in Figure 10. The drill chuck should now become loose
in the spindle.

Figure 10. Tapping draw bolt loose with hammer.




6. Hold the drill chuck with one hand and remove the draw nut
and washer with the other hand. The drill chuck should now be
easily removed from the bottom as shown in Figure 11.

Figure 11. Removing drill chuck from spindle.

7. Remove the draw bolt from the drill chuck arbor and thread it
into the mill arbor. Note - use the flats on the draw bolt to loo-
sen or tighten it in the arbors.

8. Firmly insert your collet chuck into the spindle taper.
9. Insert the flat washer and thread the hex nut onto the end of the
draw bolt.

10. Hold the collet chuck in place with the spanner wrench and
tighten the hex nut on the draw bolt just enough to snug in
place. See Figure 12. DO NOT tighten the hex nt too tight or
the collet chuck will be hard to remove from the spindle taper.

Figure 12. Installing optional collet chuck.

INSTALLING MILL TABLE

The Mill / Drill head includes a milling tables as an accessory.
When the Mill / Drill head is shipped from the factory, the com-
pound slide is mounted on the cross slide and must be removed
before the milling table can be installed. Once installed, the mill-
ling table moves back and forth with the cross slide.

To install the mill table:
1. Use a 12 mm wrench to remove the two bolts that secure the
compound side to the cross side. See Figure 13.

Figure 13. Removing compound slide bolts.

2. Remove the compound slide from the cross slide.
3. Place the milling table on the cross slide so the mounting bolts
line up with the threaded holes.

4. Secure the milling table to the cross slide, using a 6 mm allen

wrench with the table mounting cap screws. Figure 14. shows
the milling table instal-led on the cross slide.

Figure 14. Mill table installed on cross slide.
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Pries naudojant Sj darbo jtaisa, perskaitykite visas
instrukcijas ir perspéjimus!

Pries naudojima atidziai perskaitykite Sia naudojimo
instrukcija

SVARBUS SAUGUMO NURODYMAI
Operatoriui
PRASAU, [SIDEMEKITE:

1. Naudojant elektrinius darbo jrankius, darbo maSinas arba
jrenginius, visuomet laikykités pagrindiniy saugumo priemo-
niy, siekiant i§vengti gaisro, elektros Soko ir asmeninio suzei-
dimo pavojaus.

2. Darbo zona turi buti sutvarkyta. Betvarké provokuoja suZei-
dimus.

3. Darbo vietos aplinka turi bati apgalvota. Nedirbkite su darbo
masinomis arba elektriniais darbo jrankiais drégnose, Slapio-
se arba blogai apSviestose vietose. Neleiskite jrenginiui sto-
véti lietuje; darbo zona visuomet turi buti gerai apSviesta.
Nenaudokite Siy darbo jrankiy prie uZsiliepsnojanciy dujy
arba skyscio.

4. Neleiskite $alia bati vaikams, nei vienas vaikas negali buti
jrenginio veikimo zonoje.

5. Saugokités elektros Soko. Nesilieskite su jZemintais pavirs-
iais, tokiais, kaip vamzdziai, radiatoriai, viryklés ir Saldymo
jrengimy korpusai.

6. Bukite budrais. Niekuomet nedirbkite, jeigu esate pavarges.

7. Nedirbkite su maSina, jeigu esate alkoholio arba vaisty povei-
kyje. Perskaitykite nurodymuose perspéjancius uzrasus, kad
galétuméte nustatyti, ar Jasy sprendimai arba refleksai galéty
pablogéti.

8. Nevilkekite laisvos aprangos arba papuoSaly, nes juos gali
jtraukti darbo maSinos judancios dalys.
9. Nesiokite apribojantj plauky apdangalg, kad paslépti ilgus
plaukus.
10. Naudokite akiy ir ausy apsaugines priemones. Naudokite juos
visuomet.
11. Visuomet iSlaikykite stabilumg ir pusiausvyra.
12. Nesilenkite vir§ jrenginio jo veikimo metu.

Pries pradedant darba

1. Kai darbo maSina nenaudojama, o taip pat pries jos pajungima
prie kontakto, jsitikinkite, ar jungiklis yra iSjungtas /OFF/.

2. Nebandykite naudoti netinkamy pagalbiniy jtaisy, tokiu badu
tikintis padidinti darbo jrankio galinguma. Pas dilerj arba darbo
masinos gamintojg jmanoma jsigyti patvirtintus reikmenis.

3. Prie$ naudojant bet kurj darbo jrankj jsitikinkite, ar jo dalys
nesugadintos; bet kurig detale, kuri atrodo sugadinta, biitina
kruopsc¢iai patikrinti, nustatant, ar ji deramai veiks ir vykdys jai
skirta funkcija.

4. Patikrinkite visy judanciy daliy nustatyma ir susiejima, pati-
krinkite, ar jrenginyje néra sultZusiy detaliy, patikrinkite mon-
tazinius tvirtinimus ir bet kurias kitas aplinkybes, kurios galéty
jtakoti teisingg veikimga. Bet kurig dalj turi laiku suremontuoti
arba pakeisti turi kvalifikuotas technikas.

5. Nenaudokite darbo jrankio, jeigu kuris jungiklis neiSsijungia
arba neteisingai veikia.

Veikimas

1. Niekuomet nebandykite darbo jrankiu arba pagalbiniu prietaisu
atlikti galingesnio gamybinio darbo jrankio uZduotj. Jis sukon-
struotas geresnio ir saugesnio darbo atlikimui jam skirto panau-
dojimo ribose.

2. Neperstatykite darbo jrankio, tempdami uz kabelio.

3. Visuomet atjunkite kabelj i§ kontakto, laikydami ji uz kontakti-
nés Sakutés. Niekuomet netraukite uZ kabelio, atjungdami
kabelj i§ sieninio kontakto.

4. Visuomet i§junkite darbo masing, prieS atjungdami i§ sieninio
kontakto.

Jeigu tiktai kyla kokiy abejoniy dél aplinkos saugumo, nedirb-
kite darbo masina!

IZeminimo instrukcijos

Si darbo magina turi trijy $aky kontakting 3akute, tre¢ia 3aka yra
jzeminimas. [sprauskite §j kabelj tiktai j tokj kontaktinj lizda, kuris
skirtas trijy Saky kontaktinei Sakutei. Nebandykite likviduoti tos
apsaugos, kurig uZztikrina jZeminimas, atjungiant apvalig Saka.
IZeminimo atjungimas sukels pavojy ir anuliuos garantijg.

Jokiu budu nemodifikuokite kontaktinés Sakutés. Jeigu kyla kokiy
abejoniy, iSkvieskite /susisiekite su kvalifikuotu elektriku.

DEMESIO. Nei vienas saugumo priemoniy sgrasas negali
bati pilnas. Ivairiy dirbtuviy aplinka yra skirtinga. Visada
pirmiausia atsizZvelkite j sauguma, kuris gali buti taikomas
jusy individualiomis darbinémis sgalygomis. gia ir kita jranga
naudokite atsargiai ir démesingai. Nesilaikant Siy nurodymy
gali jvykti rimta asmeniné trauma, gali biti sugadinta jranga
arba gauti prasti darbo rezultatai.

ISPEJIMAS. Kaip ir su visais galios jrankiais, su tekinimo
staklémis susijes pavojus. Nelaimingi atsitikimai daZniausiai
atsitinka, dél mazos darbo patirties arba atidumo triikumo.
Sia jranga naudokite atsargiai ir atidZiai, kad sumazinti dar-
binés traumos tikimybe. Jeigu nesilaikomos arba ignoruoja-
mos jprastos saugumo priemones gali jvykti sunki fiziné trau-
ma.
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IZEMINIMAS. Trumpo jungimo atveju jZeminimas sumazi-
na elektros Soko rizika. IZeminimas sudaro maziausio pasipri-
eSinimo grandine, skirta nuvesti elektros srove. Maitinimo
jtampos lizdas turi biiti gerai sumontuotas ir jZemintas pagal

vietines taisykles ir reglamentus.

TECHNINIAI PARAMETRAI

Artnr.........cooooovvvevvveeiee 20650

Konstrukcija...
Atstumas tarp Centry .......c.oeeeeveeens
Centry aukSts «....c.eveeervicircceenns
RuoSinio skersmuo ...........ccccccoeee.
Spindelio Kiauryme.............ccccoo.....
Spindelio KONUSAS...............evveeeeeeees
Centrinés galvutés konusas ............
Spindelio apsisukimy greitis.
Spindelio apsisukimy greitis
[Silginis padavimas ..........ccocevnucnn
[Silginis padavimas............cccceuuee.

-0316
LLF 1022
Stakles
550
125
250
20
3
2
6
125-210-420-620-1000-2000
2
0.10-0.20

Skersing pastiima ..........oceeererreens mm
[Silginé pastama.
Sriegiy ZINGSNIS ...vuvvevnveevrereerereieenenes

Sriegiy ZINGSNIS......cvvevvvcrerrereerenens mm
Sriegiy ZINGSNIS ....vuvvevveerreeiereiiennaes

Sriegiy Zingsnis . .
TriukSmo Lygis ...c.cevmevevvreerecnncd

Variklio maitinimo jtampa ................. \%
Variklio galingumas .............cceeeued kW
MaSE ...cveiieiciicrececeneeeeeieae kg
Freza

GreZimo galia .......cooveuvvceviniicnnennns
Galings frezos galia .....
Priekinés frezos galia
Spindelio KONUSAS...............ovveeeeeeees

Spindelio greitis Zemas ................ r/min
Spindelio greitis didelis............... r/min
T-formos idroza..........
Spindelio pasisukimo kampas...............

IDENTIFIKACIJA

.
i

100

12
0.4-0.5-0.6-0.7-0.8-1.0
1.25-1.5-1.75-2-2.5-3
8
10-11-14-19-20-22-40-44
723
230 1-fas SOHz
0.55
145

13

16

30

3
0-1100
0-2500

12

-25 - +45

Zemiau pateiktas tekinimo stakliy daliy ir valdymo prietaisy sgrasas. PraSome gerai susipaZinti su kiekvienu elemento terminu ir elemento
vieta. Sie terminai bus naudojami visoje instrukcijoje, todél bitina juos Zinoti, kad gerai suprasti nuorodas ir terminologija, naudojamg Sioje

instrukcijoje

1. Sraigtinés pavaros ir grei¢iy lentelés.

2. Tekinimo stakliy jungiklis pirmyn/atgal.

3. Masinos ID (identifikacinis numeris)/
saugumo etiketé.
4. Tekinimo stakliy ON/OFF (jjungimo/

i§jungimo), avarinio stabdymo jungiklis.

5. Tekinimo stakliy jjungimo indikacine
lemputeé.

6. Jungiklis su pasirenkamomis padétimis. 14. Irankiy atramos uzfiksavimo pasukama
7. Griebtuvy dalies akiy apsauga. rankenéle.
8. Tekinimo stakliy griebtuvai. 15. Sudétinés eigos pasukama rankenéle.
9. Suporto padavimo pasukama rankenélé. 16. Arkliuko centravimo asis

10. Skersinés eigos pasukama rankenéle. 17. Arkliuko pritvirtinimo varztas.

11. Automatinio suporto padavimo svirtis. 18. Arkliuko aSies lygiavimo indikatorius.

12. Sudétiné eiga.

13. Irankiy atrama.

19. Arkliuko veleno pasukama rankenélé.
20. Arkliuko centravimo asies fiksatorius.




PASTATYMAS

ISpakavimas

Sios tekinimo staklés i§ gamyklos tiekiamos gerai supakuotoje
dézéje. Jeigu priéme siuntinj pastebésite, kad maSina paZeista, o
vairuotojo ir sunkveZimio jau nebebus, jus turésite uzpildyti gabe-
nimo pretenzijy raStg vezejui. ISsaugokite konteinerius ir visas
pakavimo medZiagas, nes jas apzitréti galbtt norés vezeéjas arba jo
agentas. Be pakuotés pretenzijas gabenimui gali buti sunku pateik-
ti. Jeigu jums reikia pagalbos, kad nustatyti ar jus turite pildyti
gabenimo pretenzijy rasta ar ne, praSome susisiekti su savo platin-
toju. Jeigu jus visiSkai patenkinti pristatytos jrangos stoviu, jus
turétuméte inventorizuoti (surasyti) dalis.

ISvalymas

Nedazyti pavirSiai yra padengti vaskiniu tepalu, kad apsaugoti juos
nuo korozijos transportavimo metu. Sig apsaugine danga nuimkite
su valikliu arba nuriebalintoju citrusinés ragsties pagrindu. Kad
viska gerai iSvalyti kai kurias dalis gali tekti nuimti. Kad pasiekti
geriausig masinos darba, uztikrinkite, kad visos padengtos judanc-
ios dalys arba slydimo kontakto pavir$iai buty gerai nuvalyti. Ven-
kite tirpikliy chloro pagrindu, nes jie gali paZeisti nudazytus pavi-
rSius. Valymo produkto tipo parinkimui visada laikykités gamin-
tojo instrukcijy.

Daliy inventorizacija
Dézés viduje jus rasite:

* Tekinimo staklés.

* 3 iSoriniai spaustuvai.

» Tekinimo stakliy griebtuvy raktas.
* 30T krumpliaratis.

¢ 40T krumpliaratis.

* 42T krumpliaratis.

* 50T krumpliaratis.

¢ 52T krumpliaratis.

¢ 60T krumpliaratis.

¢ 66T krumpliaratis.

¢ 70T krumpliaratis.

¢ 75T krumpliaratis.

* 80T krumpliaratis.
 Verzliaraktis su galvute

* 3 mm Allen raktas.

¢ 4 mm Allen raktas.

¢ 5 mm Allen raktas.

* 6 mm Allen raktas.

* 5.5/7 mm Combo verzliaraktis.
* 8/10 mm Combo verZliaraktis.
* 12/14 mm Combo verZliaraktis.
¢ 17/19 mm Combo verZliaraktis.
* Centravimo asis MT#2

* Centravimo MT#3

* 40T krumpliaratis su pritvirtintu velenu.
* 45-52 apvaliy verZliy raktas.

e Saugiklis.

Tekinimo stakliy patikrinimas
Prie$ naudodamiesi tekinimo staklémis, jas patikrinkite ir jsitikin-
kite ar jos gerai veikia.

Tekinimo stakliy patikrinimas:

1. Isitikinkite, kad griebtuvuose néra griebtuvy rakto ir kad tekin-
imo stakliy akiy apsauga yra apatinéje padétyje vir§ tekinimo
stakliy griebtuvy. Jpraskite atlikti §j veiksma kiekvieng kartg
pries paleidziant stakles.

2. Susipazinkite su tekinimo stakliy valdymo prietaisais, parody-
tais paveikslélyje Zemiau. PrieS tesiant toliau, jsitikinkite, kad
STOP mygtukas yra nuspaustoje padetyje.

Jungiklis
pirmyn/atgal.

> i Suporto
- padavimo
o Svirtis.

Tekinimo stakliy valdymo prietaisai.

Jungiklis su pasiren-

kamomis padétimis.

3.Tekinimo stakles prijunkite prie maitinimo jtampos lizdo!
4.Suporto padavimo svirtj nustatykite j atjungta padetj. Yra labai
svarbu, kad suportas nejudéty ir biity neutralioje padétyje.
5.Kairj pasirinkimo jungiklj nustatykite j “Cutting” (pjovimas)
padétj. Turéty uzsidegti tekinimo stakliy jjungimo indikatorius.
Pastaba — jeigu indikatorius neuZzsidega, prie§ mégindami
paleisti tekinimo stakles, atjunkite jas nuo maitinimo jtampos
lizdo ir patikrinkite saugiklj, maitinimo jtampg ir maSinos suj-
ungimus.
6.Jungikl] FWD/REV (pirmyn/atgal) pasukite pagal laikrodZio
rodykle. Paleidus tekinimo stakles griebtuvai turéty suktis
pagal laikrodZio rodykle.
7.Atidenkite avarinio stabdymo mygtuka. Taip galésite prieiti
prie raudono ir Zalio ON/OFF (jjungta/iSjungta) mygtuky.
8.Stovekite tekinimo stakliy griebtuvy sukimosi linijos Sone ir
paspauskite zalig mygtuka, kad jjungti tekinimo stakles. Jeigu
pradeda judéti suportas, nedelsdami paspauskite STOP mygtu-
ka ir atjunkite suporto padavimo svirtj. Tuomet i§ naujo
paleiskite tekinimo stakles.
9.Tekinimo stakléms leiskite padirbti maZiausia dvi pilnas minu-
tes, kad jsitikintumeéte ar staklés gerai veikia.
10.Paspauskite tekinimo stakliy avarinio stabdymo mygtuka, kad
masing iSjungti.
11.Tekinimo stakliy griebtuvams pilnai sustojus, jungiklj
FWD/REV (pirmyn/atgal) pasukite prie§ laikrodZio rodykle.
12.Stovekite tekinimo stakliy griebtuvy sukimosi linijos Sone ir
paspauskite zaliag mygtuka, kad jjungti tekinimo stakles.
13. Tekinimo stakléms leiskite padirbti maZiausia dvi pilnas minu-
tes, kad jsitikintuméte ar staklés gerai veikia.
14.Paspauskite tekinimo stakliy avarinio stabdymo mygtuka, kad
masing i§jungti.
15.Tekinimo stakléms pilnai sustojus, jjunkite suporto pasukama
rankenéle. Rankenéle sukite, kad iScentruoti suporta ant bégiy,
tuomet atjunkite pasukamg rankenéle.
16.]junkite suporto automatinio padavimo svirtj.
17.Stovekite tekinimo stakliy griebtuvy sukimosi linijos Sone ir
paspauskite Zalig mygtuka, kad jjungti tekinimo stakles.
18.Patikrinkite ar suportas juda savo bégiuose ir paspauskite
avarinio stabdymo mygtuka, kad masing i§jungti.
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VEIKSMAI

Kad uZtikrinti optimaly masinos veikima, susipaZinkite su jvairiais
valdymo prietaisais, parodytais paveiksléliuose Zemiau.

padavimo
i > svirtis.
Jungiklis su pasiren-
kamomis padétimis.

Skersiné eiga &S

4 —_—

Atrama
Suporto skydas
Tekinimo stakliy komponentai.
Arkliuko centravimo aSies montavimas

Tekinimo staklése yra dvi centravimo aSys. MaZesné centravimo
aSis yra MT#2 (Morse Taper) ir telpa arkliuko velene.

Arkliuko centravimo aSies sumontavimas:
1. Susipazinkite su arkliuko komponentais, parodytais Zemiau.

Veleno fiksatorius

Veleno pasukama
rankenélé

Centravimo asis

Veleno pasukamos
rankenélés skalé

Arkliuko komponentai.

2. Uztikrinkite, kad MT#2 centravimo asSis ir arkliuko velenas
buty $varts, be jokio purvo, dulkiy, tepalo ar riebaly. Sios dalys
tarnaus ilgiau ir bus tikslesnés jeigu prie§ kiekvieng surinkima

jas gerai iSvalysite. Daugelis centravimo asiy neuZzsifiksuos,
jeigu purvvas arba tepalas bus ant tvirtinimo pavirsiy.

3. Centravimo asSies galg jstatykite j arkliuko velena, kaip parody-
ta paveikslélyje Zemiau. Centravimo a$j jstatykite taip, kad ji
laikytysi pakankamai tvirtai ir pasukus ranka nesisukty. Pasta-
ba — nesijaudinkite, jeigu centravimo asj | velenq jstumsite ne
reikiamu atstumu. Kontakto su dirbiniu jéga, pilnai jstatys cen-
travimo asj uzverZus pasukamq rankenéle.

4. Uzverzkite veleno fiksatoriy, kad darbo metu arkliuko velenas
nejudéty.

Centravimo aSies jstatymas j arkliuko veleng.

Arkliuko centravimo aSies iSémimas

Norédami i$imti arkliuko centravimo asj, elkités taip:

1.Sukdami arkliuko veleno rankenéle jtraukite arkliuko velena
visa eiga atgal j arkliuka tol, kol pasukamos rankenélés daugiau
nebus galima pasukti.

2.Centravimo as§j iStraukite i§ arkliuko veleno.

Arkliuko iSilginés padéties reguliavimas

Arkliukas prie tekinimo stakliy bégiy tvirtinimas Zemiau parodytu
varztu. Sis varztas leidzia arkliukg pastatyti | norima padétj igilgai
bégiy ir tuomet arkliuka uzfiksuoti toje padétyje.

Arkliuko tvirtinimo varztas.

Arkliuko iSilginés padéties reguliavimas:

1. 17 mm verzliarak¢iu atlaisvinkite arkliuko tvirtinimo varzt.

2. Savo rankomis arkliukg paslinkite iSilgai bégiy j reikiamg pade-
tj.

3. Uzverzkite arkliuko tvirtinimo varztg, kad uZzfiksuoti jj reikia-
moje padétyje.
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Skersinés eigos reguliavimas

Skersiné eiga yra skirta tiktai statmenam judéjimui iSilginei tekin-
imo stakliy aSiai. Ant skersinés eigos pasukamos rankenélés yra
skaleé, rodanti tokstanting 25 mm dalj (0.025 mm).

Skersinés eigos reguliavimas:

1. Pasukama rankenéle skersinés eigos bloka atitraukite maZiausi-
ai 04 mm nuo jusy pradinio tasko. Tuomet skersinés eigos
bloka nuslinkite iki pradinio tasko. Pastaba — Sios procediiros
pagalba panaikinsite bet kokj laisvq judéjimq (arba tarpelj)
sraigte, todél jiisy pasukamos rankenélés skalés parodymai bus
tikslis.

2. Rankenele laikykite toje pacCioje padétyje ir skale nusukite iki
“0” zymes ir iki “.000” Zymes ant skersines eigos bloko, kaip
parodyta paveikslélyje Zemiau. Kol skersiné eiga bus vienos
krypties, iSvengsite laisvumo ir skalé ant pasukamos rankenélés
bus tiksli.

Pasukamos rankenélés skalés reguliavimas.

3. Atlike darbing operacijg prisiminkite panaikinti laisvuma (tar-
peli) prie§ perslenkant skersinés eigos bloka atgal prie “0”
Zymeés kitam pjovimui.

Sudetinés eigos reguliavimas

PanaSiai kaip ir skersiné eiga, sudétiné eiga turi skale, rodancia
vieng tikstantgja 25 mm dalj (0.025mm). Kitaip nei skersinés
eigos bloka, sudétinés eigos bloka galima pasukti j nustatytg
kampa ir tuomet slinkti pirmyn arba atgal to kampo asies kryptimi.

Sudétinés eigos reguliavimas:
1. Atlaisvinkite sudétinés eigos varZtus, kaip parodyta paveiksle-
lyje Zemiau. Dabar sudétinés eigos bloka galima sukti.

N
X\ =

Sudétineés eigos bloko varztai.

2. Sudétinés eigos bloka pasukite reikiamu kampu pagal jisy ope-
racijg.

3. UZverZzkite sudétinés eigos bloko varZtus ir dar kartg patikrinki-
te kampa, kad jsitikintuméte ar uzZverzZimo metu kampas nepasi-
keite.

4. Naudokite sudétinés eigos bloko pasukamg rankenéle, kad jran-
kj slinkti pirmyn ir atgal Sio naujo kampo aSies kryptimi. Pana-
Siai kaip ir skersinés eigos bloko reguliavimo pasukamos ran-
kenelés atveju, uztikrinkite, kad sriegiai buity sukibe ir nebiity
laisvumo prie§ pasukamos rankené¢lés skale nustatant j “0”
padetj. Kitu atveju skalé nebus tiksli.

Suporto reguliavimas

Kaip dauguma tekinimo stakliy, iSilginé suporto eiga (suporto
padavimas) Siose tekinimo staklése gali buti kontroliuojama rank-
iniu arba automatiniu badu. Prie§ pradédami dirbti atidZiai susipa-
zinkite su suporto valdymo prietaisais, parodytais Zemiau.

Suporto padavimo
atjungimo padetis

Suporto pasukama rankenélé

Suporto padavimo
Jjungimo padétis

Suporto valdymo prietaisai.

Rankinis suporto valdymas:

1. Suporto pasukamg rankeneéle paspauskite link suporto, kad
jjungti pavarg ant pagrindinio sraigto.

2. Pasukama rankenéle pasukite pagal laikrodZio rodykle, kad
suportas judeéty j deSine. Kad suportas judéty j kaire, rankenéle
pasukite prieS laikrodZio rodykle.

3. Pasukamos rankené¢lés skale nustatykite tokiu paciu budu kaip
apraSyta “Skersinés eigos reguliavimas” skyriuje ir uztikrinkite,
kad buty panaikintas galimas laisvumas.

Automatinio suporto padavimo naudojimas:

1. Pasirinkite norimg padavimo greitj pagal lenteles ant tekinimo
stakliy pavaros dangcio. Naujos tekinimo staklés yra nustatytos
0.1 mm vienam apsisukimui padavimo greiciui.

Suporta nustatykite j reikiamg pradinj taska rankinio padavimo
pasukama rankenéle. Skale ant pasukamos rankenélés nustaty-
kite  “0” padétj.

2. Suporto padavimo svirtj nulenkite Zemyn, kad sujungti mova.
Tai jjungia automatinj suporto padavima.

3. Patraukite atgal rankinio suporto padavimo pasukama rankené-
le, kad ja atblokuoti. Tokiu atveju rankenélé nesisuks, kai veiks
automatinis suporto padavimas.

Dabar suportas judés pirmyn arba atgal, priklausomai nuo to
kokiq pasirinkote tekinimo stakliy sukimosi kryptj.
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Pavaros lenteliy paaiskinimas

Tekinimo staklés turi pavaras jvairiems skirtingiems padavimo
grei¢iams. Lentelés yra pateiktos ant tekinimo stakliy pavary dézés
dangcio. Lentelése paaiSkinama kaip parinkti krumpliaraciy
kombinacijas visiems suporto padavimo tipams. Lenteléje Sie
suporto padavimo tipai yra suskirstyti j du — sukimasis ir sriegi-
mas.

Sukimosi lentelé — sukimosi lenteléje pateikti greiciai parodo
standartinius daugelio sukimosi darby tipo grei¢ius. Zitrékite
Zemiau.
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Sukimosi lentelé.

Sriegimo lentelé — krumpliaracius nustacius kaip parodyta lente-
lése Zemiau, maSinos suporto greitj jus galite nustatyti visy paro-
dyty sriegiy pjovimui. Zitrekite Zemiau.
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Sriegimo lentelé

Padavimo greicio lenteliy Sifravimas

1. Visy lenteliy virSutinis laukelis kairiame kampe nusako ar len-
telé apibrézia suporto padavimo judesj standartiniams ar imper-
iniams (pagal D.Britanijos maty sistemg) sriegiams. Sie lauke-
liai Zemiau yra pazyméti pilkame fone.
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Pilkas laukelis parodo ar lentelé yra skirta standartiniams ar
imperiniams sriegiams.

2. Kiekvienos lentelés virSutingje eilutéje (iSskyrus laukelj kairia-
me kampe) rodomas sriegio zingsnis. Sie laukeliai Zemiau yra
pazymeéti pilkame fone.
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Pilki laukeliai rodo sriegiy Zingsnius.

3. Laukeliai kairiame stulpelyje (iSskyrus virSutinj kairj laukelj)
parodo krumpliaracio padétj ant kiekvieno veleno. Sie laukeliai
Zemiau yra pazymeti pilkame fone, o velenai yra paZymeéti
rodyklémis ir aprasSyti.

T
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Pilki laukeliai rodo sriegiy Zingsnius.

4. Kiekvienas velenas turi dvi padétis ant kuriy galima montuoti
krumpliaracius — priekiné padétis ir galiné padétis. Paveikslé-
lyje apacioje Sios dvi padétys atskirtos dviem skirtingais atspal-
viais, kad jus galétumeéte geriau suprasti.
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Pilki laukeliai rodo sriegiy Zingsnius.
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Abi priekiné ir galiné padétys ant veleno turi buti uzpildytos, kad
pavara gerai veikty. Geras pavyzdys yra tuscias taSkas “G”, kaip
parodyta lenteléje virSuje. Nors lenteléje tai pateikiama kaip
tuscias taskas, faktiskai Sioje padétyje masinoje turi biti sumontu-
ota poverzlé. Si poverzlé tiktai atspindi AKTY VIAS pavaros padé-
tis.

PASTABA Kai kuriuose nustatymuos ant regulinojamy vel-
eny reikia naudoti mazesnius krumpliaracius vietoj poverzliy.

5.Linijos tarp pavary “D” ir “E” ir pavary “F” ir “L” lentel¢je
parodo kur krumpliaraciai turéty buti sukabinti.

mim

5 1 0.4

05 | 0.6

G D|G 80| G 80|G 80
FE |30 80|30 6030 30
L=G |75 G |80 G |80 G

Pilki laukeliai parodo krumpliaraciy sukabinimo linijas.

6. Laukeliai pilkame fone Zemiau parodo faktines krumpliaraciy
kombinacijas, reikiamas i§pjauti norimus sriegiy Zingsnius.
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Pilki laukeliai parodo specifinius krumpliaraciy nustatymus.

Zemiau pateikiamas realus krumpliaraciy nustatymo pavyz-
dys pagal lentele:

Kai tekinimo stakleés pristatomos i§ gamyklos, jos yra nustatytos
suporto padavimo grei¢iui 0.1 mm vienam aSies apsisukimui arba
krumpliaraciy kombinacijai, parodytai pilkuose laukeliuose Zemi-
au.

B E—

AT
0.1 0.2

43 80|50 80

Ck%

|
90 25

M 4 <
o

g0 33

—1m

G 90| G 90

@

Lentelé parodanti pavaros nustatymg 0.1 mm greiciui.

Paveikslélyje apacioje pateikiamas 0.1 mm padavimo greicio fak-
tinis masinos pavaros nustatymas. Atkreipkite démesnj kaip krum-
pliaraciai yra sujungti vieni su kitu, vietose parodytose lenteléje.

Faktinis pavaros nustatymas (0.1 mm padavimo greiciui.

Atbulinis sriegimas

Tekinimo stakles galima nustatyti, kad jos pjauty kairinius sriegius
pridedant kitg krumpliaratj su pritvirtintu velenu ir perkeliant ori-
ginaly krumpliaratj su pritvirtintu velenu j kita vieta. Paveikslélyje
Zemiau pateikiamos trys krumpliaracio su velenu montavimo vie-
tos (tekinimo stakliy veleno varantysis skriemulys yra nuimtas,
kad buty aiSkesnis vaizdas). Vaizdiniu tikslu §ias montavimo vie-
tas mes pazymejome A, B ir C.

Krumpliaracio su fiksuotu velenu montavimo vietos.

Pavaros nustatymas atbuliniam sriegimui:

1. Tekinimo stakles atjunkite nuo maitinimo jtampos!

2. Savo laisvy daliy saraSe suraskite papildoma krumpliaratj su
fiksuotu velenu (parodyta paveikslélyje Zemiau).
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Papildomas krumpliaratis su fiksuotu velenu.

3. Papildoma krumpliaratj su fiksuotu velenu jsukite j vieta “A”
kaip parodyta paveikslélyje Zemiau.

Papildomas krumpliaratis su fiksuotu velenu sumontuotas
padétyje “A”.

4 Kai maSina yra pristatoma i§ gamyklos, krumpliaratis su fiksu-
otu velenu yra sumontuotas “C” padétyje. §1 krumpliaratj su
fiksuotu velenu iSimkite i§ montavimo padéties “C” ir jsukite |
montavimo padétj “B”, kaip parodyta paveikslélyje Zemiau.

# i
tEs
v Sy il

Krumpliaratis su fiksuotu velenu sumontuotas “B” padétyje.

5. Atlaisvinkite krumpliaracio kronsteino varZztg ir pasukite krons-
teing, kad virSutinis krumpliaratis sukibty su fiskuoto veleno
krumpliaraliu, esanéiu padétyje “B”. Ziurékite paveikslélj

Zemiau.

Visi krumpliaraciai sujungti atbuliniam sriegimui.

6. Uzverzkite krumpliaracio kronSteino varzta, kad kronSteinas

nepasisukty.

7.Ranka pasukite tekinimo stakliy griebtuvus ir jsitikinkite ar

krumpliaraciai nestringa.

8. Uzdekite dangtj ir prie§ dirbdami atlikite maSinos patikrinamajj

paleidimg.

Greiciy keitimas

Tekinimo staklés turi 6 greicius — 125,210, 420, 620, 1000 ir 2000
apsisukimy per minute (gali buti mazi nuokrypiai dél jtampos daz-
niy). Siuos greiius galima pakeisti V-dirza jstatant j skirtingus
pavaros skriemulius, kaip parodyta grei¢iy pakeitimo lenteléje ant

masinos arba Zemiau.
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Greicio pakeitimo lentelé.

DirZzo padéties pakeitimas ant skriemuliy:

1. Tekinimo stakles atjunkite nuo maitinimo jtampos.

2. Atidarykite pavaros dirzy dangtj.

3.19 mm verzliarakCiu atlaisvinkite jtempimo kronSteino varZta

(parodyta paveikslélyje Zemiau).
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Itempimo reguliavimo varztas.

4. Skriemulio kronsSteing pastumkite toliau nuo dirzo.

5. Dirzg jstatykite j skriemulio griovelius, pagal jlsy operacijos
reikiamg greitj.

6. Skriemulio kron$teing pastumkite link dirZo ir jtempkite kol
dirZo Sone bus apytiksliai 12 mm tarpas iki dirZo jtempimo kon-
takto vietos. Paveikslélyje Zemiau parodyta kaip patikrinti tei-
singg jtempima naudojantis liniuote ir nyksciu. Pastaba — dirZo
itempimui patikrinti reikalingas tiktai vidutinis spaudimas!

Teisingo V — dirZo jtempimo patikrinimas.

7. Uzdekite pavaros dirzy dangtj.

DEMESIO. Kai kurios sriegimo operacijos gali sugadinti
pagrindinj sraigta jeigu jos vykdomos prie dideliy greiciy.
Visoms savo operacijoms visada naudokite maziausia jman-
oma greitj!

TECHNINE PRIEZIURA

Tepimas

Masinos tepimui mes rekomenduojame naudoti ISO 68 arba SAE
20W tepalg be detergenty (tepalo skardiné) arba panasy tepala.
Rutuliniai nipeliai, parodyti paveikslélyje Zemiau, yra skirti didz-
iajai masinos tepimo daliai. Kad sutepti per rutulinj nipelj, pas-
pauskite rutuliukg tepalo skardinés antgalio galiuku ir jpilkite tru-
putj tepalo j vidy. Kiekvieng kartg prieS ir po naudojimo nuvalyki-
te rutulinio nipelio iSore, kad apsaugoti nuo terSaly.

.
Tepimas per rutulinius nipelius.

Tepimo taskai per rutulinius nipelius — Zemiau pateiktas vietas
sutepkite kas kiekvienas 8 faktines darbo valandas:

4. Arkliuko velenas.

5. Arkliuko pagrindinis sraigtas.

6. Desiné pagrindinio sraigto
atrama.

1. Kairé pagrindinio sraigto
atrama.

2. Sudétinés eigos blokas.

3. Sudétinés eigos pagrindinis
sraigtas.

Tepimo taskai per rutulinius nipelius

7.Fiksuoto veleno pavara.

8. Sinchronizuotas skriemulys.

9. VirSutinis reguliuojamas
velenas.

10. Apatinis reguliuojamas
velenas.
11. Centrinis velenas.
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Tepimo taskai per rutulinius nipelius.

12. Bégiy kreipianciosios.

13. Skersinés eigos pagrindinis
sraigtas.

14. Bégiy kreipianciosios.

15. Bégiy kreipianciosios.

16. Suporto skydas.

17.Skersinés eigos pagrindinio
sraigto atrama.

18.Suporto skydas.

19.Bégiy kreipianciosios.

20.Bégiy kreipianciosios.

21.Bégiy kreipianciosios.

==

Tepimo taskai per rutulinius nipelius.

Krumpliaraciai — galiniy krumpliaraciy krumplius sutepkite
minimaliu tepalo kiekiu po surinkimo ir po kiekvieny 8 valandy
darbo. Stenkités, kad tepalas nepatekty ant skriemuliy ir dirZo.
Taip pat reguliariai sutepkite visus pavary dézés rutuliniy nipeliy
taskus.

Ilgas pagrindinis sraigtas — Kas kiekvienas 8 darbo valandas
minimaliu tepalo kiekiu sutepkite krumpliastiebj.

Suporot krumpliastiebis - Kas kickvienas 8 darbo valandas mini-
maliu tepalo kiekiu sutepkite krumpliastiebj.

V-dirzo patikrinimas

Kad uztikrinti optimaly galios perdavima nuo variklio V-dirzai turi
bati geroje bukleje ir turi biti teisingai jtempti. Dirzus reikia pati-
krinti ar jie nejtruke, nesusidévéje, nenudile maZiausia vieng karta
kas 3 ménesius. Jeigu maSina naudojama kiekviena diena, dirZus
reikia patikrinti daZniau.

V-dirZo patikrinimas:

1. Tekinimo stakles atjunkite nuo maitinimo jtampos!

2. Atidarykite pavaros dangtj.

3. Patikrinkite V-dirZo bukle. Jeigu V-dirZas yra jtrikes, nudiles
arba blizga, dirZa reikia pakeisti.

DARBO REGULIAVIMAS

Laikytuvai

Tekinimo staklése reguliuojami trys laikytuvai— skersinés eigos
bloko laikytuvas, sudétinés eigos bloko laikytuvas ir suporto
skydo laikytuvas.

PASTABA Reguliuojant laikytuvus turékite omenyje, kad lai-
kytuvo reguliavimo tikslas yra pasalinti nereikalinga nuozul-
numa3 nejtakojant eigos (pavazos) laisvumo. Laisvi laikytuvai
gali jtakoti prasta dirbiniy uZbaigimg bei per didelj eigos
(pavazos) nusidévéjima. PerverZimas gali jtakoti iSankstinj
pavazos, pagrindinio sraigto ir verzlés nusidévejima.

Skersinés pavazos laikytuvas — skersinés pavazos laikytuvas yra
reguliuojamas uZverziant arba atlaisvinant 4 laikytuvo varZtus,
esanCius deSinéje pavaZos puséje. Zitrékite paveikslélj Zemiau.
Pries§ reguliuodami laikytuvo varZtus, atlaisvinkite jy konstravimo
verzles.

J A

Skersinés pavazos laikytuvo varztai.

Laikytuvas yra pritvirtintas nustatymo sraigtais. NEPERVERZKI-
TE. Laikytuvas yra teisingai sureguliuotas, kai jau¢iamas neZymus
pasiprieSinimas sukant rankinj sverta. Sis pasipriesinimas turéty
bati tolygiai paskirstytas tarp 4 nustatymo sraigty, todel reguliuo-
kite visus keturis sraigtus kol jausite neZymy pasiprieSinima
sukant rankinj sverta.

Sudétines pavazos laikytuvas — sudétinés pavazos laikytuvas turi
3 varztus, kurie nustato pavazos jtempima. Siuos varztus esamoje
ju padétyje iSlaiko fiksavimo verzlés. Norédami reguliuoti, atlais-
vinkite fiksavimo verZles ir varZtus uzverzkite pagal poreikj. Kai
pajusite reikiamg jtempima sukant rankinj sverta ant pavaZzos,
uzverzkite fiksavimo verzles. Tuo metu iSlaikykite varZto padetj
Allen raktu, kaip parodyta paveikslélyje Zemiau.
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Sudétinés eigos pavazos laikytuvo varztai.

Suporto laikytuvai — yra 4 jverZimo varZztai abiems priekiniam ir
galiniam suporoto laikytuvams. Prie§ reguliuodami suporto laiky-
tuva, uztikrinkite, kad priekiné fiksavimo svirtis yra laisva. Kad
svirtj atlaisvinti, pasukite ja prie§ laikrodZio rodykle. Zitrékite
paveikslélj Zemiau. Svarbu, kad visi varZtai buty tolygiai uzverzti.
Silpnas pasiprieSinimas turéty buti jau¢iamas sukant rankinj sver-
tg tekinimo stakliy gale.

Galinio suporto laikytuvo varztai.

Arkliuko islygiavimas

Tekinimo stakliy arkliukas su pagrindine aSimi (griebtuvai) iSlygi-
uojamas gamykloje. Taciau kartais jums gali tekti pakeisti arkliu-
ko lygiavima, kad atlikti tam tikras operacijas. Pabaige tokias ope-
racijas arkliukg turite i$ naujo islygiuoti.

Arkliuko lygiavimas:

1. Jgrezkite 150 mm ilgio apvalaus Saltai valcuoto cilindro abiejy
galy centruose. Cilindrg padekite j $alj, kad jj galétuméte nau-
doti zingsnyje nr.4.

2. ]dékite centravimo as$j. Tuomet apverskite centravimo asj grieb-
tuvuose ir pasukite iki 60 o tasko. Ziarékite paveikslélj Zemiau.
Pastaba — Tol kol centravimo asis bus griebtuvuose, jiasy centro
taskas bus tikslus pagal veleno asj. Turékite omenyje, kad cen-
tro taskq reikés atstatyti kiekvienq kartq kai asis isimama ir jde-
dama atgal j griebtuvus.

Uzbaigta centravimo asis.

3. I arkliukg jdékite centravimo agj.

4. Prie cilindro pritvirtinkite pavadélj ir sumontuokite jj tarp cen-
travimo asiy.

5. Pasukite apytiksliai 0.25 mm nuo diametro.

Cilindras sumontuotas tarp centry.

PASTABA Pries reguliuvodami arkliuka ant jo veleno sumon-
tuokite matuokle su apskrita skale. Matuoklés plunZerinis stii-
moklis turi biti ant arkliuko veleno. Ziurékite paveikslélj
Zemiau.
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7. Atlaisvinkite arkliuko spaustuvo verzle ir fiksavimo varzta,
parodyta paveikslélyje Zemiau.
Arkliukq pastumekite j vidy
atstumu, lygiu centravimo
asiai (kiiginis peréjimas

:|: (taper)).

Arkliuko spaustuvo verzlé =

Vaizdas is virSaus

Arkliuko fiksavimo
A varZtas
N ) )

Reguliavimas pagal galing griebtuvy centravimo asj. .Reg;iéimo varitas

(viena pusé)

6. Dirbinj iSmatuokite mikrometru. Jeigu cilindras arkliuko gale
yra platus, arkliukg reikia paslinkti j priekj atstumu lygiu, cen-
travimo aiai (kuginis peréjimas (taper)). Zitrékite paveikslélj
aukSciau. Jeigu cilindras arkliuko gale yra plonesnis, arkliuka
reikia patraukti atgal nuo operatoriaus, atstumu, lygiu maziausi-
ai vienai centravimo agiai (kuiginis peréjimas (taper)). Zitirékite
paveikslelj Zemiau.

¢

Arkliuko nuokrypio reguliavimas.

8. Arkliuko nuokrypio reguliavimui naudokite reguliavimo varz-
tus, esancius abiejose pusése. Arkliuko nuokrypj reguliuokite
atstumu pagal centravimo asj (taper).

9. Uzverzkite spaustuvo verZzle, fiksavimo varzta ir reguliavimo
varztus. Uzverzdami reguliavimo varZtus bukite atidus, kad
nepakeistuméte arkliuko padéties.

10. Cilindra pasukite dar 0.25 mm diametro ir patikrinkite centra-
vimo a§j (taper). Kartokite Zingsnius 7 — 9 tol, kol gausite nori-
ma tiksluma.

Arkliukq pastumkite j iSore
atstumu, lygiu centravimo
asiai (kiiginis peréjimas

:|: (taper).

Guoliy iSankstine apkrova

Sios tekinimo staklés i§ gamyklos pristatomos su jau nustatyta
guoliy iSankstine apkrova. Jeigu iSanksting apkrova reikia del
kokios nors priezasties atstatyti, praSome susisiekti su miisy aptar-
navimo centru dél tolimesniy instrukcijy.

Vaizdas is virSaus

Reguliavimas pagal galine arkliuko centravimo asj.
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FREZINIO GRAZTAS

FREZINIO GRAZTO SAUGUMO

INSTRUKCIJA.

1. ISITIKINKITE, KAD VISI saugikliai yra savo vietose ir
kad frezinis graztas yra teisingai sumontuotas.

2. PRIES JRENGINIO PALEIDIMA jsitikinkite, kad jrengi-
nys teisingai sumontuotas ant veleno, ir kad uZtikrinamas
besisukanciy judesiy atitinkamo dydZio plotas.

3. NUSTATYKITE SUKIMOSI GREIT], kuris atitinka vei-
kimo tipa, apdorojama medZiaga ir grazta. Prie§ mechaninj
apdirbimg leiskite jrenginiui visiskai jsibegeti.

4. NESTABDYKITE JRENGINIO, PRILAIKANT JI
RANKA, spaudZiant jspaudo patrong arba jstatytg réZziklj.

5. Jokiu atveju NEPALIKITE JRENGINIO VEIKIANCIO

BE PRIEZIUROS.
6. NIEKUOMET NEPALIKITE VELENO RAKTO
JRENGINYJE.

7. NIEKUOMET NENAUDOKITE JRENGINIO SU
SUGADINTOMIS ARBA NUDILUSIOMIS DETALE-
MIS. Laikykite savo darbo jrenginj paruosta darbui. Atlikite
eilinj patikrinimg ir prieZitira tiksliai, kaip reikalaujama. Po
naudojimo padékite montaZinius reikmenys.

8. ISITIKINKITE, KAD JTAISAS ISJUNGTAS, atjungtas
nuo sroves Saltinio ir visos judancios dalys visiskai sustojo,
prie§ pradedate bet kokius patikrinimo, montavimo arba pri-
eziaros darbus.

9. LAIKYKITE LAISVAS APRANGOS DALIS, tokias, kaip
rankoves, dirzai arba juvelyriniai gaminiai toliau nuo grazto
asies.

10. VISUOMET NAUDOKITE ATITINKAMUS PJOVIMO
INSTRUMENTUS apdorojamai medziagai, jsitikinkite, kad
jie yra uZzaStrinti ir, kad jie teisingai jtvirtinti jspaudo patro-
ne.

11. VISUOMET PADEKITE LENTA ARBA FANEROS
GABALA ANT STOVO PAVIRSIAUS, nuimant arba mon-
tuojant jspaudo patrona, siekiant iSvengti pirSty suspaudimo
tarp nukritusiy jspaudo patrono ir stovo briauny.

ATSARGUMAS Nei vienas saugumo nurodymy sgrasas
néra pilnas. Kiekvienos parduotuvés aplinka yra skirtinga.
Visuomet i§ pradziy pagalvokite apie sauguma, lieciantj Jisy
individualias darbo salygas. Naudokite §j ir kitus jtaisus jdé-
miai. Sio nurodymo nesilaikymo pasékoje gali bati rimty
suZeidimy, jtaiso gedimy arba blogi darbo rezultatai.

PERSPEJIMAS Taip pat kaip visi elektriniai jtaisai, $is yra
pavojingas. Neatidumas ir jtaiso nezinojimas daznai yra nelai-
mingo atsitikimo prieZastimi. Naudokite §j jtaisa jdémiai, kad
iSvengti operatoriaus suzeidimo galimybés. Normalaus saugu-
mo profilaktikos nesilaikymas gali sukelti rimtus suzZeidimus.

IZEMINIMAS Srovés trumpo sujungimo atveju, jZeminimas
sumazina elektros Soko gavimo galimybe, nuvedant elektros
itampg. Kontaktinis lizdas jrengiamas ir jZeminamas pagal
vietines taisykles ir potvarkius.

IDENTIFIKACIJA

1. Frezinio graZto grezZimo gylio ribotuvas
2. Apsauginis stiklas
3. Ispaudimo patronas
4. Lifto blokatorius
5. Lifto nuleidimo svertas
6. Tikslaus auk$¢io nustatymo mygtukas
7. Didesnio/ maZesnio grei¢io pasirinkimo
jungiklis

8. Reguliuojamo grei¢io nustatymo mygtukas
9. Itempimo indikacijos lemputé

10. Avarinis jungiklis iSjungimo jungiklis

ATRAMOS KOJOS MONTAVIMAS

Montuojant atramos koja:

1. Susiraskite padéjéja.

2. Palenkite tekinimo stakles j priekj, padedant kitam asmeniui
istatykite atramos koja | tekinimo stakliy stova, kaip parodyta
piesinyje Zemiau.

KontrverZlé

.

‘ Kojos atrama ‘

Sumontuoti atramos koja
3. Sumontuoti atramos koja, kol ji susilieCia su Jasy stalo pavirs-
fumi.
4. Prisukite kontrverzle, kad koja nejudéty.
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FREZINIO GRAZTO PRIJUNGIMAS
PRIE TEKINIMO STAKLIU

Prijungiant frezinj grazta prie tekinimo stakliy korpuso:

1. Susiraskite padéjéja.

2. Padékite pasiekiamoje vietoje j komplekta jtraukta didelj varz-
tg ir atsuktuva, kad bGtuméte pasiruoSe sekanciam Zingsniu.

3. Pritvirtinkite frezinio grazto apatinj kraSta iS apatinés pusés
montaziniais varZtais prie montazinio kronsteino, tuomet
pagalbiniu varZtu prisukite verZles, kaip tai parodyta apatinia-
me pieSinyje, bet nepritvirtinkite iki galo verZliy.

Freziniu graztu prieS montavimo vietg prisukite
verZlg ir varZtus.

4. Jcentruokite indikatoriy ant montazinés atramos su frezinio
grazto skalés ,,0” linija, kaip parodyta pieSinyje Zemiau.

Frezinio graito skalé nustatyta su indikatoriaus jdéklu
pozicijoje ,,0”

5. Dabar priverzkite didele verzle, kuria frezinis graZztas prijung-
tas prie tekinimo stakliy.

APSAUGINIU SKYDU MONTAVIMAS

Montuojant apsauginj skyda:

1. Susiraskite padéjéja.

2. Laikykite apsauginj skyda prie§ tekinimo stakliy uZnugarij taip,
kad visos montaZinés angos sutapty, ir instruktuokite padéjéja
jtvirtinti apsauginj skyda (2) M6-1 X 10 varztais su galvute,
kaip parodyta 1 pieSinyje ir (2) M8-1.25 X15 varZtais su SeSia-
kampe galvute ir tarpine plokste, kaip parodyta 2 pieSinyje.

1 piesSinys Du varZtus su galvute pritvirtina apsauginio skydo
kairés rankos puséje prie
tekinimo stakliy.

2 pieSinys Du varZtus su SeSiakampe galvute ir tarping ploks-
te pritvirtina apsauginio skydo
desinéje puséje prie tekinimo stakliy.

APSAUGINIO STIKLO JTVIRTINIMAS

Pritvirtinant apsauginj stikla:

1. Pritvirtinkite apsauginj stiklg prie frezinio grazto su uZvalcuotu
mygtuku, kaip matoma 3 pieSinyje. [sidémékite — apsauginis
stiklas geriausiai apdengia, kai yra patalpintas kaip galima
Zemiau.

3 pieSinys Apsauginio stiklo pritvirtinimas prie
frezinio grazto.
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FREZINIO GRAZTO VEIKIMO
PATIKRINIMAS

Prie§ pereinant prie Veikimo skyriaus, iSbandykite frezinio grazto
veikima, kad jsitikinti, ar jis veikia teisingai.

ISbandant frezinio grazto veikima:

1.  Isitikinkite, kad gamykloje sumontuotas jspaudo patronas
laikosi tvirtai, kad patrono rakto néra patrone ir, kad apsau-
ginis stiklas yra tvirtai pritvirtintas tarp jusy ir jspaudo patro-
no.

Sis veiksmas turi tapti jprociu, atliekamu kiekvienq kartq, kai
paleidZiate tekinimo stakles.

2. [spraudziant kontakting Sakute j rozete, prijunkite jtaisg prie
sroves Saltinio.

3. SusipaZinkite su frezinio grazto valdymo jtaisais, kurie paro-
dyti 4 ir 5 pieSinyje.

Didesnio/maZesnio
greicio pasirinkimo
Jungiklis

Ljungti/isjungti
avarinis jungiklis

Rguliuojamo
greicio nustatymo
mygtukas

5 piesSinys frezinio grazto valdymo jtaisai.

4. Pasukite tekinimo stakliy/ frezo perjungimg j “FREZAVI-
MA”

5. Pastumkite didesnio/maZesnio greicio pasirinkimo jungiklj j
“L” padétj (Zemas greitis).

6. Atidenkite frezinio grazto jjungti/iSjungti avarinio jungiklio
apdangalg — turi uZsidegti jtampos indikacijos lemputé.

7. Pasukite reguliuojama greic¢io nustatymo mygtuka laikrodz-
io rodyklés judéjimo kryptimi, kad [JJUNGTI frezinio grazto
patrong. Kuo daugiau jus sukate grei¢io nustatymo mygtuka,
tuo greiciau sukasi frezinis graztas.

8. Pasukite reguliuojama greicio nustatymo mygtuka laikrodz-
io rodyklés kryptimi tiek, kiek jmanoma, kad jspaudo patro-
nas suktysi maksimaliu greiciu.

9. Pasukite reguliuojama greicio nustatymo mygtuka prie§ lai-
krodzio judéjimo kryptj taip toli, kiek jmanoma. Tai turi
sustabdyti jspaudo patrong.

10. Nuspauskite jjungti/iSjungti avarinj jungiklj, kad iSjungti
frezinj graztg.

11. Pastumkite didesnio/maZesnio greicio pasirinkimo jungiklj i
“H” padeétj (didelis greitis).

FREZINIO GRAZTO VEIKIMAS

Frezinis graztas

Siekiant maksimaliai panaudoti jrenginj skirkite laiko susipaZi-
nant su jvairiais frezinio grazto valdymo jtaisais ir sudétinémis
dalimis, zitr. 6 ir 7 pieSinys.

Didesnio/maZesnio
greicio pasirinkimo
Jungiklis

Ljungti/isjungti
avarinis jungiklis

Reguliuojamo
greicio nustatymo
mygtukas

Grubus padavi-
mas Zemyn

Mikro padavimas
Zemyn

Galvos
fiksatorius

7 piesinys frezinio grazto valdymo jtaisai.

DEMESIO
Grubaus padavimo Zemyn jdéklas turi biiti suderintas
taip, kad galima biity naudoti ir tikslaus padavimo
Zemyn mygtuka.

ISPAUDO PATRONO KEITIMAS

GreZzimo patrono jspaudo patronas gali biti nuimamas arba
pakeiCiamas, perjungiant j frezavimo reZima.
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Keiciant patrona freziniame grazte:

1. Atjunkite tekinimo stakles/ freza nuo srovés saltinio!

2. Nuimkite frezinio grazto patrono dangtelj, kaip parodyta 8
piesinyje. Démesio — jeigu negalite nuimti dangtelio, patrauk-
dami ji, sutrenkite is Sono ranka.

8 piesinys Frezinio grazto patrono dangtelio nuémimas.

3. Naudokite 19 mm verzléraktj, kaip parodyta 9 pieSinyje, kad
nuimti aSies sukimosi verzle.

9 piesinys Frezinio grazto patrono aSies narvo
verZlés nuémimas.

4. Patraukti pakeliamos dalies verzle taip, kad ji buty viename
lygyje su pakeliamos dalies varztu.

5. Naudodami Zalvario arba medinj plaktuka, sutrenkite per
pakeliamos dalies verZle taip, kaip parodyta 10 pieSinyje.
Grazto jspaudo patronas turi atsilaisvinti nuo aSies.

10 piesinys Jspaudo patrono atlaisvinimas nuo aSies, sutrenki-
ant plaktuku per pakeliamos dalies varita
6. Viena ranka laikant jspaudo patrona, antra ranka nuimkite
verzle ir tarpine plokste. [spaudo patronas dabar turi biti leng-
vai nuimamas nuo apacios, kaip aprodyta 11 pieSinyje.

11 piesinys GraiZto jspaudo patrono nuémimas
nuo asies.

7. I8imkite suverzimo varZzta nuo grazto jspaudo patrono veleno
ir jsukite jj j frezinj veleng.

8. Tvirtai jstatykite jspaudo patrong j veleno kugj.

9. Istatykite plokScig tarpine plokSte ir priverzkite verzle iki
varzto pabaigos.

10. Laikykite jspaudo patrong ir verzléraktj ir priverzkite verzle
ir varztus tiktai taip, kad tai buty pakankama jstatymui vie-
toje. Zitréti 12 piesinj. NEPRIVERZKITE verzlés perne-
lyg stipriai, nes tuomet nebus jmanoma jspaudo patrono
stumti per veleno kugj.
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12 pieSinys Jspaudo patrono montavimas.

FREZINIO STAL MONTAVIMAS 13 pieSinys Slydimo pavirSiaus varzty nuémimas

Frezinis graztas kaip aksesuarg turi ir frezinj stalg. Kai graztas
transportuojamas i§ gamyklos, slydimo kelias yra sumontuotas su
skersiniu strypu, ir prie§ frezinio stalo montavima jis turi baiti nui-
mamas. Vieng karta sumontuotas frezinis stalas perkeliamas pir-
myn ir atgal slankiuoju keliu.

2. Nuimti slydimo kelig nuo skersinio bégio

3. Pastatyti frezinj stalg ant skersinio bégio taip, kad montuojama
varzty eilé sutapty su tvirtinimo greZziniais.

4. Pritvirtinkite frezinj stalg ant skersinio bégio, naudojant 6 mm
rakta su montuojamais galvuciy varZtais. 14 pieSinys parodo
frezinj stalg, kuris sumontuotas ant skersinio bégio.

Montuojant frezinj stala:
1. Naudokite 12 mm verzléraktj, kad nuimti du varZtus, kurie
itvirtina slankyjj kelig prie skersinio bégio, Zitr. 13 pieSinj

~

14 piesinys Frezinis stalas, sumontuotas ant skersinio bégio.
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So pamacibu.

Pirms lietoSanas ripigi izlasiet So lietoSanas
instrukciju.

SVARVTGAS NORADES ATTIECIBA UZ
DROSIBU

Operatoram
LUDZU, PATURIET PRATA:

1. Lietojot elektriskos darbarikus, darbmasinas vai iekartas, vien-
mer jaievero uz dro§ibu attiecinamie pamata piesardzibas pasa-
kumi, lai samazinatu ugunsgréka, elektroSoka un personiga
savainojuma risku.

2. Darbibas zonai jabut sakartotai. Nekartiba provoce savainoju-
mus.

3. Darbavietas apstakliem jabat pardomatiem. Nestradajiet ar
darbmasinam vai elektriskiem darbarikiem mitras, slapjas vai
slikti apgaismotas vietas. Nepaklaujiet iekartu lietus iedarbi-
bai; darbibas zonai vienmer jabut labi apgaismotai. Nelietojiet
Sos darbarikus uzliesmojoSu gazu vai Skidrumu tuvuma.

4. Nepielaujiet bernu klatbtni, neviens bérns nedrikst atrasties
iekartas darbibas zona.

5. Sargieties no elektroSoka. Nepielaujiet kermena saskari ar ieze-
meétam virsmam, tadam ka caurules, radiatori, plitis un aukstu-
miekartu korpusi.

6. Saglabajiet modribu. Nekad nestradajiet, ja esat noguris.

7. Nerikojieties ar darbmasinu, ja esat alkohola vai zalu ietekmé.
Izlasiet bridinajuma uzrakstus noradijumos, lai noteiktu, vai
Jusu spriedums vai refleksi var€tu pasliktinaties.

8. Nevalkajiet valigu apgerbu vai rotaslietas, jo tas var ieraut
darbmasinas kustigajas dalas.

9. Valkajiet ierobeZojoSu matu apsegu, lai savaktu garus matus.
10. Izmantojiet acu un ausu aizsarglidzeklus. Valkajiet tos vienmer.
11. Vienmer saglabajiet stabilitati un Iidzsvaru.

12. Nesniedzieties pari vai virs iekartam to darbibas bridi.

Pirms uzsakt darbibu

1. Kad darbmaSina netiek lietota, ka arT pirms tas pievienoSanas
kontaktam parliecinieties, vai slédzis ir izsleégts /OFF/.

2. Neméginiet lietot neatbilstosas paligierices, tadgjadi cerot pali-
elinat darbarika jaudu. Pie dilera vai darbmasinas raZotaja ies-
p&jams iegadaties apstiprinatus piederumus.

3. Pirms jebkura darbarika lietoSanas parbaudiet, vai ta dalas nav
bojatas; jebkuru detalu, kas izskatas bojata, ir ripigi japarbau-
da, lai noteiktu, vai ta darbosies pienacigi un veiks sev pared-
z&to funkciju.

4. Parbaudiet visu kustigo dalu iestatfjumu un sasaisti, parbaudi-
et, vai iekarta nav saltzuSu detalu, parbaudiet montazas stipri-
najumus un jebkuru citu apstakli, kas varétu ietekmét pareizu
darbibu. Jebkuru bojato dalu savlaicigi jaizremonte vai jano-
maina kvalificetam tehnikim.

5. Nelietojiet darbariku, ja kads slédzis neizslédzas vai nedarboj-
as pareizi.

Darbiba

1. Nekad neméginiet ar darbartku vai paligierici veikt jaudigaka
razoSanas darbarika uzdevumu. Tas konstruéts, lai sniegtu
labaku un drosaku darbu taja lietojuma, kadam tas paredzgts.

2. Neparvietojiet darbariku, velkot aiz baroSanas kabela.

3. Vienmér atvienojiet kabeli no kontakta, turot to pie kontaktda-
kSas. Nekad neraujiet aiz kabela, lai atvienotu darbariku no sie-
nas kontakta.

4. Vienmer izslédziet darbmasinu pirms atvienoSanas no sienas
kontakta. Ja vien pastav kadas Saubas par to, vai apstakli ir
drosi vai nedrosi, nestradajiet ar darbmasinu!

Iezemésanas instrukcijas

Sai darbmaStnai ir triszaru kontaktdaksa, treSais zars ir zem&jums.
Spraudiet So kabeli tikai tada kontaktligzda, kas paredzéta triszaru
kontaktdakSam. Neméginiet likvidét to aizsardzibu, kadu nodroSi-
na zemejums, atvienojot apalo zaru. Zemé&juma atvienoSana radis
droSibas risku un anulés garantiju. Nekada veida nemodificgjiet
kontaktdaksu. Ja Jums ir kadas Saubas, izsauciet /sazinieties ar/
kvalificetu elektriki.

PIESARDZIBA. Neviens droibas noradijumu saraksts nav
pilnigs. Katra veikala vide ir atSkiriga. Vienmeér sakuma pado-
majiet par drosibu, kura attiecinama uz Jasu individualajiem
darba nosacijumiem. Lietot So un citas ierices uzmanigi un ar
pietati. St noradijuma neievéroSanas sekas var but nopietni
ievainojumi, ierices bojajumi vai slikti darba rezultati.
BRIDINAJUMS. Tapat ka visas elektriskas ierices, ta ietver
sevi bistamibu. Neuzmaniba un ierices nepaziSana bieZi ir
nelaimes gadijumu iemesls. Lietojiet So ierici uzmanigi un ar
pietati lai samazinatu operatora iespéju giit savainojumus.
Normalas drosibas profilakses neievérosana var radit nopiet-
nus savainojumus.

IEZEMESANA. Stravas issavienojuma gadijuma, iezeméj-
ums samazina iespeju sanemt elektrisko Soku, novadot elekt-
risko spriegumu. Kontaktligzda ir jaieriko un jaiezemé atbil-
stosi vietéjiem noteikumiem un rikojumiem.
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VItnes Kapums .........cccevvvnierceenenenns 8
0316 Vitnes kapums ... 10-11-14-19-20-22-40-44
LLF 1022 Tr0k§1}a [TMeNiS ..o 72,3
Darbgalda Motora SPriegUMS ......c.cvereverreverieennne \Y% 230 1-fas S0Hz
550 Motora jauda.........covveeurececrncecineenns kW 0.55
TaPU AUZSLUMS oo mm 125 SVE_II‘S_ s kg 145
Virpas diam. virs pamatnes.............. mm 250 Frezesana )
Varpstas gajiens ......... mm 20 UrbSanas kapacitate..............cccc....... mm 13
Konuss varpstas pamatng.............. MK 3 Tapu frezes kapacitate...................... mm 16
Konuss tapas pamatng................... MK 2 Plaknes frézes kapacitate ................ mm 30
Varpstas rotacijas Arums.................... st 6 Vz}rpstas koriu's.s """""""""""""""" MK 3
Varpstas rotacijas atrums ......apgr./min | 125-210-420-620-1000-2000 Varpstas rotacijas .
Garenpadeve ..........oo.veeveeereneeneeeennnen. st 2 atrums, MiN.......cooeevvvviverennnen. apgr./min 0-1100
Garenpadeve..... .mm/apgr. 0.10-0.20 Varpstas rotacijas )
Skersbidna Kustiba........c....eovere. mm 100 ﬁtrums, MAaKS. .o, apgr./min 0-2500
Augieja bidna Kustiba .......c........ mm 50 T-SHEde ..o mm 12
VItes KAPUMS ..ovvvoveeeoeeeeeeeereeeeeeee st 12 Varpstas 1enkis ........co.coevveveeieriininnn. -25—+45
Vitnes Kapums......c.cocevvveerniecrnincnaes mm 0.4-0.5-0.6-0.7-0.8-1.0
............................................................... 1.25-1.5-1.75-2-2.5-3

Turpindjuma dots virpas vadibas elementu un komponentu saraksts. Ludzu, atveliet laiku, lai iepazitos ar visiem terminiem un elementa/ kom-
ponenta atraSanas vietu. Sie termini tiks izmantoti visa lietoSanas pamaciba, un to parzinasana ir butiska $aja lietoSanas pamaciba sniegto nora-
dfjumu un terminologijas izpratng.

1. Vitnes sola veidoSanas un atruma 6. Selektorsledzis 14. Instrumentu balsta blok&Sanas rokturis
diagrammas 7. Priekseja balsta acu aizsargs 15. Savienojuma slidpa rokrats
2. Virpas darbibas virziena slédzis ,,Uz 8. Virpas patrona 16. Aizmugurgja balsta centrs
priekSu/atpakal” 9. Ratinpadeves rokrats 17. Aizmugurgja balsta stiprinajuma bultskrive
3. Darbmasinas ID/drosibas uzlime 10. §1,<érsslidrga rokrats 18. Aizmugurégja balsta ass centréjuma
4. Virpas IESLEGSANAS/IZSLEGSA- 11. Automatiskas ratinpadeves svira indikators
NAS, avarijas apturéSanas sledzis 12. Savienojuma slidnis 19. Aizmugurgja balsta cilindra rokrats
5. Virpas elektropadeves indikatorspuldzite 13. Instrumentu balsts 20. Aizmugureja balsta centra blokators
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UZSTADISANA

Izpakosana

St virpa tiek piegadata no razotaja ripigi iepakota redelu kaste. Ja
péc tam, kad esat parakstijies par piegadi un kravas automasina un
tas vaditajs ir jau projam, atklajat, ka darbmasSina ir bojata, jums
vajadzes iesniegt parvadatajam pretenziju par kravas parvadaSanu.
Saglabajiet konteinerus un visus iepakojuma materialus iesp&jamai
parvadataja vai ta parstavja parbaudei. Bez iepakojuma materiali-
em iesniegt pretenziju par kravas parvadasanu var but grati. Ja
jums nepiecieSama palidziba, lai noteiktu, vai vajag iesniegt pre-
tenziju par kravas parvadasanu, vai ar attieciba uz tas iesniegSanas
kartibu, ladzu, sazinieties ar savu izplatitaju. Ja piegades stavoklis
jus pilniba apmierina, jums péc saraksta japarbauda piegadatas
dalas.

TiriSana

Nekrasotas virsmas ir parklatas ar vaskveidigu ellu, lai parvadaju-
ma laika aizsargatu tas no korozijas. Notiriet o aizsargparklajumu
ar tiriSanas Iidzekli, kas satur $kidinataju, vai arf attaukoSanas I1d-
zekli uz citrusu bazes. Lai tiriSanu veiktu pamatigi, daZas dalas var
bt nepiecieSams nonemt. Lai darbmasinas veiktsp&ja biitu optima-
la, parliecinieties, vai tiek notiritas visas kustigas dalas vai bidamas
saskares virsmas, uz kuram bijis aizsargparklajums. Izvairieties lie-
tot Skidinatajus uz hlora bazes, jo tie, nonakot saskar€ ar krasotaj-
am virsmam, var tas sabojat. [zmantojot jebkada veida tiriSanas Iid-
zekli, vienmér ieverojiet razotaja noradijumus.

Dalu saraksts

e galda virpa

* 3 argjas spiles

e virpas patronas atsléga

¢ zobparvads 30T

¢ zobparvads 40T

e zobparvads 42T

* zobparvads 52T

e zobparvads 60T

* zobparvads 66T

¢ zobparvads 70T

¢ zobparvads 75T

e zobparvads 80T

e kvadratgalvas uzgrieZnatsléga

* 3 mm seSstira stienatsléga

* 4 mm seSstara stienatsléga

* 5 mm seSstira stienatslega

* 6 mm seSstlra stienatslega

* 5.,5/7 mm kombingta uzgrieznatsléga
* 8/10 mm kombinéta uzgrieZnatslega
* 12/14 mm kombinéta uzgrieZnatslega
* 17/19 mm kombinéta uzgrieZnatslega
* nekustigais centrs MT#2

* nekustigais centrs MT#3

* nekustigas ass zobparvads 40T

* 45-52 apalu uzgrieznu atslega

e droSinatajs

Virpas parbaude
Pirms pariet pie pastaviga darba ar virpu, vispirms tas darbiba
japarbauda, lai parliecinatos, ka ta strada pienacigi.

Lai virpas darbibu parbauditu

1. Parliecinieties, vai patrona NAV ievietota patronas atsléga un
vai virpas acu aizsargs ir nolaista stavokli virs virpas patronas.
Parvertiet So darbibu ieraduma; veiciet to katru reizi pirms vir-
pas iedarbinaSanas.

2. lepazistieties ar virpas vadibas elementiem, kas paraditi Saja
attela. Pirms turpinat darbu, parliecinieties, vai APTURESA-
NAS poga ir pilniba nospiesta uz leju.

e

Uz prieksu / —

atpakal, slédzis

: Iesle‘g anas |
izslegSanas sle'ds

2

s 1
< _ Ratippadeves
A yira
9

Virpas vadibas elementi

3.Pievienojiet virpu elektropadeves izvadam!
4.Paceliet ratinpadeves sviru uz augSu deaktiveta reZima. Svari-
gi, lai ratinpadeve NEKUSTETOS un biitu neitrala pozicija
lidz velakam bridim.
5.Pagrieziet selektorsledzi pa kreisi pozicija ,,GRIESANA™.
Jaiedegas virpas elektropadeves indikatorspuldzitei. levérojiet
— ja spuldzite neiedegas, atvienojiet darbmasinu no elektropa-
deves un parbaudiet dro§inataju, elektropadeves avotu un darb-
masinas savienojumus, pirms atkartoti méginat iedarbinat
virpu. Ja So probléemu neizdodas atrisinat, sazinieties ar muisu
apkalpoSanas nodalu.
6.Pagrieziet sledzi ,,Uz priekSu/atpakal” pulkstena raditaju kusti-
bas virziena. Ta rezultata virpas patronai, iedarbinot darbmasi-
nu, japagrieZas pulkstena raditaju kustibas virziena.
7.Paceliet uz augsu avarijas apturéSanas pogu, lai atklatu sarkano
un zalo IESLEGSANAS/IZSLEGSANAS pogu.
8.Nostajieties sanis no virpas patronas rotacijas linijas un nospi-
ediet zalo pogu, lai IESLEGTU virpu. Ja ratini sak kustgties,
nekavgjoties nospiediet APTURESANAS pogu un deaktivéjiet
ratinpadeves sviru, péc tam atkartoti iedarbiniet virpu.
9.Laujiet virpai vismaz divas pilnas mindtes darboties, lai parli-
ecinatos, ka tas notiek pienacigi.
10. Nospiediet virpas avarijas apturéSanas pogu, lai I[ZSLEGTU
virpu.
11.Péc tam, kad virpas patronas darbiba ir pilniba apstajusies,
pagrieziet sledzi ,,Uz priekSu/atpakal” pret€ji pulkstena radi-
taju kustibas virzienam.
12. Nostajieties sanis no virpas patronas rotacijas linijas un nospi-
ediet zalo pogu, lai IESLEGTU virpu.
13. Laujiet virpai vismaz divas pilnas mindtes darboties, lai parli-
ecinatos, ka tas notiek pienacigi.
14. Nospiediet virpas avarijas aptureSanas pogu, lai [ZSLEGTU
virpu.
15.Peéc tam, kad virpas darbiba ir pilniba apstajusies, aktivejiet
ratinu rokratu; grieziet to, lai iecentrétu ratinus pamatng; pec
tam deaktivéjiet rokratu.
16. Aktivejiet automatiskas ratinpadeves sviru.
17. Nostajieties sanis no virpas patronas rotacijas linijas un nospi-
ediet zalo pogu, lai IESLEGTU virpu.
18. Parbaudiet, vai ratini parvietojas pa pamatni, un nospiediet
avarijas aptureSanas pogu, lai virpu IZSLEGTU.
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DARBIBAS

Lai darbmasinas veiktspgja butu optimala, ludzu, atveliet laiku, lai
iepazitos ar dazadajiem vadibas elementiem, kas paraditi att€los.

Uz prieksu /

¥ Iéslégfanas /
izslegSanas sledzis —

|
__ Ratinpadeves

- g

©

Selektorslédzis

Virpas vadibas elementi

Virpas patrona
Savienojuma slidnis

i’%
S

=

N

Paliktnis f I ‘
Atbalstferma

Virpas komponenti

Aizmugureja balsta nekustiga centra ievietoSana

Virpas komplekta ir 2 nekustigie centri. Mazakais nekustigais
centrs ir MT#2 (Morzes konuss) un der aizmugurgja balsta cilin-
dram.

Lai ievietotu aizmuguréja balsta nekustigo centru
1. Iepazistieties ar att€la paraditajiem aizmuguréja balsta kompo-
nentiem.

Cilindra blokators

Cilindra rokrata
skala

Aizmuguréja balsta komponenti

2. Parliecinieties, vai nekustigais centrs MT#2 un aizmuguréja bal-
sta cilindrs ir tiri un uz tiem nav nekadu netirumu, puteklu,
smervielu vai ellas. Sts dalas kalpos ilgak un darbosies precizak,
ja pirms katras montaZzas tas notiris. Morzes konusi nesakabina-
sies, ja uz montazas virsmam bis netirumi vai ella.

3. Ievietojiet nekustiga centra galu aizmugurgja balsta cilindra, ka
paradits attéla, lidz tas iegulst pietiekami stingri un nerotg, ja to
griez ar roku. levérojiet — neuztraucieties par to, ka nekustigo
centru cilindra varetu iebidit par dzilu. Centra speks, saskaroti-
es ar iemontéto apstradajamo detalu pilniba nosedinas konusu,
kad tiks pievilkts rokrats.

4. Pievelciet cilindra blokatoru, lai darbibas laika nepielautu aiz-
muguréja balsta cilindra kustibu.

Nekustiga centra ievietoSana aizmuguréja balsta cilindra

Aizmuguréja balsta nekustiga centra iznemsana

Lai iznemtu aizmugur€ja balsta nekustigo centru

1. Izmantojiet cilindra rokratu, lai parvietotu aizmuguréja balsta
cilindru atpakal aizmugurgja balsta, Iidz rokrats vairs negrieZas.

2. Izvelciet nekustigo centru ara no aizmuguréja balsta cilindra.

Aizmugureja balsta gareniskas pozicijas regulésana
Virpas aizmugurgjais balsts tiek nostiprinats pie pamatnes ar uzgri-
ezni, ka paradits attela. Sis uzgrieznis lauj aizmugur€jo balstu
novietot gareniski gar pamatni un péc tam nostiprinat vieta.

Aizmugureja balsta stiprinajuma bultskrave




Lai regulétu aizmuguréja balsta garenisko poziciju

1. Izmantojiet 17 mm uzgrieZnatslegu, lai atslabinatu aizmugureja
balsta stiprinajuma bultskravi.

2. Ar rokam parvietojiet aizmugur€jo balstu pa pamatni vajadzi-
gaja pozicija.

3. Pievelciet aizmugurgja balsta stiprinajuma bultskraivi, lai nosti-
prinatu aizmugur€jo balstu ta pozicija.

Sl,(érsslidr,la regulésana

Skerslidnis ir paredzets kustibai tikai perpendikulari virpas gare-
niskajai asij, un uz ta rokrata ir skala, kas parada sadalfjumu ieda-
las pa vienai tukstoSajai dalai no 25 mm (0,025 mm).

Lai regulétu Skersslidni

1. Izmantojot rokratu, atvirziet Sk&rsslidni prom no sakuma punk-
ta par vismaz 0,4 mm; péc tam bidiet Skersslidni uz sakuma
punktu. Ievérojiet — §T procedtira novérsis jebkadu brivu kustibu
(vai brivgajienu) gaitas skruve, lidz ar to rokrata skalas nolasij-
ums bis precizs.

2. Turiet rokratu uz vietas un pagrieziet skalu ta, lai atzime ,,0”
nolidzinatos Iidz ar atzimi ,,.000” uz Skérsslidna, ka paradits
attela. Ja vien jus izvairaties no brivgajiena, turpinot bidit
Skersslidni Saja pasa virziena, skala uz rokrata bas preciza.

&~

Rokrata skalas reguleSana

3. Pec tam, kad Skersslidnis pec §is darbibas ir aizbidits atpakal,
neaizmirstiet noverst brivgajienu, pabidot Skeérsslidni "0" atzi-
mes virziena pirms nakama griezuma.

Savienojuma slidpa reguleSana

Lidzigi ka Skersslidnim, arT savienojuma slidnim ir skala, kas para-
da sadalTjumu iedalas pa vienai takstoSajai dalai no 25 mm (0,025
mm). AtSkirtba no Skérsslidpa savienojuma slidni var pagriezt
noteikta lenkT un péc tam bidit atpakal un uz priekSu gar $7 lenka
asi.

Lai regulétu savienojuma slidni
1. Atslabiniet savienojuma slidna bultskriives, kas redzamas attela,
lai varétu slidni pagriezt.

2
< —
‘\ =

Savienojuma slidna bultskraves

2. Pagrieziet savienojuma slidni tada lenkT, kads nepiecieSams jusu
darbibai.

3. Pievelciet savienojuma slidna bultskriives un velreiz parbaudiet
lenki, lai parliecinatos, vai tas nostiprinaSanas laika nav izkusti-
nats.

4. Izmantojiet savienojuma slidna rokratu, lai pabiditu instrumen-
tu atpakal un uz priekSu gar jauna lenka asi. Lidzigi ka regulgj-
ot Skérsslidni, parliecinieties, vai vitnes savienojas un vai ir
noversts jebkads brivgajiens, pirms jus iestatat rokrata skalu uz
"0"; pretéja gadijuma skala nebis preciza.

Ratinu regulesana

Ka vairumam virpu, ratinu garenisko kustibu (ratinpadevi) virpa
var vadit gan manuali, gan automatiski. Pirms darba turpinasanas,
iepazistieties ar ratinu vadibas elementiem, kas paraditi attela.

Ratinpadeve
deaktivetd Stavokil

Ratinu rokrats

Ratinpadeve
aktiveta stavklt

Ratil}u vadibas elementi

Lai ratinus parvietotu manuali

1. Bidiet ratinpadeves rokratu ratinu virziena, lai aktivétu zobpar-
vadu uz gaitas skravi.

2. Grieziet rokratu pulkstena raditaju kustibas virziena, lai parvie-
totu ratinus pa labi; grieziet rokratu pret€ji pulkstena raditaju
kustibas virzienam, lai parvietotu ratinus pa kreisi.

3. Iestatiet rokrata skalu tada pasa veida, kads aprakstits noradiju-
mos ,,§lgérsslid1’1a reguléSana”, un parliecinieties, vai nav briv-
gajiena.

Lai izmantotu automatisko ratinpadevi
1. Izvelieties vélamo padeves atrumu, kads jums vajadzigs, skato-
ties diagrammas uz virpas piedzinas parsega. Jauna virpa ir
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paredzeta darbam ar ratinpadeves atrumu 0,1 mm viena apgrie-
ziena. Izmantojiet manualas padeves rokratu, lai pozicionétu
ratinus vélamaja sakuma punkta un iestatiet rokrata skalu uz
07

2. Nospiediet ratinpadeves sviru uz leju, lai aktivétu pusuzgriezni,
kas savukart aktivé automatisko ratinpadevi.

3. Izvelciet uz aru ratinu manualas padeves rokratu, lai to atbloke-
tu un lai tas negrieztos, kad ir aktivéta automatiska ratinpadeve.

Tagad ratinpadeve virzisies uz priekSu vai atpakal atkariba no ta,

kurs virziens ir izvelets virpas rotacijai.

Darbibas diagrammu skaidrojums

Virpu var iestatit darbibai daudzos dazados padeves atrumos, tapéc
uz virpas piedzinas parsega ir diagrammas, kas izskaidro, ka iesta-
tit zobparvadu kombinacijas attieciba uz katru ratinpadeves lietoj-
uma veidu. Sie lietojumi ir sadaliti divas diagrammu kategorijas —
virpoSana un vitnu iegrieSana.

VirpoSanas diagramma — atrumi, kas doti virpoSanas diagramm-
ma, reprezenté standarta atrumus vairuma virpoSanas lietojumu
veidu. Skatit tabulu.
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0.1 0.2

33 80 (50 80
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G 80|G 90
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Virposanas diagramma

Vitnu iegrieSanas diagrammas — kartojot zobparvadus, ka para-
dits diagrammas, jas varat iestatit ratinpadevi jebkadu Seit redza-
mo vitnes solu iegrieSanai. Skatit tabulas.
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Vitnu iegrieSanas diagrammas

Ka lasit padeves atruma diagrammas

1. Ailite katras diagrammas kreisas malas augsgja sttri noradits,
vai §T diagramma reprezenté ratinpadeves kustibu attieciba uz
standarta vai britu vitnem. Att€los §is ailites ir ie€notas.

1.25 | 1.8 [ 1.75

G DG |G 68| G 80
1 1 1 1

=
m
-
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B |75 80|70 B0
1

L= | B G |0 G40 &

10 1"

G D &G B0 G 80
1

S = G 40 gl 40

Ieénotaja ailite noradits, vai diagramma attiecas uz standarta
vai britu vitném

2. Ailites katras diagrammas aug8&ja rinda (iznemot ailiti kreisas
puses starT) noraditi vitnes soli, kadi atspoguloti Saja diagramm-
ma. STs ailites att€los ir ie€notas.
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Ieénotajas ailites noraditi Saja diagramma uzskaititie
vitnes soli

3. Ailites kreisas puses kolonna (izpemot ailiti kreisas puses
augsgja sturi) reprezenté zobparvada pozicijas uz katras varp-
stas. STs ailites attela ir ie€notas, un uz varpstam noradits ar bul-
tinam.
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Ie€notajas ailités noraditi Saja diagramma uzskaititie
vitnes soli
4.Uz katras varpstas zobparvadus var iestatit divas pozicijas — pri-
ek§gja pozicija un aizmuguréja pozicija. Attela $Ts pozicijas ir
ieénotas dazadi, lai sniegtu labaku izpratni.
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L priekséeja pozicija

aizmuguréja pozicija

Ieénotajas ailites noraditi Saja diagramma uzskaititie
vitnes soli

Gan priek$gjai, gan aizmugur€jai pozicijai uz varpstas jabut aiz-
pildttai, lai zobparvadi darbotos pareizi. Labs piemeérs tam ir tuks-
ais punkts ,,G”, ka paradits iepriekseja diagramma. Lai gan dia-
gramma tas redzams ka tukSs punkts, reali $aja pozicija darbmasi-
na jabut starplikai. ST starplika tikai atspogulo REALAS zobpar-
vada pozicijas.

IEVERIBAI! Dazos uzstadijumos uz reguléjamajam varp-
stam ka starplikas jalieto mazaki zobparvadi.

5. Linijas starp zobparvadiem ,,D” un ,,E” un zobparvadiem ,,F”’ un
,,L”” diagramma norada, kur zobparvadiem jabut sazobe.
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Ieénotajas ailites paraditas zobparvadu sazobes linijas

6. Ieenotas ailites diagramma reprezent€ realas zobparvadu komb-
inacijas, kadas vajadzigas vitnes solu izgrieSana.
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Ieenotajas ailités redzami konkréti zobparvadu iestatijumi

Seit ir tada zobparvada iestatTjuma reals piemers, kads para-
dits diagramma

Kad virpu nosiita no riipnicas, tas ratinpadeves atrums ir iestatits
uz 0,1 mm varpstas apgrieziena jeb atbilstosi zobparvadu kombin-
acijai, kas ieénota attela.
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Diagramma, kura atspogulots zobparvadu iestatijums 0,1 mm

Nakamaja attela redzams profils ar 0,1 mm padeves atruma realu
zobparvadu iestatljumu darbmasina. Ieverojiet, ka notiek zobpar-
vadu sazobe diagramma noraditajas vietas.

Reals zobparvadu iestatijums 0,1 mm padeves atrumam

Pret€ju vitnu iegriesana

Virpu var iestatit kreiso vitpu iegrieSanai, pievienojot vél vienu
nekustigas ass zobparvadu un parvietojot sakotngjo nekustigas ass
zobparvadu uz citu uzstadiSanas vietu. Nakamaja attéla redzamas
tris uzstadiSanas vietas nekustigas ass zobparvadiem (varpstas
dzenskriemelis parskatamibas labad ir nonemts). Ilustracijas nola-
ka mes §1s uzstadiSanas pozicijas esam apzimgjusi ar A, B un C.
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Nekustigas ass zobparvada uzstadiSanas pozicijas/

Lai iestatitu zobparvadus pret€ju vitpu iegrieSanai

1. Atvienojiet virpu no elektropadeves avota!

2. Atrodiet sava atseviSko dalu inventara papildu nekustigas ass
zobparvadu (redzams attéla).

Papildu nekustigas ass zobparvads

3. Uzskruvgjiet papildu nekustigas ass zobparvadu uzstadiSanas
vieta "A", ka redzams attéla.

4. Kad darbmasina tiek nosiitita, nekustigas ass zobparvads ir
pozicija ,,C”. Nonemiet S0 nekustigas ass zobparvadu no uzsta-
diSanas vietas "C” un uzskravgjiet to uzstadiSanas vieta ,,B”, ka
redzams attela.

d o

Nekustigas ass zobparvads, uzstadits pozicija ,,B”

5. Atslabiniet skravi ar galvinu uz zobparvada kronSteina un
pagrieziet kronsteinu ta, lai augs€jais zobparvads nonak sazobg
ar nekustigas ass zobparvadu, kas ir pozicija ,,B”, ka redzams
attela.

6. Pievelciet skriivi ar galvinu zobparvada kronSteina, lai nepi-
elautu ta grozisanos.

7. Pagrieziet virpas patronu ar roku, lai parliecinatos, vai zobpar-
vadi nekeras.

8. Atlieciet vieta parsegu un veiciet darbmasinas parbaudi, pirms
turpinat savu konkréto darbuzdevumu veikSanu.

Atrumu maina

Virpai ir 6 atrumi — 125, 210, 420, 620, 1000 un 2000 apgriezienu
minaté. (Var bt dazas nelielas izmainas stravas frekvences del.)
Sos atrumus var mainit, poziciongjot V siksnu uz dazadiem rullisi-
em piedzinas skriemelos, ka paradits atrumu mainas diagramma
darbmaSinas uzlimé vai Saja attela.
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Atrumu mainas diagramma

Lai mainitu siksnas poziciju uz skriemeliem

1. Atvienojiet virpu no elektropadeves avota!

2. Atveriet piedzinas siksnas parsegu.

3. Atslabiniet bultskrivi uz nospriegotaja balstena (redzama atte-
1a) ar 19 mm uzgrieZnatslegu.

7. Atlieciet vieta piedzinas siksnas parsegu.

UZMANIBU! Daias vitnu iegriesanas darbibas var bojat
gaitas skruvi, ja darbibu veic liela atruma. Vienmer katra kon-
krétaja darbiba lietojiet iespéjami mazako atrumu!

TEHNISKA APKOPE

Ellosana

Darbmasinas elloSana més iesakam lietot manualu ellotaju (ellas
kanninu), uzpilditu ar mazgaSanas Iidzekli nesaturoSu ellu ISO 68
vai SAE 20W vai tamlidzigu smervielu.

LodiSu savienotajdalas — redzami att€la, lodiSu savienotajdalas
piedalas lielakaja dala darbmaSinas elloSanas. Lai ieellotu lodiSu
savienotajdalas, ar ellas kanninas sprauslu nospiediet uz leju lodi-
ti un iespiediet nedaudz ellas savienotajdalas iekSpusé. Noteikti
notiriet lodiSu savienotajdalas arpusi gan pirms, gan p&c katras
elloSanas, lai izvairtos no piesarnpojuma.

Nospriegotaja regulésanas bultskriive

4. Pavirziet skriemela balsteni nost no siksnas.

5. Uzlieciet siksnu un tiem skriemela rulliSiem, kas nosaka darbi-
bai nepiecieSamo atrumu.

6. Iebidiet skriemela balsteni siksna un nospriegojiet to, Iidz taja
siksnas mala, kas atrodas pretim vietai, kura siksna saskaras ar
nospriegotaju, ir aptuveni 12 mm izliece. Attela redzams, ka
parbaudit pareizu nospriegojumu, izmantojot linealu un Tkgki.
Ieverojiet — siksnas nospriegojuma parbaudé nepiecieSams tikai
meérens spiediens!

Pareiza V siksnas nospriegojuma parbaude

Ello3anas lodiSu savienotajdalas

LodiSu savienotajdalu ellosanas punkti — ik pec 8 stundam fak-
tiska darba ieellojiet Sadas zonas:

1. Kreisas puses gaitas skriives 4. Aizmuguréja balsta cilindrs

atbalsts 5. Aizmugurgja balsta gaitas
2. Savienojuma slidnis skrave
3. Savienojuma slidna gaitas 6. Labas puses gaitas skriives
skrave atbalsts

LodiSu savienotajdalu elloSanas punkti
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7.Nekustigas ass zobparvads
8.Sinhronizgtais pretskriemelis
9.Augsgja regulejama varpsta

10. Apaksgja regulgjama
varpsta
11. §amirve‘1rpsta

LodiSu savienotajdalu elloSanas punkti

12. Pamatnes vadnis

13. §lgérsslidg1a gaitas skraive
14. Pamatnes vadnis

15. Pamatnes vadnis

16. Atbalstferma

17. glgérsslidr}a gaitas skraives
atbalsts

18. Atbalstferma

19. Pamatnes vadnis

20. Pamatnes vadnis

21. Pamatnes vadnis

o

LodiSu savienotajdalu ellosanas punkti

Zobparvadi — pec montazas un ik péc 8 stundam faktiska darba
uzklajiet minimalu daudzumu ellas uz gala zobparvadu zobiem.
Izvairieties no ta, ka ella, to darot, var€tu noklit uz siksnas vai
skriemeliem. Tapat regulari apstradajiet ar smérvielu visas piedzi-
nas karbas lodiSu savienotajdalas.

Gara gaitas skriive — ik péc 8 stundam faktiska darba uzklajiet
minimalu daudzumu ellas tieSi uz balsta.

Ratinu balsts — ik pec 8 stundam faktiska darba uzklajiet mini-
malu daudzumu ellas tieSi uz balsta.

V siksnas parbaude

Lai nodro$inatu optimalu energijas parvadi no motora, V siksnam
jabut laba tehniskaja stavokli un jadarbojas, pareizi nospriegotam.
Vismaz ik péc 3 méneSiem vai biezak, ja darbmasina tiek lietota

katru dienu, japarbauda, vai siksnas nav plisumu, nospurojumu un
nodilumu.

Lai parbauditu V siksnu

1. Atvienojiet virpu no elektropadeves avota!

2. Atveriet piedzinas parsegu.

3. Apskatiet, kads ir V siksnas tehniskais stavoklis. Ja V siksna ir
ieplisusi, nosptrusi vai kluvusi spidiga, ta ir janomaina.

REGULESANA VIRPAS

APKALPOSANAS PROCESA

Kili

Uz virpu attiecas trTs kilu — Skérsslidna kila, savienojuma slidna
kila un atbalstfermas kila — reguléSana.

IEVEROJIET! Regulgjot kilus, paturiet prata, ka kilu regu-
leSanas merkis ir likvidet nevajadzigu neprecizitati, neradot
slidgu sakerSanos. Valigi kili var izraisit nekvalitativu apstra-
dajamo detalu apdari, ka arT priekslaicigu slidga nodilumu.
Parlieka Kilu pievilkSana var radit priekslaicigu shidna, gaitas
skriives un uzgriezna nodilumu.

él}érsslidl,la Kilis — skersslidpa kili regule, pievelkot vai atslabin-
ot 4 tapskraives slidna labaja puse. Skatit att€lu. Pirms tapskravju
reguléSanas, atslabiniet to pretuzgrieZnus.

gl;:érsslidl,la tapskriives

Kili vieta notur reguléSanas skrives. NEPIEVELCIET tas par
stingru. Kilis ir pareizi iereguléts, ja, pavelkot rokas kloki, ir juta-
ma neliela pretestiba. Sai pretestibai jabuit vienmérigi sadalitai
starp 4 reguléSanas skruvem, tapéc regulgjiet katru reguléSanas
skraivi, Iidz, pagrieZot rokas kloki, ir jitama neliela pretestiba.
Savienojuma l,dlvis — savienojuma kil ir 3 skriives, kas uztur sli-
dna spriegumu. STs skrlives vieta notur pretuzgriezni. Lai veiktu
reguléSanu, atslabiniet pretuzgrieZnus un p&c tam pievelciet skri-
ves, ka tas nepiecieSams. Kad, pagrieZot savienojuma rokas kloki,
ir jitams pareizais spriegums, pievelciet pretuzgrieznus, saglabaj-
ot skriives poziciju, to turot ar seSstlira stienatslegu /Allen® atsle-
ga/, ka paradits attela.

94




L g

Savienojuma slidpa tapskrives
Paliktpa Kili — gan prieksgja, gan aizmugureja paliktpa KIIT ir 4
spriegojuma skriives. Pirms paliktna kila reguléSanas nodroSiniet,
lai priek$gja blok&josa svira bitu valiga, pagrieZot to pretéji pulk-
stena raditaju kustibai. Skatit att€lu. Svarigi, lai skrtves tiktu pie-
vilktas vienmerigi. PagrieZot rokas kloki virpas gala, jajut neliela
pretestiba.

Aizmugurgja paliktna tapskriives

Aizmuguréja balsta reguleSana

Virpas aizmugur€jais balsts rapnica ir iereguléts lidz ar prieksejo
balstu. Tomér ik pa laikam jums varétu vajadzet parregulét aizmu-
guréjo balstu kadu konkrétu darbibu noluka; péc tam, kad darbs
pabeigts, atkal atregulgjiet balstu sakotn&ja pozicija.

Lai regulétu aizmuguréjo balstu

1. Izurbiet 150 mm garas aukstvelmé&tas sagataves centru abos
galos. Atlieciet sagatavi sanus, lai to lietotu 4. solf.

2. Izveidojiet nekustigo centru, pagriezZot izcilni, lai izveidotu sti-
eni, pec tam apgrieziet detalu otradi patrona un pagrieziet pret
60° punktu. Skatit att€lu. levérojiet — kamer detala paliek patro-
nd, centra smaile atradisies precizi pret varpstas asi. Paturiet
prata, ka St smaile biis atkartoti jaapdarina ik reizi, kad ta tiek
iznemta un atkal ielikta patrond.

Apstradats nekustigais centrs

3. levietojiet centru aizmuguréja balsta.

4. Pievienojiet virpas zobcirtni stiena sagatavei un uzstadiet to
starp centriem. Skatit attelu.

5. Novirpojiet nost aptuveni 0,25 mm no diametra.

Stiena sagatave, uzstadita starp centriem

IEVEROJIET! Pirms aizmuguréja balsta reguléSanas,
uzstadiet skalas indikatoru ta, lai skalas plunZzeris atrastos uz
aizmuguréja balsta cilindra. Skatit attelu.
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Parvietojiet aizmugurejo
balstu par attalumu,
kas lidzvertigs konusa
:l: garumam.

Skats no augsas

e

Priekséja balsta gala konusa regulésana

6. Izmeriet apstradajamo detalu ar mikrometru. Ja sagatave aiz-

muguréja balsta gala ir bieza, aizmugurgjais balsts jums ir japar-
virza pret sevi par konusa garumu. Skatit ieprieksgjo attelu. Ja
sagatave aizmuguréja balsta gala ir planaka, aizmugurgjais
balsts ir javirza prom no operatora par vismaz konusa garumu.
Skatit nakamo attelu.

Parvietojiet aizmugurejo
balstu uz aru par

attalumu, kas lidzvertigs
konusa garumam.

Skats no augsas

Aizmuguréja balsta gala konusa regulésana

7.

10.

G

Atslabiniet aizmugurgja balsta stiprinajuma uzgriezni un bloke-
joSo skrtivi, ka paradits attela.

Aizmuguréja balsta |
stiprindjuma uzgrieznis

Regulesanas skriive
(viend pusée)

Aizmuguréja balsta nobides regulesanas skrave

Izmantojiet aizmuguréja balsta reguléSanas skriives abas
puses; lai ieregulétu, pavirziet aizmuguréjo balstu uz aru par
konusa garumu.

Pievelciet stiprinajuma uzgriezni, blok&joSo skrivi un regu-
[&Sanas skruves. leverojiet piesardzibu, lai, pievelkot reguleSa-
nas skraves, neizkustinatu aizmuguré&jo balstu no ta pozicijas.

Novirpojiet vél 0,25 mm no sagataves un parbaudiet konusu.

Péc vajadzibas atkartojiet 7. — 9. darbibu, lidz ir panakts vaj-
adzigais precizitates ITmenis.

ultni ar sakotnéjo spriedzi

So virpu nosiita no riipnicas ar jau iestatitu gultpu sakotngjo spri-

ed

zi. Ja kada iemesla de| sakotn€jo spriedzi nepiecieSams iestatit

atkartoti, ladzu, sazinieties ar musu apkalpoSanas nodalu, lai
sanemtu turpmakus noradijumus.
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FREZURBJA

DROSIBAS INSTRUKCIJA

1. PARLIECINIETIES, KA VISI aizsargi atrodas savas vietas
un, ka frézurbis ir pareizi samontgts.

2. PIRMS IERICES IEDARBINASANAS, parliecinieties, ka
iekarta ir pareizi uzmontéta uz varpsts, un, ka ir nodroSinata
rot€josajam kustibam atbilstosa lieluma platiba.

3. UZSTADIET GRIESANAS ATRUMU, kur¥ atbilst darbi-
bas veidam, apstradajamajam materialam un urbim. Pirms sakt
mehanisko apstradi, laujiet iericei uznemt pilnus apgriezienus.

4. NEAPSTADINIET IERICI PIETUROT TO AR ROKU
spiezot uz iespiedpatronu vai ievietoto griezni.

5. Nekada gadijuma NEATSTAJIET IERICI DARBOJOTI-
ES BEZ UZRAUDZIBAS.

6. NEKAD NEATSTAJIET VARPSTS ATSLEGU IERICE.

7. NEKAD NELIETOJIET IERICI AR BOJATAM VAI
NODILUSAM DETALAM. Uzturiet savu ierici darba karti-
ba. Veiciet kart€jo parbaudi un apkopi precizi kad tas ir prasits.
Péc lietoSanas nolieciet montazas piederumus.

8. PARLIECINIETIES, KA IERICE IR IZSLEGTA, atvie-
nota no stravas avota un visas kustigas dalas ir pilniba apstaj-
usas pirms sakt jebkadu parbaudi, montazu vai apkopi.

9. TURIET VALIGAS APGERBA DALAS, tadas ka pie-
durknes, jostas vai juvelierizstradajumus, talak no urbja ass.

10. VIENMER LIETOJIET ATBILSTOSUS GRIESANAS
INSTRUMENTUS prieks apstradajama materiala, parliecini-
eties, ka tie ir uzasinati un, ka tie ir pareizi iestiprinati iespied-
patrona.

11. VIENMER NOVIETOJIET DELI VAI FINIERA GABA-
LU UZ STATNA VIRSMAS nonemot vai uzstadot iespied-
patronu, lai novérstu pirkstu saspieSanu starp nokritusu iespi-
edpatronu un statpa Skautném.

PIESARDZIBA. Neviens droibas noradijumu saraksts nav
pilnigs. Katra veikala vide ir atSkiriga. Vienmér sakuma pado-
majiet par drosibu, kura attiecinama uz Jasu individualajiem
darba nosacijumiem. Lietot So un citas ierices uzmanigi un ar
pietati. ST noradijuma neieverosanas sekas var bit nopietni
ievainojumi, ierices bojajumi vai slikti darba rezultati.

BRIDINA JUMS. Tapat ka visas elektriskas ierices, ta ietver
sevi bistamibu. Neuzmaniba un ierices nepaziSana bieZi ir
nelaimes gadijumu iemesls. Lietojiet So ierici uzmanigi un ar
pietati lai samazinatu operatora iespéju guit savainojumus.
Normalas drosibas profilakses neievéroSana var radit nopiet-
nus savainojumus.

IEZEMESANA. Stravas Issavienojuma gadijuma, iezemgj-
ums samazina iesp&ju sanemt elektrisko Soku, novadot elekt-
risko spriegumu. Kontaktligzda ir jaieriko un jaiezeme atbil-
stosi vietéjiem noteikumiem un rikojumiem.

IDENTIFIKACIJA

1. Frézurbja urbSanas dziluma ierobeZotajs
2. Aizsargstikls

3. Iespiedpatrona

4. Lifta bloketajs

5. Lifta nolaiSanas svira

6. Preciza augstuma iestatiSanas poga
7. Lielaka/ mazaka atruma izveles sledzis
8. Regulgjama atruma iestatiSanas poga
9. Sprieguma indikacijas lampina

10. Avarijas slédzis izslégSanas sledzis

ATBALSTA KAJAS UZSTADISANA

Lai uzstaditu atbalsta kaju:

1. Sameklgjiet paligu.

2. Nolieciet virpu uz priekSu un ar citas personas palidzibu ievie-
tojiet atbalsta kaju virpas stativa, ka paradits attéla zemak.

) 2

—" Pretuzgrieznis

P

‘ Kajas balsts ‘

Uzstadit atbalsta kaju

3. Uzstadit atbalsta kaju lidz ta saskaras ar Jusu darba galda virs-
mu
4. Piegrieziet pretuzgriezni lai kaja nekust&tos.

FREZURBJA PIEVIENOSANA VIRPAI

Lai pievienotu frézurbi virpas korpusam:

1. Sameklgjiet paligu.

2. Novietojiet erti sasniedzama vieta komplekta ieklauto lielo
skriivi un uzgriezni, lai Jus butu gatavs nakamajam solim.
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3. Piestipriniet frézurbja apaks€jo malu no apakSpuses ar mon-
tazas skrivém pie montazas kronsteina, tad ar paligs uzskrave

uzgrieZnus ka tas ir paradits apak3gja zim&juma, bet nenosti-
priniet Iidz galam uzgrieznus

Ar frézurbja galvu pret montazas vietu uzskriivet
uzgriezni un skriives

4. Nocentrét indikatoru uz montazas balsta ar frézurbja skalas ,,0”
Iiniju ka noradits zim&juma zemak

Frézurbja skala iestatita ar indikatora ieliktni
pozicija ,,0”

5. Tagad pievelciet lielo uzgriezni, ar kuru frézurbis pievienots
pie virpas

AIZSARGVAIROGU UZSTADISANA

Lai uzstaditu aizsargvairogu:

1. Sameklgjiet paligu.

2. Turiet aizsargvairogu pret virpas aizmuguri ta lai visi montazas
caurumini sakristu un instrugjiet paligu nostiprinat aizsargvai-
rogu ar (2) M6-1 X 10 skraives ar galvinu, ka paradits 1. atte-
1a un (2) M8-1.25 X 15 skrivém ar seSstlira galvu un starpp-
plaksni, ka paradits 2. attela.

1. attels. Divas skriives ar galvinu piestiprina
aizsargvairoga kreisas rokas pusi pie virpas.

2. attels. Divas skriives ar seSstiira galvu un starpplaksni
piestiprina aizsargvairoga labaja puse pie virpas.

AIZSARGSTIKLA IESTIPRINASANA

Lai iestiprinatu aizsargstiklu:

1. Piestipriniet aizsargstiklu frézurbim ar uzvelmétu pogu, ka red-
zams 3. attela. leverojiet — aizsargstikls vislabak nosedz, kad
tas ir novietots iespeéjami zemu.

3. attels Aizsargstikla piestiprinasana fréezurbim.

FREZURBJA DARBIBAS PARBAUDE

Pirms pariet talak pie Darbibas sadalas, izméginiet frezurbja dar-
bibu, lai parliecinatos, ka tas darbojas pareizi.
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Lai izméginatu frézurbja darbibu:

1. Parliecinieties, ka ripnica uzstadita iespiedpatrona turas sting-
ri, ka patronas atsléga neatrodas patrona un, ka aizsargstikls ir
stingri piestiprinats starp jums un iespiedpatronu.

Sai darbibai ir Jjaklast par ieradumu, kuru veicat ikreiz, kad
iedarbinat virpu.

2. lesprauzot kontaktdaksSu rozet€, pievienojiet ierici stravas avo-
tam.

3. lepazistieties ar frézurbja vadibas iericeém, kas paraditas 4. un
5. attelos.

Lielaka/mazaka
atruma izveles
sledzis

Ieslegt] izslegt
avarijas sledzis ||

Regulejama
atruma
iestatiSanas poga

5. attels frezurbja vadibas ierices.

4. Pagrieziet virpas/ frézes parslegu uz “FREZESANA”

5. Pabidit lielaka/ mazaka atruma izvéles sleédzi “L” stavoklt
(zems atrums).

6. Attaisit frezurbja ieslégt/ izsleégt avarijas sledza apvalku —
jaiedegas sprieguma indikacijas lampinai.

7. Pagriezt regulgjamo atruma iestatiSanas pogu pulkstena radi-
taja virziena, lai IESLEGTU frezurbja patronu. Jo vairak jas
griezat atruma iestatiSanas pogu, jo atrak griezas frézurbis.

8. Pagriezt reguléjamo atruma iestatiSanas pogu pulkstena radi-
taja virziena tik talu, cik iesp&jams lai iespiedpatrona griezas
ar maksimalu atrumu.

9. Pagriezt regulgjamo atruma iestatiSanas pogu pret&ji pulkste-
na raditaja virzienam tik talu, cik iesp&jams. Tam ir jaapstadi-
na iespiedpatrona.

10. Nospiest ieslegt/ izslegt avarijas sledzi lai izslegtu frézurbi.
11. Pabidit lielaka/ mazaka atruma izvéles sledzi “H” stavoklt
(liels atrums).

FREZURBJA DARBIBA

Frezurbis

Lai panaktu iekartas maksimalu lietderigu izmantoSanu, atvéliet
laiku lai iepazitos ar dazadajiem frézurbja vadibas ierices un
sastavdalam, skat. 6. un 7. att€lus.

Lielaka/mazaka
atruma izveles
sledzis

Ieslegt! izslegt
avarijas sledzis

& |
Regulejama
atruma
iestatiSanas poga

Rupja padeve
uz leju

Dziluma
ierobeZotaj

7. Attels frezurbja vadibas ierices.

UZMANIBU
Rupjas padeves uz leju ieliktnim jabut saskanotam ta,
lai varetu ari lietot precizas padeves uz leju pogu

IESPIEDPATRONAS NOMAINA
UrbmasSinas iespiedpatrona var tikt nonemta vai nomainita ar iet-

—

varu, parslédzoties uz frézeéSanas reZimu

Lai nomainitu patronu frézurbi:

1. Atvienot virpu/frézi no stravas avota!

2. Nonemt frézurbja patronas vacinu, ka paradits 8. attela.
Uzmanibu - ja nevarat nonemt vacinu, to pavelkot, uzsist
saniski ar roku.
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8. attels Frézurbja patronas vacina nonemsana.

3. Izmantojiet 19 mm uzgrieZnu atslégu, ka paradits 9. attéla., lai
nonemtu ass grieSanas uzgriezni.

9. attels Frézurbja patronas ass sprostuzgriezna
nonemsana.

4. Pavilkt pacelamas dalas uzgriezni ta, lai tas butu viena Itment
ar pacelamas dalas bultskravi

5. Izmantojot misina vai koka amuru, uzsitiet pa pacelamas
dalas uzgriezni ka paradits 10. att€la. Urbja iespiedpatronai ir
jaatbrivojas no ass.

10. attels Iespiedpatronas atbrivoSana no ass uzsitot ar
amuru pa pacelamas dalas bultskravi

6. Ar vienu roku turot iespiedpatronu, ar otru roku nonemt uzgri-
ezni un starpplaksni. Iespiedpatronai tagad butu viegli jano-
nemas no apak$as, ka paradits 11. attela.

11. attels Urbja iespiedpatronas nonemsana no ass.

7. Iznemt savilcies skriivi no urbja iespiedpatronas varpstas un
ieskravejiet to frézes varpsta.

8. Stingri ielieciet iespiedpatronu varpstas konusa.

9. lelieciet plakanu starpplaksni un pievelciet uzgriezni lidz bult-
skraves beigam

10. Turiet iespiedpatronu ar uzgrieznu atslégu un pievelciet uzgri-

ezni uz bultskraves tikai ta, lai tas buitu pietieko$i novietoSa-
nai vieta. Skatit 12.zim&jumu. NEPIEVILKT uzgriezni parak
stipri, jo tad nebs iesp&jams siespiedpatronu virzit pa varpsts
konusu.

12. attels Iespiedpatronas uzstadisana.

FREZGALDA UZSTADISANA

Frezurbis ka aksesuaru ietver arT frézgaldu. Kad urbis tiek trans-
portets no riipnicas, slidcel§ ir samontets ar Skérsstieni, un pirms
frézgalda uzstadiSanas tam jabit nonemtam. Vienreiz uzstadits,
frézgalds parvietojas turp un atpakal pa slidcelu

Lai uzstaditu frezgaldu:

1. Izmantojiet 12 mm uzgrieZnu atslegu lai nonemtu divas bult-
kriives , kuras nostiprina slidcelu pie Skérssliedes, skat. 13.
attelu
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13. attels Shdvirsmas skriivju nonemsana

2. Nonemt slidcelu no Skérssliedes
3. Novietot frézgaldu uz Skerssliedes ta, lai montgjamo bult-
skriivju rinda sakrit ar stiprinaSanas urbumiem.

4.

Piestipriniet frézgaldu uz Skerssliedes, izmantojot 6 mm atsle-
gu ar mont€jamam galvinu skruvém.14. att€ls parada frezgal-
du, kur§ uzstadits uz Skerssliedes

e

14. attels Frezgalds, kurs uzstadits uz Skerssliedes.
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NORSK

Oversettelse av den opprinnelige instruksjonene

INNHOLDSFORTEGNELSE

Vektige sikkerhetsforskrifter.
Tekniske data ........cccceevennene

BesKrivelse ... 103
InStallasjon .....cveuieueiriiiciicicc e 104
FUNKSJONET ...t 105
VedliKeOld......cooveveeiiieiiiieiciiencce e 110
DriftsinnStillinger......cocveveeiiiinieniiniieeeeeecccene e 111

Strgmskjema.........coceeevenenieiennne
Sprengskisse + reservedelsliste

Fres/Borehode
Sikkerhetsforskrifter ...........cooooiiiiiniiniiiccececee
Identifikasjon ......c..cocevereririiicicice e
Installering av stgttebein..........ccooceevveenennee.
Montering av fres/borehodet dreiebenken
Installering av Sprutvern ...........c.coeceveeruenen.
Montering av @yevernsskjernm ........coceeeeeeeeeeieienienienenenenenne
Testkjoring av fres/borehodet .........ccccoeveeieieieieiicienininenee
Fres-/borefunkSjoner..........covevevieiinininininieieiccccnenenee
Montering av fresebord
SrEMSKJEMA ..
Sprengskisse + reservedelsliste
Forpackningsforteckning .................
EC overensstimmelsedeklaration.....

LES NOYE IGJENNOM HELE DENNE INSTRUK-
SJONSMANUALEN F@R DU BRUKER MASKINEN.

INSTRUKSJONSBOKEN ER OVERSATT AV LUNA NORGE AS, OG
DET TAS FORBEHOLD OM FEIL. PRODUKTET SELGES VIA LUNA
NORGE AS SINE FORHANDLERE.

VEKTIGE SIKKERHETSFORSKRIFTER
BRUKEREN
HUSK:

1. Nér man bruker elektriske verktgy, maskiner eller utstyr, skal
disse grunnleggende sikkerhetsforskrifter alltid fglges for &
minske risikoen for brann, elektrisk stgt og personskade.

2. Hold arbeidsplassen ren. Rot pa arbeidsplassen kan fgre til
ulykker.

3. BRUKES ikke i farlige miljger. Bruk ikke maskinen pa fukti-
ge eller vate steder, eller darlig belyste steder. Utsett den ikke
for regn. Hold arbeidsplassen godt opplyst. Bruk ikke maski-
nen i n@rheten av lett antennelige gasser eller vasker.

4. Hold barn borte. Alle barn skal holdes borte fra din arbeids-
plass.

5. Beskytt deg mot elektriske stgt. Unngéd kroppskontakt med
jordede deler som rgr, elementer, komfyrer eller kjgleskap.

6. Vear oppmerksom. Bruk ikke maskinen nér du er trgtt.

7. Bruk ikke maskinen nar du er pavirket av alkohol eller medi-
siner. Les advarseltekster pd advarselskilt for a kunne
bedgmme om reflekser er som de skal.

8. Bruk riktige kler. Bruk ikke lgst hengende klar eller smykk-
ker. De kan sette seg fast i bevegelige deler.
9. Bruk hérnett hvis du har langt har.

10. Bruk alltid gye- og hgrselvern.
11. Pass pa at du alltid har sikker fotfeste og ballanse.
12. Len deg ikke over maskiner som er i gang.
For bruk
1. Kontroller at bryteren er i OFF-posisjon nar maskinen ikke er

i bruk og fgr innkobling.

2. Tkke forsgk & bruke uegnede tilbehgr i et forsgk pa & gke
maskinens kapasitet. Godkjente tilbehgr kan du fa hos for-
handleren eller produsenten.

3. Kontroller at maskinen ikke har skader fgr du bruker den. Den
delen, som kan vere defekt, skal kontrolleres skikkelig for &
kunne bestemme om den kommer til & fungere feilfritt og
utfgre sin funksjon.

4. Kontroller at de bevegelige delene fungerer feilfritt og ikke
klemmer, at ingen deler er brukket, at alle deler er riktig mon-
tert og at andre forhold som kan paverke driften stemmer. En
del som er skadet, skal repareres eller byttes ut av en kvalifi-
sert elektriker.

5. Bruk ikke maskinen hvis noen strgmbrytere ikke kan stenges
eller ikke fungerer riktig.

Bruk
1. Tving ikke maskinen eller tilbehgret til & utfgre arbeider som
er beregnet for kraftigere maskin. Du arbeider bedre og
sikrere innen det angitte effektomradet.
2. Ber aldri maskinen i ledningen.
3. Bruk kontakten for 4 ta ut stikkontakten. Dra aldri i kabelen.
4. Steng av maskinen fgr den kobles fra stremmen.
OM DU ER I TVIL OM SIKKERHETEN, BRUK IKKE MASKI-
NEN!

Instruksjoner om jording

Denne maskinen har 3 ledere, den tredje lederen er jordet. Koble
denne ledningen kun til et jordet uttak. Forsgk ikke & ta bort
beskyttelsen fra den jordede kabelen ved & klippe av den jordede
lederen. Dette kan fgre til fare for skader og gjgre garantien ugyl-
dig. MODIFISER ALDRI KONTAKTEN. OM DU ER I TVIL OM
NOE, RING TIL EN KVALIFISERT ELEKTRIKER.

OBS. Ingen liste over sikkerhetsforeskrifter kan vare kom-
plett. Ingen verkstedsmiljger er den andre lik. Sett alltid sikk-
kerheten i framsetet i ifglge forholdene pa akkurat din arbeid-
splass. Vis forsiktighet og respekt ved bruk av denne maskinen
og andra maskiner. Unnlatelse av a gjgre dette kan resultere i
alvorlige personskader, skade pa maskinen eller undermals
arbeidsresultat.

ADVARSEL. Som for alle motordrevne verktgy er bruken av
dreiebenken forenlig med fare. Ulykker skjer ofte av uvane
eller av mangel pa oppmerksomhet. Bruk dette verktgyet med
forsiktighet og respekt for a minske risikoen for personskader.
Hvis normale sikkerhets forhandsregler ignoreres kan dette
fare til alvorlige personskader.

JORDING. Hyvis en elektrisk kortslutning skulle skje, min-
sker jordingen risikoen for elektriske stgt gjennom a gi den
minste motstandens vei for den elektriske stremmen. Uttaket
ma veaere korrekt installert og jordet i etter alle lokale lover og
foreskrifter.
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TEKNISKE DATA Gjengestigning ..........evveeeeeeeernennnas mm 0.4-0.5-0.6-0.7-0.8-1.0

PN 4 1 1) U 20650 -0316 TR 1.25-1.5-1.75-2-2.5-3
Modell ... LLF 1022 Gjengestigning ... 8

ULFBIEISE .vvvooovvecveeeeeeeeevee e Benk Gjengestigning.... . 10-11-14-19-20-22-40-44
Spindelavstand...............cco..ovvvrrenn. mm 550 Lydniva ............... 723
Spindelh@yde ............comrrrvveirrrnrenna: mm 125 Motorspenning 230 1-fas 50Hz
Dreiediameter over vange.. .mm 250 Motoreffekt.........oovvrvriiirerereieinnnsd 0.55
Spindelgjennomgang ..... ..mm 20 VEKL oo 145

Kona i spindeldokken.... .MK 3 Fresenhet.

Kona i spindeldokken..................... 2 BoreKapasitet .........coceveeerenceennennns 13
Spindelhastighet ...........vvvvrveerererinnis 6 Pinnefreskapasitet....... 16
Spindelhastighet............cccccoc...... in| 125-210-420-620-1000-2000 Planfreskapasitet..... 30
Lengdemating ........oceveeveeeereerererenen. 2 Spindelkone ........ccocovvvveeeverririnenenee 3
Lengdemating ................ . 0.10-0.20 Spindelhastighet lav..................... o/min 0-1100
Tverrsleidens bevegelse 100 Spindelhastighet hgy .................. o/min 0-2500
Toppsleidens bevegelse R 50 T-SPOT v mm 12
Gjengestigning .........coovvveevvervrirerennn. 12 Spindelvinkel ........ccocveenienicncnncnnns -25 - +45

BESKRIVELSE

Nedenfor fglger en liste over dreiebenkens releer og komponenter. Ta deg tid til & bli kjent med samtlige begrep og deres respektive plasse-
ring. Disse begrepene kommer til & brukes gjennom hele manualen, og kjennskap til de er avgjgrende for & kunna forsté instruksjonene og
terminologien som finnes i denne manualen.

1. Tannhjuls- og hastighetstabeller for 6. Valg bryter 14. Lasehandtak for stalholderen
gjengestigning 7. Spindeldokkens gyevern 15. Sveiv for toppsleiden
2. Omkobler for veksling av rotasjons- 8. Dreiebenkens chuck 16. Drivspiss
retning 9. Sveiv for handmating av sleide 17. Bakdokkens feste bolt
3. Serienummer/sikkerhetsmerkning 10. Sveiv for tverrsleide 18. Visere for justering av spissens akse
4. Dreiebenkens strgm- og ngdstopps- 11. Spak for automatisk lengdematning 19. Sveiv for pinolhylsen
brytere 12. Toppsleide 20. Lasehandtak for drivspiss
5. Dreiebenkens strgmindikatorlampe 13. Stalholdere
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INSTALLASJON

Oppakking

Denne dreiebenken sendes fra produsenten ngye innpakket i en
fraktekasse. Om du merker at maskinen er skadet etter at du har
skrevet pé fraktseddelen, og lastbilen har kjgrt av garde, ma du
kreve erstatning fra transportgren. Ta vare pa alt forpakningsmate-
riale, slik at transportgren eller deres representant kan inspisere
det, om det skulle kreves. Hvis forpakningsmaterialet ikke finnes
kan det vere vanskelig & fa ut noen erstatning fra transportgren.
Hvis du behgver hjelp med 4 avgjgre om du bgr kreve erstatning
av transportgren, eller hvordan du skal ga frem for & gjennomfgre
dette, kan du kontakte din forhandler. Nér du er helt forngyd med
den stand som din leveranse befinner sig i, bgr du gé igjennom de
ulike delene.

Rengjgring

Maskinens umalte flater er dekket med en vokslignende olje for &
beskytte dem mot korrosjon under transporten. Fjern dette beskytt-
tende laget ved hjelp av et lgsningsmiddel eller et sitrusbasert
avfettingsmiddel. For & komme til ngye rengjgring kan det veer
ngdvendig & montere vekk noen av delene. Se til at du har gjort
rent alle bevegelige deler eller glatte kontaktoverflater som er
dekket med oljen for & fa best mulig ytelse fra maskinen. Unnvik
klorbaserte lgsningsmidler. Disse kan skade fargen pa de malte
overflatene. Fglg alltid produsentens instruksjoner ved bruk av
rengjgringsprodukter.

Inventarliste

Inne i kassen finnes fglgende deler:
Metalldreiebenk (benkmodell)
3 utvendige bakker
Dreiebenkens chuckngkkel
30T tannhjul

40T tannhjul

42T tannhjul

50T tannhjul

52T tannhjul

60T tannhjul

66T tannhjul

70T tannhjul

75T tannhjul

80T tannhjul

Firkantngkkel

3 mm unbrakongkkel

4 mm unbrakongkkel

5 mm unbrakongkkel

6 mm unbrakongkkel

5,5/7 mm skrungkkel

8/10 mm skrungkkel

12/14 mm skrungkkel

17/19 mm skrungkkel

Spiss MT#2

Spiss MT#3

Tannhjul med fast aksel 40T
45-52 ngkkel til rundmutter
Sikring

Testkjor dreiebenken
Testkjgr dreiebenken innen du tar den i drift for & sikkerhetsstille
at den fungerer som den skal.

Slik testkjgrer du dreiebenken:

1. Kontroller at det IKKE sitter en chuckngkkel i chucken, og at
dreiebenkens gyevern er nedfelt over chucken. Gjgr det til en
vane og repeter dette trinnet hver gang du starter dreiebenken.

2. Bli kjent med dreiebenkens relé som vises i bildet nedenfor. Se
til at STOPP-knappen er helt trykket inn innen du fortsetter.

' Ombkoblere for veksling
~av rotasjonsretning

Spak for
lengdemating

Dreiebenksrelé

3.Koble dreiebenken til stréamuttaket!
4.Flytt opp spaken for lengdemating slik at den befinner seg i
avkoblingsstilling. Det er viktig at lengdematingsfunksjonen
IKKE er i gang og at den befinner sig i ngytralstilling inntil
videre.
5.Vri valgbryteren til venstre til "CUTTING”-stilling. Dreieben-
kens strgmindikatorlampe tennes. OBS — Om lampen ikke
tennes kobler du bort maskinen og kontrollerer sikringen,
strgmtilfgrselen og maskinens stgpsler fgr du forsgker og star-
te dreiebenken. Kontakt vér serviceavdeling om du ikke kan
Igse problemet uten videre.
6.Vri omkobleren for rotasjonsretningen med klokka. Detta gjgr
slik at chucken roterer med klokka nér du starter maskinen.
7.Loft opp ngdstopp bryteren slik at de rgde og grgnne strgm-
bryterne vises.
8.Sta utenfor chuckens rotasjonslinje og trykk pa den grgnne PA-
knappen. Om lengdemateren setter i gang ma du umiddelbart
trykke pa STOPP-knappen og flytte spaken for lengdematning
til avkoblings stilling. Restarte sa dreiebenken.
9.Kjgr dreiebenken i minst to minutter for & kontrollere at den
fungerer tilfredsstillende.
10. Trykk pa dreiebenkens ngdstoppsbryter for & stenge den AV.
11. Néar chucken har sluttet & rotere helt, vrir du omkobleren for
rotasjonsretningen mot klokka.
12. Sta utenfor chuckens rotasjonslinje og trykk p den grgnne PA-
knappen.
13.Kjgr dreiebenken i minst to minutter for & kontrollere at den
fungerer tilfredsstillende.

14. Trykk pa ngdstoppsbryteren for & stenge AV dreiebenken.
15.Nér dreiebenken har stanset helt bruker du sveiven for hand-
mating av sleiden for & flytte sleiden til midten av bunnen.

16. Aktiver den automatiske lengdematingsfunksjonen ved hjelp
av spaken.

17. Sté utenfor chuckens rotasjonslinje og trykk pa den grgnne PA-
knappen.

18.Kontroller at sleiden rgrer seg langs bunnen, og trykk sa pa
dreiebenkens ngdstoppsbryter for & stenge den AV.

104




FUNKSJONER

For at du skal kunne fa ut s& mye som mulig av din maskin bgr du
ta deg tid til & bli kjent med de ulike releene som vises i bildene
nedenfor.

Spak for
lengdemating

Beskyttelseskdpe ‘

Dreiebenks deler

Support

Installer senterspiss

Dreiebenken leveres sammen med to stykker senterspisser. Den
lille senterspissen er en MT#2 (Morsekon) som passer i pinolhyl-
sen.

Slik installerer du senterspissen:
1. Bli kjent med bakdokkens deler som vises nedenfor.

| Ldseanordning
or pinolhylsen

Sveiv for pinolrgret

Indeks for pinol-
hylsens sveiv

Bakdokkens deler

2. Kontroller at MT#2-spissen og pinolhylsen er rene og fri for
skitt, stgv, fett eller olje. Disse delene far lengre holdbarhet og
bedre ngyaktighet hvis de rengjgres ordentlig hver gang man
skal montere dem. Morsekoner kan ikke kobles fast hvis mon-
teringsoverflaten er skitten eller oljete.

3. Fgr inn senterspissen i pinolhylsen slik som pé bildet nedenfor
til den sitter fast ordentlig og ikke roterer nar du forsgker vri pa
den for hand. OBS — du trenger ikke & ta i for fult nar du trykk-
ker inn spissen i pinolhylsen. Konen kommer til a sette seg
ordentlig i og med at spissen trykkes mot det innmonterte
arbeidstykket nar sveiven dras til.

4. Fest pinolhylsens ldseanordning, slik at rgret holdes pa plass
under drift.

Spissen fgres inn i pinolhylsen

Lgsne senterspissen

Slik lgsner du senterspissen:

1. Flytt ved hjelp av sveiven pa pinolhylsen sa langt bak som
mulig i bakdokken til sveiven ikke kan vris lengre.

2. Lgsne spissen fra pinolhylsen.

Juster bakdokkens plassering pa langs

Dreiebenkens bakdokke festes ved bunnen med mutteren etter bil-
det nedenfor. Ved a bruke denne mutteren gjgres det mulig og
endre bakdokkens plassering pa langs ut ved bunnen, og siden
feste den pa gnsket plass.

Bakdokkens festebolt

105



Slik justerer du bakdokkens plassering pa langs:

1. Lgsne pa bakdokkens festebolt ved hjelp av en 17-mm-ngkkel.
2. Skyv manuelt bakdokken ut ved bunnen til gnsket plass.

3. Spenn bakdokkens festebolt for & sette den fast pa riktig plass.

Juster tverrsleiden

Tverrsleiden er kun beregnet til & rgre seg vinkelrett mot dreie-
benkens lengdeaksel, og den er utrustet med en indeks pa sveiven
som viser graderinger ned til en tusendels 25 mm (0,025 mm).

Slik justerer du tverrsleiden:

1. Gé& bakover med tverrsleiden ved hjelp av sveiven fra ditt
utgangspunkt med minst 0,4 mm, og flytt siden fram tverrslei-
den til ditt utgangspunkt. Obs — denne forhdndsregelen retter
opp eventuelle mellomrom (eller dpdgang) i leddskruen slik at
sveivens indeksavlesning blir rett.

2. Hold sveiven stille og vri indekset slik at ”’0”-merket kommer i
linje med ”,000”-merket pa tverrsleiden etter bildet nedenfor. S&
lenge du unnviker dgdgang gjennom a bare flytte tverrsleiden til
en side kommer sveivens indeks til & stemme.

Juster sveivens indeks

3. Husk & utbedre dgdgang nar du har flyttet tverrsleiden tilbake
etter avsluttet prosedyre innen du flytter frem tverrsleiden til
”0”-merket for & begynne neste dreining.

Juster toppsleiden

Slik som tverrsleiden har toppsleiden en indeks som viser grade-
ringer ned til en tusendels 25 mm (0,025 mm). Forskjellen fra
tverrsleiden til toppsleiden er at den kan roteres til en bestemt vin-
kel og siden flyttes fram og tilbake pa langs med denne vinkelens
aksel.

Slik justerer du toppsleiden:
1. Lgsne pa toppsleidens bolter etter bildet nedenfor, slik at den
kan rotere.

Toppsleidens bolter

2. Roter toppsleiden til vinkelen som trengs for din prosedyre.

3. Spenn toppsleidens bolter og kontroller siden at vinkelen ikke
ble endret mens boltene ble dratt til.

4. Flytt verktgyet frem og tilbake langs den nye vinkelens aksel
ved hjelp av toppsleidens sveiv. Slik som ved justeringen av
tverrsleidens sveiv ma du fgrst se til slik at gjengene ikke glipp-
per og eventuell dgdgang er eliminert innen du stiller inn svei-
vens indeks til ”0”. Ellers blir innstillingene ikke eksakte.

Juster sleiden

Som pa de fleste dreiebenker kan sleidens bevegelse i lengderet-
ningen (lengdematingen) styres bade pa manuell og pa automatisk
vei. Ta en n@rmere titt pa sleidens spak som vises pa bildet neden-
for innen du fortsetter.

w

Frakoblingsspak for
den automatiske
lengdematingen

lengdemating

Sveiv for handmating
av sleiden

Spak for aktivering av den
automatiske lengdematingen

Sleidens spak

Slik utfgrer du manuell lengdemating:

1. Trykk inn sveiven for handmating mot sleiden slik at den kan
aktivere ledeskruens tannhjul.

2. Sveiv med klokken for a flytte sleiden til hgyre, og sveiva mot
klokken for & flytte sleiden til venstre.

3. Still inn sveivens indeks etter beskrivelsen i avsnittet “Juster
tverrsleiden”, og glem ikke og utrett eventuell dgdgang.

Slik bruker du den automatiske lengdematingen:

1. Velg gnsket matningshastighet gjennom & se pa tabellene pa
dreiebenkens deksel. Nar dreiebenken er ny er den utstyrt med
tannhjul som gir en matingshastighet pa 0,1 mm per omdrei-
ning. Flytt sleiden til gnsket startpunkt ved hjelp av sveiven for
héndmating og still inn indekset pa sveiven til ”0”.
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2. Fgr ned spaken for automatisk lengdemating slik at halvmutte-
ren som aktiverer den automatiske lengdematingen kobles inn.

3. Koble fra sveiven for manuell lengdemating gjennom a dra den
ut, slik at den ikke begynner rotere nar den automatiske lengde-
matingen gar i gang.

Sleiden rgrer seg na enten til hgyere eller venstre, beroende pd

hvilken retning du har valgt for dreierotasjon.

Forsta tannhjulstabeller

Det gér an a bytte tannhjul pa dreiebenken for & komme til et fler-
tall ulike matehastigheter. Ved anledning av dette sitter det tabell-
ler pa dreiebenkens deksel, som forklarer hvordan tannhjulet skal
kombineres for & komme til de ulike matehastighetene. Disse
utgvelsene er oppdelt i to ulike tabellkategorier — dreiing og gjeng-
ing.

Dreietabell — De angitte hastighetene pa dreietabellen represente-
rer standardhastighetene for de fleste sorters dreiing. Se nedenfor.

B
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Dreietabell
Gjengetabeller — Gjennom & montere tannhjulet etter beskrivelse

i tabellene kan du stille inn matehastigheten for 8 komme til samt-
lige viste gjengestigninger. Se nedenfor.
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Gjengetabeller

Slik tyder du tabellene for matningshastighet:

1.

Ruten lengst oppe til venstre i tabellene viser om tabellen det er
snakk om representerer matningshastigheten for standardgjeng-
er eller britiske gjenger. Disse rutene er i gratonet i bildet neden-
for.
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Den gratonete ruten viser om tabellen er for standardgjenger

eller britiske gjenger.

. Rutene i tabellenes gverste rad (utenom ruten lengst ut i venstre

hjgrnet) viser gjengestigningene som listes i den tabellen. Disse
rutene er gratonet i bildet nedenfor.

i 04 | 05 | 06 | 0.7 | 0.8 1

[ ]
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De gratonete rutene viser gjengestigningene som listes
i denne tabellen.

. Rutene i kolonnen lengst ut til venstre (utenom ruten hgyst oppe

i venstre hjgrnet) representerer tannhjulenes posisjon pa samtli-
ge aksler. Disse ruter er gratonete i bildet nedenfor, og de ulike
akslene identifiseres ved hjelp av piler.

L
Qvre justerbare aksel v | 5 [ | &G &D
T T
Nedre justerbare aksel F E |s0 80
1 1
Vriaksel Lo G 75 ':.

De gratonete rutene viser gjengestigningene som listes opp
i denne tabellen.

4. Samtlige aksler har plass for montering av tannhjul — et fremre

og et i bakre leie. I bildet nedenfor markeres disse tannhjulene
med ulike gratoner for & gjgre det tydeligere for deg.
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De gratonete rutene viser gjengestigningene som listes
i denne tabellen.

Bade akselens fremre og bakre posisjoner ma brukes for at tann-
hjulet skal fungere ordentlig. Et godt eksempel péa dette er den
tomme plassen "G” i tabellen ovenfor. Selv om tabellen viser dette
som en tom plass skal det i praksis sitte en distanseholder pa denne
plassen pa maskinen. Denne distanseholderen viser at bare AKTI-
VE tannhjulsposisjoner representeres.

OBS! Ved visse justeringer ma mindre tannhjul brukes som
distanseholdere pa de justerbare akslene.

5. Linjene mellom tannhjulet "D og “E” samt tannhjulet "F” og
”L” i tabellen nedenfor viser tannhjulets inngrepslinjer.

mim

04 | 05 | 06

7
D
E

G G 80| G BO|G 80
F 30 80130 &0 )30 50
L=G |75 G |80 G |80 G

De gratonete rutene viser tannhjulets inngrepslinjer.

6. De gratonete rutene nedenfor viser hvordan tannhjulet skal
kombineres for & komme til gnsket gjengestigning.

“”'*'_H 125 | 15 |175| 2 | 25| 3
GDGEIEGEIBGE:DG?:'DEEIDGEP
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De gra skyggede rutene viser hvilke tannhjul som skal brukes.

Et faktisk eksempel pa hvordan en tannhjulsinnstilling i
tabellen kan se ut:

Nér dreiebenken leveres fra fabrikken er dens tannhjul monterte
for en matningshastighet pa 0,1 mm per spindelomdreining.
Tannhjulskombinasjonen markeres med gratoner i tabellen neden-
for.
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Tabell for tannhjulsinnstillinger for 0,1 mm.

Bildet nedenfor viser hvordan tanninnstillingen faktisk ser ut pa
maskinen med en matningshastighet pa 0,1 mm. Observer hvordan
tannhjulets respektive inngrep stemmer overens med tabellen.

Distan&eholdere

y

Faktisk tannhjulsinnstilling for matningshastighet pa 0,1 mm.

Venstregjenging

Dreiebenken kan stilles inn for & lage venstre gjenger gjennom
montering av ennd et tannhjul med fast aksel og flytte det opprinn-
nelige tannhjulet med fast aksel til en annen posisjon. Bildet
nedenfor viser de tre posisjonene hvor tannhjul med faste aksler
kan monteres. (Spindelens drivskive er tatt bort for at posisjonene
skal synes bedre.) I den fortsatte diskusjonen kaller vi disse mon-
teringsposisjoner for A, B og C.
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Monteringsposisjoner for tannhjul med faste aksler.

Slik monterer du tannhjulet for a kunne lage

venstregjenger:

1. Koble bort dreiebenken fra stremforsyningen!

2. Et ekstra tannhjul (vises i bildet nedenfor) leveres sammen med
dreiebenken og dens gvrige utstyr.

Ekstra tannhjul med fast aksel.

3. Skru fast tannhjulet med fast aksel i posisjon "A” etter bildet
nedenfor.

|

Ekstra tannhjul med fast aksel montert i posisjon ”A”.

4. Nar maskinen leveres sitter det et tannhjul med fast aksel i posi-
sjon ’C”. Lgsne det tannhjulet fra monteringsposisjon ”C” og
skru fast det i posisjon "B’ etter bildet nedenfor.

o /» . fk)a’ '

Tannhjul med fast aksel montert i posisjon ”B”.

5. Lgsne hovedskruen pa tannhjulsfestet og vri pa festet slik at det
gvre tannhjulet griper inn i tannhjulet med fast aksel i posisjon
”B” etter bildet nedenfor.

v
\ ; i ~

Alle tannhjul pa plass for a lage venstregjenger.

6. Dra til hovedskruen i tannhjulsfestet slik at det holdes pa plass.

7. Snurr pé dreiebenken for hand for & kontrollere at tannhjulet
ikke gar tregt.

8. Sett tilbake dekselet og testkjgr maskinen fgr du fortsetter med
driften.
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Endre hastighet

Dreiebenken har seks forskjellige hastigheter: 125, 210, 420, 620,
1 000 og 2 000 r/min. (De kan variere noe avhengig av strgmkil-
dens frekvens.) Disse hastighetene kan endres gjennom a plassere
kilereimen i ulike kileremsskiver pa drivskivene etter beskrivelse-
ne pa tabellen for endring av hastighet som finns pa maskinskiltet,
og ogsé her nedenfor.

1 —
""'BC
1— H:
al.lff;' AlB|C
n— =1 | 620 [ 1000 | 2004
Hi=1 | 125 | 210 | 420

Tabell for endring av hastighet

Slik gjgr du for a endre reimens posisjon pa drivskivene:
1. Koble bort dreiebenken fra stremforsyningen!

2. Apne luken til girkassen.

3. Lgsne bolten pa festet for tildragingsanordningen (vises i bildet
nedenfor) ved hjelp av en 19-mm-ngkkel.

Ly BRSSP

Tildragingsanordningens justeringsbolt.

4. Flytt unna tildragingsanordningen fra reimen.

5. Plasser reimen i de kileremsskivene som gir hastigheten som du
behgver for ditt bruk.

6. Flytt tiltrekkingsanordningen slik at den spenner reimen.
Reimen skal kunne bgyes unna ca. 12 mm ved den siden av rei-
men som er midt imot punktet der tiltrekkingsanordningen
strammer til reimen. Bildet nedenfor viser hvordan man kon-
trollerer at reimen er korrekt spent fast ved hjelp av tommelen
og en linjal. Obs — man trenger bara d ta i med forsiktig kraft
for a kontrollere reimens tiltrekking!

Kontroll av kilereimens tiltrekking
7. Steng luken til girkassen.

OBS! En del gjengetilpassinger kan skade leddskruen om de
utfgres ved hgye hastigheter. Bruk alltid lavest mulig hastighet
for din bestemte tilpassing!

VEDLIKEHOLD

Smgring

Vi anbefaler at du bruker en manuell smgrer (oljekanne) fylt med
olje uten syntetiske stoffer av ISO 68- eller SAE 20W-type eller et
lignende smgremiddel for smgring av maskinen.

Smgrenipler — Meste parten av smgringen av maskinen skjer med
smgrenipler som vises pa bildet nedenfor. Olje tilsettes smgrenipp-
pelen ved at den fjerbelastede kulen trykkes ned ved hjelp av olje-
kannens tut fgr man tilfgrer olje til niplen. Rengjgr smgreniplenes
utside fgr og etter bruk for & hode ute forurensninger.

. =
Smgrenipler.

Smgre stedene — Smgr alltid fglgende steder etter atte timers fak-
tisk bruk:

1. Venstre stgtte for leddskruen
2. Toppsleid

3. Toppsleidens leddskrue

4. Pinolhylse
5. Pinolhylsens leddskrue
6. Hoyre stgtte for leddskruen
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Smgre steder

7. Tannhjul med fast aksel 10. Nedre justerbare aksel
8. Synkronisert sekunderskive 11. Vriaksel
9. @vre justerbare aksel

10

Smgre steder

12. Styreskinne for bunnen 17.Stgtte for tverrsleidens
13. Tverrsleidens leddskrue leddskrue

14. Styreskinne for bunnen 18.Beskyttelseskape

15. Styreskinne for bunnen 19.Styreskinne for bunnen
16. Beskyttelseskape 20.Styreskinne for bunnen

21.Styreskinne for bunnen

=

Smgre steder

Tannhjul — Smgr tannhjulenes tender med en veldig liten mengde
olje etter montering og hver attende time av faktisk bruk. Unnvik
a sgle olje pa reimen eller pa skivene under smgring. Smgr ogsa
regelmessig smgreniplene pa girkassen.

Lang leddskrue — Smgr direkte pa tannstangen med en veldig
liten mengde olje en gang hver éttende time av faktisk bruk.
Sleidens tannstang — Smgr direkte pa tannstangen med en veldig
liten mengde olje en gang var ttende time av faktisk bruk.

Kontroller kilerem

Kilereimene mé vere i god stand og vere korrekt tildratt for at

beste mulige kraftoverfgring fra motoren skal kunne sikres.

Kontroller at reimene ikke er sprukket, tgrre eller slitte minst hver

tredje maned, og oftere hvis maskinen brukes daglig.

Slik kontrollerer du kilereimen:

1. Koble bort dreiebenken fra strgmforsyningen!

2. Apne luken til girkassen.

3. Kontroller kilereimens stand. Hvis kilereimen er sprukket, tgrr
eller slitt skal den byttes.

DRIFTSINNSTILLINGER

Styreskinner
Dreiebenken har tre justerbare styreskinner: tverrsleidens sty-
reskinne, toppsleidens styreskinne og supportens styreskinne.

OBS! Husk at meningen med justeringen av styreskinnene er
a eliminere ungdvendige mellomrom uten at det gjgr slik at
sleidene rister. Mellomrom ved styreskinnene kan gi mindre
vellykkede resultater pa arbeidstykkets overflatebehandling
og kan forarsake ungdig slitasje pa sleidene. Altfor hard til-
trekking kan forarsake altfor tidlig slitasje pa sleiden, ledd-
skruen og mutteren.

Tverrsleidens styreskinne — Tverrsleidens styreskinne justeres
gjennom & dra til eller lgsne pa de fire stillskruene som sitter pa
sleidens hgyre side. Se bildet nedenfor. Innen du kan justere still-
skruene ma du fgrst Igsne pa deres lasemuttere.

N\
Tverrsleidens stillskruer.

Styreskinnen holdes pa plass av setteskruene. Dra dem IKKE til
for hardt. Styreskinnen er korrekt installert nar du kjenner en lett
treghet nar du vrir pa sveiven. Den her tregheten skal vare jevnt
fordelt over de fire setteskruene, sa juster samtlige skruer til du
kjenner en lett treghet nar du vrir pd sveiven.

Toppsleidens styreskinne — Toppsleidens styreskinne har tre
skruer som tilfgrer motstand pa sleiden. Disse skruene holdes pa
plass ved hjelp av lasemuttere. Juster motstand gjennom a lgsne pa
lasemutrene og sa skru til skruene etter behov. Nar motstanden er
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konstatert til & vare passe gjennom & vri pa toppsleidens sveiv,
spenner du lasemutrene samtidig som skruen holdes pa plass ved
hjelp av en unbrakongkkel som i bildet nedenfor.

Toppsleidens stillskruer.

Supportens styreskinner — Supportens fremre og bakre sty-
reskinner har fire spennskruer hver. Innen du justerer supportens
styreskinner kontrollerer du at den fremre ldasarmen er Igs gjennom
a dra den mot klokken. Se bildene nedenfor. Det er viktig at alle
skruene dras til like hardt. Det skal merkes en viss treghet nar du
vrir pa supportens sveiv.

o

Supportens bakre stillskruer

Sikte inn spiss
Dreiebenkens spiss plasseres i linje med chucken i fabrikken. Det
finns dog tilfeller da du kan gnske a ha en skeiv innstilling av

du er ferdig.

Slik sikter du inn spissen:

1. Senterbor et 150 mm langt stykke rundt kaldvalset materiale i
begge ender. Legg det til siden for bruk i steg 4.

2. Lag en spiss gjennom og dreie et skaft, og siden vend pa
arbeidsstykket i chucken og drei en spiss pa 60°. Se bildet
nedenfor. Obs — Sa lenge den sitter i chucken er din spiss eksakt
i linje med spindelakselen. Husk at spissen ma etterbearbeides
hver gang den lgsnes og settes tilbake i chucken.

Finished dead center

3. Plasser en spiss i bakdokken.

4. Fest en medbringere ved stangmaterialet og monter det mellom
spissen. Se bildet nedenfor.

5. Drei bort ca. 0,25 mm fra diameteren.

Stangmaterial montert mellom spiss.

OBS! Innen du justerer bakdokken monterer du en male-
klokke slik at malespissen befinner seg pa pinolhylsen. Se bil-
det nedenfor.
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Flytt bakdokken mot deg
slik at det motsvarer
avsmalingen.

]

1

lrr Sett ovenifra

Tilpassing nar stangmaterialet smalner av ved spindeldokken

6. Mal arbeidsstykket med et mikrometer. Om stangen er tykkere
ved bakdokken trenger bakdokken a flyttes mot deg slik at det
motsvarer avsmalingen. Se bildet ovenfor. Om stangen er sma-
lere ved bakdokken trenger bakdokken flyttes fra deg slik at det
motsvarer avsmalingen. Se bildet nedenfor.

Flytt bakdokken fra deg slik
at det motsvarer
avsmalinge.

Sett ovenifra

Avpasning nar stangmaterialet smalner av ved bakdokken

7. Lgsne pa bakdokkens festebolt og laseskrue etter bildet neden-

o

M Bakdokkens
N laseskrue

Stillskrue for forskyvning av bakdokken

8. Bruk stillskruene pa begge sidene av bakdokken for 4 tilpasse
og flytte bakdokken slik at det motsvarer avsmalingen.
9.Stram festebolten, laseskruen og stillskruene. Se opp slik at
bakdokken ikke flyttes nar du strammer stillskruene.
10. Drei bort ytterligere 0,25 mm fra materialet og kontroller at det
smalner av pa noen av sidene. Repeter steg 7-9 om det skulle
behgves til gnsket ngyaktighet er prestert.

Forhandsinnstilling

Denne dreiebenken leveres forhandsinnstilt fra fabrikk. Hvis for-
héndsinnstillingen av en eller annen anledning skulle behgves og
justere kontakter du vér serviceavdelning for ytterligere instruk-
sjoner.

FRES/BOREHODE
SIKKERHETSINSTRUKSJONER

1. KONTROLLER AT ALLE VERNEANORDNINGER er pa
plass og at fres/borehodet er korrekt installert.

2. FOR MASKINEN SETTES I GANG forsikre deg om at
arbeidsstykket er korrekt satt inn i skrustikken og at det finn-
nes plass for full bevegelighet.

3. VELG HASTIGHET etter arbeid, type material og skjere-
verktgy. La maskinen na hgyeste hastighet fgr arbeidet startes.

4. IKKE STOPP MASKINEN MED HANDEN.

5. IKKE GA IFRA MASKINEN UTEN TILSYN.

6. IKKE GA IFRA CHUCKN@KKELEN I MASKINENS
CHUCK.

7. BRUK ALDRI MASKINEN HVIS DEN HAR DEFEKTER
ELLER SLITTE DELER. Hold din maskin i god stand. Utfgr
tilsyn og vedlikehold omgéende hvis det trengs. Ta bort juste-
ringsverktgy etter bruk.

8. FORSIKRE DEG OM AT MASKINEN ER AVSTENGT, fra-
koblet fra nettet og alle bevegelige deler har stoppet helt for du
begynner a se over, justering eller behandling.

9. HOLD L@STSITTENDE KLAR som ermer, belter eller

smykker bort fra spindelen.

BRUK ALLTID EGNEDE SKJAREVERKT@Y, pass pa at de

er skarpe og sitter skikkelig i chucken.

11. SETT ALLTID EN SKIVE ELLER EN FINERBIT I VANG-
EN PA TVERS nér du tar bort eller monterer chuck, for &
unnga risikoen for a klemme fingre mellom lgs chuck og
vangens kanter.

10.

OBS! Ingen liste med sikkerhetsrettelinjer er fullstendig. Alle
arbeidsmiljger er ulike. Sett alltid sikkerheten fgrst, velg den
beste maten for dine individuelle arbeidsforhold. Bruk denne
og andre maskiner med forsiktighet og respekt. Uhell kan fére
til alvorlige personskader, gdelagt utstyr eller darlige arbeids-
resultat.

ADVARSEL Som alle elverktgy innebzerer denne maskin
potensielle farer. Ulykker skjer oftest pa grunn av manglende
kunnskap eller uoppmerksomhet. Bruk denne maskinen med
respekt og forsiktighet for & minske risikoen for personskader.
Om generelle sikkerhetsregler overses eller ignoreres, kan
alvorlige personskader forekomme.

JORDING T tilfelle kortslutning reduserer jording fare for
elektrisk stgt ved a sikre flyt av minste motstanden for & dele
elektrisk strgm. Uttaket mé vaera korrekt installert og jordet
etter alle lokale koder og regler.
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. Dybdestopp

. @yevernsskjerm til fres/bor

. Borchuck

. Las for freshode

. Handtak til grovmating

. Knapp for finmating

Hgy/Lav hastighetsmangverspak
. Justering av variabel hastighet

. Strgmindikatorlampe

. On/Off, Ngdstopp knapp
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INSTALLERING AV STOTTEBEIN

For a installere stgttebein:

1. Ta hjelp av en medhjelpere.

2. Tipp dreiebenken framover slik at din medhjelper kan skru inn
beinet/foten i dreiebenkens stativ som vist i figuren nedenfor.

_—— Lasemutter

‘ Beinstgtte

Installering av stgttebein

3. Juster stgttebeinet til det akkurat har kommet i kontakt med fla-
ten av arbeidsbordet eller stativet.
4. Trekk til lasemutteren slik at beinet ikke kan bevege seg.

MONTERING AV FRES/BOREHODET
PA DREIEBENKEN

Montering av fres/borehodet:

1. Bruk en medhjelper.

2. Plasser den medfglgende mutteren som passer pa den store bol-
ten pa innfatningsholderen slik at du har den klar for neste
trinn.

3. Plasser undersiden av fres-/borehodet over monteringsbolten
og opp mot innfatningsholderen, be din medhjelper om & skru
mutteren pa bolten som forklart i fig, men SPENN IKKE FAST
mutteren enda.

Skru mutteren pa bolten med fres/borehode pa plass
mot innfatning.

4. Still inn viseren pa innfatningsholderen pa "0"-linjen pa grad-
skalaen, etter fig. nedenfor.

Gradskalaen nullstilt.

5. Spenn né fast den store mutteren som trykker fres-/borehodet
mot dreiebenkens feste.

INSTALLERING AV SPRUTVERN

For a installere sprutvern:

1. Bruk en medhjelper.

2. Hold sprutvernet mot dreiebenkens bakside, pass pa at alle
monteringshullene er tilpasset og instruer medhjelperen din om
a sette fast sprutvernet med 2 styreskruer M6-1 X 10 etter fig.
1 og 2 sekskantbolter M8-1.25 X 15 og brikker etter fig. 2.
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Fig. 1. 2 styreskruer sikrer hgyre siden av sprutvernet mot
dreiebenken.

Fig. 2. 2 sekskantbolter sikrer hgyre siden av sprutvernet mot
dreiebenken.

MONTERING OYEVERNSSKJERM

For a montere gyevernsskjerm:

1. Sett fast gyevernsskjermen til fresen/boret med riflet knapp
etter fig. 3. OBS! - gyevernsskjerm sikrer det beste vernet
om det er plassert sa lavt som det gar.

Fig. 3 Montering av gyevernsskjerm pa
fres/borehodet.

TESTKJORING AV FRES/BOREHODET

Fgr bruk ma du kontrollere delene og prgvekjgre fres/borehodet
for a konstatere at maskinen fungerer som den skal.

A prgvekjgre fres/borehodet:

1. Forsikre deg om at borchucken er fast montert fra fabrikk, at
det ikke sitter en chuckngkkel i chucken og at gyevernsskjer-
men er fast montert mellom deg og borchucken.

Gjgr det til en vane & kontrollere dette hver gang du starter
maskinen.

2. Sett inn stikkontakten i vegguttaket

3. Gjgr deg kjent med fres/borehodets regulering som vises i fig 4
og 5.

Hgy/Lav Hastig-
hetsmangverspak

Justebar hastig- |
hetsknapp

Fig. 5. Fres/boremaskinsregulering

4. Vri innstillingsvelgeren dreie/fres til posisjon fresing.

5. Vri hastighetsvelgeren hgy/lav til posisjon "L” for lav hastig-
het.

6. Nar man stiller tilbake ngdstopp bryteren — skal fres/bor indi-
katorlampen tennes.

7. Vri den variable hastighetsvelgeren medurs for a starte fres/bor
spindelen. Jo mer du vrir hastighetsvelgeren, desto fortere
roterer spindelen.

8. Vri den variable hastighetsvelgeren medurs sa langt som mulig
slik at borchucken fér rotere med hgyeste hastighet.

9. Vri den variable hastighetsvelgeren moturs sa langt som mulig
slik at borchucken stopper.

10. Trykk pa ngdstopp knappen slik at fres/boremaskinen stopper.
11.Vri hastighetsvelgeren hgy/lav til posisjon "H” for hgy hastig-
het.
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FRES-/ BOREFUNKSJONER

Fres/bor

For & fa beste resultat av maskinen din, ta deg tid og ler deg &
kjenne de ulike reguleringer og detaljer av fresen/ boret, etter fig.
60g7.

Hgy/Lav Hastig-
hetsmangverspak

Justerbar hastig-
hetsknapp

Las for
fresehode

Fig 7 Fres/boremaskinregulering

OBS!
Svingen pa grovmatingshandratt ma veere innkoblet
for a kunne bruke finmatingsknapp.

Bytte av chuck
Borchucken kan tas bort og byttes ut mot en fresechuck nar man
stiller inn maskinen for freseoperasjoner.

For a bytte ut chuck:

1. Koble ut dreiebenken/fresen fra nettet.

2. Tabort spindelens vernedeksel etter fig. 8. OBS! - om du ikke
lykkes a ta bort dekselet ved a dra i den, gjor et stgt med
handen fra siden.

Fig 8. Ta bort spindelens vernedeksel

3. Bruk 19 mm skrungkkel som fig. 9 for & ta bort spindelens

spenningsmutter.

Fig 9. Ta bort lasemutteren.

4. Lgsne lasemutteren slik at den er i jevn hgyde med toppen av

trekkstangen.

5. Med hjelp av en kobber- eller trehammer sla pé trekkstangens

ende etter fig. 10. Borchucken skal na vare Igs i spindelen.

Fig. 10 Sla pa trekkstangen med hammer.
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6. Hold med den ene hénden borchucken og ta bort lasemutteren
og brikken med den andre hénden. Borchucken skal né vere
lett & ta bort, etter fig. 11.

Fig. 11 Borchucken tas bort fra spindelen

7. Ta bort trekkstangen fra chuckens innfesting, skru den i fre-
sens innfesting. OBS - Bruk ngkkelgrep pa trekkstangen for &
Igsne eller spenne den i innfestingen.

8. Sett inn chucken skikkelig i spindelens kon.

9. Sett pa flatbrikker og fest ldsemutteren pa trekkstangen.

. Hold chucken pa plass og spenn fast lasemutteren pa trekk-
stangen til den sitter fast. Se fig 12. TREKK IKKE TIL lase-
mutteren for mye, for da kommer det & vare vanskelig a ta
bort chucken fra spindelkonen.

Fig. 12 Installering av fresechuck.

MONTERING AV FRESEBORD

Fres/borehodet inkluderer et fresebord som tilbehgr. Nar maskinen
leveres fra fabrikken er toppsleiden montert pa tverrsleiden og ma
demonteres fgr fresebordet kan installeres. Nar fresebordet er
montert kan det flyttes fram og tilbake med tverrsleiden.

A montere fresebordet:
1. Bruk en 12 mm fast ngkkel til & ta bort to skruer som holder
toppsleiden pa tverrsleiden. Se fig. 13.

Fig. 13 Fjerning av toppsleidens skruer.

2. Ta bort toppsleiden fra tverrsleiden.

3. Plasser fresebordet pa tverrsleiden slik at monteringshullene
kommer over de gjengede hullene.

4. Monter fresebordet pa tverrsleiden. Bruk en 6 mm insexngkk-
kel for montering av bordets insexskruer. Fig 14 viser nar fre-
sebordet er montert pa tverrsleiden.

Fig. 14 Fresebord montert pa tverrsleide.
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Przed przystapieniem do uzytkowania koniecznie
przeczytaé niniejszg instrukcje obstugi.

Nalezy przeczytaé¢ wszystkie zalecenia i ostrzezenia
przed rozpoczeciem uzytkowania maszyny.

WAZNE ZALECENIA BHP
Uzytkownik
POWINIEN PAMIETAC:

1. Podczas uzytkowania narzedzi, maszyn lub innych urzadzen o
napedzie elektrycznym, dla zmniejszenia ryzyka pozaru,
porazenia pragdem elektrycznym lub obrazen osobistych nale-
zy zawsze przestrzegac¢ podstawowe przepisy BHP.

2. Utrzymywaé miejsce pracy w czystosci. Nieporzadek sprzyja
wypadkom.

3. Zwracaé uwage na srodowisko pracy. Nie uzywaé maszyn lub
narzedzi elektrycznych w pomieszczeniach wilgotnych,
mokrych lub stabo oSwietlonych. Chronié¢ urzadzenia od
deszczu, stosowaé dobre o§wietlenie. Nie uzywaé narzedzi w
poblizu tatwopalnych gazéw lub ptynéw.

4. Nie dopuszczaé dzieci do miejsca pracy.

5. Stosowaé ochrone przeciwporazeniowa. Unika¢ dotykania
uziemionych powierzchni, takich jak rury, grzejniki, obudowy
lodéwek i innych urzgdzen domowych.

6. Zachowaé uwage. Nigdy nie pracowaé w stanie przemecze-
nia.

7. Nie uzytkowac urzadzenia bedac pod wptywem alkoholu lub
Srodkéw odurzajagcych. Czytaé napisy ostrzegawcze na opa-
kowaniach lekéw, aby uzyskaé informacj¢, czy zdolnosci
oceny lub refleks nie ulegng ostabieniu.

8. Nie nosi¢ luznej odziezy lub ozddb, ktére mogtyby zostad
pochwycone przez ruchome czgsci maszyny.

9. W przypadku dlugich wloséw stosowac stosowne ich okrycie.
10. Stosowac srodki ochrony wzroku i stuchu. Zawsze je uzywac.
11. Zawsze sta¢ pewnie na nogach dla utrzymywania wlasciwej

réwnowagi.

12. Nie sigga¢ ponad maszyne lub poza nig.

Przed przystapieniem do uzytkowania

1. Pilnowaé, by zawsze gdy maszyna nie jest uzywana, a takze
przed dotaczeniem wtyczki do gniazdka, wytacznik maszyny
byt wytaczony (OFF).

2. Nie probowaé uzywac nieautoryzowanych akcesoriow zwi-
ekszajacych wydajnosé urzadzenia i przekraczajacych przy
tym wartoSci dopuszczalne. Dozwolone wyposazenie mozna
naby¢ u autoryzowanego sprzedawcy lub producenta maszy-
ny.

3. Przed uzyciem urzadzenia sprawdzié¢ czy jego czgSci sg w
dobrym stanie. Jezeli jaka$ czg¢$¢ sprawia wrazenie uszkodzo-
nej nalezy dokfadnie sprawdzi¢, czy moze ona prawidtowo
pracowac wykonujac przewidziane dla niej funkcje.

4. Sprawdzi¢ ustawienie oraz wzajemne pofaczenie wszystkich
czgéci ruchomych, uchwytéw mocujacych, a takze wszelkie
inne okoliczno$ci majace wplyw na prawidtowos$¢ dziatania
maszyny. CzeSci uszkodzone winny by¢ prawidtowo napra-
wione, albo wymienione przez wykwalifikowanego technika

5. Nie uzywac urzadzenia w ktérym nie dziata prawidiowo
wylacznik.

Uzytkowanie

1. Nigdy nie forsowac urzadzenia lub przystawki poprzez uzycie
narzedzia o wigkszych niz dopuszczalne wymiarach. Urzad-
zenie wykona prace lepiej i bezpieczniej przy utrzymywaniu
parametréw roboczych przewidzianych przy jego konstrukcji.

2. Nie przenosi¢ urzadzenia trzymajac za kabel zasilajacy.

3. Odfaczac kabel zasilajacy z sieci ciggnac za wtyczke. Nigdy
nie wycigga¢ wtyczki z gniazdka sieciowego szarpigc za
kabel.

4. Zawsze wylaczy¢ maszyne wylacznikiem przed wyciggnieci-
em wtyczki z gniazdka sieciowego.

W przypadku nasunigcia si¢ watpliwosci, czy dane warunki sg bez-

pieczne czy tez nie, zaniecha¢ uzywania narzedzia!

Wskazéwki dotyczace uziemienia

Wtyczka zasilajgca maszyny jest 3-stykowa, przy czym trzeci styk
jest uziemiajacym. Kabel zasilajacy nalezy dotaczad tylko do gni-
azdka 3-stykowego. Nie wolno prébowaé obejs¢ zabezpieczenie
poprzez usuniecie styku uziemiajgcego. Odciecie uziemienia
wywola wzrost zagrozenia wypadkowego, a takze spowoduje utra-
te gwarancji. Nie wolno modyfikowaé wtyczki w jakikolwiek spo-
s6b. W przypadku watpliwosci nalezy zwrdci¢ si¢ do wykwalifi-
kowanego elektryka.

WAGA Zaden wykaz zalecen BHP nie moze byé¢ kompletny.
Kazdy warsztat ma swoje specyficzne sSrodowisko. W odniesie-
niu do danych warunkéw pracy nalezy przede wszystkim braé
pod uwage warunki bezpieczenstwa. T3 czy kazda inng mas-
zyng uzytkowac z zachowaniem odpowiedniej dozy ostroznos-
ci i respektu. Nie stosowanie si¢ do tego moze prowadzi¢ do
nieszczgsliwych wypadkéw, uszkodzenia wyposazenia, lub do
stabych wynikéw pracy.
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OSTRZEZENIE Z niniejsza maszyng, tak jak z kazda inng Predkos¢ obrotowa wrzeciona .obr/min|  125-210-420-620-1000-2000

o napedzie mechanicznym, zwigzane sa pewne niebezpiecze- Liczba posuwéw wzdtuznych ............ st 2
nstwa. Wypadki sa czesto wynikiem niedostatku wiedzy lub Posuw wzdtuzny............ccoovee... mm/obr. 0.10-0.20
braku uwagi. Dla zminimalizowania ryzyka doznania obrazen Skok san poprzecznych .................. mm 100
niniejsze urzadzenie nalezy uzywacé z respektem i ostroznoscia. Skok suportu krzyzowego . .mm 50
W przypadku przeoczenia lub zignorowania zalecen BHP Liczba skokéw gwintu ...........ccceeeeee st 12
moze doj$¢ do powaznego wypadku. SKOK @WINTU c..ooeeeeeeieiecieene mm 0.4-0.5-0.6-0.7-0.8-1.0
UZIEMIENIE Uziemienie zmniejsza ryzyko porazenia elek- oo 1.25-1.5-1.75-2-2.5-3
trycznego w przypadku wystapienia przebicia elektrycznego, Liczba skokéw gwintu .............c......... st 8
poprzez zapewnienie Sciezki najmniejszej rezystancji dla Skok gwintu................... zw./cal 10-11-14-19-20-22-40-44
pradu przebicia. Gniazdko sieciowe powinno by¢ prawidlowo Poziom hatasu.........c...coovvveriinncd dB(A) 723
zainstalowane i uziemione, zgodnie z lokalnymi przepisami i Napigcie zasilania silnika................... \Y 230 1-fas S0Hz
zaleceniami. Moc silniKa........cocevvieervieerviiieiinnad kW 0.55

MaS2 .o kg 145
DANE TECHNICZNE Zespol frezarski
A1) 1 o S 20650 -0316 Maks. Srednica wiertta...........c........ mm 13
TYP e LLF 1022 Maks. $rednica frezu palcowego ...mm 16
WYKONANIE ...vovveeieieiesceeieieines Stotowa Maks. srednica frezu czotowego ...mm 30
Rozstaw ktow . .mm 550 Stozek wrzeciona............cccvveeunenniee MK 3
Wysokos¢ ktow ... ..mm 125 Predkos¢ obrotowa wrzeciona
Srednica toczenia nad tozem ... mm 250 MSKA oo obr/min 0-1100
Srednica otworu we wrzecionie ....mm 20 PredkoS¢ obrotowa wrzeciona )
Stozek WIZeciond . MK 3 WYSOKQ. v obr/min 0-2500
StOZEK KOMKA 1 MK 2 ROWEk (COWY e mm 12
Liczba predkosci obrotowych .......... o 6 Kat wrzeciona .........cccccecvcvcivicicincnnes -25 - +45
IDENTIFIKACIJA

Zemiau pateiktas tekinimo stakliy daliy ir valdymo prietaisy sarasas. PraSome gerai susipaZinti su kiekvienu elemento terminu ir elemento
vieta. Sie terminai bus naudojami visoje instrukcijoje, todel butina juos Zinoti, kad gerai suprasti nuorodas ir terminologija, naudojama Sioje
instrukcijoje
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1. Sraigtinés pavaros ir grei¢iy lentelés.

2. Tekinimo stakliy jungiklis pirmyn/atgal.

3. MasSinos ID (identifikacinis numeris) saugumo etikete.

4. Tekinimo stakliy ON/OFF (jjungimo/
i§jungimo), avarinio stabdymo jungiklis.

. Tekinimo stakliy jjungimo indikaciné lempute.

. Jungiklis su pasirenkamomis padétimis.

. Griebtuvy dalies akiy apsauga.

. Tekinimo stakliy griebtuvai.

. Suporto padavimo pasukama rankenéle.

10. Skersinés eigos pasukama rankenelé.

11. Automatinio suporto padavimo svirtis.

12. Sudétiné eiga.

13. Jrankiy atrama.

14. Irankiy atramos uZfiksavimo pasukama rankenéle.
15. Sudétinés eigos pasukama rankenéle.

16. Arkliuko centravimo asis

17. Arkliuko pritvirtinimo varztas.

18. Arkliuko aSies lygiavimo indikatorius.

19. Arkliuko veleno pasukama rankenele.

20. Arkliuko centravimo aSies fiksatorius.

PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Rozpakowanie

Tokarka dostarczana jest od producenta starannie zapakowana w
skrzyni kratowej. W przypadku stwierdzenia uszkodzenia maszy-
ny po przyjeciu towaru, gdy samochdd z kierowca juz odjechat,
nalezy zgtosi¢ reklamacj¢ do przewoznika. Nalezy zachowaé
wszystkie elementy opakowania, dla umozliwienia przeprowadze-
nia kontroli przez przewoznika lub jego agenta. Nie majac ele-
mentéw opakowania wypelnienie zgloszenia reklamacyjnego
moze by¢ trudne. W przypadku potrzeby pomocy przy zgtaszaniu
reklamacji prosimy zwrdcic€ si¢ do dostawcy maszyny.

Jezeli stan dostawy nie budzi zastrzezen nalezy sprawdzi¢ zgod-
nos¢ zawartoSci opakowania z wykazem czesci.

O 00 3 O W

Czyszczenie

Te powierzchnie maszyny, ktdre nie sa pokryte lakierem, sg zabez-
pieczone na czas transportu gestym olejem antykorozyjnym.
Warstwe te nalezy usungé przy uzyciu odpowiedniego rozpuszc-
zalnika albo odtluszczacza cytrusowego. Dla doktadnego oczyszc-
zenia niektére czgsci muszg by¢ wymontowane. Celem zapewnie-
nia jak najlepszego dziatania maszyny nalezy starannie usungé
warstwe zabezpieczajaca z wszystkich czgsci ruchomych oraz
powierzchni §lizgowych. Nie nalezy stosowaé rozpuszczalnikéw
chlorowych, poniewaz mogtyby uszkodzi¢ powierzchnie lakiero-
wane. Przy wyborze Srodka czyszczacego nalezy zawsze stosowaé
si¢ do zalecen producenta.

Wykaz czgsci w dostawie
Wewnatrz opakowania winny znajdowacé si¢ nastgpujace czgsci:
* Tokarka stotowa

* 3 szczeki zewnetrzne

* Klucz do uchwytu tokarskiego
* Kofo zgbate 30 z.

* Koto zgbate 40 z.

* Kofo zgbate 42 z.

* Koto zgbate 50 z.

* Kofo zgbate 52 z.

* Kofo zgbate 60 z.

* Kofo zgbate 66 z.

* Koto zgbate 70 z.

* Kofo zgbate 75 z.

* Koto zgbate 80 z.

* Klucz do tbéw kwadratowych

e Klucz trzpieniowy 6-k. fajk. 3 mm
e Klucz trzpieniowy 6-k. fajk. 4 mm
e Klucz trzpieniowy 6-k. fajk. 5 mm
e Klucz trzpieniowy 6-k. fajk. 6 mm
e Klucz ptaski 5,5/7 mm

* Klucz ptaski 8/10 mm

* Klucz ptaski 12/14 mm

e Klucz ptaski 17/19 mm

* Kiet staty MT 2

e Kiet staty MT 3

 Dodatkowe koto z¢bate z oska 40 z.
¢ Klucz do nakretek okragtych 45-52
* Bezpiecznik

Wstepna kontrola dziatania tokarki

Przed przystapieniem do normalnego uzytkowania nalezy prze-
prowadzi¢ we wtasciwy sposéb kontrole prawidtowosci jej dziata-
nia.

W celu skontrolowania prawidtowosci dziatania tokarki:

1. Upewni¢ si¢ czy w gniazdku uchwytu tokarskiego NIE siedzi
klucz, i czy ostona ochronna uchwytu tokarskiego jest opuszc-
zona. Nalezy wyrobi¢ sobie nawyk wykonywania tych czynno-
Sci przy kazdym uruchomieniu tokarki.

2. Zapoznac sie z elementami sterujacymi tokarki pokazanymi na
ponizszym rysunku. Przed przejSciem do dalszych czynnosci
upewnié si¢ czy przycisk STOP jest catkowicie wcisnigty.

®
Przelqcznik obrotéw
PrzédITyl

qutznik zasilania
ON/OFF

' Diwignia posuwu
mech. sain
wzdtuinych

Przelqcznik rodzaju

pracy

Elementy sterowania tokarki

(98]

. Dotaczy¢ kabel zasilajacy do gniazdka!

4. Przestawi¢ dzwigni¢ posuwu mechanicznego san wzdtuznych
do géry, tj. do potozenia w ktérym posuw jest wytaczony. Na
tym etapie jest bardzo wazne, aby sanie si¢ NIE poruszaty sam-
oczynnie.

5. Ustawic przefacznik rodzaju pracy w pozycje CUTTING (naci-
nanie). Lampka kontrolna zasilania winna si¢ zaswieci¢. Uwaga
— jezeli lampka si¢ nie zaSwieci, odtgczy¢ kabel zasilajacy od
gniazdka i sprawdzi¢ bezpiecznik, zasilanie sieciowe oraz stan
pofaczen w maszynie, a nastgpnie sprébowaé ja wiaczyé
ponownie. Jezeli problem nie daje si¢ tatwo usuna¢ nalezy
zwrdci€ sie do dziatu serwisowego.

6. Przekreci¢ przetacznik kierunku obrotéw w prawo. Dzieki temu
po wigczeniu maszyny uchwyt tokarski bedzie si¢ obracal w
prawo.

7. Odchyli¢ do géry przycisk wytaczania awaryjnego aby odstoni¢
przyciski (zielony i czerwony) wylacznika zasilania ON/OFF.

8. Stanaé z boku, poza ptaszczyzna obrotéw uchwytu, i nacisnaé

zielony przycisk ON wiaczajacy tokarke. Jezeli sanie wzdtuz-

ne zaczng si¢ przesuwac, natychmiast nacisna¢ przycisk STOP,

120



oraz odfgczy¢ posuw san za pomocg dzwigni posuwu mecha-

nicznego.
9. Pozwoli¢ by tokarka obracala si¢ na biegu jalowym przez co
najmniej 2 min., aby upewnic sie, ze pracuje prawidtowo.
Wytaczy¢ tokarke naciskajac przycisk zatrzymywania awaryj-
nego.
11. Po catkowitym zatrzymaniu sig¢ tokarki przekreci¢ przetacznik
kierunku obrotéw w lewo.
Stana¢ z boku, poza plaszczyzng obrotéw uchwytu, i nacisnaé
zielony przycisk ON wilaczajacy tokarke.
Pozwoli¢ by tokarka obracala si¢ na biegu jalowym przez co
najmniej 2 min., aby upewnic si¢, ze pracuje prawidlowo.
Wytaczy¢ tokarke naciskajac przycisk zatrzymywania awaryj-
nego.
Po catkowitym zatrzymaniu si¢ tokarki sprzegnaé pokretto
recznego posuwu san wzdtuznych ze Sruba napedowa, a
nastepnie pokrecajac nim przesunaé sanie na srodek diugosci
foza, na koniec wysprzegli¢ pokretto recznego posuwu.
Wtaczyé posuw mechaniczny san dzwignig posuwu.
Stana¢ z boku, poza plaszczyzng obrotéw uchwytu, i nacisnaé
zielony przycisk ON wlaczajacy tokarke.
Skontrolowaé prawidtowo$¢ posuwu san wzdhuz toza, a
nastepnie wylaczy¢ tokarke naciskajac przycisk zatrzymywa-
nia awaryjnego.

10.

12.

13.

14.

15.

16.
17.

18.

UZYTKOWANIE TOKARKI

W celu jak najlepszego wykorzystania mozliwosci tokarki, prosi-
my o zapoznanie si¢ z jej elementami sterowania positkujac si¢
ponizszymi ilustracjami.

B Wytacznik zasilania
ONJOFF

' DZwignia posuwu
mech. san
wzdtuznych

Suport krzyzowy

W Sanki poprzeczne &

=

Skrzynka suportowa

CzgSci sktadowe tokarki

Zakladanie do konika kla statego
Z tokarka dostarczane sg 2 kty stale. Mniejszy z nich, posiadajacy
stozek Morse’a MT 2, pasuje do tulei konika.

Aby zatozy¢ Kiel staly do konika nalezy:
1. Zapozna¢ si¢ z czeSciami sktadowymi konika, jak na rys. poni-
zej.

Blokada tulei

Pokretlo tulei

Podziatka pokretla
tulei

CzgSci sktadowe konika

2. Upewnic sig, czy zaktadany kiet MT 2 oraz tuleja konika sa
czyste — bez zadnych $ladéw brudu, kurzu i oleju. Czgsci te
beda miaty dtuzsza zywotnos$é, zachowujac lepsza doktadnosé,
jezeli przed kazdym zatozeniem beda doktadnie oczyszczone.
W przypadku obecnosci brudu lub oleju na powierzchniach
chwytowych stozki Morse’a nie beda prawidlowo sprzegniete.

3. Wsuna¢ koncéwke chwytowa kfa do otworu tulei, jak na rysun-
ku ponizej tak, by kiet byt pewnie osadzony, tj. by nie mozna go
byto obréci¢ reka. Uwaga — nie naleZy zbytnio przejmowac sig
glebokosciq wsunigcia kta. Sita docisku do obrabianego mate-
riatu, wywierana przy pokrecaniu pokretta tulei, spowoduje
petne osadzenie stozka.

4. Zacisngé dzwigni¢ zaciskowg tulei tak, by zapobiec jej prze-
suwaniu podczas pracy.

Wsunigcie kla stalego do otworu tulei

Wyjmowanie kla stalego z konika

W celu wyjecia kla z konika nalezy:

1. Przy uzyciu pokretta przesuna¢ tulej¢ konika maksymalnie do
tytu, czyli kreci¢ pokretto do oporu.

2. Wyjacé kiet z tulei.
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Przemieszczanie konika wzdluz loza

Ustalanie pozycji konika na tozu dokonuje si¢ przy pomocy
nakretki wskazanej strzatka na ponizszym rysunku. Po poluzow-
aniu nakretki konik usytuowa¢ w dowolnym miejscu loza, a
nastepnie nakretke dokrecic.

Sruba zaciskowa konika

W celu ustalenia pozycji konika nalezy:

1. Przy uzyciu klucza ptaskiego 17 mm poluzowaé nakretke Sruby
dociskowe;j.

2. Przesuna¢ konik rekami do zadanej pozycji wzdtuz foza.

3. Dokreci¢ nakretke Sruby dociskowej celem zamocowania koni-
ka w danej pozycji.

Ustawianie sanek poprzecznych

Konstrukcja sanek poprzecznych umozliwia ich przemieszczanie
tylko prostopadle do osi wzdtuznej tokarki. Wyposazone sg one w
podziatke przy pokretle z dziatkami co 0,025 mm.

Ustawianie sanek poprzecznych:

1. Przy uzyciu pokretta cofna¢ sanki od danego punktu startowego
o co najmniej 0,4 mm, a nastepnie przysunag¢ ponownie do
punktu startowego. Uwaga — zachowanie tej procedury pozwoli
na skasowanie luzu wystgpujqcego na srubie pociggowej, dzig-
ki czemu wskazanie podziatki bedzie doktadne.

2. Przytrzymujac pokretto nieruchomo, obréci¢ podziatke tak, by
kreska ,,0” zréwnata si¢ ze znakiem ,,.000”, jak pokazuje rysu-
nek ponizej. Tak dlugo, jak sanki beda przesuwane w jednym
kierunku, luz nie bedzie wystepowat, a podziatka przy pokretle
bedzie wskazywata doktadng wartos¢ przemieszczenia.

T

|

Regulacja podzialki przy pokretle

3. Po kazdym wycofaniu sanek, a nastepnie przed posunigciem ich
do przodu wzgledem kreski ,,0” celem wykonania skrawania
nastepnej warstwy materiatu, nalezy pamigta¢é o skasowaniu
luzu.

Ustawianie suportu krzyzowego

Podobnie jak w przypadku sanek poprzecznych suport réwniez ma
podziatke o dziatkach co 0,025 mm. Jednak w odréznieniu od
sanek moze on by¢ ustawiony pod zadanym katem wzgledem toza,
a nastepnie przesuwany wzdhuz linii ramienia tego kata.

W celu ustawienia suportu krzyzowego nalezy:
1. Poluzowaé $ruby ustalajace, jak pokazuje rysunek, aby umozli-
wi¢ zmiane¢ potozenia suportu.

éruby ustalajace suportu

2. Obrécic suport o kat wymagany do wykonania danej operacji na
tokarce.

3. Dokrecié Sruby, a nastgpnie skontrolowaé wartosé kata, czy nie
ulegta ona zmianie podczas dokrecania.

4. Teraz przy pomocy pokretta suportu mozna przesuwaé narzed-
zie skrawajgce wzdtuz linii ramienia tego kata. Podobnie jak w
przypadku sanek poprzecznych przed wyzerowaniem podziatki
pokretta nalezy skasowaé luz na Srubie pociggowej, w przeciw-
nym wypadku wskazanie podziatki nie bedzie doktadne.

Sterowanie ruchem san wzdluznych

Jak w wigkszosci tokarek, tak i w tej tokarce ruch wzdtuzny san
(posuw san) moze by¢ realizowany zaréwno recznie jak i mecha-
nicznie. Zanim przejdziemy dalej, przyjrzyjmy si¢ elementom ste-
rowania san, przedstawionym na ponizszym rysunku.

ﬁ' IPozycja odlgczenia |

", posuwu mechanicznego *
()

Diwignia wlgczania
posuwu mechanicznego

Pokretto posuwu
recznego sain

Pozycja zatqczenia
posuwu mechanicznego

Elementy sterowania san
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W celu realizowania posuwu recznego san:

1. Popchna¢ pokretto wzdtuz osi, w kierunku safn, w celu sprzeg-
nigcia kota zgbatego z gwintem Sruby pociggowe;.

2. Dla przemieszczenia san w prawo nalezy kreci¢ pokrettem w
prawo, dla przemieszczenia san w lewo nalezy kreci¢ pokreti-
em w lewo.

3. Wyzerowa¢ podziatk¢ w podobny sposéb jak opisano w rozdz.
Ustawianie sanek poprzecznych, pamigtajac o skasowaniu luzu.

W celu aktywowania posuwu mechanicznego san:

1. Z tablic znajdujacych si¢ na pokrywie przektadni napgdowej
tokarki dobra¢ wtasciwa predkosé posuwu. Fabrycznie, przekt-
adnia nowej tokarki ustawiona jest na warto§¢ posuwu 0,1 mm
na 1 obrot.

Przy uzyciu pokretta napedu recznego przesung¢ sanie do zad-
anej pozycji startowej i ustawi¢ podziatke pokretta na ,,0”.

2. Przestawi¢ w dot dzwigni¢ wiaczania posuwu mechanicznego,
aby zfaczy¢ ze sobg potéwki nakretki pociagowej, i w ten spo-
s6b aktywowac funkcje posuwu mechanicznego san.

3. Pociggna¢ w kierunku od san pokretto posuwu recznego, aby
nie obracato si¢ w czasie gdy dziata posuw mechaniczny.

Teraz sanie bedq sig przesuwaty samoczynnie do przodu lub do

tytu, w zaleznosci od wtqczonego kierunku obrotow tokarki.

Korzystanie z tablic przekladni zebatych

Kota w przektadni zebatej tokarki moga by¢ ustawiane w rézny
sposéb, umozliwiajac uzyskanie wiele r6znych wartoSci posuwow.
Tablice znajdujace si¢ na pokrywie napedu tokarki pokazujg jak
zestawi¢ kombinacj¢ kot zebatych, aby uzyska¢ posuw potrzebny
do danej operacji. Operacje te zostaly podzielone na dwie katego-
rie — toczenie i nacinanie gwintow.

Tablica toczen — Ustawienia podane w tablicy toczen umozliwia-
ja uzyskanie standardowych wartosci posuwéw stosowanych do
wigkszoSci operacji toczenia. Patrz nizej.
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Tablica toczen

Tablica nacinania gwintéw — Przez zestawianie kot zgbatych jak
podano w tej tablicy, mozna dobieraé posuwy san potrzebne do
nacinania réznych skokéw gwintéw. Patrz nize;j.
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Tablica nacinania gwintow

Sposob korzystania z tablic posuwow:

1. Pole w lewym gérnym rogu kazdej z tablic podaje, czy dotyczy
ona gwintéw metrycznych czy calowych. Pola te zostaty na
ponizszej ilustracji zaciemnione.
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Pola zaciemnione wskazuja, czy dana tablica dotyczy gwin-
téw metrycznych czy calowych

2. Pola w gérnym rzedzie kazdej z tablic (z wyjatkiem pola w
lewym gérnym rogu) podajg wartosci skokéw gwintéw. Pola te
zostaly na ponizszej ilustracji zaciemnione.
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Pola zaciemnione podaja wartosci skok6w gwintéw zestawio-
nych w danej tablicy
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3. Pola w lewej skrajnej kolumnie (z wyjatkiem pola w lewym
gérnym rogu) podaja pozycje kot na kazdym z watkéw. Pola te
zostaty na ponizszej ilustracji zaciemnione, a poszczegdlne
walki zostaty wskazane strzatkami.

mim
- 0.4
Walek regulowany gorny— = | 3 [ | (5 &D
T T
Walek regulowany domy———= | F E |30 &0
L 1
Watek osi przegubu L=G |78 &

Pola zaciemnione podaja pozycje kot na poszczegélnych watkach

4. Na kazdym watku sg dwie pozycje w ktérych moga by¢ umi-
eszczone kota zebate — pozycja przednia i tylna. Na ponizszej
ilustracji pozycje te, dla lepszego zrozumienia, zostaly zaciem-
nione z r6zng intensywnoscia.
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Przod

Pola zaciemnione z rézng intensywnoscia pokazuja pozycje
przednig i tylng na poszczegélnych watkach

Dla prawidlowego dziatania przekfadni, na obu pozycjach — przed-
niej i tylnej — musza by¢ kota zegbate. Dobrym przykfadem tego
jest wolne miejsce ,,G”, jak pokazano w tablicy. Chociaz w tabli-
cy podano to miejsce jako wolne, w rzeczywistoSci musi tu byé
umieszczony element wypelniajacy (koto jatowe). Element ten jest
tylko odzwierciedleniem pozycji kota AKTYWNEGO.

UWAGA W niektérych zestawieniach nalezy na watkach
regulowanych umieszcza¢ mniejsze kétka zebate jako elemen-
ty wypelniajace.

5. Kreski na tablicy ponizej pomiedzy kotami D i E, oraz F i L
wskazuja, ktére kota majg by¢ zazebione.
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Zaciemnione miejsca wskazuja kreski oznaczajace
zazebienie ko6t

6. Pola zaciemnione ponizej przedstawiaja konkretne kombinacje
kot zebatych wymagane dla nacinania gwintéw o danych sko-
kach.
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GDGEIEGEIEGEIDG?:DEEIDGEP
F £|rs &0 75 B 70 80 n;;n 75 80 75 2
L-c a0 6|50 6|40 c|c 4030 e o

Zaciemnione miejsca wskazuja konkretne zestawienia
kot zgbatych

Ponizej przedstawiony jest przyklad rzeczywistego zestawie-
nia két zgbatych z tablicy posuwow:

W chwili dostawy nowej tokarki przektadnie ustawione sa
fabrycznie na warto$¢ posuwu 0,1 mm na 1 obr6t wrzeciona, czyli
zestawienie kot jest takie jak w zacienionych polach ponizej.
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Tablica pokazujaca zestawienie zebow dla posuwu 0,1 mm.

Ponizsza ilustracja pokazuje wyglad rzeczywistego zestawienia
kot zebatych w tokarce dla posuwu 0,1 mm. Prosimy o zwrdcenie
uwagi w jaki sposéb kota sa ze soba zazebione, poréwnujac z
tablicg.

Rzeczywisty zestaw kot dla posuwu 0,1 mm
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Nacinanie gwintéw lewoskretnych

Tokarke mozna przestawi¢ do nacinania gwintéw lewych przez
wstawienie dodatkowego kota posredniego w miejsce oryginalne-
20, a to z kolei przenie$¢ w inne miejsce. Na ponizszej ilustracji
wskazane sg trzy miejsca w ktérych mozliwy jest montaz kot zgba-
tych posrednich (dla lepszej widocznosci zostato zdjete koto paso-
we napedu). Miejsca te oznaczyliSmy jako A, B i C.

= V- AN

Miejsca montazowe przewidziane dla két zgbatych
posrednich statych

W celu zestawienia kot zebatych do nacinania gwintow lewych:

1. Odtaczy¢ kabel zasilajacy od sieci!

2. Odnalez¢é w zestawie czgSci luzem dodatkowe koto zgbate pos-
rednie state — na o$ce (jak na rys. ponizej).

Dodatkowe koto zgbate poSrednie, na oSce

3. Zamontowaé dodatkowe koto zgbate w miejscu oznaczonym
jako A, przez wkrecenie w gwint otworu, jak na rys. ponizej.

Dodatkowe koto zgbate posrednie zamontowane w miejscu A

4.W chwili dostawy tokarka ma koto z¢bate poSrednie zamonto-
wane w miejscu C. Nalezy je wykreci¢ i wstawi¢ w miejsce B,
jak na rys. ponizej.

Kolo zgbate poSrednie zamontowane w miejscu B.

5.Poluzowac $rube ustalajaca wspornika k6t zgbatych, i przechy-
li¢ go na osi obrotu tak, by gérne koto zgbate zazebilo sie z
kofem poSrednim, znajdujacym si¢ w miejscu B, jak na rys.
ponizej.

rve

R s 7 ‘
\ r
T s ~ o .

Zazgbienie wszystkich kél niezbednych do nacinania gwintow
lewoskretnych
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6. Dokrecié Srube ustalajaca wspornika kot zebatych celem zapo-
biezenia odchylaniu si¢ w czasie pracy.

7. Pokreci¢ reka uchwyt tokarski, aby sprawdzi¢ czy kota si¢ nie
blokuja.

8. Zalozy¢ na miejsce pokrywe przektadni i przed przystapieniem
do wtasciwej operacji skontrolowaé dziatanie maszyny na
biegu jatowym.

Zmiana predkosci obrotowej

Tokarka posiada 6 predkosci — 125, 210, 420, 620, 1000 i 2000
obr/min (moga wystepowaé niewielkie odchytki ze wzgledu na
czestotliwo$¢ napigcia sieci zasilajacej). Dang predkoS¢ ustala sig
poprzez zmiane pofozenia paskéw transmisyjnych na kotach paso-
wych, jak przedstawiono w tablicy predkoSci, lub na rys. ponizej.

1 —
i PE
— M
al.lf‘;' AlB |C
nm— M=T | 620 [ 1000 | 2000
Mi=1 | 125 | 2100 | 420

Tablica ustawiania predkosci

W celu dokonania zmiany polozenia paskéw na kotach nalezy:

1. Odtaczy¢ kabel zasilajacy od sieci!

2. Otworzy¢ pokrywe przektadni pasowej.

3. Poluzowa¢ przy uzyciu klucza ptaskiego 19 mm Srubg ustalajg-
cg wspornika napinacza (wskazang na rys. ponizej).

Sruba regulacyjna napinacza

4.0dsuna¢ kétko napinajace od paska.

5.Umiesci¢ pasek klinowy w odpowiednich rowkach két paso-
wych, stosownie do predkosci potrzebnej do zamierzonej ope-
racji.

6.Dosung¢ kétko napinajace do paska, i napiaé go tak, by ugiecie
po stronie przeciwnej do napinacza wynosito okoto 12 mm. Na
rys. ponizej pokazano jak ustawi¢ wlasciwa wartos¢ napigcia
paska przy uzyciu linijki i kciuka. Uwaga — przy kontroli napi-
¢cia paska nalezy stosowac umiarkowany nacisk kciukiem.

Kontrola napigcia paska

7. Zatozy¢ na miejsce pokrywe przektadni pasowe;.

UWAGA Przy niektérych operacjach nacinania gwintu, w
przypadku zastosowania zbyt duzej predkosci obrotowej moze
doj$é¢ do uszkodzenia Sruby pociggowej. Zawsze nalezy stoso-
waé do danej operacji mozliwie najnizsza predkos¢!

KONSERWACJA
Smarowanie

Do smarowania tokarki zalecamy uzywanie olejarki recznej i sto-
sowanie oleju bezdetergentowego ISO 68 lub SAE 20W, lub ich
odpowiednikow.

Smarowniczki kulkowe — Wskazane s3 na rys. ponizej, i sa to
gtéwne punkty smarowania tokarki. W celu przesmarowania nale-
zy weisnaé kulke koncéwka wylewki olejarki i wtrysnac nieco
oleju do wnetrza smarowniczki. Nalezy zwrdci¢ uwage, by zaréw-
no przed jak i po smarowaniu oczy$ci¢ smarowniczke z zewnatrz,
aby nie dopusci¢ do przedostania si¢ zanieczyszczen do wnetrza.

Smarowniczki kulkowe

Punkty smarowania ze smarowniczkami kulkowymi — Nalezy
smarowac co 8 godzin rzeczywistej pracy maszyny.

1. Podparcie lewe $ruby pociggowe;j
2. Suport krzyzowy

3. Sruba pociggowa suportu

4. Tuleja konika

5. Sruba pociggowa tulei konika

6. Podparcie prawe Sruby pociggowej
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7.
8.
9.

Punkty smarowania ze smarowniczkami kulkowymi

Koto zg¢bate posrednie state
Drugie koto pasowe napedowe
Watek regulowany gérny

10. Watek regulowany dolny
11. Walek osi przegubu

12.
. Sruba pociggowa sanek poprzecznych
. Prowadnica toza

15.
16.

13
14

17

21

Punkty smarowania ze smarowniczkami kulkowymi

Prowadnica toza

Prowadnica foza
Skrzynka suportowa

. Podparcie $ruby pociggowej sanek poprzecznych
18.
19.
20.
. Prowadnica toza

Skrzynka suportowa
Prowadnica toza
Prowadnica foza

Punkty smarowania ze smarowniczkami kulkowymi

Kota zgbate — Poda¢ minimalng ilosé oleju na uzgbienie k6t wyj-
Sciowych po kazdej zmianie zestawu, oraz po kazdych 8 godz.
rzeczywistej pracy. Uwazaé, aby podczas smarowania olej nie
dostat si¢ na pasek transmisyjny lub na kota pasowe. Ponadto nale-
zy regularnie podawaé olej do wszystkich smarowniczek kulko-
wych skrzyni napedowej.

Sruba pociagowa dluga — Podawaé minimalng ilos¢ oleju bezpo-
Srednio na gwint co 8 godz. rzeczywistej pracy.

Zgbatka san wzdluznych — Podawaé¢ minimalng ilo$¢ oleju bez-
posrednio na uzgbienie co 8 godz. rzeczywistej pracy.

Kontrola paska transmisyjnego

Celem zapewnienia jak najlepszego przeniesienia napedu z silnika
pasek transmisyjny musi by¢ zawsze w dobrym stanie, a takze
musi by¢ prawidtowo naprezone. Nalezy co najmniej raz na 3 mie-
sigce — a jezeli tokarka pracuje codziennie, nawet czgSciej —
sprawdzaé czy na paskach nie wystepuja peknigcia, przypieczenia
i wytarcia.

W celu przeprowadzenia kontroli stanu paska nalezy:

1. Odigczy¢ kabel zasilajacy od sieci!

2. Otworzy¢ pokrywe przektadni pasowe;.

3. Skontrolowa¢ stan paska. W przypadku stwierdzenia peknigé,
przypieczen lub btyszczacych wytar¢ nalezy pasek wymienic.

REGULACJE SERWISOWE

Listwy kompensacji luzu

W prowadnicach tokarki listwy kompensacyjne wystepuja w
trzech miejscach — prowadnica sanek poprzecznych, prowadnica
suportu i prowadnice san wzdtuznych.

UWAGA Nalezy pamigtaé, ze celem regulacji przy uzyciu
listew jest usunigcie nadmiernych luzéw, ale bez doprowadze-
nia do utrudniania ruchu wzdluz prowadnic. Zbyt duzy luz na
listwach prowadzi do pogorszenia jakoSci wykonczenia skraw-
anego materialu, a takze moze wywolywa¢ nadmierne zuzywa-
nie si¢ prowadnic. Z kolei zbyt silne spasowanie moze prowad-
zi¢ do nadmiernego zuzywania si¢ prowadnic, Srub pociago-
wych i nakretki pociagowej.

Listwa prowadnicy sanek poprzecznych — Listwe te reguluje si¢
poprzez dokrgcanie badz wykrecanie 4 wkretéw regulacyjnych
znajdujacych sie po prawej stronie sanek. Patrz rys. ponizej. Przed
rozpoczeciem regulacji przy pomocy wkretéw nalezy poluzowac
znajdujace sie na nich przeciwnakretki.
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Wkrety regulacyjne listwy prowadnicy sanek poprzecznych

Listwa utrzymywana jest na miejscu przez wkrety regulacyjne.
NIE ZACISKAC zbyt mocno. Listwa jest prawidtowo wyregulo-
wana wowczas, gdy wyczuwa si¢ lekki opdr podczas obracania
pokretfa reka. Opdr ten musi by¢ pochodzi¢ od wszystkich czte-
rech wkretéw, réwnomiernie dokreconych.

Listwa prowadnicy suportu — Listwa kompensacji luzu suportu
ma 3 wkrety, ktére reguluja docisk do prowadnicy. Wkrety te sa
utrzymywane w ustalonym potozeniu przez przeciwnakretki. W
celu przeprowadzenia regulacji nalezy poluzowaé nakretki, a
nastepnie dokreci¢ wkrety stosownie do potrzeb. Po osiggnieciu
wlasciwego stopnia dokrecenia, kontrolowanego przez obracanie
pokretfa suportu reka, nalezy dokreci¢ przeciwnakretki, przytrzy-
mujac wkrety za pomoca klucza trzpieniowego szeSciokatnego,
jak pokazano na rys. ponizej.

Wkrety regulacyjne listwy prowadnicy suportu

Listwy prowadnicy san wzdtuznych — Po obu stronach saf — z
przodu i z tytu — tj. na obu prowadnicach znajduja si¢ po 4 wkrety
do regulacji listew. Przed rozpoczgciem regulacji nalezy zwolni¢
dzwigni¢ blokady, znajdujaca si¢ z przodu, poprzez obrdcenie jej
w lewo. Patrz rysunki ponizej. Bardzo wazne jest, by wszystkie
Sruby byty dokrecone réwnomiernie. Powinien by¢é wyczuwalny
lekki opdr podczas obracania pokretta reka, kiedy sanie przemi-
eszczajg si¢ od jednego do drugiego konca toza.

Wkrety regulacyjne listwy prowadnicy san

Regulacja osiowosci ustawienia konika

Ustawienie konika wzgledem toza tokarki wyregulowane jest
fabrycznie. Jednak w sytuacji, gdy dla przeprowadzenia jakiej$
operacji nalezato zruszy¢ ustawienie konika, wéwczas, po jej uko-
nczeniu, konieczne jest przeprowadzenie regulacji osiowoSci usta-
wienia konika.

W celu wyregulowania osiowoSci ustawienia konika nalezy:

1. Nawierci¢ nakietki na koncach kawatka walcowego materiatu o
dtugosci ok. 150 mm. Na razie odtozy¢ do przysztego uzytku w
p-4.

2. Wykona¢ specjalny kiet przez podtoczenie watka materiatu z
jednej strony, aby uzyskac trzonek chwytowy, a nastepnie obro-
cenie materialu w uchwycie tokarskim i stoczenie na stozek 60°
z drugiej strony. Patrz rys. ponizej. Uwaga — tak dugo jak kiet
ten pozostaje w uchwycie jego punkt wierzchotkowy lezy doki-
adnie na osi wrzeciona tokarki. Nalezy pamietac, ze w razie
wyjecia kfa z uchwytu i ponownego zatozenia, jego wierzcho-
fek musi zostaé przetoczony ponownie.
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Wytoczony Kiel

3. Zatozy¢ kiet do konika.

4.Zatozy¢ zabierak na przygotowany watek, a watek zatozy¢ w
kty. Patrz rys. ponize;j.

5. Stoczy¢ powierzchni¢ watka o ok. 0,25 mm.

Walek zalozony w kly

UWAGA Przed wykonaniem regulacji osiowosci konika
zamontowaé czujnik zegarowy w taki sposob, aby jego kon-
cowka spoczywala na tulei konika. Patrz rys. ponizej.

Przesung¢ konik
0 warto$¢ rowng
zbieznosci watka

Widok z gory

Regulacja ustawienia konika wg zbieznosci watka

6. Zmierzy¢ za pomoca mikrometru Srednice stoczonego watka na
obu koncach. Jezeli jest ona wigksza na koncu przy koniku,
nalezy przesunaé konik w kierunku do siebie o wartos¢ réwna
zbieznoSci watka. Patrz rys. powyzej. Jezeli Srednica watka jest
mniejsza na koncu przy koniku, nalezy przesuna¢ konik w kie-
runku od siebie o warto$¢ réwng co najmniej zbieznosci watka.
Patrz rys. ponizej.

~ Przesungé konik
0 wartosé réwng
zbieznosci watka

Widok z gory

Regulacja ustawienia konika wg zbieznosci watka

7. Poluzowa¢ nakretke dociskowa konika oraz wkret ustalajacy,
jak pokazuje rys. ponizej.

Nakretka dociskowa koniki

&:

Wkret regulacyjny
(z boku)

Wkret regulacji przesunigcia bocznego (osiowosci) konika

8. W celu wyregulowania osiowosci konika, nalezy przy wykor-
zystaniu wkretéw regulacyjnych z obu stron przesunac¢ konik o
warto$¢ réwng zbieznosci watka.

9. Dokreci¢ nakretke dociskowa, wkret ustalajacy i wkrety regu-
lacyjne. Uwazaé, by nie naruszy¢ ustawienia konika podczas
dokrecania wkretéw regulacyjnych.

10. Ponownie stoczy¢ 0,25 mm materiatu i sprawdzi¢ zbieznos¢.
W razie potrzeby powtérzy¢ p. 7-9, az do uzyskania pozadan-
ej doktadnosci ustawienia.

Obciazenie wstepne lozysk

Tokarka jest dostarczana z obcigZzeniem wstepnym fozysk usta-
wionym fabrycznie. Jezeli jednak, z jakiego§ powodu, konieczne
jest podregulowanie tego obcigzenia, nalezy zwrdcié si¢ do nasze-
go serwisu po doktadniejsze instrukcje.
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GLOWICA FREZARSKO-WIERTARSKA

ZALECENIA BHP DOTYCZACE

1. UPEWNIC SIE CZY WSZYSTKIE OSEONY s3 na
swych miejscach i czy gtowica zostata prawidlowo zmonto-
wana.

2. PRZED WLEACZENIEM MASZYNY upewnié¢ sie, czy
obrabiany przedmiot jest prawidlowo zamocowany w uch-
wycie i czy jest wokot wystarczajaca ilo$¢ miejsca dla petne-
go obrotu.

3. DOBRAC PREDKOSC OBROTOWA stosownie do rod-
zaju pracy, materialu i ostrza narzedzia. Przed rozpoczeciem
skrawania pozwoli¢, by maszyna nabrata petnych obrotow.

4. NIE ZATRZYMYWAC MASZYNY REKA chwytajac za
obrabiany przedmiot lub uchwyt.

5. NIE POZOSTAWIAC WELACZONEJ MASZYNY BEZ
NADZORU pod zadnym pozorem.

6. NIGDY NIE ZOSTAWIAC KLUCZA W UCHWYCIE.

7. NIGDY NIE PRACOWAC NA MASZYNIE MAJACE]
USZKODZONE LUB ZUZYTE CZI;‘SCI. Utrzymywac
maszyng we wilaSciwym stanie. Przeprowadzaé regularne
przeglady i, w razie potrzeby, czynnosci serwisowe. Po uzy-
ciu odlozy¢ na miejsce narzedzia regulacyjne.

8. UPEWNIC SIE CZY MASZYNA JEST WYLACZONA,
odtaczona od zrédta zasilania, i czy wszystkie ruchome czgs-
ci catkowicie sie zatrzymaty, przed przystapieniem do jakich-
kolwiek prac kontrolnych, regulacyjnych lub konserwacyj-
nych.

9. NIE ZBLIZAC LUZNYCH CZE@CI GARDEROBY, np.
rekawéw, paskéw lub 0zddb, do obracajacych si¢ wrzecion.
ZAWSZE UZYWAC WEASCIWYCH NARZEDZI
SKRAWAJACYCH stosownie do obrabianego materiatu,
sprawdzac czy sg one ostre i pewnie osadzone w uchwycie.
ZAWSZE UMIESZCZAC KAWALEK DESKI LUB
SKLEJKI W POPRZEK PROWADNICY LOZA przy
demontazu, lub zaktadaniu uchwytu, celem unikniecia przy-
ciecia palcéw pomiedzy uwolnionym uchwytem a krawedzi-
ami prowadnicy toza.

10.

11.

UWAGA Zaden wykaz zaleceh BHP nie moze by¢ kompletny.
Kazdy warsztat ma swoje specyficzne sSrodowisko. W odniesie-
niu do danych warunkéw pracy nalezy przede wszystkim braé
pod uwage warunki bezpieczenstwa. T3 czy kazda inng mas-
zyng uzytkowac z zachowaniem odpowiedniej dozy ostroznos-
ci i respektu. Nie stosowanie si¢ do tego moze prowadzi¢ do
nieszczgsliwych wypadkéw, uszkodzenia wyposazenia, lub do
stabych wynikéw pracy.

OSTRZEZENIE Z niniejsza maszyna, tak jak z kazda inng
o napedzie mechanicznym, zwigzane sa pewne niebezpiecze-
nstwa. Wypadki s3 czesto wynikiem niedostatku wiedzy lub
braku uwagi. Dla zminimalizowania ryzyka doznania obrazen
niniejsze urzadzenie nalezy uzywacé z respektem i ostroznoscia.
W przypadku przeoczenia lub zignorowania zalecen BHP
moze doj$¢ do powaznego wypadku.

UZIEMIENIE Uziemienie zmniejsza ryzyko porazenia elek-
trycznego w przypadku wystapienia przebicia elektrycznego,
poprzez zapewnienie Sciezki najmniejszej rezystancji dla
pradu przebicia. Gniazdko sieciowe powinno by¢ prawidlowo
zainstalowane i uziemione, zgodnie z lokalnymi przepisami i
zaleceniami.

IDENTYFIKACJA CZESCI

1. Ogranicznik glebokosci frezowania

2. Ekran ochrony oczu przy frezowaniu i wierceniu

3. Uchwyt wiertarski

4. Blokada wysokosci ustawienia przy frezowaniu i wierceniu

5. Dzwignia posuwu zgrubnego przy frezowaniu i wierceniu

6. Pokretlo posuwu doktadnego przy frezowaniu i wierceniu

7. Dzwignia przetacznika predkosci Wysoka/Niska (High/Low)
przy frezowaniu i wierceniu

8. Regulacja ptynna predkoSci obrotowej przy frezowaniu i
wierceniu

9. Lampka sygnalizacji wlaczenia zasilania przy frezowaniu i

wierceniu

Wiacznik giéwny zasilania i wytacznik awaryjny przy fre-

zowaniu i wierceniu

MONTAZ NOZKI WSPORCZE]

W celu zamontowania nézki wsporczej nalezy:

1. Zapewnic sobie pomoc drugiej osoby.

2. Przechyli¢ tokarke do przodu tak, aby umozliwi¢ drugiej oso-
bie wkrecenie ndzki zaopatrzonej w stopke w podstawe tokar-
ki, jak pokazano na rysunku ponizej.

10.

Nakretka
zabezpieczajgca

‘ Nozka wsporcza ‘

Instalacja nozki wsporczej

3. Wyregulowaé nézke wsporczg tak, by lekko dotykala powi-
erzchni stofu warsztatowego lub podstawy maszyny.
4. Dokreci¢ nakretke zabezpieczajaca, unieruchamiajaca nézke.
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PRZYMOCOWANIE GLOWICY
FREZARSKO-WIERTARSKIE]
DO TOKARKI

1. Zapewnic sobie pomoc drugiej osoby.

2. Przygotowa¢ dofaczona nakretke, pasujaca do duzego gwin-
towanego trzpienia znajdujacego si¢ na wsporniku montazo-
wym, aby mie¢ ja gotowa do uzycia w nastepnym kroku.

3. Umiesci¢ dolng czg$¢ glowicy na trzpieniu montazowym i
ustawi¢ ja pionowo przy wsporniku montazowym; wowczas
druga osoba powinna nakreci¢ nakretke na gwint trzpienia, jak
pokazano na rysunku ponizej, ale NIE dociggacd jej jeszcze.

y - !
Nakrecanie nakretki na trzpien w czasie mocowania glowicy.

4. Zgraé kreske "0" podziatki gtowicy ze wskaznikiem na wspor-
niku montazowym, jak pokazano na rysunku ponizej.

Zgrywanie podzialki obrotowej podstawy glowicy ze
wskaznikiem "0" piasty.

5. Teraz dociggna¢ duza nakretke mocujaca gtowice do wsporni-
ka tokarki.

MONTAZ TYLNEJ OSEONY
PRZECIWROZPRYSKOWE]

W celu zamontowania ostony tylnej nalezy:

1. Zapewni¢ sobie pomoc drugiej osoby.

2. Podczas gdy jedna osoba przytrzymuje osfone z tytu tokarki w
taki sposob, aby zgra¢ wszystkie otwory mocujace, druga
osoba wkreca najpierw 2 Sruby M6-1x10 z tbem walcowym
gniazdowym (patrz rys.l), a nastepnie 2 Sruby M8-1,25x15 z
tbem szeSciokatnym, wraz z podktadkami (rys. 2).

Rys. 1. Dwie $ruby z tbem gniazdowym, mocujace lewg strong
tylnej ostony przeciwrozpryskowej do tokarki.

Rys. 2. Dwie $Sruby z tbem szeSciokatnym, mocujace prawa
strong tylnej ostony przeciwrozpryskowej do tokarki

MONTAZ EKRANU OCHRONY OCZU

W celu zamontowania ekranu ochronnego nalezy:

1. Przymocowa¢ ekran do gltowicy przy pomocy radetkowanej
gatki, jak pokazano na rys. 3. Uwaga — ekran zapewnia naj-
lepsze pole ochrony, gdy przesunigty jest maksymalnie do
dotu.

Rys. 3. Mocowanie ekranu ochrony oczu do glowicy
frezarsko-wiertarskiej.
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URUCHOMIENIE PROBNE
FREZARKO-WIERTARKI

Przed przystapieniem do normalnego uzytkowania nalezy prze-
prowadzi¢ uruchomienie prébne maszyny, celem sprawdzenia
poprawnosci dziatania.

W celu przeprowadzenia uruchomienia prébnego
frezarko-wiertarki nalezy:

1.

Upewni¢ sig, czy zamontowany fabrycznie uchwyt wiertarski
jest mocno osadzony, czy klucz uchwytu nie tkwi w uchwycie,
i czy ekran ochrony oczu jest pewnie osadzony pomigdzy ope-
ratorem a uchwytem wiertarskim. Czynnosci podane w nini-
ejszym punkcie powinny sta¢ si¢ rutyna wykonywang przed
kazdym uruchomieniem tokarki.

Dotaczy¢ wtyczke kabla zasilajacego do gniazdka sieciowego.
Zapozna¢ si¢ z elementami sterujacymi frezarko-wiertarki,
pokazanymi na rys. 41 5.

DZwignia przelgcznika
predkosci Wysoka/
Niska (High/Low)

Pokretto plynnej
regulacji predkosci

Rys. 5. Elementy sterujace frezarko-wiertarki

4. Przetacznik obrotowy Toczenie/Frezowanie ustawi¢ w pofoze-
nie "MILLING" (FREZOWANIE).

5.Dzwigni¢ przetacznika predkosci Wysoka/Niska ustawic¢ na
predkosé niska, pozycja "L".

6. Odblokowa¢é pokrywke wytacznika awaryjnego frezarko-wier-
tarki — powinno to spowodowaé zaswiecenie si¢ lampki syg-
nalizacyjnej zasilania frezarko-wiertarki.

7. Wiaczy¢ frezarko-wiertarke przez pokrecenie gatki regulacji
obrotéw w prawo. W miar¢ pokrecania gatki predkos$¢ obroto-
wa wrzeciona bedzie si¢ zwigkszac.

8. Pokreci¢ gatke w prawo do oporu, aby uchwyt wiertarski wiro-
wat z maksymalng predkoscig.

9. Pokreci¢ gatke w lewo do oporu. To powinno spowodowaé
zatrzymanie wirowania uchwytu.
10. Przycisna¢ wylacznik awaryjny frezarko-wiertarki aby ja
wylaczyc.
11. Przetozy¢ dzwigni¢ przetacznika predkosci Wysoka/Niska na
predkos¢ wysoka, pozycja "H".

OPERACJE FREZOWANIA I WIERCENIA

Frezowanie i wiercenie
W celu uzyskania mozliwosci jak najlepszego wykorzystania mas-
zZyny prosimy o zapoznanie si¢ z jej elementami sterujacymi i
innymi czesciami sktadowymi, patrz rys. 61 7.

Dzwignia przelgcznika
predkosci Wysoka/Niska
(High/Low)

Wyltgcznik
awaryjny

Pokretto plynnej
regulacji
predkosci

precyzyjny

Blokada
ustalajgca glowicy

Ogranicznk ‘
glebokosci

e N

Rys. 7. Elementy sterujace frezarko-wiertarki

UWAGA
Pokretlo posuwu precyzyjnego dziala tylko przy
zesprzeglonej piascie mechanizmu posuwu zgrubnego.

Wymiana uchwytu
Dla umozliwienia wykonywania prac frezarskich uchwyt wiertar-
ski moze by¢ wymieniony na uchwyt z tuleja zaciskowa.

W celu wymiany uchwytu we frezarko-wiertarce nalezy:

1. Odtaczyé maszyne od zrédia zasilania!

2. Zdja¢ pokrywke wrzeciona, jak pokazano na rys. 8. Uwaga —
jezeli pokrywka nie daje si¢ zdja¢ przez ciagniecie do gory,
nalezy ja uderzy¢ z boku reka.
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Rys. 8. Zdejmowanie pokrywki wrzeciona

3. Przy uzyciu klucza plaskiego 19 mm odkreci¢ nakretke mocuj-
aca na wrzecionie, patrz rys. 9 ponizej.

Rys. 9. Odkrecanie nakretki mocujacej

4. Odkreci¢ nakretke do gory na tyle, aby zréwnata si¢ z koncem
Sruby zaciskowej.

5. Uderzy¢ w nakretke miotkiem mosieznym albo drewnianym,
jak narys. 10. Spowoduje to poluzowanie trzonka uchwytu we
wrzecionie.

Rys. 10. Uderzanie w $Srube zaciskowa uchwytu za
pomoc3 miotka.

6. Przytrzymujac uchwyt jedna reka odkreci¢ druga reka nakret-
ke wraz z podktadka. Teraz mozna tatwo wyja¢ uchwyt od
dotu, jak pokazano narys. 11.

Rys. 11. Wyjmowanie uchwytu z wrzeciona

7. Wykrecié Srubg zaciskowa z trzonka uchwytu wiertarskiego i
wkreci¢ do trzonka uchwytu frezarskiego. Uwaga — przy wkre-
caniu lub wykrecaniu Sruby postugiwaé si¢ wykonanymi na
niej sptaszczeniami.

8. Wsung¢ mocno trzonek uchwytu z tuleja zaciskowa do stoz-
kowego otworu we wrzecionie.

9.Natozy¢ podktadke ptaska na Srubg zaciskowg, a nastepnie
nakrecié na nig nakretke sze$ciokatna.

10. Przytrzymujac uchwyt za pomoca klucza dokreci¢ nakretke
mocujaca. Patrz rys. 12. NIE ZACISKAC nakretki za mocno,
poniewaz utrudni to pézniejsze wyjmowanie uchwytu z wrze-
ciona.

Rys. 12. Zakladanie opcjonalnego uchwytu z tuleja zaciskow3.

MONTAZ STOLU FREZARSKIEGO

W przypadku stosowania glowicy frezarsko-wiertarskiej przewid-
ziana jest mozliwo$¢ uzycia stotu frezarskiego. Przy dostawie
fabrycznej na saniach poprzecznych zamontowany jest suport
krzyzowy, ktéry nalezy zdja¢ przed montazem stotu frezarskiego.
Po zamontowaniu stét ten mozna przesuwaé wraz z saniami popr-
zecznymi do przodu i do tytu.
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W celu zamontowania stolu frezarskiego nalezy: 4. Przymocowac stét frezarski do san za pomoca Srub z tbem gni-
1. Przy uzyciu klucza ptaskiego 12 mm wykreci¢ 2 §ruby mocuj- azdowym, postugujac si¢ kluczem trzpieniowym szeSciokat-

ace suport krzyzowy do san. Patrz rys. 13. nym 6 mm. Rys. 14 pokazuje stét frezarski zamontowany do
san poprzecznych.

Rys. 13. Wykrecanie Srub mocujacych suport

Rys. 14. Stét frezarski zamontowany do san poprzecznych

2. Zdjaé suport krzyzowy z san poprzecznych.
3. Umiesci¢ stét frezarski na saniach w ten sposéb, by zgraé
gwintowane otwory mocujace.
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Lis noga igenom hela denna instruktions-
manual innan du anviander maskinen.

Lis igenom alla instruktioner och varningar
innan Du borjar anvinda maskinen

VIKTIGA SAKERHETSFORESKRIFTER
Anvindare
KOM IHAG:

1. Ndr man anvénder elverktyg, maskiner eller utrustning, ska
dessa grundldggande sikerhetsforeskrifter alltid foljas for att
minska risken for brand, elektriska stotar och personskada.

2. Hall arbetsplatsen ren. Oordning pa arbetsplatsen kan leda till
olyckor.

3. Anvinds inte i farlig omgivning. Anvind inte maskinen pa
fuktiga eller vata platser, eller daligt belysta platser. Utsitt den
inte for regn. Hall arbetsplatsen vilbelyst. Anvind inte maski-
nen i nédrheten av lédttantindliga gaser eller vitskor.

4. Hall barn borta. Alla barn ska hallas borta fran Din arbetsplats.

5. Skydda Dig mot elektriska stotar. Undvik kroppskontakt med
jordade delar som ror, element, spisar eller kylskap.

6. Var uppmirksam. Anvénd inte maskinen nédr Du 4r trott.

7. Anvind inte maskinen ndr Du &r paverkad av alkohol eller
mediciner. Lds varningstexter pa varningsskylt for att kunna
bedoma om Ditt omdome eller reflexer har forsdmrats.

8. Klid Dig ritt. Bér inte 16st hdngande kldder eller smycken. De
kan fastna i rorliga delar.
9. Anvind harndt om Du har langt har.
10. Anvind alltid 6gon- och 6ronskydd.
11. Se till att Du alltid har sékert fotfédste och balans.
12. Strick Dig inte 6ver maskiner som &r igang.

Innan anvindning

1. Kontrollera att brytaren &dr i OFF-ldge nédr maskinen inte ir i
bruk och innan inkoppling.

2. Forsok inte att anvédnda oldmpliga tillbehorsdelar i forsok att
oka maskinens kapacitet. Godkénda tillbehorsdelar kan Du fa
hos aterforsiljaren eller tillverkaren.

3. Kontrollera att maskinen inte har skador innan Du anvinder
den. Den del, som verkar vara defekt, ska kontrolleras ordent-
ligt for att kunna bestimma om den kommer att fungera oklan-
derligt och utfora sin funktion.

4. Kontrollera att de rorliga delarna fungerar oklanderligt och
inte kldmmer, att inga delar &r brutna, att alla delar dr riktigt
monterade och att andra forhallanden som kan paverka driften
stimmer. En del, som dr skadad, ska repareras eller bytas ut av
en kvalificerad eltekniker.

5. Anvind inte maskinen om ndgon strombrytare inte gér att
stdnga av eller inte fungerar riktigt.

Anvindning

1. Tvinga inte maskinen eller tillbehor att gora arbeten som dr
avsedda for kraftigare maskin. Du arbetar bittre och sikrare
inom det angivna effektomradet.

Bir aldrig maskinen i sladden.

Anvind kontakten for att ta ut sladden. Dra aldrig i sladden.
Sting av maskinen innan den kopplas frén strommen.

OM DU TVEKAR OM SAKERHETEN, ANVAND INTE
MASKINEN!

2.
3.
4.

Instruktioner om jordning

Den hédr maskinen har 3 ledare, den tredje ledaren dr jordad.
Koppla denna sladd endast till ett jordat uttag. Forsok inte ta bort
skyddet fran den jordade kabeln genom att klippa av den jordade
ledaren. Detta kan leda till risk for skador och gora garantin ogil-
tig. MODIFIERA ALDRIG KONTAKTEN. OM DU TVEKAR
OM NAGOT, RING TILL EN KVALIFICERAD ELEKTRIKER.

OBSERVERA. Ingen lista ver sikerhetsforeskrifter kan
vara komplett. Ingen verkstadsmiljo dr den andra lik. Sitt all-
tid siikerheten i frimsta rummet enligt forhallandena pa just
din arbetsplats. Iakttag forsiktighet och respekt vid anvind-
ningen av den hidr maskinen och andra maskiner.
Underlatande att gora detta kan resultera i allvarlig person-
skada, skada pa utrustningen eller undermaliga arbetsresultat.

VARNING. Liksom for alla motordrivna verktyg ir
anviandningen av svarven forenad med fara. Olyckor orsakas
ofta av ovana eller av bristande uppmirksamhet. Anviind det
héar verktyget med forsiktighet och respekt for att minska
risken for personskador. Om normala sikerhetsatgirder igno-
reras kan detta leda till allvarliga personskador.

JORDNING. On en elektrisk kortslutnings skulle intriiffa,
minskar jordningen risken for elektriska stotar genom att ge
en minsta motstandets vig for elstrommen. Uttaget maste vara
korrekt installerat och jordat i enlighet med alla lokala lagar
och foreskrifter.
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TEKNISKA DATA
ArtOr. ..o 20650
Modell ....

UtfOrande .........ooovveeeveeeirieeerereenenns
Dubbavstand .........ccoeveureerieeieinenes mm
Dubbhojd .....covveveiireiricieiciriene mm
Svarvdiameter over bidd................. mm
Spindelgenomgang ............cc.cc..e... mm
Kona i spindeldockan ... ..MK

-0316
LLF 1022
Biénk
550
125
250
20
3
2
6
125-210-420-620-1000-2000
2
0.10-0.20
100
50
12

GaNgStIgNING ....vvveveveveeerririiceieines mm
GANGSHZNING ... st
GANGSHENING ..o ggr/tum
Ljudeniva.......... ..dB(A)
MOtOrspANNING .....c.cvvveevevriverrieereieeenne \Y
Motoreffekt.........ccvvveuerniiriinnnnnes kW
VIKE oo kg
Frisenhet

Borrkapacitet..........oceveeenieernieennne mm
Pinnfriskapacitet... ..mm
Planfriskapacitet.... ...mm
Spindelkona .........ccoveevieveiieriniennns MK
Spindelhastighet 1g ..........ccev.uc... r/min
Spindelhastighet hog .................... r/min
T-SPAT e mm
Spindelvinkel .........ccooveeneenecininiennnee

0.4-0.5-0.6-0.7-0.8-1.0
1.25-1.5-1.75-2-2.5-3
8
10-11-14-19-20-22-40-44
723
230 1-fas 50Hz
0.55
145

13

16

30

3
0-1100
0-2500

12

-25 - +45

Kona i dubbdockan....... ..MK
Spindelhastighet .........c..cccovvevvurireunnes st
Spindelhastighet ...........ccooceeeeend r/min
Langdmatning........c.ooevveevereeevrirennnnes st
Langdmatning........ccocoveeveveennnnne mm/r
Tvirslidens rorelse..........o.vveveuneen. mm
Toppslidens rorelse ... ...mm
GANGSHZNING .. st
BESKRIVNING

Nedan foljer en lista over svarvens reglage och komponenter. Ta dig tid att bekanta dig med samtliga termer och deras respektive placering.
Dessa termer kommer att anvindas genom hela manualen, och kidnnedom om dem &r avgérande for att kunna forstd instruktionerna och ter-
minologin som finns i den hir manualen.

1. Kugghjuls- och hastighetstabeller f6r

gingstigning

2. Omkopplare for vixling av
rotationsriktning

3. Serienummer/sidkerhetsmirkning

4. Svarvens strom- och nodstopps-
brytare

5. Svarvens stromindikatorlampa

6.Viljaromkopplare
7.Spindeldockans 6gonskydd

8.Svarvens chuck

9.Vev f6r handmatning av sldade

10. Vev for tvérsliden

11. Spak for automatisk langdmatning

12. Toppslid
13.Stalhallare

14.Lashandtag for stalhallaren

16.Dubb

15. Vev for toppsliden

17.Dubbdockans fastbult

18. Visare for justering av dubbens

axialitet

19. Vev for pinolroret
20.Lashandtag for dubb
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INSTALLATION

Uppackning

Den hir svarven skickas fran tillverkaren noggrant inpackad i en
fraktldda. Om du mirker att maskinen ir skadad efter att du har
skrivit pa fraktsedeln, och lastbilen har kort i vdg, maste du kréva
ersdttning fran transportoren. Spara allt forpackningsmaterial, sd
att transportdren eller deras representant kan inspektera det, om sa
skulle krivas. Om forpackningsmaterialet inte finns att tillga kan
det vara svart att fa ut nagon ersittning fran transportéren. Om du
behover hjilp med att avgdra om du bor kriva ersittning av trans-
portoren, eller hur du ska béra dig at for att genomféra detta, kan
du kontakta din aterforséljare. Nér du ér helt nojd med det skick
som din leverans befinner sig i, bor du inventera dess olika delar.

Rengoring

Maskinens omalade ytor ir tickta med en vaxliknande olja for att
skydda dem mot korrosion under transporten. Avldgsna detta
skyddande lager med hjilp av ett 16sningsmedel eller ett citrusba-
serat avfettningsmedel. For att astadkomma noggrann rengoring
kan det vara nddvindigt att montera bort nagra av delarna. Se till
att du gor rent alla rorliga delar eller glidande kontaktytor som é&r
tickta med oljan for bista mojliga prestanda frén maskinen.
Undvik klorinbaserade 16sningsmedel. Dessa kan skada firgen pa
de maélade ytorna. Folj alltid tillverkarens instruktioner vid
anvidndning av rengoringsprodukter.

Inventarielista

Inuti ladan finns foljande delar:
¢ Binksvarv

¢ 3 utvindiga backar

» Svarvens chucknyckel

* 30T kugghjul

* 40T kugghjul

* 42T kugghjul

* 50T kugghjul

* 52T kugghjul

* GOT kugghjul

* 66T kugghjul

* 70T kugghjul

¢ 75T kugghjul

* 80T kugghjul

* Fyrkantsnyckel

* 3 mm insexnyckel

* 4 mm insexnyckel

* 5 mm insexnyckel

¢ 6 mm insexnyckel

¢ 5,5/7 mm skruvnyckel

¢ 8/10 mm skruvnyckel

¢ 12/14 mm skruvnyckel

* 17/19 mm skruvnyckel

e Dubb MT#2

e Dubb MT#3

* Kugghjul med fast axel 40T
¢ 45-52 nyckel till rundmutter
o Sikring

Testkora svarven
Testkor svarven innan du tar den i drift for att sdkerstilla att den
fungerar som den ska.

Sa hir testkor du svarven:

1. Kontrollera si att det INTE sitter en chucknyckel i chucken, och
att svarvens 6gonskydd &r nedfillt 6ver chucken. Gor det till en
vana att upprepa det hir steget varje gang du startar svarven.

2. Bekanta dig med svarvens reglage som visas i bilden nedan. Se
till sa att STOP-knappen dr helt intryckt innan du fortsitter.

N |
Ombkopplare for vixling

’/ ‘av rotationsriktning

Spak for
lingdmatning

Svarvreglage

3. Anslut svarven till eluttaget!

4. Flytta upp spaken for lingdmatning sa att den befinner sig i
urkopplingsldget. Det dr viktigt att ldingdmatningsfunktionen
INTE idr i gang och att den befinner sig i neutrallige tills
vidare.

5.Vrid viljaromkopplaren &t vénster till "CUTTING”-ldget.
Svarvens stromindikatorlampa ténds. Observera — Om lampan
inte tdnds kopplar du bort maskinen och kontrollerar sakring-
en, elforsorjningen och maskinens anslutningar innan du for-
soker starta svarven. Kontakta var serviceavdelning om du inte
kan 16sa problemet utan vidare.

6. Vrid omkopplaren for rotationsriktningen medurs. Detta gor sé
att chucken roterar medurs nir du startar maskinen.

7.Lyft upp nodstoppshuven sa att de roda och grona strombry-
tarna visas.

8. Std utanfdr chuckens rotationslinje och tryck pa den grona PA-
knappen. Om lingdmataren géar i gang trycker du omedelbart
pd STOP-knappen och flyttar spaken for lingdmatning till
urkopplingslédget. Starta sedan om svarven.

9.Kor svarven i minst tva minuter for att kontrollera att den fun-
gerar tillfredsstéllande.

10. Tryck pa svarvens nddstoppsbrytare for att stinga AV den.

11. Nér chucken har slutat rotera helt och héllet vrider du omkopp-
plaren for rotationsriktningen moturs.

12. Sté utanfor chuckens rotationslinje och tryck pa den gréna PA-
knappen.

13. Kor svarven i minst tva minuter for att kontrollera att den fun-
gerar tillfredsstéllande.

14. Tryck pa nddstoppsbrytaren for att stinga AV svarven. 15. Nér
svarven har stannat helt och héllet anvinder du veven f6r hand-
matning av sldden for att flytta sldden till mitten av badden.

16. Aktivera den automatiska ldngdmatningsfunktionen med hjilp
av spaken.

17. Sta utanfor chuckens rotationslinje och tryck pa den grona PA-
knappen.

18. Kontrollera att sliden ror sig utmed biddden, och tryck sedan pa
svarvens nddstoppsbrytare for att stinga AV den.

FUNKTIONER

For att du ska kunna fa ut sa mycket som mojligt ur din maskin bor
du ta dig tid att bekanta dig med de olika reglagen som visas i bil-
derna nedan.
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Spak for
lingdmatning

Svarvreglage

-

Svarvdelar

Installera dubb
Svarven levereras tillsammans med tva stycken dubbar. Den lilla
dubben dr en MT#2 (Morsekona) som passar i pinolroret.

Sa hér installerar du dubben:
1. Bekanta dig med dubbdockans delar som visas nedan.

Vev for pinolriret

Index for pinol-
rorets vev

Dubbdockans delar
2. Kontrollera att MT#2-dubben och pinolréret &dr rena och fria
fran smuts, damm, fett eller olja. De hir delarna far lingre héll-
barhet och bittre noggrannhet om de rengdrs ordentligt varje
gang man ska montera dem. Morsekonor gér inte att koppla fast
om monteringsytorna dr smutsiga eller oljiga.

3. For in dubben i pinolréret som i bilden nedan tills den sitter fast
ordentligt och inte roterar nir du forsoker vrida pa den for hand.
Observera — du behover inte ta i for fullt nédr du trycker in dubb-
ben i pinolroret. Konan kommer att sitta sig ordentligt i och
med att dubben trycks mot det inmonterade arbetsstycket nir
veven dras at.

. Fist pinolrorets 1asanordning, sa att roret halls pa plats under
drift.

Dubben fors in i pinolroret

Avligsna dubb

Sé hidr avldgsnar du dubben:

1.Flytta med hjdlp av veven pinolréret sa langt bak som mojligt i
dubbdockan tills veven inte kan vridas ldngre.

2.Avldgsna dubben ur pinolroret.

Justera dubbdockans placering i liingdled

Svarvens dubbdocka fésts vid badden med muttern enligt bilden
nedan. Anvidndningen av den hédr muttern gor det mojligt att dndra
dubbdockans placering i ldngdled utmed biddden, och sedan fdsta
den pé 6nskad plats.

Dubbdockans fistbult

Sa hir justerar du dubbdockans placering i lingdled:

1. Lossa pa dubbdockans fastbult med hjélp av en 17-mm-nyckel.
2. Skjut manuellt dubbdockan utmed bédden till onskad plats.

3. Spénn dubbdockans fistbult for att sitta fast den pa ritt plats.

Justera tvirsliden
Tvirsliden &r bara avsedd att rora sig vinkelrétt mot svarvens ldng-
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daxel, och den ir utrustad med ett index pa veven som visar gra-
deringar ner till en tusendels 25 mm (0,025 mm).

Sa hir justerar du tvirsliden:

1. Backa med hjilp av veven tillbaka tvirsliden fran din utgéngs-
punkt med minst 0.4 mm, och flytta sedan fram tvirsliden till
din utgéngspunkt. Observera — den hdr dtgdrden rdttar till
eventuellt glapp (eller ddodgang) i ledskruven sda att vevens
indexavldsning blir rdtt.

2. Hall veven stilla och vrid indexet sa att ”0”-mirket kommer i
linje med ”,000”-mirket pa tvirsliden enligt bilden nedan. Sa
lange du undviker dodgang genom att bara flytta tvirsliden at ett
héll kommer vevens index att stimma.

¢ ’
—_ e
0 ‘ a w
PRI g
g \

Justera vevens index

3. Kom ihég att dtgirda dodgang nir du har flyttat tillbaka tvérsli-
den efter avslutad procedur innan du flyttar fram tvirsliden till
”0”-mirket for att paborja nédsta svarvning.

Justera toppsliden

Liksom tvirsliden har toppsliden ett index som visar graderingar
ner till en tusendels 25 mm (0,025 mm). Till skillnad fran tvérsli-
den kan toppsliden roteras till en bestimd vinkel och sedan flyttas
fram och tillbaka lings med denna vinkels axel.

Sa hir justerar du toppsliden:
1. Lossa pa toppslidens bultar enligt bilden nedan, si att den kan
rotera.

2. Rotera toppsliden till vinkeln som behovs for din procedur.

3. Spinn toppslidens bultar och kontrollera sedan att vinkeln inte
indrades medan bultarna drogs at.

4. Flytta verktyget fram och tillbaka utmed den nya vinkelns axel
med hjélp av toppslidens vev. Liksom vid justeringen av tvérs-
lidens vev maste du forst se till sa att gédngorna inte glappar och
att eventuell dodgang har eliminerats innan du stéller in vevens
index till ”0”. Annars blir instillningarna inte exakta.

Justera sliiden
Som pa de flesta svarvar kan slddens rorelse i lingdriktningen
(lingdmatningen) styras bade pa manuell och pa automatisk vig.
Ta en nédrmare titt pa slddens reglage som visas pa bilden nedan
innan du fortsétter.

‘E. " Urkopplingslige for den
d automatiska

‘I" lingdmatningen

/.

Lige for aktivering av den
iska lined N

Spak for automatisk 53
langdmatning

Vev for handmatning
av sliden

Slddens reglage

Sa hiir utfor du manuell lingdmatning:

1. Tryck in veven for handmatning mot sldden sé att den kan akti-
vera ledskruvens kugghjul.

2. Veva medurs for att flytta sliden at hoger, och veva moturs for
att flytta sldden at vénster.

3. Stdll in vevens index enligt beskrivningen i avsnittet "Justera
tvirsliden”, och glom inte att atgéirda eventuell dodgang.

Sa hér anvinder du den automatiska lingdmatningen:

1. Vilj 6nskad matningshastighet genom att titta pa tabellerna pa
svarvens holje. Nir svarven ér ny dr den forsedd med kugghjul
som ger en matningshastighet pa 0,1 mm per varv.

Flytta sldden till den onskade startpunkten med hjilp av veven
for handmatning och stéll in indexet pé veven till ”0”.

2. For ner spaken for automatisk lingdmatning sa att halvmuttern
som aktiverar den automatiska laingdmatningen kopplas in.

3. Koppla ur veven for manuell lingdmatning genom att dra ut
den, sd att den inte borjar rotera nir den automatiska lingdmat-
ningen gar igang.

Sléiiden ror sig nu antingen dt hoger eller viinster, beroende pa vil-

ken riktning du har valt for svarvrotationen.

Forsta kugghjulstabeller

Det gar att byta kugghjul pa svarven for att dstadkomma ett flertal
olika matningshastigheter. Med anledning av detta sitter det tabell-
ler pa svarvens holje, som forklarar hur kugghjulen ska kombine-
ras for att astadkomma de olika matningshastigheterna. Dessa till-
dmpningar dr uppdelade i tva olika tabellkategorier — svarvning
och géngning.

Svarvningstabell — De angivna hastigheterna pa svarvningstabell-
len representerar standardhastigheterna for de flesta sorters svarv-
ningstillimpningar. Se nedan.

139




B —

S
0.1 0.2

33 80|50 80

NS

4 <

90 25|90 33

— 4 m ()

G 80| G 90

]

Svarvningstabell

Géngningstabeller — Genom att montera kugghjulen enligt
beskrivningarna i tabellerna kan du stilla in matningshastigheten
for att dstadkomma samtliga visade gidngstigningar. Se nedan.
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04 0.5 0,6 0.7 0.8 1
Dh
G DG B.: = -!II.'I = EJI.'! G EIEI G E:.i' [&] E:H
F E Ei'.l Bl 3-::' [11] 3:_' L -'-1I2 Bl E-IZ' B 5::
L=G |75 G |80 G(B) G|B) G|75 G| G 8D
mm
1.25 | 1.5 | 1.75 2 2.5 3
ik
G D|G 65| Gaes(G BD|G T|G BD| G BD
E TI& Bl '-"|5 80 .'":.'f Bl E-::' '-'IE Bl T"I& 25
L= |60 G |5 G |40 &G |4Q 40|30 G880 4G
nn 10 11 14 19
A
G D GO 8| G 8| G BD| G BD
FI E EIE a0 E!.'I 40 ?';‘i ] 5I:I 40
L & 52 i3 52 [£] 5153 [ Fi- ] ]
1im
20 22 40 44
A
G D G680 G 80| G B0 |G 8D
If E EIE ] E!’I ED III B2 El.f.l B2
L [E] 532 e 52 e ED e ED G
Gingningstabeller

Sa hir tyder du tabellerna for matningshastighet:

1.Rutan ldngst uppe till vinster i tabellerna visar om tabellen i
fraga representerar matningshastigheten for standardgingor
eller brittiska géngor. Dessa rutor dr gratonade i bilden nedan.

Tam
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Den gratonade rutan visar om tabellen #r for standardgéngor
eller brittiska giingor.

2. Rutorna i tabellernas dversta rad (forutom rutan ldngst ut i vén-
sterhOrnet) visar géngstigningarna som listas i den tabellen.
Dessa rutor #r gratonade i bilden nedan.

mﬂ;’: 04 | 05 | 06 | 07 | 08| 1
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De gratonade rutorna visar gingstigningarna
som listas i den héar tabellen.

3. Rutorna i kolumnen ldngst ut till vénster (férutom rutan hogst
uppe i vénsterhornet) representerar kugghjulens position pé
samtliga axlar. Dessa rutor dr gratonade i bilden nedan, och de
olika axlarna identifieras med hjélp av pilar.

mim
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T T
Lagre justerbar axel . F E |30 20
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Vridaxel —————=| | =[G |78 G

De gratonade rutorna visar gingstigningarna
som listas i den hér tabellen.

4. Samtliga axlar har plats for tva ligen for montering av kugghju-
len — ett framre och ett bakre ldge. I bilden nedan markeras dessa
ligen med olika gratoner for att gora det tydligare for dig.

Iw'.li 125 | 1.5 | 1.75
&G [.: {':“5.2 GEIEGEIIJ
I"I é .'"'Ii H:'.l .":": EIL'I ."!.l SIU
L=G|s0 G |50 Gl G
L.
Frdmre

De gratonade rutorna visar gingstigningarna
som listas i den hér tabellen.
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Bade axelns frimre och bakre positioner méaste anvindas for att
kugghjulen ska fungera ordentligt. Ett bra exempel pa detta ér den
tomma platsen "G” i tabellen ovan. Aven om tabellen visar detta
som en tom plats ska det i praktiken sitta en distanshéllare pa den
hir platsen pa maskinen. Denna distanshallare visar att bara AKTI-
VA kugghjulspositioner representeras.

OBSERVERA! Vid vissa tillimpningar méste mindre
kugghjul anvindas som distanshallare pa de justerbara
axlarna.

5. Linjerna mellan kugghjulen ”D” och "E” samt kugghjulen "F”
och ”L” i tabellen nedan visar kugghjulens ingreppslinjer.

mm

04 | 05 | OB

m+o g:

G G B0 G B0 | G 80
F 30 80130 6030 50
L=G |75 G (B0 G |8D) G

De gratonade rutorna visar kugghjulens ingreppslinjer.

6. De gratonade rutorna nedan visar hur kugghjulen ska kombine-
ras for att astadkomma onskad géngstigning.

'“'*'H 125 15 [175] 2 | 25| 3
GDGEIEGEIBGE:DG?:'DEEIDGHP
F I:?!iEIEI '.rlsa::rrpn'u éprlsn'nrlszls
L-cleo |50 6|40 c|o 40|30 cleo o

De graskuggade rutorna visar vilka kugghjul
som ska anviindas.

Ett faktiskt exempel pa hur en kugghjulsinstiillning i tabellen
kan se ut:

Nir svarven levereras fran fabriken dr dess kugghjul monterade for
en matningshastighet pd 0,1 mm per spindelvarv. Kugghjulskom-
binationen markeras med grétoner i tabellen nedan.

B E—

AT
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33 80|50 80

|
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80 33
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G 80 (G 90
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Tabell for kugghjulsinstilllningar for 0,1 mm.

Bilden nedan visar hur kugginstillningen faktiskt ser ut pd maski-
nen vid en matningshastighet pa 0,1 mm. Observera hur kugghju-
lens respektive ingrepp stimmer &verens med tabellen.

Distanshallare

. €E
Faktisk kugghjulsinstéllning for matningshastighet pa 0,1 mm.

Viinstergéingning

Svarven kan stillas in for tillverkning av vénstergédngor genom
montering av dnnu ett kugghjul med fast axel och flytta det
ursprungliga kugghjulet med fast axel till en annan position. Bilden
nedan visar de tre positionerna dir kugghjul med fasta axlar kan
monteras. (Spindelns drivskiva har tagits bort for att positionerna
ska synas bittre.) I den fortsatta diskussionen kallar vi dessa mon-
teringspositioner fér A, B och C.

Monteringspositioner for kugghjul med fasta axlar.

Sa hidr monterar du kugghjulen for att kunna tillverka

viinstergingor:

1. Koppla bort svarven fran elforsorjningen!

2. Ett extra kugghjul (visas i bilden nedan) levererades tillsammans
med svarven och dess dvriga inventarier.
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Extra kugghjul med fast axel.

3. Skruva fast kugghjulen med fast axel i position "A” enligt bilden
nedan.

Extra kugghjul med fast axel monterad i position ”A”.

4. Nir maskinen levereras sitter det ett kugghjul med fast axel i
position ”C”. Avldgsna det kugghjulet fran monteringsposition
”C” och skruva fast det i position ”"B” enligt bilden nedan.

£

Kugghjul med fast axel monterad i position ”B”.

5. Lossa huvudskruven pa kugghjulsfistet och vrid pa féstet sé att
det 6vre kugghjulet griper in i kugghjulet med fast axel i posi-
tion ”B” enligt bilden nedan.

<
-----

-— ‘_.. 3 3
\ 5

i

Alla kugghjul pa plats for tillverkning av vénstergingor.

6. Dra at huvudskruven i kugghjulsféstet sa att det halls pa plats.

7. Snurra pa svarven for hand for att kontrollera att kugghjulen
inte kdrvar.

8. Sitt tillbaka holjet och testkér maskinen innan du fortsitter
med driften.

Andra hastighet

Svarven har sex olika hastigheter: 125,210, 420, 620, 1 000 och 2
000 r/min. (De kan variera nigot beroende pa stromkillans fre-
kvens.) Dessa hastigheter kan dndras genom att placera kilremm-
men i olika linskivor pa drivskivorna enligt beskrivningarna pa
tabellen for dndring av hastighet som finns pa maskinskylten, och
dven hir nedan.

[ —
""'BC
1 — N:
al.lff;' AlB|C
nm— =1 | a20 | T000 | 2000
Wi=1 | 125 [ 210 | 420

Tabell for éindring av hastighet
Sa hir gor du for att indra remmens position pa drivskivorna:

1. Koppla bort svarven fran elférsorjningen!

2. Oppna luckan till viixelhuset.

3. Lossa bulten pa fistet for atdragningsanordningen (visas i bilden
nedan) med hjilp av en 19-mm-nyckel.
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Atdragningsanordningens justeringsbult.

4. Flytta undan atdragningsanordningen frén remmen.

5.Placera remmen i de linskivor som ger hastigheten som du
behover for din tillimpning.

6.Flytta atdragningsanordningen sd att den spénner remmen.
Remmen ska kunna bdjas undan ungefér 12 mm vid den sidan av
remmen som ir mitt emot punkten dér atdragningsanordningen
spinner at remmen. Bilden nedan visar hur man kontrollerar att
remmen ir korrekt atspind med hjdlp av tummen och en linjal.
Observera — man behover bara ta i med mattlig kraft for att kon-
trollera remmens dtdragning!

Kontroll av kilremmens atdragning

7. Sting luckan till véixelhuset.

OBSERVERA! En del giingningstillimpningar kan skada
ledskruven om de utfors vid hoga hastigheter. Anvind alltid
liagsta mojliga hastighet for din bestimda tillimpning!

UNDERHALL

Smorjning

Vi rekommenderar att du anvinder en manuell smorjare (oljekan-
na) fylld med olja utan detergent av ISO 68- eller SAE 20W-typ
eller ett liknande smorjmedel for smorjning av maskinen.
Smérjnipplar — Merparten av smorjningen av maskinen sker via
smorjnipplar som visas pa bilden nedan. Olja tillsitts till smorj-
nippeln genom att den fjiderbelastade kulan trycks ned med hjilp
av oljekannans pip innan man tillfér olja till nippeln. Rengor
smorjnippelns utsida fore och efter anvindning for att halla ute
fororeningar.

. =
Smdérjnipplar.

Smérjstillen — Smorj alltid foljande stillen efter atta timmars fak-
tisk anvéndning:

1. Vénster stod for ledskruven
2. Toppslid

3. Toppslidens ledskruv

4. Pinolror
5. Pinolrorets ledskruv
6. Hoger stod for ledskruven

Smorjstillen

10. Légre justerbar axel
11. Vridaxel

7. Kugghjul med fast axel
8. Synkroniserad sekundirskiva
9. Ovre justerbar axel
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10

Smorjstéillen

17.5tod for tvérslidens ledskruv
18.Skyddsképa

19.Styrskena for biadden
20.Styrskena for badden

21. Styrskena for badden

12. Styrskena for bidden
13. Tvérslidens ledskruv
14. Styrskena for bidden
15. Styrskena for badden
16. Skyddskapa

) 00

Smorjstéillen

Kugghjul — Smorj kugghjulens tinder med en mycket liten médngd
olja efter montering och var attonde timme av faktisk anvindning.
Undvik att spilla olja pa remmen eller pa skivorna under smorj-
ning. Smérj dven regelbundet smorjnipplarna pa vixelhuset.
Lang ledskruv — Smoérj direkt pa kuggstdngen med en mycket
liten mingd olja en gang var dttonde timme av faktisk anvéndning.
Slidens kuggstang — Smorj direkt pd kuggstdngen med en myck-
et liten mingd olja en gang var attonde timme av faktisk anvind-
ning.

Kontrollera kilrem

Kilremmarna maste vara i gott skick och vara korrekt atdragna om
bista mojliga kraftoverforing fran motorn ska kunna sikras.
Kontrollera att remmarna inte &dr spruckna, notta eller slitna minst
var tredje manad, och oftare om maskinen anvinds dagligen.

Sa hir kontrollerar du Kilremmen:

1. Koppla bort svarven fran elférsorjningen!

2. Oppna luckan till vixelhuset.

3.Kontrollera kilremmens skick. Om kilremmen &r sprucken, nott
eller sliten ska den bytas.

DRIFTSINSTALLNINGAR

Styrskenor

Svarven har tre justerbara styrskenor: tvérslidens styrskena, topp-
pslidens styrskena och supportens styrskena.

OBSERVERA! Kom ihig att syftet med justeringen av styr-
skenorna ir att eliminera onodiga glapp utan att for den skull
gora sa att sliderna kirvar. Glapp vid styrskenorna kan ge
mindre lyckade resultat pa arbetsstyckets ytbehandling och
kan orsaka onddigt slitage pa sliderna. Alltfor hard atspianning
kan orsaka alltfor tidigt slitage pa sliden, ledskruven och mutt-
tern.

Tvirslidens styrskena — Tvirslidens styrskena justeras genom att
dra at eller lossa pa de fyra stillskruvarna som sitter pa slidens
hogra sida. Se bilden nedan. Innan du kan justera stillskruvarna
maste du forst lossa pa deras lasmuttrar.

X

Tvirslidens stillskruvar.

Styrskenan hélls pa plats av sittskruvarna. Dra INTE at dem for
hért. Styrskenan ér korrekt instélld nir du kédnner en létt troghet nir
du vrider pa veven. Den hir trogheten ska vara jamnt fordelad dver
de fyra sittskruvarna, sa justera samtliga skruvar tills du kdnner en
ldtt troghet ndr du vrider pa veven.

Toppslidens styrskena — Toppslidens styrskena har tre skruvar
som tillfér motstand pa sliden. Dessa skruvar halls pa plats med
hjélp av lasmuttrar. Justera motstandet genom att lossa pa lasmutt-
rarna och sedan skruva at skruvarna efter behov. Nér motstandet
har konstaterats vara lagom genom att vrida pa toppslidens vev,
spanner du ldsmuttrarna samtidigt som skruven hélls pa plats med
hjilp av en insexnyckel som i bilden nedan.

Toppslidens stillskruvar.
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Supportens styrskenor — Supportens framre och bakre styrskenor
har fyra spidnnskruvar vardera. Innan du justerar supportens styr-
skenor kontrollerar du att den frimre ldsarmen ér 16s genom att dra
den moturs. Se bilderna nedan. Det &r viktigt att alla skruvarna
dras dt lika hart. Det ska mirkas en viss troghet nér du vrider pa
supportens vev.

Supportens bakre stillskruvar

Rikta in dubb

Svarvens dubb placeras i linje med chucken i fabriken. Det finns
dock tillfdllen da du kan vilja ha en skev instdllning av dubben f6r
vissa tillimpningar, och sedan bringa den i linje igen nér du &r far-
dig.

Sa hir riktar du in dubben:

1. Centerborra ett 150 mm langt stycke runt kallvalsat material i
béada dndar. Ligg det at sidan for anvéindning i steg 4.

2. Tillverka en dubb genom att ansatssvarva ett skaft, och sedan
vinda pa arbetsstycket i chucken och svarva en spets pa 60°. Se
bilden nedan. Observera — S4 lidnge den sitter i chucken &r din
dubbs spets exakt i linje med spindelaxeln. Kom ihag att spet-
sen maste efterbearbetas varje gang den avligsnas och siitts till-
Ibaka i chucken.

T,
N
| I:l. | .'I
| I::||.— \H jj
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® [
H v
m’ i
Dodpunkt

3.Placera en dubb i dubbdockan.

4.Fist en medbringare vid stangmaterialet och montera det mellan
dubben. Se bilden nedan.

5. Svarva bort ungefir 0,25 mm fran diametern.

:
y

Stangmaterial monterat mellan dubb.

OBSERVERA! Innan du justerar dubbdockan monterar
du en mitklocka sa att miitspetsen befinner sig pa pinolroret.
Se bilden nedan.

i

Flytta dubbdockan mot dig
sd att det motsvarar
avsmalningen.

]| E—

1

Anpassning nér stingmaterialet smalnar av vid spindeldockan
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6. Miit arbetsstycket med en mikrometer. Om stangen ir tjockare
vid dubbdockan behover dubbdockan flyttas mot dig sé att det
motsvarar avsmalningen. Se bilden ovan. Om stdngen dr sma-
lare vid dubbdockan behdver dubbdockan flyttas frian dig sa att
det motsvarar avsmalningen. Se bilden nedan.

Flytta dubbdockan frin dig
sd att det motsvarar
avsmalningen.

Sett ovanifrdn

Anpassning nir stingmaterialet smalnar av vid dubbdockan.

7. Lossa pa dubbdockans fistbult och 1dsskruv enligt bilden nedan.

w

"

| Dubbdockans
N lasskruv

“‘),
—_— ",

Stillskruv for forskjutning av dubbdockan

8. Anvind stillskruvarna pa bada sidorna av dubbdockan for att
anpassa och flytta dubbdockan s att det motsvarar avsmal-
ningen.

9.Spénn fastbulten, lasskruven och stéllskruvarna. Se upp sé att
dubbdockan inte rubbas nir du spénner stéllskruvarna.

10. Svarva bort ytterligare 0,25 mm fran materialet och kontrolle-
ra om det smalnar av at nagotdera hall. Upprepa steg 7-9 om
sd behovs tills 6nskad noggrannhet har dstadkommits.

Forspinning

Den hir svarven levereras med fabriksinstilld forspanning. Om
forspanningen av nagon anledning behover justeras kontaktar du
var serviceavdelning for ytterligare instruktioner.

FRAS / BORRHUVUD
SAKERHETSINSTRUKTIONER

1. KONTROLLERA ATT ALLA SKYDDSANORDNINGAR ir
pa plats och att fris/borrhuvudet &r korrekt installerat.

2. INNAN MASKINEN SATTS IGANG forsikra Dig om att
arbetsstycket dr korrekt insatt i skruvstycket och att det finns
utrymme for full rorlighet.

3. VALJ HASTIGHET enligt arbete, typ av material och skiir-
verktyg. Lat maskinen nd hogsta hastighet innan arbetet
paborjas.

4. STOPPA INTE MASKINEN MED HANDEN om chucken.

5. LAMNA ALDRIG MASKINEN OOVERVA-KAD.

6. LAMNA ALDRIG CHUCKNYCKELN I MASKINENS
CHUCK.

7. ANVAND ALDRIG MASKINEN OM DEN HAR DEFEK-
TA ELLER SLITNA DELAR. Hall Din maskin i bra arbetss-
skick. Utfor 6versyn och skotsel omgéende om det behdvs. Ta
bort justeringsverktyg efter anvindning.

8. FORSAKRA DIG OM ATT MASKINEN AR AVSTANGD,
frankopplad fran nétet och alla rorliga delar har stannat helt
innan Du borjar 6versyn, justering eller skotsel.

9. HALL LOSA KLADER sisom irmar, bilten eller smycken

borta fran spindeln.

ANVAND ALLTID LAMPLIGA SKARVERKTYG, se till att

de &r skarpa och sitter ordentligt i chucken.

11. SATT ALLTID EN SKIVA ELLER EN PLYWOODBIT I GEJ-
DEN PA TVAREN nir Du tar bort eller monterar chuck, for att
undvika risken att klimma fingrar mellan 16s chuck och gejdens
kanter.

10.

OBS! Ingen lista med siikerhetsriktlinjer ér fullstéindig. Alla
arbetsmiljoer ir olika. Sitt alltid sidkerheten forst, vilj det
bista sittet for Dina individuella arbetsforhallanden. Anvind
denna och andra maskiner med forsiktighet och respekt.
Misstag kan leda till allvarliga personskador, forstord utrust-
ning eller daliga arbetsresultat.

VARNING! Som alla elverktyg innebir denna maskin
potentiella faror. Olyckor sker oftast pa grund av brist-ande
kunskap eller ouppmirksamhet. Anvind den héir maskinen
med respekt och forsiktighet for att minska risken for person-
skador. Om allménna séikerhetsatgirder overses eller ignore-
ras, kan allvarliga personskador intréffa.

JORDNING I fall av kortslutning minskar jordning risk for
chock. Uttaget maste vara korrekt installerat och jordat enligt
alla lokala regler.
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MASKINDETALJER

. Djupstopp

. Ogonskyddsskirm

. Borrchuck

. Las for frashuvudet

. Handtag till grovmatning

. Knapp for finmatning

. Hog/Lag hastighetsmangverspak
. Justerbar hastighetsviljare

. Stromindikatorlampa

. On/Off, Nodstoppsknapp

INSTALLERING AV STODBEN

For att installera stodben:

1. Ta hjélp av en medhjilpare.

2. Tippa svarven framat sé att Din medhjalpare kan skruva in stod-
benet i svarvens stativ enl figuren nedan.

S VoW AW —

—_

Stodben

Installering av stodben

3. Justera stodbenet tills det precis kommit i kontakt med ytan av
arbetsbordet eller stativet.
4. Dra at lasmuttern s att benet inte kan rora sig.

MONTERING AV FRAS/BORRHUVU-
DET PA SVARVEN

Montering av fris/borrhuvudet:
1. Ta hjélp av en medhjélpare.

2. Placera den medfdljande muttern som passar pd den stora bul-

ten pa infattningshallaren sa att Du har den klar for nista steg.

3. Placera undersidan av frids-/borrhuvudet 6ver monteringsbulten

och upp mot infattningshéllaren, be sedan Din medhjilpare att
skruva muttern pa bulten enl. fig, men SPANN INTE FAST

muttern dnnu.

|

L

Skruva muttern pa bulten med fris/borrhuvud pa plats mot
infattning.

4. Still in visaren pa infattningshallaren pa "0"-linjen pé gradska-
lan, enl. fig. nedan.

Gradskalan nollstilld.

5. Spinn nu fast den stora muttern som trycker fris-/borrhuvudet
mot svarvens fiéste.

INSTALLERING AV STANKSKYDD

For att installera stinkskydd:

1. Ta hjdlp av en medhjélpare.

2. Hall stidnkskyddet mot svarvens baksida, se till att alla monte-
ringshalen ér anpassade och instruera Din medhjilpare att sétta
fast stinkskyddet med 2 styrskruvar M6-1 X 10 enl. fig. 1 och
2 sexkantbultar M8-1.25 X 15 och brickor enl fig. 2.
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Fig. 1. 2 styrskruvar sikrar hogersidan av stinkskyddet mot
svarven.

Fig. 2. 2 sexkantbultar sikrar hogersidan av stinkskyddet
mot svarven.

MONTERING OGONSKYDDSSKARM

For att montera 6gonskyddsskirm:

1. Sitt fast ogoskyddsskidrmen till frésen/borren med riftlad
knapp enl. fig. 3. OBS! - 6gonskyddsskiirm sékrar det bista
skyddet om den #r placerad sa lagt som det gar.

Fig. 3. Montering av égonskyddsskirm pa fris/borrhuvudet.

PROVKORNING
AV FRAS/BORRHUVUDET

Fore anvindning kontrollera delarna och provkor fris/borrhuvudet
for att konstatera att maskinen fungerar som sig bor.

Att provkora fras/borrhuvudet:

1. Forsdkra Dig om att borrchucken &r fast monterad, att det inte
sitter en chucknyckel i chucken och att 6gonskyddsskidrmen &r
fast monterad mellan Dig och borrchucken.

Gor det till en vana att kontrollera ovanstaende varje gang Du
startar maskinen.
2. Sitt in stickproppen i vigguttaget
3. Gor Dig fortrogen med fris/borrhuvudets reglage som visas i
fig 4 och 5.

Hég/Lag Hastighets-
mandverspak

Fig. 5. Fras/borrmaskinsreglage

4. Vrid instdllningsvéljaren svarv/fris till lage frasning.

5. Vrid hastighetsviljaren hog/lag till lage "L” for lag hastighet.

6. Nér man aterstéller nddstoppsbrytaren — skall fréds/borr-indi-
katorlampan téndas.

7. Vrid den variabla hastighetsviljaren medurs for att starta
fras/borr-spindeln. Ju mer Du vrider hastighetsviljarknappen,
desto fortare roterar spindeln.

8. Vrid den variabla hastighetsviljaren medurs s langt som moj-
ligt sé att borrchucken fér rotera med hogsta hastighet.

9. Vrid den variabla hastighetsvéljaren moturs sa langt som moj-
ligt sa att borrchucken stannar.

10. Tryck pa nddstoppsknappen sa att fris/borrmaskinen stannar.
11. Vrid hastighetsviljaren hog/lag till lige ”H” for hog hastighet.
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FRAS-/ BORRFUNKTIONER

Fris/borr

For att fa bista resultat av Din maskin, ta Dig tid och lér kiinna de
olika regleringar och detaljer av fris/borr, enl. fig. 6 och 7.

Hég/Lag
Hastighets-
mandverspa

Justerbar hastighets- §
viljare

Fig 7 Fras/borrrmaskinsreglage

OBS!
Pivot pa grovmatningshandratt maste vara inkopplad
for att kunna anvinda finmatningsknapp.

Byte av chuck
Borrchucken kan tas bort och bytas ut mot en frischuck nir man
stéller in maskinen for frisningsoperationer.

For att byta ut chuck:

1. Koppla ut svarven/frisen fran niitet.

2. Ta bort spindelns skyddshuv enl. fig. 8. OBS! - om Du inte
lyckas att ta bort huven genom att dra i den, ge en stot med
handen fran sidan.

3. Anvénd 19 mm fast nyckel enl fig. 9 for att ta bort spindelns
spanningsmutter.

Fig 9. Ta bort lasmuttern.

4. Lossa lasmuttern sa att den &r i jaimnhojd med toppen av drag-
stangen.

5. Med hjilp av en koppar- eller trihammare slé pa dragstangens
dnde enl. fig. 10. Borrchucken ska nu vara 16s i spindeln.

Fig. 10. Sla pa dragstaingen med hammare.
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6. Hall med ena handen borrchucken och ta bort ldsmuttern och
brickan med andra handen. Borrchucken ska nu vara latt att ta
bort, enl. fig. 11.

Fig. 11 Borrchuck tas bort fran spindeln

7. Tabort dragstangen fran borrchuckens inféstning, skruva den i
frasens infdstning. OBS - Anvénd nyckelgrepp pa dragstangen
for att lossa eller spdnna den i infdstningen.

8. Sitt in chucken ordentligt i spindelns kona.

9. Sitt pa plattbrickor och fist lasmuttern pa dragstangen.

10. Hall chucken pa plats och spénn fast lasmuttern pa dragstang-
en tills den sitter &t. Se fig 12. DRA INTE AT lasmuttern for
mycket, for da kommer det att vara svart att ta bort chucken
fran spindelkonan.

Fig. 12 Installering av frischuck.

MONTERING AV FRASBORD

Fris/borrhuvudet inkluderar ett frisbord som tillbehor. Nér maski-
nen levereras fran fabriken &r toppsliden monterad pa tvérsliden
och maste monteras av innan frisbordet kan installeras. Nar frés-
bordet dr monterat kan det forflyttas fram och tillbaka med tvirs-
liden.

Att montera frisbordet:
1. Anvind en 12 mm fast nyckel att ta bort tva skruvar som hall-
ler toppsliden pa tvirsliden. Se fig. 13.

Fig. 13 Borttagning av toppslidens skruvar.

2. Ta bort toppsliden fran tvirsliden.

3. Placera frisbordet pa tvérsliden sé att monteringshalen komm-
mer over de gingade halen.

4. Montera frisbordet pa tvirsliden. Anviand en 6 mm insexnyck-
el for montering av bordets insexskruvar. Fig 14 visar nir frés-
bordet dr monterat pa tvirsliden.

Fig. 14 Frisbord monterat pa tvirslid.
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LLF 1022 part list

No. Part No. Description

101 M5-.8x8 Phlp hd screw

102 Leadscrew cover
103 14mm Ext retaining ring
104 Change gear spacer
105 Small gear

106 4x4%8 Key

107 Change gear shaft
108 M4-.7x16 Phlp hd screw

109 Adjusting disc

110 Shaft support

111 6x26 Taper pin

112 M5-.8x20 Phlp hd screw

113 Bolt (with shoulder)
114 Qil cup 6

115 Block for switch
116 M4-.7x8 Phlp hd screw

117 Leadscrew support L
118 M4-.7x8 Phlp hd screw

119 Round nut

120 Steel washer

121 M5-.8x14 Phlp hd screw

122 Switch label

123 Shaft cover

124 Bed

No. Part No. Description

125 M6-1.0 Hex nut

126 6mm Flat washer

127 M6-1x10 Hex bolt

128 Splash guard

129 M8-1.25x15 Phlp screw

130 Flat washer 8mm
131 M8-1.25x20 Phlp screw

132 Rack

133 M8-5.8x12 Phlp screw

134 Leadscrew support R
135 Long leadscrew
136 4x25 Roll pin

137 Sleeve joint

138 Joint shaft

146 M12-1.75x40  |Hex bolt

147 12mm Flat washer

148 4x4x16 Key

154 M4-.7x16 Phlp hd screw
155 Small gear protect
156 Green lamp

157 Fuse box

158 Fuse

159 Selector switch
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234

216
247

No. [Part No. Description No. [Part No. Description

201 |M5-.8x10 |Phlp hd screw 227 Front bearing cover
202 |M3-.5x14 |Phlp hd screw 228 |5mm Lock washer

203 Power switch W/STOP 229 [M5 Ext tooth washer
204 [M5-.8x30 [Phlp hd screw 230 [M5-0.8x16 |Phlp hd screw

205 Fwd/rev switch 231 Spindle center MT3
206 [M5-0.8 Hex nut 232 3-Jaw chuck D=125mm
207 [5mm Flat washer 233 [6mm EXxt retaining ring
208 Connector 234 |[M5-.8x12 Phlp hd screw

209 |M27-1.5 Round nut 235 |M10-1.5x25 [Phlp screw

210 Spindle pulley 236  |M5-.8x10 Phlp hd screw

211 Spindle gear 237 Support

212 Qil ring 238 Limit block

213  |M5-.8x8 Phlp hd screw 239 Chuck guard

214 Spindle spacer 240 Fixing support

215 [32007 Bearing 241 Small shaft

216 Spindle box cover 242 Compress spring
217 [M4-0.7 Hex nut 243  |[6mm Flat washer

218 |M4-.7x35 |Phlp hd screw 244  |M6-1.0 Hex nut

219 Pin shaft 245 Plate for switches
220 Box for micro switch 246 [10mm Flat washer

221 Head stock body 247  |M5-.8x8 Phlp hd screw

222 Fixing nut 248 Microswitch

223 Rotatable spacer 249 3-Jaw chuck flange
224  |4x4x40 Key 250 [M8-1.25x30 |Hex bolt

225 Spindle 251 Plug bolt

226 |M6-1x16 |Phlp hd screw 252 |M10-1.5 Hex nut

239

232
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311

i

>
310 I 312
33 309 8
D >
, 314

308

/

307 329

305

' e
304 o P ’\ S @ I
303 302 ¢ é EO
7
Q%

317 5
316 R
326 9 323 \@
327 322
301 328 321
325 <::>
No. Part No. Description
301 M8-1.25x30 Phlp screw
302 Tailstock T-Nut
303 12mm Flat washer
324 304 M12-1.75 Hex nut
305 Tailstock body
306 51101 Bearing
307 Tailstock leadscrew
308 Tailstock sleeve
309 Tubular clamp
310 8mm Flat washer
311 Clamp bolt
312 Handle
313 Qil cup
314 T-tapy flat key
315 M6-1x16 Phlp hd screw
316 M5-.8x20 Phlp hd screw
317 Tailstock end cover
318 4*30 Cylinder pin
319 Spring bow
320 Hand wheel
321 Handle bolt
322 Handle sleeve
323 Index ring
324 M12x100 Sq hd bolt
325 Tailstockclamp plate
326 Base
327 Zero position label
328 Label rivet
329 Indicate label
330 Tailstock center MT2
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0@
T

413

401
432
431

No. Part No. Description
401 Cutter rest base
402 Clamp disc
403 M8-1.25x20 |Hex bolt
404 Cutter rest disc
405 Cutter rest bolt
406 M4-0.7 Hex nut
407 M4-.7x20 Phlp hd screw
408 M4-.7x12 Phlp hd screw
409 Qil cup 10
410 Fixing pin
411 Square cutter rest
412 M8-1.25x30 |Phlp screw
413 Handle
414 Handle base
415 Handle spacer
416 0.5x3.5x17 |Spring

417
418
420 421
J 422
423
(‘ S 0
'(Q(f,(, //: 424
Tl
e f
; U/n
430 %
429
428
427
No. Part No. Description
417 Cutter rest carriage
418 Pad iron gib
419 3x10 Cylinder pin
420 Carriage lead screw
421 3x3x10 Key
422 Oil cup 6
423 Leadscrew support
424 M5-0.8x16 |Phlp hd screw
425 Spring plate
426 Handle
427 M8-1.25 Hex nut
428 8mm Flat washer
429 Carriage handwheel
430 Index ring
431 M6-1x16 Phlp hd screw
432 4x16 Cylinder pin




509

534

No. Part No. Description
501 Hand wheel

502 Qil cup 6

503 4Ax4x12 Key

504 Round nut

505 M3-.5%6 Phlp hd screw
506 Qil-stopping felt
507 M6-1.0%35 Phlp hd screw
508 Saddle leadscrew
509 Saddle

510 M4-.7x12 Phlp hd screw
511 Clearance nut
512 M3-.5x12 Phlp hd screw
513 M5-0.8 Hex nut

514 M5-.8x26 Phlp hd screw
515 Pad iron gib
516 Cross slide

517 M5-.8x10 Phlp hd screw
518 Cross slide spacer
519 M8-1.25x10 Phlp screw

520 Gib strip

No. Part No. Description

521 Rear-clamp plate
522 M4-.7x16 Phlp hd screw
523 M5-.8x16 Phlp hd screw
524 M4-0.7 Hex nut

525 M8-1.25%20 Phlp screw

526 M5-.8x20 Phlp hd screw
527 Qil-stopping felt
528 Protecting panel
529 Protecting panel
530 Front-clamp plate
531 Braking plate
532 Leadscrew support
533 Flat washer 6mm
534 Handle bolt

535 M6-1x20 Hex bolt

536 Handle sleeve
537 8101 Bearing

538 Spring plate

539 Index ring

542 6x45 Roll pin
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615

613 614
616 ey
g’%‘
/ %
%

612 .
| \ @V
611 ‘ o7 - :3\
610 ¢’ <%

o 606
u\/ 3!

604 5
> 7 ‘9 - i i 624
602 © 'y,\ !l.!
605 @, 601
No. Part No. Description No. Part No. Description
601 Handle 618 Shaft sleeve
602 M6-1x8 Phlp hd screw 619 Gear
603 Compress spring 620 M4-.7x8 Phlp hd screw
604 Steel ball 5 621 5x5x10 Key
605 Handle seat 622 Gear shaft
606 M6-1x16 Phlp hd screw 623 M5-.8x16 Phip hd screw
607 M4-.7x10 Phlp hd screw 624 4x22 Roll pin
608 Shaft sleeve 625 Half nut base
609 Apron body 626 5x12 Roll pin
610 Handle bolt 627 3x20 Roll pin
611 Handle sleeve 628 Half nut
612 Hand wheel 629 Slotted disc
613 Spring plate 630 Rotating shaft
614 Index ring 631 Shaft sleeve
615 Small shaft sleeve 632 Moving plate
616 4x30 Spring pin 633 M4-.7x8 Phlp hd screw
617 Small gear shaft
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843_

No. Part No. Description
801 Gear Z:72
802 Gear Z:70
803 Gear Z:68
804 Gear Z:66
805 Gear Z:60
806 Gear Z:50
807 Gear Z2:48
808 Gear Z:45
809 Gear Z:90
810 Washer

811 Knurling blot
812 Gear box cover
813 Gear Z:25
814 M5x16 Screw

815 Bolt

816 M12 Nut

817 Qil cup 6
818 Gear Z:80
819 Gear Z:33
820 Open washer
821 6001 Bearing

822 Intermediate gear Z:40
823 12 Check ring
824 Washer

No. Part No. Description

825 Fixed shaft bolt
826 Washer

827 Gear box support plate
828 Gear Z:40

829 8mm Washer

830 M8x16 Bolt

831 Sliding bearing
832 Washer

833 Gear rest

834 Square nut

835 M6x35 Screw

836 4x16 Key

837 M4x16 Screw

838 Micro switch

839 M4x30 Screw

840 M4 Nut

841 Limited plate

842 Micro switch's box
843 Main label

844 Changing gear label
849 M4-.7 Hex nut

850 M6-1.0x4 Phlp hd screw

851 Hinge
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941

929
947

946
No. Part No. Description No. Part No. Description
901 M8-1.25x30 Hex bolt 925 10mm Flat washer
902 8mm Flat washer 926 M10-1.5 Hex nut
903 Ac motor 927 M3-.5x14 Phlp hd screw
904 5x5x40 Key 928 M8-1.25x25 Hex bolt
905 Motor shaft spacer 929 M5-.8x8 Phlp hd screw
906 Drive pulley 930 Fan-support
907 Keyway shaft spacer 931 Adj slot spacer
908 Motor pulley 932 M6-1.0x35 Phlp hd screw
909 Check ring 933 M10-1.5x25 Hex bolt
910 M6-1.0x30 Phlp hd screw 934 M5-0.8 Hex nut
911 Qil cup 6 935 Pulley support
912 Great washer 936 Motor cover
913 Counter pulley 937 M6-1x12 Phlp hd screw

938 Arm shaft nut

915 Arm shaft 939 Socket outlet
916 Bearing arbor 940 Support spacer
917 Tension pulley 941 M3-.5%6 Phlp hd screw
918 6001 Bearing 942 Electric top cover
919 Spacer 943 Lock washer 8mm
920 6mm Lock washer 944 Timing belt 1.5x124x15
921 12mm Ext retaining ring 945 V-belt M-30 3L300
922 28mm Ext retaining ring 946 M5-0.8 Hex nut
923 Pivot 947 Main power socket
924 Pivot spacer
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WIRING DIAGRAM I (220-240V/50Hz) MILL DRILL
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PARTS LIST MILL/DRILL HEAD

No. Part No. Description
1017 M6-1.0x16 Cap screw
1030 Handle

1039 Fuselageseat
1039-1 Shaft
1039-2 8x8x12 Key

1040 10mm Lock washer
1040-1 10mm Flat washer
1041 M10-1.5x30 |Cap screw
1042 Guide finger
1043 M6-1.0x22 Set screw
1044 Ruler

1045 Wedge

1046 Gear rack
1047 M6-1x12 Cap screw
1065 Limit block
1066 Wedge

1067 Ruler

1068 Fuselage
1069 Electric box
1070 M12-1.75 Lock nut
1071 Big washer
1072 Connecting strut
1102 Upper end washer

1164

Part No. Description
M6-1x16 End screw
Electricity label
Pc board
Lock sleeve
Rotor shaft
AX4X6 Key
Spring support
1155 Torsion spring
1156 Cover
1157 M8-1.25 Hex nut
1159 Supporting shank
1161 Rotorshaft spacer
1162 Shank cover spacer
1163 Shank cover
1164 Top cover
1200 6x30 Roll pin
1201 M10-1.5x40 |Phlp hd screw
1202 6x30 Roll pin
1203 M6-1x8 Phlp hd screw
1204 Support
1205 Support bolt
1206 Support plate
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PARTS LIST MILI/DRILIL HEAD

1144
No. Part No. Description
1029 M6-1.0 Hex nut
1030 Handle
1043 M6-1.0x22 [Set screw
1048 High/low notice
1049 Spindle box
1050 Pinion
1051 4x4x25 Key
1052 Bevel gear 1126
1053 12mm EXxt retaining ring
1054 Ball 5mm
1055 0.8x0.8x Spring
1056 M6-1%x8 Phlp hd screw = =
1057 Handle stock '\ 1075 ‘
1058 Operating lever []
1059 Lever cap i 1 1085 .
1060 Cap screw = > 1053
1061 Guide finger 5
1062 M6-1x25 Cap screw 1064 1 8 / 1052 10517058
1063 Spindle box seat g 1051 « 1059
1064 Wedge o e, | 1050 2O
1075 |M6-1.0x20_|Cap screw o 5
1078 [5x6x40___[Key 1060 125
1079 Spindle 1096
1080 Transmission gear @\, 1097
’\: B
1063
' 6
1062 \ - e 1090
~§ Q <) < /1094
1061 8° 2 1085 / | 012y g

>
1087 1088 E (@

S—

£sPp

Uiy

D
D

Loy

1123 =N
D
v

122 d 04

1121
No. Part No. [Description No. Part No. Description No. Part No. Description
1081 Support block 1107 Handle seat 1131 |[M6-1x12 Flat hd screw
1082 [M5-.8x20 |Phlp hd screw 1108 [M8-1.25x70 |Dbl hd bolt 1132 |M5-.8x8 Phlp hd screw
1083 [4x15 Pin 1109 Knob 1133 Lamp
1084 Worm 1110 Electricity label 1134 Speed control knob
1085 Sleeve 1111 Controller 1135 Switch
1086 [3x12 Roll pin 1112 Label on 1136 Fuse box
1087 [3x12 Roll pin 1113 Shaft 1 1137 Stop switch
1088 Adjustable union 1114  |4x4x45 Key 1138 Gear
1089 Bracket 1115 [12mm Int retaining ring 1139 80101 Ball bearing
1090 [M5-.8x25 |Phlp hd screw 1116 Spacing ring 1140 Transmission gear
1091 Dial 1117 Small shaft 1141 Bar
1092 Springsteel 1.0 1118 Spacing ring 1142 Linking board
1093 Small hand wheel 1119 Spindle nut 1143 |M5-0.8x8  [Set screw
1094 [M5-.8x16 |Phlp hd screw 1120 |5%5%30 Key 1144 12.9x8mm___ |Tapping screw
1095 Small shaft 1121 [M5-.8x8 Cap screw 1145 H/L Label
1096 Cover 1122 Bearing cover 1146 Motor cover
1097 [M4-.7x6  [Phlp hd screw 1123 [80206 Ball bearing 1147 Motor flange
1098 Dust cover support 1124 Main lable 1148 |M6-1.0x10 [Phlp hd screw
1099 [M5-.8x16 [Phlp hd screw 1125 Fine feeding label 1158 Prop
1100 Dust guard 1126 Protecting cover 1160 Shank screw
1101 [M6-1x12 |Clamp bolt 1127 Motor 1165 |M3-.5%6 Phlp hd screw
1104 [M6-1x6 Set screw 1128 Motor gear 1166 |[M6-1x8 Phlp hd screw
1105 [0.8x4.8x _ |Spring 1129  [9mm Ext retaining ring 1167 |5mm Flat washer
1106 Ball 5mm 1130 Motor seat 1168 Depth stop notice
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PACKING LIST

No. Descriptions Q'ty Remarks
1 LLF 1022 1
2 L Hex. Wrench S:2,3,4,6 Each 1
3 Double end wrench 5.5*7 1
4 Socket head Wrench 28~32 1
5 Center MT#1 1
6 Qil cup 1
7 Fuse 1
8 T - nut 2
9 Key for chuck 1
10 External jaws 3
11 Instruction Manual 1
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EF-overensstemmelseerklaering
EG-nduetele vastavuse kinnitus
EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
EC-Declaration of conformity

EK atitikimo deklaracija

Producentens navn, adresse, tif.nr/faxnr. / Tootja nimi, aadress, telefon/ faksi number / Valmistajan nimi, osoite, puh. / fax-nro. /
Manufacturers namn, adress, tel/fax.no / Gamintojo pavadinimas, adresas, telefonas/faksas
Lindahl & Nermark, Sandbergsvigen 3F, 441 39 Alingsas, Sweden

Beskrivelse af produkter: mzerke, typebetegnelse, serienr. osv. / Toote kirjeldus: Tunnusmark, tiitibitdhistus, seerianumber, jne. /
Tuotteiden kuvaus: Merkki, tyyppimerkintd, sarjanro jne. / Description of products: Mark, type designation, serial no. etc. / Gamintojo pava-
dinimas, adresas, telefonas/faksas

Metal lathe LLF 1022 20650-0316

Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med foelgende EF-direktiv: / Tootmine on kooskolas jargneva EG direktiiviga: /
Valmistuksessa on noudatettu seuraavaa EU-direktiivid / Manufacturing is done in accordance with the following harmonized standards: /
Produkto apraSymas: marké, tipo Zenklas, serijos Nr. ir t.t.

2006/42/EC, 2014/30/EU

Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med folgende harmoniserede standarder: / Tootmisel on jirgitud jarnevaid harmoni-
seerivaid standardeid: / Valmistuksessa on noudatettu seuraavia harmonisoituja standardeja: / Manufacturing is done in accordance with the
following EC-directive: / Pagaminta pagal sekan¢ius harmonizuotus standartus:

EN 61000-6-1:2007, EN 61000-6-3:2007/A1:2011, EN 55014-1:2017, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013

Obligatorisk/frivillig afprevning har fundet sted hos nedenstiende autoriserede organ/virksomhed: / Kohustuslik/vabatahtlik testimi-
ne on tehtud jargnevalt mainitud organi / ettevdtte poolt: / Pakollinen/vapaachtoinen testaus on suoriettu seuraavan ilmoitetun laitoksen toi-
mesta: / Compulsory / voluntary test is done by the below mentioned notified body/company: / Sekancioje jregistruotoje institucijoje/jmonéje
atliktas privalomas / savanoriskas testas:

TUV AUSTRIA CERT GMBH

Intertek Testing Services Shanghai

Ansvarlig for teknisk dokumentation: / Tehnilise dokumentatsiooni eest vastutaja nimi ja aadress: / Teknisestd dokumentaatiosta vastaa,
nimi ja osoite: / Responsible for technical documentation, name and address: / Atsakingas uz techning dokumentacija asmuo, pavardé ir
adresas:

Zoran Slipac, Lindahl & Nermark, Sandbergsvigen 3F, 441 39 Alingsis, Sweden

Undertegnede forsikrer at de anferte produkter opfylder de specificerede sikkerhedskrav: / Allakirjutanud kinnitavad, et mainitud too-
ted tdidavad neiel ettendhtud turvalisuse ndudeid / Allekirjoit-tanut vakuuttaa, ettd mainitut tuotteet tayttavét asetetut turvallisuusvaatimuk-
set. / Undersigned assures that the stated products comply with the stated safety requirements. / Pasirasytojas patvirtina, kad nurodytas pro-
duktas atitinka Siuos saugumo reikalavimus.

Dato / Kuupdev / Pdivamaérad / Date / Data
2021-05-07

Unterschrift / Ametikoht / Allekirjoitus / Befattning / Allkiri / Position / Parasas
Signature / Uzimamos pareigos

”ZWM gb/wc

Zoran Slipac

Chief Executive Officer

Namnfortydligende / Nime selgitus / Nimen
silvennys / ParaSo atSifravimas
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EK atbilstibas deklaracija
EU-deklarasjon om overensstemmelse
Deklaracja zgodnosci UE
EG-Forsdkran om 6verensstimmelse

Razotaja nosaukums, adrese, talrunis/fakss / Produsentens navn, adresse, tlf/fax.nr / Nazwa producenta, adres, numer telefonu/fax /
Tillverkarens namn, adress, tel / fax.nr:
Lindahl & Nermark, Sandbergsvigen 3F, 441 39 Alingsas, Sweden

Produkta apraksts: marka, tipa apziméjums, sérijas Nr. utt. / Beskrivelse av produkter: Merke, typbetegnelse, serie nr etc.:/ Opis pro-
duktu: marka, oznaczenie rodzaju, nr seryjny itd. / Beskrivning av produkter: Mirke, typbeteckning, serie nr etc.
Metal lathe LLF 1022 20650-0316

IzgatavoSana veikta saskana ar sekojosam EK direktivam: / Produksjon har skjedd i overensstemmelse med folgende EU-direktive: /
Wykonano zgodnie z nastgpujacymi dyrektywami UE / Tillverkning har skett i enlighet med foljande EG-direktiv:
2006/42/EC, 2014/30/EU

IzgatavoSana veikta saskana ar sekojoSiem harmonizétajiem standartiem: / Produksjonen har skedd i overensstemmelse med folgende
harmonisierende standarder: / Wykonano zgodnie z nastepujagcymi harmonizowanymi standardami: / Tillverkning har skett i enlighet med
foljande harmoniserade standarder:

EN 61000-6-1:2007, EN 61000-6-3:2007/A1:2011, EN 55014-1:2017, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013

Sekojosaja registrétaja institiicija / uzpémuma veikts obligatais / brivpratigais tests: / Obligatorisk / frivillig test er gjort hos nedenforsté-
ende oppgitte organ/foretak: / W nastepujacej zarejestrowanej instytucji / przedsigbiorstwie zostato przeprowadzone obowiazko-

we / nieprzymusowe testowanie: / Obligatoriskt/frivilligt test har gjorts hos nedanstdende anmaélt organ/foretag:

TUV AUSTRIA CERT GMBH

Intertek Testing Services Shanghai

Atbildigais par tehnisko dokumentaciju; vards, uzvards un adrese: / Ansvarlig for teknisk dokumentasjon, navn og adresse: / Osoba
odpowiedzialna za dokumentacj¢ techniczna, imi¢, nazwisko i adres: / Ansvarig for teknisk dokumentation, namn och adress:
Zoran Slipac, Lindahl & Nermark, Sandbergsvigen 3F, 441 39 Alingsas, Sweden

Parakstitajs apliecina, ka noraditais produkts atbilst minétajam drosibas prasibam: / Undertegnede forsikrer at oppgitte produkter

oppfyller oppgitte sikkerhetskrav. / Podpisujacy poswiadcza, ze wskazany produkt jest zgodny z wymienionymi wymogami bezpiec-
zenstwa. / Undertecknad forsédkrar att angivna produkter uppfyller angivna sékerhetskrav:

Data / Dato / Data / Datum
2021-05-07

Ienemamais amats / Signature / Odszyfrowanie podpisu / Paraksts / Position / Podpis / Befattning
Underskrift

“ZWM gb/n@c

Zoran Slipac

Chief Executive Officer

Paraksta atSifréjums / Namnfortydligende /
Odszyfrowanie podpisu / Namnfortydlifande
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Ed Mini drejebaenk med variabel hastighed

A Lauatreipink - frees- /puurpea

Il Pienoissorvi nopeudensaadolla

A Metal lathe

Tekinimo staklés - frezinio grgztas

Galda virpas - frézurbis

[ Metalldreiebenk med regulerbar hastighet
Tokarka stotowa - gtowica frezarsko - wiertarska
E3 Minisvarv med reglerbar hastighet

1

Lindahl & Nermark Phone: +46 (0)322 922 00
Sandbergsvagen 3F info@lindahlnermark.se
SE-441 39 Alingsas Sweden www.lindahlnermark.se



