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Please read this instruction manual
thoroughly and follow all directions

carefully.
SPECIFICATIONS
ATENL. o 20650 -0209
TYPC e ML 714
Max. swing over bed .........cc.c........ mm 180 (77)
Max. length of workpiece............... mm 350 (14”)
No. 3
No. 2

Spindle bore ........ccceevencneneneenens mm 20 (0.787”)
Cross slide travel .........cccceeveeennenns mm 65 (2.559”)
Compound slide travel.................... mm 55 (2.165%)
Spindle speed (variable speed)....... rpm 100-2000 (effective)
Longitudinal feeds ........ccccoceeeeneeens mm 0.1-02
*Screw threads-Imperial ....................... 12-52 TPI in 18 steps
OF MELTIC e mm 0.4-2.0 in 10 steps

The item marked (*) has different choice, see the label in front of the
machine or ask information to your dealer.

IMPORTANT SAFETY INSTRUCTION
Operator

COMMON SENSE AND CAUTION ARE FACTORS
WHICH CANNOT BE BUILT INTO ANY PRODUCT.
THESE FACTORS MUST BE SUPLLIED BY THE OPE-
RATOR. PLEASE REMEMBER:

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

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 equipment to rain. Keep work area well lit. Do
not use tools in the presence of flammable gases or liqu-
ids.

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

5. Guard against electric shock. Prevent body contact with
grounded surfaces such as pipes, radiators, ranges, and
refrigerator enclosures.

6. Stay alert. Never operate if you are tired.

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.
- ANSI approved chemical splash goggles when wor-
king with chemicals.
- ANSI approved impact safety goggles at other times.
- ANSI approved dust mask or respirator when working
around metal, wood and chemical dusts and mists.
- A full face shield if you are producing metal or wood
filings and/or chips.
11. Keep proper footing and balance at all times.
12. Do not reach over or across running machines.
13. Always check that adjusting keys and wrenches are
removed from the tool or machine before starting it.
14. Do not carry any tool with your finger on the start butt-
ton or trigger.
15. When servicing. Use only identical replacement parts.

Before operation

1. Be sure the switch is OFF when not in use and before
plugging in to wall outlet.

2. Do not use inappropriate attachments in an attempt to
exceed the tool’s capacity. Approved accessories are
available 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 condi-
tion that may affect proper operation. Any part that is
damaged should be properly repaired or replaced by a
qualified technician.

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

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 safely 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.

FEATURES - Legend

4. Always turn off the machine before unplugging.

IF YOU QUESTION THE SAFE CONDITION
OF THE MACHINE, DO NOT OPERATE IT!

Electrical Grounding Instructions

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

DO NOT MODIFY THE PLUG IN ANY WAY.
IF YOU ARE NOT SURE ABOUT THE CONNECTIONS,
CALL A QUALIFIED ELECTRICIAN.

1 567 13 10 Q

1.Headstock 11.Bed 21.Thread dial indioater table
2.Yellow lamp 12.R. H. Lead screw bearing (Accessory)
3.Chuck guard with power off 13.Compound slide feed handle 22.Runing gear cover
4.3-jaw chuck 14.Thread dial indicator (Accessory) 23.Variable speed control knob
5.Tool post 15. Automatic feed lever 24 Forward / Off / Reerse switch
6.Cross-slide 16.Cross-slide feed Handle 25.Emergency stop switch
7.Compound slide 17.Apron 26.High / Loe speed range lever
8.Green lamp 18.Manual (Saddle) feed handle 27.Leadscrew Fwd / Neutral /
9.Tailstock 19.Lead screw Reverse lever

10.Tailstock securing nut 20.Spindle speed show 28.Micro switch




1. THE HEADSTOCK

The motor provides a direct drive to the spindle via an inter-
nal tooth type belt. Spindle speed is variable, and is regula-
ted by the Speed Control Knob (23). Located on the main
control panel.

The spindle, is provided with an internal No. 3 Morse taper
to accommodate a center for use with a face plate or turning
clamp.

The 3-jaw self centering chuck (4) is mounted on the spind-
le flange (2). To remove the chuck, simply remove the three
securing nuts to rear of the flange allowing it to be pulled
free together with the three mounting studs.

Three external jaws are also supplied which extend the
capacity of the chuck. Their uses and method of assembly is
described under “Accessories”.

The spindle has 6 holes drilled in its flange to accommoda-
te a range of fixtures such as d Face plate. 4-jaw chuck etc.
(See Accessories.)

2. THE RUNNING GEAR
The Running Gear is protected by a cover (22), which is
removed by unscrewing the two securing hex. Screws.

The gear train, shown in Fig. 2, transmits drive to the Lead
screw. The lead Screw acts as a worm and by Operating the
Auto Feed lever (15), which engages a nut with the lead
screw, drive is transmitted to the carriage/saddle and conse-
quently the cutting tool. There-by providing a power feed
for thread cutting or general turning operations. The rotatio-
nal speed of the lead screw, and hence the rate of feed of the
cutting tool, is determined by the gear configuration. This is
explained in greater detail under “Screw cutting”.

The drive to the lead screw may be disconnected by opera-
ting the lever (27). And the same lever is used to drive the
lead screw in a forward or reverse direction. (These actions
are described in detail under (WScrew cutting”.)

3. THE TAILSTOCK
The tailstock (9), may be moved along the bed to any des-

ired position and is secured in position by a single nut (10),
at its bade. The tailstock spindle carries an internal No. 2
Morse taper for use with the Center provided. A Revolving
Live Center and Drill Chuck are also available from your
dealer. (See Accessories.)

4. THE CARRIAGE / SADDLE

The Saddle carries the Cross-Slide (6) onto which is moun-
ted the Compound Slide (7) with Tool post (5), allowing
intricate and delicate operations to be performed. It may be
driven by the Lead screw, via a driver nut, to provide auto-
matic feed when the Auto Feed lever (15), mounted on the
Apron (17), is operated.

The position of the tool is effected by turning the cross 0/-
slide feed handle (16), which moves it across the lathe, and
the carriage/saddle or manual feed handle (18), which
moves it longitudinally. Additionally the compound slide
feed handle (13) may be used to move the tool by small
amounts at right angles to the cross-slide. The slide may be
set at an angle to the cross-slide so that short tapers or bevels
may be cut. This is described in greater detail under “Bevel
Cutting”.

The cross-slide and compound slide feeds are provided with
a scale. These are used to move the tool by precise amounts
— one division being equivalent to 0.001” (0.025 mm). As
the feed handle is turned. So does the scale. The scale on the
cross-slide feed may also be held stationary whilst the hand-
le is turned. Allowing the scale to be “zeroed”. The manner
in which this is put to use is discussed in greater detail under
“Operation”.

Fig.3
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The tool post carries 8 hex socket head screws which are
used to secure a cutting tool in any desired position. Four
tool bits may be mounted for quick and easy changes. Two
are shown mounted.

The tool post is rotated by slackening the lever (A) on its top
a sufficient amount so the post can be lifted slightly and then
turned to the desired position

ALWAYS be ensure the post, and hence the tool, is secured
by tighten the lever firmly before attempting to cut.

5. THE MOTOR

Disassembly of the motor is not recommended. Brushes




may be replaced as described under “Maintenance”. For all
other servicing and repairs. Please contact your dealer.

UNPACKING & PREPARING FOR USE
Upon receipt, carefully unpack the lathe and inspect to ensu-
re that no damage was suffered in transit and to account for
all parts. Should any damage be apparent, or parts are miss-
sing, please contact your dealer immediately.

The following loose items are to be found in the packing
case.

4 Rubber Feet*

4 Hex Keys

1 Chuck key

1 Plastic Oil Container*

1 Spare Fuse*

2 Plastic Handles w/Nuts and Bolts*

No. 2 Morse Taper Centre (for Tailstock)
3 External Jaws (for 3-Jaw Chuck)

2 Open end wrench 8x10 mm and 14x17 mm
10. 1 gear set (imperial or metric)

* denotes not illustrated
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The machine is very heavy. With an assistant, lift it onto a
sturdy surface or workbench. Remove all traces of preserva-
tive with a good quality solvent. Then lightly oil all machi-
ned surfaces.

You will notice that, for transit purposes, the cross slide feed
handle has been mounted in reverse. Remove it, by unscre-
wing the hex socket head screw securing it, and mount it the
correct way round. Then turn all feed handles to ensure they
move freely, evenly and smoothly.

Attach the plastic handles to the rims of the manual feed and
tailstock feed hand wheels respectively, ensuring the nuts
are tight and the handles spin freely about the bolts, without
excessive end play.

The carriage/saddle, cross-slide and compound slide adjust-
ments are all factory set to ensure smooth movement in both
directions. However, if the adjustments have been upset
during transit (indicated by stiff or erratic movement), refer
to “Settings and Adjustments” for the methods of adjust-
ment.

All hex keys and wrench necessary to carry out the various
adjustments are supplied together with a chuck key for the
3-Jaw chuck and a spare fuse. The fuse holder is located on
the main control panel.

The four rubber feet and two supporting are to be attached
to the underside of the bed, using the four M8 head screws,
in the tapped holes provided. These screws are also used to
secure the chip tray. We strongly recommend however. That
to provide maximum stability and additional safety, you
secure the lathe to a firm foundation as described under
“Mounting the lathe”.

The three external jaws for the 3-Jaw self centering chuck,
extend the capacity of the chuck, and are discussed in grea-
ter detail under “Accessories”.

INSTALLATION

CAUTION!

DO NOT USE THE MACHINE UNTIL
INSTALLATION IS COMPLETED AND ALL
PRELIMINARY CHECKS HAVE BEEN MADE IN

ACCORDANCE WITH THIS MANUAL.

MOUNTING THE LATHE

The lathe should be mounted on a sturdy workbench of
sufficient height so that you do not need to bend your back
to perform normal operations. The machine is very heavy,
so get assistance from another person when moving the
machine.

Provide adequate overhead lighting so that you will not be
working in your own shadow.

We strongly recommend that the machine be firmly bolted
to a sturdy workbench using the tapped holes used to secu-
re the feet to the lathe. This is to provide added stability and
consequently, safety.

525mm
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To do this, remove the four M8 screws which secure the
rubber feet and chip tray to he machine (if already fitted)
and discard the feet. Drill four 10 mm clearance holes in the
bench top at the dimensions shown in the diagram at right
and, with appropriate lenght M8 bolts or screws with flat
washers (not supplied), secure the lathe to the worktop ensu-
ring the chip tray is in place.

Alternatively, if you do not wish for a permanent installa-
tion, you may secure the lathe to a 18 mm thick plywood
board with a minimum recommended dimension of 800 x
300 mm, the mounting holes being centralized on the board.
When the lathe is in use, the board should be clamped to
workbench using with C-clamps.




STARTING PROCEDURE
A.DURING INSTALLATION - INITIAL START
(ref. fig. 5)
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Taking all precautions previously stated, set the High-Low
range lever (item 26) to Low. Must close the chuck guard
for 3-jaw chuck.

Be sure the cross-slide is well away from the chuck. And the
automatic feed lever is in its disengaged position, (i.e. lever
is UP). Insert the electric plug into the wall socket.

Select FORWARD, using the Forward / Off / Reverse
(F/O/R) Switch (B) on the main control panel, then release
the Emergency Stop Switch by pushing down on the red
knob slightly and pushing it in towards the headstock, as
indicated by the arrow on the top of the red knob (C). The
green lamp will light.

Switch on the machine by SLOWLY turning the variable
speed control knob (A) clockwise. Speed will increase pro-
gressively the further the knob is turned. You can then see
the spindle speed on the digital readout.

CAUTION: Always turn the speed control to the minimum
speed position before starting the lathe with the speed con-
trol set to a higher speed can damage the speed control cir-
cuit board.

Run for a total of 5 minutes during which time gradually
increase spindel speed to its Maximum. Run for at least 2
minutes at this speed before stopping the machine and
Disconnecting from the main supply.

Check that all components are still secure and working free-
ly and correctly.

Check also to ensure the mountings are secure.

Repeat the procedure at the HIGH range setting.

Should any adjustments be necessary, refer to the appropri-
ate section under “Settings and Adjustments”.

CAUTION:
NEVER attempt to change from HIGH to LOW
range with the machine running.

B. STARTING UNDER NORMAL CONDITIONS

(ref. fig 5).

1. Take all necessary precautions previously stated, and
ensure the work piece can rotate fully without obstruc-
tion.

2. Always have the speed range set to its lowest possible
RPM before switching machine on.

3. Set the Forward / Off /Reverse (F/O/R) switch (B) on the
main control panel, to the FORWARD position.

4. Engage or ensure the Auto Feed lever in disengaged,
depending upon whether or not automatic feed is
required.

IMPORTANT: This should ALWAYS be a deliberate,

conscious action.

NOTE: If Auto feed is required, the Lead screw Forward /

Neutral / Reverse Lever should be set to FORWARD. If

Auto feed is not required the lever may be set to Neutral. To

do this, grasp the knurled handle and pull out against spring

pressure. Holding the handle in this position, move the lever
until the point end is located in the middle pit mark in the
casing.

5. Proceed to start the machine as described previously.

6. If you are done working, or if the machine is to be left
unattended, turn the F/O/R switch to the OFF position
then disconnect from the wall outlet.

ATTENTION: The power supply system has an automatic

overload protective device. If the machine is overloaded, the

motor will automatically shut down, and a yellow lamp (D)

will light. To restart, turn the Forward / Off / Reverse switch

(B) to OFF clear any trouble from the machine before

attempting restart, check machine speed rang and set to

minimum speed. When ready to operate again place direc-
tional switch indesired position. (Green light should be on
and yellow of) adjust speed as required.

CAUTION:
ALWAYS turn the machine OFF at the Forward /
off / Reverse switch BEFORE ATTERMPTING TO
CHANGE ANY SETTINGS OR MAKE ANY
ADJUSTMENTS, INCLUDES CHANGING
FROM HIGH TO LOW RANGE.

OPERATION

A. SIMPLE TURNING

Before starting the machine as described above, it is impe-
rative that the setup for the type of work to be carried out is
fully checked.

The following notes are guidelines as to how to set up the
lathe to carry out a simple turning operation.

ALWAYS plan your work. Have drawings or a plan on hand,
together with any measuring instruments you may require,
such as micrometes, calipers etc.




Select a cutting tool that will produce the desired cut and
mount it in the Tool Rest with as little overhang as possible.
Securing it with the three socket head cap screws in the
manner shown in fig. 6. (Ideally, the overhang should be
approx. 10 mm but not more than 15 mm for a straight tool).
It is IMPORTANT to ensure that the tip of the cutting tool is
on the horizontal center line of the work, or very slightly
below it. On no account should it be above the center line.
When necessary, shims should be used beneath the tool in
order to achieve the correct height. Or, if the tip is too high,
the only recourse is to select another tool or grind down the
tip.

To check take the tip is at the correct height, position the tool
so that the tip coincides with the point of the tailstock cen-
ter. If necessary, make adjustments using shims, grind down
the cutting tool tip, or select another tool.

When satisfied, mount the work either in the chuck or on a
faceplate. And, if necessary, use the tailstock center for addi-
tional support if the work cannot be adequately secured by
the chuck, or if it is a long place or of small diameter.
Additionally, “Steadies” or rests may be used, which are
described in greater detail under “Accessories”. If the
Tailstock is not to be used, you may remove it completely by
slackening off the securing nut at its bade and sliding it free
of the bed.

It may be necessary to adjust the position of the compound
slide or reposition the work in the chuck to guarantee that
there is adequate clearance.

Fig.7
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When satisfied, retract the cutting tool and crank the carria-
ge / saddle away from the headstock, then crank the cutting
tool up to the work along the length to be cut while rotating
the work by hand using the chuck.

Continue to advance the cutting tool slowly until it just tou-
ches the surface. Record this position by zeroing the scale
on the cross-slide, i.e. turn the moveable scale until the zero
marks coincide, see diagram opposite.

Once zeroed, retract the cross-slide one complete turn, then
move the carriage / saddle until the tool is a short distance
from the right hand edge of the work. Crank in the cross-
slide again one full turn until the zero marks again coincide.
IMPORTANT: If you go past the zero marks, back off
again at least one half of a turn, then slowly bring the marks

back together. Whenever you use the scale, as an indicator,
to advance the cross-slide or compound slide, ALWAYSS use
this procedure to align the mark. This is to take up any back-
lash or other clearances in the gearing and slides etc.
Continue to turn the handle an amount equivalent to your
desired depth of cut.

NOTE: We recommend that for rough cutting, you do
mot exceed 0.010” (0.25 mm) as your depth of cut.

The setup is now complete to begin your cutting operation,

but, before starting, check the position of:

a. Auto feed lever. Ensure it is in the UP position for manu-
al feed.

b. Forward / Neutral / Reverse lead screw lever. If Auto
feed is not required, set to “Neutral”.

c. HIG / LOW lever. Select required speed range.

Switch the machine ON as described under “Starting
Procedure” and slowly feed the cutting tool into the work
using the Manual Feed handle. Proceed until you reach the
previously marked line on the work, then retract the tool one
or two complete turns on the Cross-Slide feed handle. Crank
the carriage / saddle back to the beginning, then crank the
tool the same number of turns “in”, plus the depth of desired
cut, and proceed to cut once more.

NOTE: This describes the procedure for general, rough
cutting. For other types of cuts / finishing... cut-ting shoul-
ders, etc... you should consult a suitable handbook.

B. SIMPLE TURNING WITH POWER FEED
The same basic setup is used as described above, except
that, before starting, the lead screw F/N/R Lever (25, on the
rear of head stock) is set to the “Forward” position and the
Auto feed Lever (13), is operated in order to drive the carr-
riage / saddle. As mentioned previously, the rotational speed
of the lead screw, and hence the rate of feed of the tool, is
dependent upon the gear configuration of the gear train. The
feed rate for normal turning is considerably less than that
used for screw cutting.

The lathe is factory-configured for normal turning; however,

if you have been screw cutting, always remember to reset

the gear configuration to that for normal turning. Please
refer to the chart on later page which shows the gear confi-
guration, and the explanation of how to change the gears.

1. Take all precuations previously mentioned, position the
cutting tool a short distance to the right of the work piece
with the appropriate depth of cut set on the cross-slide.

2. Ensure the lead screw F/N/R lever is set to “Forward”
and select “Forward on the Forward/Off/ Reverse switch
on the main control panel. Switch on the machine.

3. Turn the knob to achieve your desired spindle speed with
your right hand and push down on the auto feed lever
until the nut becomes firmly engaged with the lead screw.

IMPORTANT: Your left hand should always be free in order

to hit the emergency stop should it become necessary.

4. Carefully observe the movement of the tool and as it
approaches the mark on the surface (denoting the end of
cut), pull the Auto Lever UP sharply and ensure it stays
UP. If a degree of accuracy is required, it is recommen-
ded that you finish the cut by hand.




NOTE: If you require a shoulder with perfectly clean cor-

ners, then you need to use an appropriately shaped tool.

5. Retract the tool one or two complete turns on the cross-
slide feed. Then crank the carriage/saddle so that the tool
is at the start point once again. Advance the tool the same
numer of turns, plus the depth of cut, and when ready,
push down the auto feed lever and proceed to take anot-
her cut.

C.BEVEL CUTTING

Bevel cutting involves the use of the compound slide, which
is mounted on the cross-slide and set at right angles to it
(indicated by the zero mark on the body of the cross-slide)
for all normal cutting operations.

To set the compound slide so that the cutting tool will cut a
bevel, first retract the slide until the two socket head screws
(A) are revealed as shown in Fig. 8.

Loosen the screws sufficiently to allow the compound slide
to be turned to the desired angle, as indicated on the scale,
and secure the slide in this position by retightening the sock-
et head screws.

The taper, or bevel, is cut by setting the cross-slide appro-
priately then using the compound slide feed handle to
advance the cutting tool in the direction the arrow as shown
in Fig. 9.

D.SCREW CUTTING

This operation requires a degree of skill and accuracy, and
should not be attempted unless you are completely familiar
with all aspects of the lathe. Essentially, the carriage / sadd-
le will move towards the headstock under power, the same
as cutting with auto feed, except the rate of feed is greater,
as determined by the gear configuration. The cutting tool,
therefore, is moving ever closer to the rotating chuck. Great

care and concentration must be exercised to ensure that the
two do not meet when the machine is operating, as the poss-
sible damage caused could be disastrous.

The lathe is supplied with a lead screw that will produce
Imperial Threads in range from 12 to 52 threads per inch, or
metric threads in a range from 0.4-2.0 mm pitch.

It is important to remember that the type of thread you need
to cut (i.e., UNF, BA, BSP, BSW etc.), will be totally depen-
dent upon the cutting tool profile, as profiles differ from
thread to thread. For detailed information regarding screw
cutting techniques, cutting tools, etc., you should consult a
suitable handbook or obtain advice and / or training from a
qualified person.

The general procedure for screw cutting is as follows:

1. Try to get as much distance from the chuck to the end of
the proposed screw thread as possible, and if your design
allows, cut a “run-off” into the work piece which is of a
smaller diameter than the root diameter of the proposed
screw thread.

2. Install the appropriate gears for the thread required, and
correctly mount the cutting tool. Set your required depth
of cut, and position the tool ready to begin cutting.
Note: Depth of cut is vitally important and may be cal-
culated or obtained from an appropriate reference manu-
al.

3. Take all necessary precautions previously stade, and start
the machine with the automatic feed lever in its’ disenga-
ged position (UP).

4. Engage the auto-feed lever sharply, turn the FORWARD
/ OFF / REVERSE (F/O/R) switch (B) to “FORWARD”.
As the tool approaches the end of the desired thread, turn
the switch (B) to “OFF”. Do not disengage the auto-feed
lever.

5. Retract the tool, using the cross-slide feed handle, noting
the exact position on the scale and the exact numer of
turns. Turn the switch (B) to “REVERSE”, the carriage
/ saddle crank back to the beginning and turn switch (B)
to “OFF”.

Restart the tool by winding IN the cross-slide the exact
numer of turns previously wound OUT and then contin-
ue to wind IN the to the desired depth of cut.

6. Repeat the step 4 and 5. Proceed in this manner until the
thread is completed.

CHANGING GEARS FOR
SCREWCUTTING

The lead screw is driven via a gear train by a gear on the
spindle. The gear ratio will determine the rotational speed of
the lead screw with relation to the spindle, i.e., one turn of
the spindle will turn the lead screw an amount determined
by the gear ratio.

By setting the gears to a known ratio, we can therefore pro-
duce threads to a known size, and as the lead screw suppli-
ed produces Imperial threads, the known values will be in
Threads Per Inch (TIP), or if the lead screw supplied produ-
ces Metric threads, the known values will be in mm pitch.
As previously mentioned, the actual thread produced will be
totally dependant upon the profile of the cutting tool. It is




not within the scope of this manual to provide detailed infor-
mation regarding types of cutting tool, cutting speeds and
working with various types of material etc, and it is strong-
ly advised that you consult appropriate handbooks or seek
advice from a qualified person.

The chart below shows the thread sizes that may be cut
using the gear condiguration shown in the corresponding
columns.

NOTE: The factory setup for the lathe provides for normal
turning using the power or auto feed, and the gear configu-
ration is as follows:

Fig A
A‘ —
@:ﬁ
1:-
GEARA20T GEARC20T
GEARB 80T GEARD 80T

GEAR CHART FOR CUTTING
IMPERIAL THREADS
Threads Gear
perinch A B C D Examples:

12 40 30 | 1.Ref. FigA
13 40 65 60 30 To cut 12 TPI, use
14 40 35 40T in position A,
16 40 40 30T in position D,
18 40 45 and any convenient gear
19 40 50 60 57 in position B to connect
20 40 50 A and B.
22 40 55
24 40 60 | 2.Ref.Fig B
26 40 65 To cut 13. TPI, use
28 20 35 40T in position A
32 20 40 65T in position B
36 20 45 60T in position C
38 20 50 50 57 30T in position D
40 20 50
44 20 55
48 20 60
52 20 65

* If you purpose a “METRIC THREAD CONVERSION KIT”,
you can cut metric thread according to the table below.

GEAR CHART FOR CUTTING
METRIC THREADS
Mm Gear
A B C D Examples:
1. Ref. Fig A
04 20 50 40 60 To cut 0.5 mm/T. use
05 20 50 60 20T in position A
06 40 50 30 60 ; it
50T in position B
0,7 40 50 35 60 60T in position D
08 40 50 40 60 and any convenient gear in
10 20 60 30 osition C
125 50 40 60 P ’
15 40 60 01 2 Ref. FigB
1,75 35 60 30
50 10 o 30 To cut 0.4 mm/T. Use
E 20T in position A
50T in position B
40T in position C
60T in position D

In order to change the gears, ensure the machine is switched
OFF and disconnected from the wall outlet.

Remove the gear train cover which is secured with two
socket head screws.

Gear A may be considered as the Driver, and Gear D as the
Driven gear.

When a Simple gear train is configured, as illustrated in Fig.
At the gear at B acts as an idler and its size is therefore irre-
levant — any convenient gear will suffice to connect A and
D. This is denoted by a blank space in the column in the gear
chart.

The positions of the shafts carrying gears A and D are fixed,
therefore all adjustments are carried out on the shaft carry-
ing gears B and C and the Adjuster “A”, shown in fig. 10.
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as

1. Unscrew the hex socket head screws, securing gears A
and D, followed by the screw securing gears B and C.

2. To allow the gears B and C to disengage completely and
to provide for easier reassembly, unscrew the nut secu-
ring the shaft carrying B and C, and the nut securing the
adjuster A.

3. Remove the gears, taking care to retain the small keys on
each shaft, and replace with those necessary to produce
your screw thread. They may be mounted either way
round. The numer of teeth on each gear is clearly marked.
Replace the securing screws, ensuring the flat washer
gears up against the gear hub in each case.

NOTE: If a compound gear train is required, as shown in

Fig. B ensure the spacer, which is keyed to the shaft carry-

ing gear D, is located on the shaft. BEFORE the gear, in

order to align gear D with gear C.

4. Proceed to move the shaft carrying B and C and the
adjuster “A” so that all gears mesh correctly, then tighten
the adjuster securing nuts. This may take one or two
attempts but make sure there is as little backlash as poss-
sible without being over-tight. (Turn the spindle by hand
to test for backlash.)

Replace the cover and secure with the two hex socket
head bolts.

MAINTENANCE

For maximum performance, it is essential that the lathe be
properly maintained.

BEFORE USE

Always inspect before use. Any damage should be repaired
and misadjustments rectified. Damage to machined surfaces
should be repaired with an oil stone. Test by hand to ensure
smooth operation of all parts before use.

Apply a few drops of oil to the oil ways at both lead screw
bearings (at each end bracket) and add more once or twice
during the day if used continuously. It will be necessary to
remove the gear train cover in order to oil the left hand bea-
ring.

Aplly a few drops also to the compound slide oil way, loca-
ted on the slides’ top surface, between the two socket head
SCIews.
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AFTER USE

Remove all chips and debris from the machine and tho-
roughly clean all surfaces. If coolant had been used, ensure
it has completely drained from the tray. Components should
be dry, and all machined surfaces should be lightly oiled.
Always remove cutting tools, and store them in safe place.

MOTOR BRUSHES

The Motor brushes may be changed by unscrewing the caps,
visible at the front and rear of the machine beneath the
Headstock, as shown in Fig. 11.

Fig. 11

SETTINGS AND ASJUSTMENTS
Occasionally, it may be necessary to readjust various com-
ponents in order to maintain optimum performance. The
adjustments that may be performed follows:

A. CROSS-SLIDE ADJUSTMENTS

The cross-slide is mounted on a dovetail slide, as shown in
fig. 12. Between the sloping surfaces on one side of the
dovetail, a “jib strip” is inserted, which may be tightened
against the dovetail under the influence of three adjuster, of
“jib” screws, mounted along its’ length.

Fig. 12

Gibor |
Gib Strip  Adjuster |

\ Screw
N

£

The jib screws are to be found on the right hand side of the
slide, directly beneath the compound slide handle. In time,
wear will occur on the mating surfaces resulting in a “slop-
piness” of action.

To adjust the jib strip, to account for wear and ensure the

slide moves evenly and smoothhly, proceed as fol-lows:

1. Loosen off all lock nuts and screw in the jib screws even-
ly, i.e., use the same torque for each screw. The slide
should be held firmly. Test by trying to turn the handle,
but do not force it.

2. Screw out each jib screw by one quarter of a turn ONLY,
and nip up the lock nuts.

3. Test again, by turning the handle. The movement should
be even and smooth along its complete length.

4. If the movement is too losse screw all adjusters “in” by
one eighth of a turn, and re-try. Similarly, if the move-




ment is too stiff, screw “out” the adjusters by one eight of
a turn until the correct adjustment is attained.

5. Tighten all lock nuts. Take care you do not move the jib
screws while doing so.

6. When finished, retract the side fully and apply oil to all
mating surfaces and the feed screw thread. Then crank
the slide back to its normal position.

B. CROSS-SLIDE HANDLE

The cross-slide feed should run smoothly, and the scale must
rotate with the handle.

If any stiffness occurs, it is probably the result of chips or
other lodging between the mating surfaces. Undo the socket
head screw which secures the handle. Remove the handle
and pull off the collar with the scale taking great care to
retain the small spring plate which sits in a groove beneath
the collar.

Clean the assembly and reassembly in reverse order. It will
be necessary to hold the spring plate in place with a small
screwdriver, or similar tool, and pushing down on it to allow
the collar to be correctly located on to the shaft.

C. COMPOUND SLIDE ADJUSTMENTS
Compound slide adjustments are made in the same way as
those for the cross-slide. The jib screws are to be found on
the left hand side of the slide. l.e. facing the front of the
lathe.

NOTE:

It is important that the cross-slide and compound slide
adjustments are correctly carried out and that there is “no
sloppiness” of action. Any misadjustments will have a
serious effect on the quality of your work, as they will all be
transferred to the tool tip, it is vital that there is as little
movement of the tool as possible.

ACCESSORIES

A complete range of accessories is available from your ver-
satility of your machine.

EXTERNAL JAWS FOR 3-JAW CHUCK

To change the jaws, insert the chuck key and open the jaws
to their fullest extent, it will then be possible to remove each
jaw in turn.

Replace them with the external jaws, noting the following.

The tread segments of the jaws are progressively “step-ped”
as shown in fig. 14. They are also numbered 1 to 3. This is
to take into account the lead of the screw thread within the
chuck. It is therefore necessary to assemble the jaws in the
correct order.

Fig.14

% I

Place them as shown in the fig. 14 and assembly in the same
order, clockwise in the slots in the chuck, turning the chuck
key as you insert them. Close the jaws fully and check to
ensure they all meet at the center. If a jaw is out, open the
jaws fully, and retain pressure on the jaw in question while
turning the chuck key until it snaps down into positon. Re-
check to ensure all jaws meet at the center.

FIXED AND MOVING STEADIES

Fig.15

Fig. 15, illustrates the Fixed Steady (A) and Moving steady
(B) assembled to the lathe used to support a long work
piece.

HOW TO USE A THREAD DIAL INDICATOR
(optional accessories)

Mounted on the Apron, adjacent to the Auto Feed lever, is
the Thread Dial indicator, shown in fig. 15. This is perman-
ently connected to the lead screw and, as the lead screws
and, as the lead screw turns, the “dial” spins. Eight radial
marks are etched on the dial and these are used t determine
the exact position of the lead screw thread in relation to the
saddle.

Fig. 15

12




The numbers in the “SCALE” column refer to the numbers

on the radial lines on the Indicator Dial. Therefore, if a 20

TPI thread is to be cut for example the marks 1, 3,5 or 7

may be used. You should proceed as follows:

1. Observe the spinning Dial. In particular, concentrate on
one of the numbered marks etched in the dial which corr-
responds to the scale number given in the Indicator
Table. (In our example, this could be, 1, 3,5 or 7).

As your line passes the mark on the body of the dial indi-
cator, engage the auto lever sharply and thread cutting
will commence.

2. As the tool approaches the end of the desired thread, DIS-
ENGAGE THE AUTO FEED LEVER. Do not switch the
machine OFF.

3. Retract the tool, using the cross-slide feed handle, noting

the exact position on the scale and the exact number of
turns.
Crank the saddle back to the beginning and reset the tool
by cranking IN the cross-slide the exact number of turns
previously wound OUT and then continue to crank IN to
the desired depth ouf cut.

4. With the machine still running, observe the dial indicator

and, as the same numbered line, passes the mark on the
body, engage the auto feed lever once again. Proceed in
this manner until the thread is completed.
Engaging the auto feed lever as your predetermined line
on the dial passes the mark on the body ensures the half
nuts of the auto feed mechanism engage in the same
place for each pass, which in turn produces a perfect
thread.

INDICATOR TABLE

12 SCALE i

- +—1 SCALE
12 1.3.57 P,
13 1 )
P r 0.4 1.3.5.7
16 18 0.5 8
18 1.5
1% 1 0.4 -H
I £
72 1,
24 1-~8 0.8 1.5
24 1.5 i ,
28 1.3.5.7 1.0 —8
32 |~8 1.25 1,35
34 1,3.5,7
35 1.5 1.5 18
40 1—8

1.75 1,4.5
44 1,357
48 1-8 2.0 1-8
52 1,3,5,7
IMPERLAL

WETRIC
L

1.0 Sy T, DT, 1y,
1.SmrmT o 2mmT=1-8

2 1. 8mmT=1,315

%, Ol L P SrrT= 1, 45
& DdrmmT=l, L5 7

5 QBrmiT=1, 5§
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TAHTSAD OHUTUSJUHISED

Operaator

TERVE MOISTUS JA ETTEVAATUS ON TEGURID,
MIDA EI SAA EHITADA MITTE UHTEGI TOOTESSE.
NEED TEGURID PEAVAD OPERAATORIL OLEMAS
OLEMA. PALUN PIDAGE MEELES.

1. Elektritooriistade, masinate ja seadmete kasutamisel
tuleb alati jirgida pohilisi ohutuse ettevaatusabindusid
vihendamaks tulekahju, elektriloogi ja personali
vigastumise ohtu.

2. Hoidke tookoht puhas. Lohakil kohad kutsuvad esile
onnetusi.

3. Arvestage tookoha tingimusi. Arge kasutage masinaid
voi elektritooriistu niiskes, mérjas voi halvasti valgusta-
tud kohas. Arge jitke seadmeid vihma kitte. Hoidke
tookoht histi valgustatuna. Arge kasutage too6riistu ker-
gesti siittivate gaaside voi vedelike ldheduses.

4. Hoidke lapsed eemal. Tookohast tuleb koik lapsed
eemal hoida.

5. Olge valvel elektrilodgi eest. Viltige kehalist kontakti
maandatud pindadega nagu niiteks torud, radiaatorid,
pliidid ja kiilmikute korpused.

6. Olge ergas. Arge kasutage seadmeid mitte kunagi siis,
kui olete visinud.

7. Arge tootage seadmega, kui olete alkoholi v&i narkooti-
kumide mdju all. Lugege hoiatussilte ettekirjutustega,
et kindlaks teha, kas Teie otsustusvdime voi refleksid
voivad olla nérgenenud.

8. Arge kandke rippuvaid riideid vai ehteid, kuna need
voivad liikuvatesse osadesse kinni jdada.

9. kandke piiravat juuksekatet, mis katab pikad juuksed.

10. Kasutage kaitseprille ja kuulmiskaitsmeid. Kandke
alati:
- ANSI poolt heakskiidetud keemiliste pritsmete kind-
laid kaitseprille, kui tootate kemikaalidega;
- ANSI poolt heakskiidetud kaitseprille teistel juhtudel;
- ANSI poolt heakskiidetud tolmumaski vdi respiraato-
ri, kui tootate metalli, puu- ja keemiliste ainete tolmu ja
udu keskkonnas;
- Kogu nédgu katvat maski, kui toodate metalli v6i puu-
viilmeid ja/véi laaste.

11. Kandke sobivaid jalatseid ja sdilitage kogu aeg tasakaal.

12. Arge kummarduge to6tava masina kohale véi iile selle.

13. Kontrollige alati enne kéivitamist, et reguleerimisvot-
med ja mutrivotmed on tooriistast voi masinast dra voe-
tud.

14. Arge kandke mitte iihtegi tooriista nii, et Teie sorm
oleks kéivitusnupul voi padstikul.

15. Hooldamisel kasutage ainult identseid varuosi.

Enne téole asumist

1. Kontrollige, et liiliti on VALJAS asendis, kui masin ei
ole kasutuses ja enne pistiku tihendamist vooluvorku.

2. Arge kasutage mittesobivaid lisaseadmeid selleks, et




iiletada tooriista voimsust. Sobivad lisaseadmed on saa-
daval kas masina edasimiiiija juures voi tootjal.

3. Kontrollige, et ei oleks vigastatud osi. Enne mistahes
tooriista kasutamist tuleb iga osa, mis on vigastatud,
hoolikalt kontrollida, et méirata kindlaks, kas see t60-
tab korralikult ja tdidab talle ettendhtud funktsiooni.

4. Kontrollige koikide liikuvate osade joondatust ja iihen-
dusi. Purunenud osi vdi monteerimisrakiseid ning
mistahes muid tingimusi, mis vdivad korralikku tdota-
mist mojutada. Iga vigastatud osa tuleb korralikult
parandada voi vilja vahetada kvalifitseeritud personali

poolt.

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

Tootamine

1. Arge sundige tooriista voi lisaseadet tegema t66d, mis
on ettendhtud suurema td0stusliku seadme jaoks. See on
projekteeritud tegema t66d paremini ja ohutumalt sellel
méiral, milleks ta on ettendhtud.
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2. Arge kandke tooriista toitejuhtmest.

3. Alati tdmmake juhe pistikupesast vilja pistikust. Arge
sikutage mitte kunagi juhtmest.

4. Liilitage masin alati enne pistikupesast véljavotmist
vilja.

KUI MASINA OHUTUSTINGIMUSED ON
KUSITAVAD, ARGE KAITAGE MASINAT!

Elektrilise maandamise juhised

Sellel masinal on kolme klemmiga pistik; kolmas (immar-
gune) klemm on maandus. Pange see pistik ainult kolme
kontaktiga pistikupessa. Arge piiiidke purustada iimara
klemmi é&draldikamisega kaitset, mida annab maandus.
Maandusjuhtme &raldikamise tulemuseks on ohutuse risk
ning garantii katkemine.

ARGE MUUTKE PISTIKUT MITTE MINGIL VIISIL.
KUI TE EI OLE UHENDUSTES KINDEL, KUTSUGE
VALJA KVALIFITSEERITUD ELEKTRIK.

1 36/ J 10 5

1. Riputuspukk 10. Tagapuki kinnitusmutter 20. Spindli kiiruse nit
2. Kollane lamp 11. Séng 21. Keerme mddtekell (lisaseade)
3. Padruni kaitse koos toite 12. R.H. juhtkruvi laager 22. Ulekande kate
viljaliilitamisega 13. Liitsuporti ettenihke kdepide 23. Kiiruse muutmise juhtnupp
4. 3-haaratsiga padrun 14. Keerme mddtekell (lisaseade) 24. Edasi/viljas/tagasi liiliti
5. Tooriistakelk 15. Automaatse ettenihke kang 25. Avariiseiskamise liiliti
6. Ristsuport 16. Ristsuporti ettenihke kéepide 26. Korge/madala kiiruse kang
7. Liitsuport 17. Poll 27. Juhtkruvi Edasi/netraal/tagasi kang
8. Roheline lamp 18. Kasitsi (Sadula) ettenihke kidepide 28. Mikroliiliti
9. Tagapukk 19. Juhtkruvi




1. SPINDLIKAST

Mootor annab spindlile sisemise hammasrihmaga otsekdi-
gu. Spindli kiirus on muudetav ja seda reguleeritakse kiiru-
se juhtnupust (23), mis asub peajuhtpaneelil.

Spindlil on sisemine nr. 3 Morse koonus, mille siidamikku
kasutatakse koos otsplaadi voi poorleva hoidikuga.
3-haaratsiga isetsentreeruv padrun (4) on monteeritud
spindli ddriku (2) kiilge. Padruni eemaldamiseks lihtsalt
eemaldage kolm kinnitusmutrit d4riku tagant lastes sellel
olla vabalt kokkutdmmatud kolme paigaldustihvtiga.
Komplektis on kaasas ka kolm vilishaaratsit, millega saab
suurendada padruni t66voimet. Nende kasutamine ja kokk-
kupanemise meetodit kirjeldatakse 16igus "Lisavarustus".
Spindli ddrikusse on puuritud 6 auku, et spindlile oleks voi-
malik panna erinevaid kinnitusrakiseid nagu otsplaat, 4-
haaratsiga padrun jne. (Vt. " Lisavarustus ").

2. KAIGUOSA
Kéiguosa kaitseb kate (22), mille eemaldamiseks tuleb lahti
keerata kaks kuuskant kinnituskruvi.

Joonisel 2 ndidatud hammasmehhanism kannab kiigu iile
kdigukruvile. Kdigukruvi toimib teona ning kéiitades auto-
maatse ettenihke kangi (15), mis on seotud kdigukruvi mut-
riga, kantakse kiik iile kelgule/sadulale ning sealt edasi 15i-
keterale. Sellega luuakse mehaaniline ettenihe keerme 15i-
kamiseks voi tavaliseks poorlemiseks. Juhtkruvi poorle-
miskiirus ja selle tulemusena ldiketera ettenihke méaér on
kindlaks miiratud ililekande konfiguratsioonist. Seda selgi-
tatakse detailsemalt 16igus "Keerme 16ikamine".
Juhtkruvile iilekantavat kdiku saab lahutada kangiga (27).
Seda sama kangi kasutatakse ka juhtkruvi edasi voi tagasi
liikumiseks. (Neid toiminguid kirjeldatakse detailsemalt
16igus " Keerme 16ikamine".

3. TAGAPUKK

Tagapukki (9) saab liigutada piki sidngi igasse soovitud
asendisse ning fikseeritakse sellesse asendisse pohjal oleva
mutriga (10). Tagapuki spindlil on sisemine nr.2 Morse koo-

nus koos kaasasoleva stidamikuga kasutamiseks. Oma eda-
simiiiijalt voite saada ka poorleva tsentri ja padrunipuuri
(Vt. " Lisavarustus ").

4. KELK/SADUL

Sadul kannab ristsuportit (6) millele on paigaldatud liitsu-
port (7) koos kelguga (5), lastes ldbiviidavaid toiminguid
teha tépselt ja keerukalt. Seda saab kiitada juhtkruviga kéi-
gumutri kaudu, mis annab automaatse ettenihke, kui kditada
pollele (17) paigaldatud automaatse ettenihke kangi (15).
Tooriista asendi fikseerimiseks tuleb poorata ristsuporti ett-
enihke kéepidet (16), mis liigutab seda risti iile t6opingi ja
kelgu/sadula voi kisitsi ettenihke kédepidet (18), mis liigut-
ab seda pikisuunas. Lisaks sellele vdib kasutada liitsuporti
ettenihke kéepidet (13), et liigutada tooriista vihesel midral
parema nurga juurest ristsuportile. Kelku vdib panna ristsu-
porti suhtes nurga alla nii et saab 16igata lithikesi koonuseid
voi faase. Seda kirjeldatakse detailsemalt 16igus "Faasi 16i-
kamine".

Ristsuporti ja liitsuporti ettenihked on varustatud skaalaga.
Neid kasutatakse tooriista viga tipseks liigutamiseks — iihe
jaotuse ekvivalendiks on 0,001" (0,25 mm). Kui pooratakse
ettenihke kiepidet, siis teeb seda ka skaala. Ristsuporti ett-
enihkel olevat skaalat saab kidepideme pdoramise ajal ka
paigal hoida. Sellega saab skaalat "nullida". Seda operat-
siooni kirjeldatakse detailsemalt 16igus "To6tamine".

Fig.3

Toal 1

Kelgul on 8 kuuskantavaga pesapeakruvi, mida kasutatakse
Idiketera kinnitamiseks soovitud asendisse. Neli 16ikeriista
saab paigaldada kiire ja hdlpsa vahetusega. Kaks on paigal-
datult ndidatud.

Kelgu pooramiseks tuleb kangi (A) selle koige iilemises
asendis lasta niipalju 16dvemaks, et kelku saab veidi iiles-
poole tdsta ja poorata siis soovitud asendisse.

Kontrollige ALATI kelku ja kui I&ikeriist on kinnitatud,
pingutage kangi korralikult enne, kui proovite 15igata.

5. MOOTOR

Mootori demonteerimine ei ole soovitav. Harju vdib vilja
vahetada nii nagu on kirjeldatud 16igus "Hooldus". K&ikide
teiste hooldus- ja remondiprobleemidega podrduge palun
oma edasimiiiija poole.
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LAHTIPAKKIMINE & KASUTAMI-
SEKS ETTEVALMISTAMINE

Kittesaamisel pakkige treipink ettevaatlikult lahti ja vaada-
ke iile, et veenduda, kas transportimisel ei ole treipink saa-
nud vigastusi ning lugege iile kdik osad. Kui ilmneb moni
kahjustus voi moni osa on puudu, palun podrduge viivita-
matult oma edasimiiiija poole.

Pakendis peavad olema jirgmised lahtised osad:

=

. 4 kummist jalga *

. 4 kuuskantvotit

. 1 padrunivéti

. 1 plastmassist dlikonteiner *

. 1 tagavara sulavkaitse *

. 2 plastmassist kédepidet koos mutrite ja poltidega *

. Nr. 2 Morse koonuse siidamik (tagapuki jaoks)

. 3 vilishaaratsit (3-haaratsilise padruni jaoks)

. 2 harkvétit 8 x 10 mm ja 14 x 17 mm

10. 1 kdigukomplekt Inglise v6i meetermdddustiku oma)

* mérgitud ei ole joonisel ndidatud
! Kas tegemist on korvaloleva joonisega? Siis kiill numbrid ei klapi.

e BN B Y R S I S N

Nel

Masin on viga raske. Tostke see koos abilisega kindlale
pinnale voi toopingile. Eemaldage koik konserveerimise
jiljed korgekvaliteetse lahustiga. Seejdrel Olitage kergelt
koik masina pinnad.

Mirkate, et transportimise ajaks on ristsuporti ettenihke
kiepide monteeritud tagurpidi. Votke see éra, keerates lahti
seda kinni hoidva kuuskant pesapeakruvi ja paigaldage see
odigesti. Siis keerake koiki ettenihke kdepidemeid veendu-
maks, et need liiguvad vabalt, iihtlaselt ja sujuvalt.
Kinnitage plastmassist kdepidemed vastavate kisiettenihke
ja tagapuki ettenihke kisiratta kumerate pindade kiilge,
kontrollige, et mutrid on pingutatud ning kidepidemed poor-
levad vabalt timber poltide ilma mirkimisviirse otsvisku-
miseta.

Kelgu/sadula, ristsuporti ja liitsuporti hiilestused on kdik
tehaseseadistuses tagamaks sujuva liikumise molemas suu-
nas. Kui seadistused on transportimisel kohalt dra ldinud
(sellele viitab kange voi katkendlik litkumine), vt. regulee-
rimismeetodite kohta 16igust "Seadistused ja hddlestused".
Koik mitmesugusteks reguleerimisteks vajalikud votmed ja
mutrivotmed on pakendis olemas koos 3-haaratsilise padru-
ni padrunivdtme ja varu sulavkaitsmega. Sulavkaitsme pesa
on peajuhtpaneelil.

Neli kummist jalga ja kaks toendit tuleb kinnitada séngi alu-
misel kiiljel olevatesse keermestatud avadesse nelja M8
kruviga. Neid kruve kasutatakse ka laastude kandiku kinni-
tamiseks, mida me tugevalt soovitame. Selleks, et anda
maksimaalset stabiilsust ja lisa ohutust, kinnitage treipink
kindlale alusele nii nagu kirjeldatud 16igus "T60pingi pai-
galdamine".

Kolm vilishaaratsit 3-haaratsilise isetsentreeruva padruni
jaoks suurendavad padruni t6ovOimet ning neid kirjeldatak-
se ulatuslikumalt 16igus "Lisavarustus".

PAIGALDAMINE

HOIATUS!

ARGE KASUTAGE MASINAT ENNE, KUI
PAIGALDAMINE ON TAIELIKULT TEHTUD JA
KOIK EELNEVAD KONTROLLIMISED LABI
VIIDUD VASTAVALT KASUTUSJUHENDILE.

TREIPINGI PAIGALDAMINE

Treipink tuleb paigaldada tugevale ja piisavalt korgele t66-
pingile nii, et normaalselt todtades ei oleks Teil vaja kumm-
marduda. Masin on véga raske, nii et masina liigutamiseks
paluge teiste inimeste abi.

Hoolitsege, et tookohal oleks piisav iilavalgustus nii, et Te
ei peaks tddtama oma varju sees.

Soovitame tungivalt, et masin oleks to6pingi kiilge poltide-
ga tugevalt kinnitatud, kasutades treipingi jalgade kinnita-
miseks keermestatud avasid. See lisab stabiilsust ja jireli-
kult ka ohutust.

S25mim

Famm

A
Sl

Selleks votke édra neli M8 kruvi, millega on masina kiilge
kinnitatud kummist jalad ja laastukandik (kui need on juba
paigaldatud) ning demonteerige jalad. Puurige pingi peale
neli 10 mm kliirensiga ava nii nagu nédidatud paremal oleval
joonisel ning kinnitage treipink sobiva pikkusega M8 polti-
de voi kruvide ja lameseibidega t66pingi peale, kontrollige,
et laastukandik on kohal.

Valikuliselt, kui Te ei soovi statsionaarset paigaldamist, siis
voite kinnitada treipingi 18 mm paksusele vineeralusele,
mille minimaalsed soovitatavad mddtmed on 800 x 300
mm; millele on tsentreeritud paigaldusavad. Treipingi kas-
utamise ajal tuleb plaat kinnitada C-klambritega t60pingi
kiilge.
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KAIVITAMINE
A. PAIGALDAMISE AJAL - ESMANE KAIVI-
TAMINE (Vt. joon. 5)

Arvestades koiki eelnevalt nimetatud ettevaatusabindusid,
seadistage korge-madala kiiruse kang (det. 26) asendisse
madal. Peab sulgema padruni valve 3- haaratsilise padruni
jaoks.

Veenduge, et ristsuport on padrunist eemal. Ja automaatse
ettenihke kang on lahutatud asendis (s.t. kang on ULEVAL).
Pange elektripistik seinakontakti.

Valige peajuhtpaneelil oleva liilitiga (B) Forward/Off/
Reverse FORWARD (EDASI), seejdrel vabastage avarii-
seiskamise liiliti, vajutades punase nupu kergelt alla ja liika-
tes seda spindlikasti poole nagu niitab punase nupu peal
olev nool (C). Roheline lamp hakkab pdlema.

Liilitage masin sisse pddrates kiiruse muutmise juhtnuppu
(A) AEGLASELT péripédeva. Kiirus suureneb seda enam,
mida kaugemale nupp on pdodratud. Spindli kiirust voite
nidha digitaalselt ekraanilt.

HOIATUS: Poorake kiiruse juhtimine alati minimaalse kii-
ruse asendisse enne, kui kdivitate treipingi; Kui kiiruse juh-
timine on seadistatud suuremale kiirusele, siis kdivitamisel
vOib see vigastada kiiruse juhtahelat.

Laske masinal 5 minutit kéia, mille jooksul suurendage ast-
meliselt spindli kiirust maksimaalseni. Laske masinal sellel
kiirusel kdia vdhemalt 2 minutit enne, kui peatate masina ja
votate toites vilja.

Kontrollige, kas kdik komponendid on ikka tugevalt kinni
ning tootavad vabalt ja digesti.

Kontrollige ka paigalduskoha kindlust.

Korrake protseduuri KORGE seadistusega.

Kui on vaja teha mingeid reguleerimisi, vaadake 16igust
"Seadistused ja reguleerimised".

HOIATUS !
ARGE MITTE KUNAGI piiiidke muuta

KORGELT MADALALE reziimile, kui masin kiiib.

B. KAIVITAMINE NORMAALSETEL

TINGIMUSTEL (Vt. joon. 5)

1. Arvestage kdiki eelnevalt nimetatud ettevaatusabindu-
sid ja veenduge, et toodeldav detail saab vabalt ilma
takistuseta poorelda.

2. Kiirus peab alati enne masina sisseliilitamist olema sea-
distatud kodige madalamale poorete arvule.

3. Seadke peajuhtpaneelil olev liiliti (B) Forward/Off/
Reverse (F/O/R) asendisse FORWARD (EDASI).

4. Pange automaatse ettenihke kang tihendatud vai lahuta-
tudasendisse, soltuvalt sellest kas automaatset ettenihet
on vaja.

TAHTIS: See peab ALATI olema jirelemdeldud toi-

ming.

MARKUS: Kui on vaja automaatset ettenihet, siis peab

juhtkruvi Edasi/Neutraal/Tagasi kang olema seatud asen-

disse EDASI. Kui automaatset ettenihet ei ole vaja, siis vdib
kang olla neutraalses asendis. Selleks tuleb rihveldatud kie-
pidemest kinni haarata ja tdmmata vastu vedrusurvet vilja.

Hoidke kéepidet selles asendis ja liigutage kangi kuni 16pp-

punkt asetseb korpusele siivendatud mirgi keskel.

5. Kiivitage masin ni nagu eelnevalt kirjeldatud.

6. Kui olete tootanud vdi kui masin on jdinud jérelvalve-
ta, poorake liiliti F/O/R asendisse OFF (VALJAS), siis
votke seinakontaktist vilja.

TAHELEPANU: Toitesiisteemil on automaatne iilekoor-
muskaitse. Kui masin on iilekoormatud, siis mootor liilita-
takse automaatselt vilja ning kollane lamp (D) siittib.
Uuesti kdivitamiseks poorake liilitit (B) Edasi/Viljas/Taga-
si asendisse OFF (VALJAS), et nullida masinas tekkinud
torked. Enne, kui proovite uuesti kiivitada, kontrollige
masina kiirusvahemikku ja seadke see minimaalsele kiiru-
sele. Kui olete valmis uuesti todtamiseks, pange suunaliiliti
soovitud asendisse. (Roheline tuli peab olema sees ja kolla-
ne viljas). Reguleerige kiirus soovitud véirtusele.

HOIATUS:

LULITAGE MASIN ALATI ENNE MISTAHES
SEADISTUSE MUUTMIST VOI REGULEERIMIST,
KAASA ARVATUD KORGELT MADALALE
KIIRUSELE ULEMINEKUL, LULITIST
EDASI/VALJAS/TAGASI VALJA.

TOOTAMINE

A.LIHTNE TREIMINE

Enne masina kdivitamist iilalpool kirjeldatud viisil on
kohustuslik kontrollida, et ldbiviidava t66 jaoks vajalikud
seadistused on tdielikult kontrollitud.

Jargnevad mérkused on juhisteks, kuidas seadistada treipin-
ki lihtsaks treimiseks.

Planeerige ALATI oma t66d. Hoidke jooniseid voi skeeme
kédepdrast koos modteinstrumentidega, mida vdite vajada
nagu nditeks mikromeetrid, kaliibrid jne.

Fig.&
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Valige 16iketera, millega saab teha soovitud 16ikamisi ja pai-
galdage see todriistapessa nii viikese lilerippega kui voima-
lik. Kinnitage see kolme pesapeakruviga joonisel 6 ndidatud
viisil (Ideaalselt peaks iileripe olema umbes 10 mm, kuid
mitte rohkem kui 15 mm sirge 16iketera korral).

OLULINE on veenduda, et 1diketera ots on tdodeldava
detaili horisontaalse tsentri joonel vo&i veidi allpool seda.
Mitte mingil juhul ei tohi see olla keskjoonest iilalpool. Kui
vaja, tuleb dige korguse saavutamiseks kasutada ldiketera
all vaheseibe. Voi kui ots on liiga korge, siis on ainukeseks
voimaluseks otsida teine ldiketera voi lihvida ots maha.
Selleks, et kontrollida, kas ots on digel korgusel, pange 15i-
ketera nii, et ots langeks kokku tagapuki tsentriga punktiga.
Kui vaja reguleerige kas vahelehtede abil voi lihvige 16ike-
tera otsa voi valige uus 10iketera.

Kui tulemus on rahuldav, paigaldage toddeldav detail kas
padrunisse vOi montaaZialusele. Ja kui vaja, kasutage taga-
puki tsentrit lisatoena, kui toddeldavat detaili ei saa korrali-
kult kinnitada padruni kiilge voi kui see on pikk voi liiga
viikese diameetriga. Lisaks vOib kasutada tugesid, mida
kirjeldatakse detailsemalt 16igus "Lisavarustus". Kui taga-
pukki ei kasutata, voite selle tdielikult eemaldada keerates
lahti selle pdhjal oleva kinnitusmutri ning libistades séngilt
maha.

Voib osutuda vajalikuks reguleerida liitsuporti asendit voi
repositsioneerida tdddeldavat detaili padrunis, et tagada pii-
savat kliirensi.

Kui tulemus on rahuldav, tdmmake 15iketera tagasi ja kall-
lutage kelk/sadul spindlikastist eemale, seejirel kallutage
loiketera toodeldava detailini piki tulevase loike pikkust,
poorates toodeldavat detaili kdega padruni abil. Jdtkake 16i-
ketera aeglast ettepoole nihutamist kuni ta puudutab pinda.
Tihistage see asend ristsuporti skaala nullimisega, s.t. p6o-
rake litkuvat skaalat kuni nulli mérgid langevad kokku, vt.
vastasolevalt jooniselt.

Fia.7

Kui seade on nullitud, viige ristsuport taga iihe terve poor-
de vorra, seejdrel liigutage kelku/sadulat kuni 16iketera on
toodeldava detaili paremast servast natuke kaugemal, p6o-
rake ristsuportit uuesti iihe tdispoorde vorra kuni nulli mér-
gid langevad kokku.

OLULINE: Kui Te ldhete iile nulli mérkide, minge uuesti
vihemalt pool podret tagasi, seejirel tooge aeglaselt mirgid
uuesti kokku. Kui kasutate skaalat mdotekellana ristsuporti

voi liitsuporti edasinihutamisel, siis kasutage ALATI seda
protseduuri mérkide joondamiseks. See korvaldab 16tkud ja
kliirensid iilekannetes ja suportites.

Jitkake kédepideme poodramist soovitud 16ikestigavuseni.

MARKUS: Soovitame, et jimeda loikamise jaoks Te ei
iiletaks 0,010" (0,25 mm) Ioikesiigavust.

Detaili ja ldiketera paigaldus on niiiid tehtud, et alustada
Idikamist, kuid enne alustamist kontrollige jirgmisi posit-
sioone:
a. Automaatse ettenihke kangi. Veenduge, et see on ULE-
VAL asendis kisitsi ettenihke jaoks.
b. Edasi/neutraal/tagasi juhtkruvi kangi. Kui ei ole vaja
automaatset ettenihet, siis seadke asendisse "Neutraal".
c. KORGE/MADAL kangi. Valige ndutav kiirusevahemik.
Liilitage masin SISSE nii nagu kirjeldatud 16igus "Kéivita-
misprotseduur" ning nihutage ldiketera aeglaselt tdodelda-
vale detailile, kasutades kisitsi ettenihke kangi. Jédtkake
kuni jouate eelnevalt detailile mérgitud jooneni, siis poora-
ke 16iketera iiks voi kaks tdispooret ristsuporti kdepidemest
tagasi. Viige kelk/sadul tagasi algusess, siis liigutage 10ike-
tera sama arvu poorete vorra "sisse", pluss soovitud 10ike-
siigavus ja 1digake uuesti.
MARKUS: See kirjeldab tavalist jimedat 1dikamist. Teist
tiitipi 16ikamiste/viimistluse, 16ikedlgade jne. jaoks peate
vaatama selleks sobivast késiraamatust.

B. LIHTFREESIMINE AUTOMAATSE
ETTENIHKEGA
Kasutatakse samasugust seadistust nagu eelpool kirjeldatud,
vilja arvatud see, et enne kdivitamist seadistatakse juhtkru-
vi F/N/R kang (25) spindlikasti tagumisel kiiljel Edasi-
asendisse ja automaatse ettenihke kangi (13) kiitatakse
kelgu/sadula liigutamiseks. Nagu eelnevalt mainitud, juht-
kruvi podrlemiskiirus ja jdrelikult l1diketera ettenihke méér
on soltuv hammasajami lilekande konfiguratsioonist. Ett-
enihke ulatus normaalsel poorlemisel on mirkimisvéirselt
viiksem kui see, mida kasutatakse keerme 16ikamisel.
Treipink on tehaseseadistusega tavaliseks treimises; kuid
kui olete seda kasutanud keermelGikamiseks, siis pidage
alati meeles ennistada iilekande konfiguratsioon tavalisele
treimisele. Palun vaadake diagrammilt jargmistel lehekiil-
gedel, kus ndidatakse iilekande konfiguratsiooni ja selgita-
takse, kuidas muuta iilekannet.

1. Arvestage koiki eelnevalt nimetatud ettevaatusabindusid
ja positsioneerige 1diketera toddeldaval detailil natuke
paremale koos ristsuportil seadistatud sobiva ldikesiig-
avusega.

2. kontrollige, et juhtkruvi F/N/R kang on pandud asen-
disse "Edasi" ja valige "Edasi" peajuhtpaneeli liilitil
Edasi/Viljas/Tagasi. Liilitage masin sisse.

3. Poorake parema kédega nuppu soovitud spindli kiirus
saavutamiseks ja vajutage alla automaatse ettenihke
kang kuni mutter on kindlalt iihendatud juhtkruviga.

OLULINE: Teie vasak kisi peab alati olema vaba selleks, et

vajutada avariiseiskamise nupule, kui seda on vaja.

4. Jilgige hoolikalt I1diketera liikumist ja kui see ldheneb
pinnal olevale mairgile (tdhistab Idikamise 16ppu),
tdommake automaatse ettenihke kang jérsult ULES ning
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kontrollige, kas see jiiib ULES. Kui vajatakse suurt tip-
sust, siis on soovitav, et Idpetate 16ikamise kasijuhtimi-
sega.

MARKUS: Kui on vaja perfektselt puhaste nurkadega dlga,

siis on Teil vaja vastavalt teritatud ldiketera.

5. Viige loiketera iiks voi kaks tdispooret ristsuportil taga-
si. Siis liigutage kelku/sadulat nii, et 1diketera on uuesti
algpunktis tagasi. Nihutage 1diketera edasi sama arvu
poorete vorra, pluss 1dikesiigavus ja kui on valmis, siis
vajutage automaatse ettenihke kang alla ja tehke veel
iiks 1oige.

C. FAASI LOIKAMINE

Faasi 16ikamiseks on vaja kasutada ristsuportile monteeri-
tud liitsuportit ning seadistada paremalt sellele nurgad (néi-
datakse null-mérgiga ristsuporti korpusel) koikide tavaliste
16ikamiste jaoks.

Liitsuporti seadistamiseks nii, et ldiketera 1dikaks faasi,
viige suport tagasi kuni kaks sokli pesapeakruvi (A) on tul-
nud nihtavale nii nagu nédha jooniselt 8.

Fig. 8

Keerake kruvi piisavalt 1ddvemaks, et liitsuportit saaks poo-
rata sobiva nurga all nii nagu on skaalal nédidatud ja kinnita-
ge suport sellesse asendisse pingutades uuesti sokli kruve.
Koonuse voi faasi ldikamiseks tuleb ristsuport vastavalt
seadistada, seejdrel kasutage liitsuporti ettenihke kangi, et
liigutada 16iketera edasi noole suunas nii nagu ndidatud joo-
nisel 9.

D. KEERME LOIKAMINE
See operatsioon nouab teatud vilumust ja tdpsust ning seda
ei tohi teha enne, kui olete tdiesti tuttav treipingi koikide
kiilgedega. Loomulikult liigub kelk/sadul spindlikasti suu-
nas samasuguse jouga kui automaatse ettenihkega loikami-
sel, viljaarvatud see, et ettenihe on suurem, nagu on méira-
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tud itilekande konfiguratsiooniga. Loiketera liigub seepérast
poorlevale padrunile ldhemale. Selle juures tuleb olla &@ir-
miselt hoolas ja tdhelepanelik veendumaks, et need kaks
omavahel kokku ei saaks, kui masin tootab, kuna sel puhul
voivad vdimalikud kahjustused olla kohutavad.
Treipingil on juhtkruvi, millega saab teha Inglise siisteemis
keermeid vahemikus 12 kuni 52 keeret tolli kohta vdi mee-
terkeermeid vahemikus 0,4 — 2,0 mm sammuga. Téhtis on
meeles pidada, et keerme tiilip, mida Teil on vaja 1digata
(néit. UNF, BA, BSP, BSW, jne.) soltub tiielikult 16iketera
profiilist, kuna profiilid erinevad keermelt keermele. Detail-
set informatsiooni keermete 16ikamise tehnikatest, 10ikete-
rades, jne. saate vastavatest kadsiraamatutest vdi poorduge
nduannete ja/voi koolituse saamiseks kvalifitseeritud isiku
poole.

Uldised protseduurid keermete 1dikamiseks on jérgmised:

1. Piitidke saada nii palju vaba ruumi padrunist ldigatava
keerme otsani, kui véimalik ja kui teie kujundus lubab,
16igake toodeldavasse detaili "dgvend", mis on viikse-
ma diameetriga kui eeldatava keerme pdhidiameeter.

2. Installeerige keerme jaoks ndutavad sobivad iilekanded
ja monteerige 1diketera digesti. Seadistage dige soovi-
tud 16ikesiigavus ja positsioneerige ldiketera 16ikamise
alustamiseks valmis.

Mirkus: Loikamissiigavus on olulise tihtsusega ja selle
voib vilja arvutada vai votta  sobivast kidsiraamatust.

3. Arvestage kdiki eelnevalt nimetatud ettevaatusabindu-
sid ja kdivitage masin, kui automaatse ettenihke kang
on vabastatud asendis (ULEVAL).

4. Uhendage automaatse ettenihke kang jirsult, poorake
EDASI/VALJAS/TAGASI (F/O/R)liiliti (B) asendisse
"EDASI".

Kui 1diketera jouab soovitud keerme otsani, poorake
liliti (B) asendisse "VALJAS". Arge lahutage auto-
maatse ettenihke kangi.

5. Viige loiketera ristsuporti ettenihke kidepidemega taga-
si, mirkides skaalal dra tdpse asendi ja tdpse poorete
arvu.

Poorake liiliti (B) asendisee "TAGASI", kelk/sadul lii-
gub tagasi algasendisse ning siis poorake liiliti(B) asen-
disse "VALJAS".

Kaivitage 1diketera uuesti, keerates ristsuporti tipselt
sama podrete arvuga, millega eelnevalt keerati VALJA
ning jitkake SISSE keeramist soovitud 1dikesiigavuse-
ni.

6. Korrake samme 4 ja 5. Toimige nii seni, kuni keere on
valmis.

ULEKANNETE MUUTMINE
KEERMELOIKAMISEKS

Juhtkruvi kéitatakse spindlil oleva hammasmehhanismi
kaudu. Hammasiilekande iilekandearv médrab juhtkruvi
poorlemiskiiruse spindli suhtes, s.t. et liks spindli poore
poorab juhtkruvi iilekandearvuga kindlaksméératud arvu
poordeid.

Seadistades iilekanded teatud iilekandearvule, voime teha
teatud suurusega keermeid ning kui seadmes olev juhtkruvi
teeb Inglise mdoddustikus keermeid, siis kindlaksméddratud
vidrtused on keeret tolli kohta (TIP) voi kui seadmes olev




juhtkruvi teeb meeterkeermeid, siis kindlaksméératud véir-
tused on mm sammus.

Nagu eelpool mainitud, tegelikult toodetavad keermed sol-
tuvad tdielikult 1diketera profiilist. Kdesoleva kasutusjuhen-
di mahtu arvestades ei ole eesmirgiks anda detailset kirjel-
dus 16iketerade tiitipidest, 16ikekiirustest ja erinevate mater-
jalidega todtamisest jne. ning seepérast soovitame tungivalt
sellega tutvuda vastavate kisiraamatute kaudu voi otsida
nduannet kvalifitseeritud isikult.

Alltoodud diagramm néitab keerme suurust, mida saab 15i-
gata kasutades vastavates veergudes niidatud iilekande kon-
figuratsiooni.

MARKUS: Treipingi tehaseseadistus mehaanilise vai auto-
maatse ettenihkega tavaliseks treimiseks on iilekande konfi-
guratsioon jdrgmine:

ULEKANNE C 20T
ULEKANNE D 80T

ULEKANNE A 20T
ULEKANNE B 80T

ULEKANDE DIAGRAMM INGLISE
MOODUSTIKUS

KEERMETELOIKAMISEKS
Keeret Ulekanne
tolli kohta A B C D Niited:
12 40 30 1. Vt. joonist A
13 40 65 60 30 12 TPI 16ikamiseks
14 40 35 kasutage
16 40 40 40T positsioonis A,
18 40 45 30T positsioonis D,
19 40 50 60 57 ja mistahes sobivat iile
20 40 50 kannet positsioonis B
22 40 55 iihendamaks A ja D.
24 40 60
26 40 65 2. Vt. joonist B
28 20 35 13 TPI 16ikamiseks
32 20 40 kasutage
36 20 45 40T positsioonis A,
38 20 50 50 57 65T positsioonis B,
40 20 50 60T positsioonis C,
44 20 55 30T positsioonis D,
48 20 60
52 20 65

* Kui kasutate "MEETERKEERETE LOIKAMISE KOMPLEK-
TI", siis saate 10igata meeterkeermeid vastavalt alltoodud tabelile.

ULEKANDE DIAGRAMM MEETER-
KEERMETE LOIKAMISEKS

Niited:
1. Vt. joonist A

Ulekanne
A B C D

Mm

0,5mm/T 16ikamiseks
kasutage
20T positsioonis A,
50T positsioonis B,
60T positsioonis D,
ja mistahes sobivat tilekannet

04 20 50 40 60
05 20 50 60
06 40 50 30 60
0,7 40 50 35 60
08 40 50 40 60

10 20 60 30 S
125 50 40 60 positsioonis C.
175 35 6 0 |2 YudoonstB
20 40 60 30 0.4 mm/T 16ikamiseks
i kasutage
20T positsioonis A,

50T positsioonis B,
40T positsioonis C,
60T positsioonis D

Ulekannete muutmiseks kontrollige, et masin on VALJA
lillitatud ja vorguiihendusest lahutatud.

Votke maha kahe pesapeakruviga kinnitatud hammasiile-
kande kate.

Hammasratast A vdib vaadelda kui vedavat hammasratast ja
hammasratast D kui veetavat hammasratast.

Kui lihtne hammasiilekanne on konfigureeritud nii nagu
illustreeritud joonisel A, siis hammasratas B toimib para-
siithammasrattana ja tema suurus ei oma tihtsust — igasugu-
ne kidepidrane hammasratas sobib A ja D tihendamiseks. See
on tiihja koha tditmiseks hammasiilekandes.
Hammasrataste A ja D vollide asend on fikseeritud, seepé-
rast tuleb kdik reguleerimised teha hammasrattaid B ja C
kandval vollil; reguleerija "A" on ndidatud joonisel 10.
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Adpesiar &

1. Kruvige lahti hammasrattaid A ja D kinnitavad kuuskant-
peaga kruvid, millele jirgneb hammas-rataste B ja C
kinnituskruvi.

2. Selleks, et hammasrattad B ja C tdielikult vabastada ja
holbustada uuesti kokkupanemist, keerake lahti B ja C
kandvat volli kinnitusmutter ja reguleerija A kinnitus-
mutter.

3. Votke hammasrattad maha ja hoidke hoolikalt alles iga
volli viéikest votit ning asendage hammasrattad Teile
keermeldikamiseks vajalike hammasratastega. Neid voib
vabalt iimber paigutada. Hammaste arv on igal rattal sel-
gelt tihistatud. Pange kinnituskruvid tagasi, kontrollige,
et vastu igat hammasratast oleks lameseib.

MARKUS: Kui on vaja liithammasiilekannet nii nagu néi-

datud joonisel B, siis kontrollige, et vahepuks, mis peab

olema hammasratast D kandval vollil, on véllile pandud

hammasratta ETTE selleks, et joondada hammasratas D

hammasrattaga C.

4. Liigutage B ja C ning reguleerijat A kandvat v6lli nii, et
koik hammasrattad korralikult hambuksid, seejéirel ping-
utage reguleerija kinnitusmutrit. Selleks voib kuluda
iiks-kaks katset, kuid kontrollige, et 15tk oleks vdimali-
kult viike ja ei oleks iilepingutamist (Lotku kontrollimi-
seks poorake spindlit kdega).

Pange kate tagasi ja kinnitage kahe kuuskantpoldiga.

HOOLDUS

Et treipink to6taks maksimaalselt hiisti, on loomulik, et seda
tuleb korralikult hooldada.

ENNE KASUTAMIST

Alati enne kasutamist vaadake treipink iile. Igasugused
vigastused tuleb parandada ja aled reguleerimised korrigee-
rida. Masina pinnal olevad vigastused tuleb parandada pee-
neteralise hoonimiskiviga. Katsetage enne kasutamist késit-
si, kas koik osad toimivad sujuvalt.

Lisage moni tilk 6li mdlemal juhtkruvi laagrite dlikanali-
tessesse(kummagi otsaklambri juures) ning lisage seda kord
voi kaks pdeva jooksul, kui kasutate masinat pidevalt. Vasa-
ku laagri olitamiseks tuleb hammasiilekande kate maha
votta.

Pange moni tilk 6li ka liitsuporti pealispinnal kahe pesape-
akruvi vahel asuvasse 6likanalisse.

€ luna
PARAST KASUTAMIST

Eemaldage masinalt koik laastud ja priigi ning puhastage
pohjalikult koik pinnad. Kui on kasutatud jahutusvedelikk-
ku, siis kontrollige, et see on kandikult tdielikult vilja
lastud. Komponendid peavad olema kuivad ning kogu masi-
na pind peab olema kergelt olitatud. Alati votke maha 15i-
keterad ning hoidke neid ohutus paigas.

MOOTORI HARJAD

Mootori harjade vahetamiseks kruvige maha spindlikasti all
ees ja taga olevad kuplid nagu nididatud joonisel 11. Joo-
nis 11

Figu 11

SEADISTUSED JA REGULEERIMISED

Selleks, et sdiliks masina optimaalne t66vdoime vdib osutu-
da vajalikuks erinevaid komponente uuesti hiilestada.
Reguleerimised, mida voib teha on jdrgmised:

A. RISTSUPORTI REGULEERIMISED

Ristsuport on paigaldatud kalasabatappsuportile nagu néi-
datud joonisel 12. Kalasabatapi iihel kiiljel oleva kaldpinna
vahele on pandud seadekiil, mis saab pingutada vastu kala-
sabatappi kolme pikki seda seadekiilu paigaldatud regulee-
riva kruviga.

Fig. 12
Gib or |
Gib Strip  Adjuster |
Screw

4 /

Seadekiilu kruvid voib leida paremal pool suportit, otse liit-
suporti kdepideme alt. Aja jooksul kokkupuutuvad pinnad
kuluvad, mis omakorda pdhjustab loksu nende t&0s.
Seadekiilu reguleerimiseks, arvestades kulumist ning taga-
maks, et suport liiguks iihetasaselt ja sujuvalt, toimige jarg-
miselt:

1. Keerake koik seadekiilu lukustusmutrid iihtlaselt lahti,
s.0. kasutage tihesugust pdordemomenti iga kruvi juures.
Suport peab seisma kindlalt. Proovimiseks poorake kée-
pidet, kuid mitte jouga.

2. Keerake iga seadekiilu kruvi iikshaaval AINULT veerand
podret vilja ja votke lukustusmutrid dra.

3. Testige uuesti poorates kidepidet. Liikumine peab olema
iihetasane ja sujuv kogupikkuses.
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4. Kui liikumine on liiga 16tv, keerake koiki reguleeri-
miskruve iiks kaheksandik pooret "sisse" ja proovige
uuesti. Samamoodi, kui liikkumine on liiga tihke, keerake
reguleerimiskruve iiks kaheksandik podret "vilja". Korr-
rake toimingut seni, kuni reguleerimine on dige.

5. Pingutage koiki lukustusmutreid. Olge hoolikas, et Te
selle juures ei liiguta seadekiilu kruve.

6. Kui olete 16petanud, taastage téielikult tooasend ning 6li-
tage koikidele vastaspindadele ja ettenihke kruvikeerme-
tele. Siis pange suport tagasi oma normaalasendisse.

B. RISTSUPORTI KAEPIDE

Ristsuporti ettenihe peab liikkuma sujuvalt ning skaala peab
poorlema koos kédepidemega.

Kui liikumine on liiga tihke, siis selle pohjustajaks on tde-
néoliselt laastud voi muu praht, mis on sattunud vastaspin-
dade vahele. Keerake kéepidet kinnitav pesapeakruvi lahti.
Eemaldage kéepide ja tdmmake selle krae koos skaalaga
mabha; olge viga ettevaatlik, et viike vedruplaat, mis asetseb
krae all olevas pilus, ei ldheks kaotsi.

Puhastage see plokk ja pange uuesti vastupidises jéarjekorr-
ras kokku. Viikest vedruplaati voib olla vaja hoida viikese
kruvikeeraja v6i mdne muu sarnase todriistaga, kohal ning
seda alla vajutades saate panna krae korralikult tagasi volli-
le.

C. LIITSUPORTI REGULEERIMINE

Liitsuporti reguleerimisi tehakse samuti kui ristsuporti omi.
Vahekiilu kruvid asetsevad suporti vasakul kiiljel vastu tre-
ipingi esikiilge.

MARKUS:

On oluline, et ristsuporti ja liitsuporti reguleerimised on
korralikult tehtud ning et ei esineks mingit loksu. Igal
valesti reguleerimisel vdivad olla tosised tagajdrjed t60 kva-
liteedile, kuna need kantakse iile 10iketera otsale, siis on
viga tdhtis, et 1diketeral esineks nii vihe litkumist kui voi-
malik.

LISAVARUSTUS
Teie treipingi jaoks on saadaval laias valikus lisavarustust.

VALISHAARATSID 3-HAARATSILISE
PUURPADRUNI JAOKS

Haaratsite vahetamiseks pange puurpadruni voti sisse ja
avage haaratsid tdies ulatuses, siis on vdoimalik neid tikshaa-
val dra votta.

Asendage need vilishaaratsitega, arvestades jargmist:
Haaratsite keermestatud osad on progresseeruvalt astmeli-
sed nagu néidatud joonisel 14. Nad on nummerdatud 1-st
kuni 3-ni.See tihendab, et tuleb arvestada padruni sees ole-
vat keermekdiku. Seepdrast on vaja asendada haaratsid
odiges jérjekorras.

Fig.14

E I

Pange need nii nagu niidatud joonisel 14 ning pange samas
jarjekorras pédripdeva padruni piludesse kohale, keerates
nende sissepanemisel padruni votit. Sulgege haaratsid tédie-
likult ja kontrollige veendumaks, et nad kdik puutuvad
vastu stidamikku. Kui iiks haarats on viljas, avage haarats
tdielikult ning suruge seda haaratsit, poorates samal ajal
padrunivotit kuni see ploksab alla oma kohale. Kontrollige
uuesti, veendumaks, et koik haaratsid on vastu siidamikku.

Fikseeritud ja liikuvad toed

Joonis 15 illustreerib treipingile pandud fikseeritud tuge (A)
ja litkuvat tuge (B) toetamas pikka toodeldavat detaili.

Kuidas kasutada keerme mootekella (valikuline
lisaseade)

Keerme mootekell, ndidatud joonisel 15 paigaldatakse auto-
maatse ettenihke korval olevale pdllele. See iihendatakse
statsionaarselt juhtkruviga ja kui juhtkruvi poorab, siis ring-
skaala poorleb. Ringskaalale on soovitatud kaheksa radiaal-
set mérki, mida kasutatakse juhtkruvi tipse asendi kindlaks-
midramiseks sadula suhtes.

24




"SKAALA" sambal olevad numbrid viitavad numbritele
mddtekella radiaaljoontel. Jarelikult, kui hakatakse 16ika-
ma keeret 20TPI, siis tuleb néiteks kasutada mirke 1, 3, 5
voi 7.

Peate toimima jargmiselt:

1. Jalgige poorlevat ringskaalat. Eriti kontsentreeruge
tihele ringskaalale soovitatud numbrimirgile, mis
vastab Indikaatortabelis antud skaala numbrile. (Meie
niites voiks selleks olla 1, 3, 5 vdi 7).Kui Teie joon
moodub modtekella korpusel olevast mirgist, vajutage
jarsu liigutusega automaatse ettenihke kangile ning
keerme 16ikamine saab alata.

2. Kui ldiketera ldheneb soovitud keerme 16ppu, LAHU-
TAGE AUTOMAATSE ETTENIHKE KANG. Arge
liilitage masinat VALJA.

3. Viige ldiketera tagasi algasendisse, kasutades selleks

ristsuporti ettenihke kiepidet, mérkides dra tdpse asen-
di skaalal ja tipse poorete arvu.
Keerake sadul tagasi algusesse ja ennistage ldiketera
keerates ristsuporti SISSE tdpselt sama arvu podretega
nagu eelnevalt keerati VALJA ning seejirel jitkake
SISSE keeramist kuni soovitud 1ikesiigavuseni.

4. Jilgige tootava masina modtekella ja kui seesama
nummerdatud joon moddub korpusel olevast mirgist,
tihendage automaatse ettenihke kang veelkord. Toimige
nii seni, kuni keere on valmis.

5. Kui rakendada automaatse ettenihke kangi siis, kui eel-
nevalt médratud joon ringskaalal méodub korpusel ole-
vast margist, siis see tagab, et automaatse ettenihke
mehhanismi pooled mutrid (???) iihenduvad samas
kohas igal moddumise korral, mis omakorda annab per-
fektse keerme

INDIKAATORTABELL

GPI  SKAALA MM  SKAALA

12 13,57 AKX

13 1

14 15 04 13,5,7

16 1-8 0,5 1-8

18 15

19 1 06 1~-8

20 13,57

2 15 0,7 145

24 1-8 038 15

26 15

28 1357 10 1~-8

32 1~8

36 1’375’7 1,25 1, 35

38 1> 15 1~-8

40 1~-8

44 13,57 1,75 1,45

48 1~-8

52 1357 20 1-8
INGLISE SUSTEEM MEETERMOODUSTIK

Dvs.

1. 0, 5mm/F, 0, 6mm/
G, Imm/G, 1, 5Smm/G eller
2mm/G=1~8

. 1,25mm/G=1, 3.5

. 0,7mm/G, 1, 75mm/G=1,4.5

. 0,4mm/G=1, 3,5,7

. 0,8mm/G=1, 5

(T SNV )
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Liadzu, pirms iekartas lietosSanas, uzmanigi izlasiet
So lietoSanas pamacibu un ievérojiet taja
sniegtos noradijumus.

TEHNISKAIS RAKSTUROJUMS

Artikulanr ... 20650 -0209
TIPS cvveeeeeeeeeeeeeee e ML 714
Maks. atvazums par gultni............ mm 180 (77)
Maks. apstradajamas detalas

GATUINS et 350 (14)
Varpstas konuss 3
Pakalgja balsta konuss ........ 2

20 (0.787)
65 (2.559”)
55 (2.165”)

ASS SVAIPSTS .o
§l§érsslides padeve ......ccccoevenenens
Kombingtas slides padeve
Varpstas atrums
(mainams atrums) ......c...e.e... apgr./min
Gareniska padeve........c.cocevenenens mm
* Skravju vitnes:

100 — 3000 (efektivie)
0.1-02

12-52 TPI ar 18 soliem
0.4-2.0 m ar 10 soliem

Skatiet tehniskas informacijas plaksniti uz iekartas vai sazinieties ar pro-
dukcijas izplatitaju.

27

Svarigi drosibas noradijumi

Noradijumi iekartas operatoram

Veselais saprats un visparéja piesardziba darba ar elekt-
riskajiem darbarikiem ir faktori, kurus nav iesp&jams ieklaut
neviena izstradajuma. Sie faktori ir janem vera paSam iekar-
tas lietotajam. Ladzu, atcerieties $Sos noradijumus:

1. Stradajot ar elektriskajiem darbarikiem, masinam vai
aprikojumu, vienmér jaievéro vispargjie piesardzibas
pasakumi, lai samazinatu aizdegSanas, elektriskas stra-
vas trieciena un personisko ievainojumu ieglisanas
risku.

2. Uzturiet darba zonu tiru. Netira un nekartiga darba vieta
sekmé ievainojumu giSanu.

3. Nemiet véra visus apstaklus darba vieta. Nelietojiet dar-
barikus un elektriskos instrumentus mitras, slapjas un
vaji apgaismotas darba vietas. Nepaklaujiet darba apri-
kojumu lietus un mitruma iedarbibai. Rapgjieties, lai
darba vieta butu labi apgaismota. Nestradajiet ar elekt-
riskajiem darbarikiem uzliesmojoSu $kidrumu un gazu
tuvuma.

4. Nepielaujiet bernu klatbutni. Visiem bérniem jaatrodas
drosa attaluma no darba zonas.

5. Sargajiet sevi no elektriskas stravas trieciena. Nepi-
elaujiet kermena dalu kontaktu ar iezemeétam virsmam,
piem€ram, caurulvadiem, radiatoriem, ledusskapju kor-
pusiem un Iidzigi.

6. Saglabajiet modribu. Nekad nestradajiet ar elektriskaji-
em darbarikiem, ja esat noguris.

7. Nestradajiet ar darbariku, ja atrodaties medikamentu vai
alkohola iedarbibas ietekmeg. Izlasiet visus bridinajumus
uz receptém, lai noteiktu, vai medikamentu iedarbiba
var tikt negativi ietekmgta jasu spriestsp&ja vai reakcija.

8. Darba laika nevalkajiet valigu apgérbu vai rotaslietas,
jo tas var tikt ierautas darbarika kustigajas dalas.

9. Valkajiet atbilstoSu galvassegu, lai nosegtu garus matus.

10. Izmantojiet acu un ausu aizsardzibas Iidzeklus. Vienmér
izmantojiet:
- profesionalajiem standartiem atbilstoSas kimiskas aiz-
sargbrilles, stradajot ar kimiskiem materialiem;
- profesionalajiem standartiem atbilstoSas triecienizturi-
gas aizsargbrilles visos darba rezimos;
- profesionalajiem standartiem atbilstoSu sejas puteklu
masku vai respiratoru, stradajot ar metala, koka materi-
aliem un kimisku puteklu un izgarojumu vide.
- pilnu sejas aizsargmasku, stradajot koka un metalgri-
eSanas vide.

11. Saglabajiet pareizu kermena stavokli un atbalstu visu
darba laiku.

12. Nesniedzieties pari vai Skérsam ieslegtam aprikoju-
mam.

13. Vienmér parbaudiet, lai pirms darbarika ieslégSanas uz
ta neatrastos nekadi reguléSanas instrumenti un uzgri-
eZnu atslegas.




14. Ruapgjieties, lai jums rokas neatrastos neviens instru-
ments, kad jusu roka atrodas uz iekartas iedarbinaSanas
sledza.

15. Veicot iekartas remontu un apkopi, izmantojiet tikai
ra¥otaja originalas rezerves dalas.

PIRMS LIETOSANAS

1. Parliecinieties, ka iekartas ieslégSanas slédzis atrodas
izslegtas stavokli (OFF) pirms iekartas pievienoSanas
baroSanas ligzdai vai kad ta netiek izmantota.

2. Nelietojiet neatbilstosu papildu aprikojumu, lai nepars-
niegtu pielaujamo darbarika kapacitati.

3. Vienmer parliecinieties, vai nav bojatas iekartas dalas.
Pirms jebkura darbarika lietoSanas parbaudiet katru
detalu, kas ir Skietami bojata, vai ta darbojas pareizi un
pilda tai paredzéto funkciju.

4. Parbaudiet visu kustigo dalu novietojuma Iimenus un
stiprinajumus. Parbaudiet, vai dalas un to stiprinajumi
nav ieplisusi un vai tie neietekmes pareizu iekartas dar-
bibu. Visas bojatas detalas, ir jaremont& vai janomaina
ar jaunam. To drikst veikt tikai kvalificéts specialists.

5. Nelietojiet iekartu, ja kads no tas sledziem nedarbojas
un to nevar ieslégt vai izslegt.

LIETOSANA

1. Nekad nepielietojiet speku darba ar iekartu un nelieciet
tai veikt uzdevumus, kas paredzéti lielakiem darbariki-
em. Neviens darbariks nav izstradats veikt uzdevumu,
kas parsniedz tam paredz&to.

2. Neparvietojiet un neturiet darbariku aiz baro$anas vada.

3. Vienmeér atvienojiet iekartu no baroSanas, turot aiz kon-
taktdakSinas. Nekad neraujiet aiz baroSanas vada.

4. Vienmér izslédziet iekartu pirms tas atvienoSanas no
baroSanas avota.

JA NEESAT PARLIECINAT§ PAR IEKARTAS
DARBA KARTIBU UN DROSIBU, NELIETOJI-
ET TO!

Elektriska iezeméjuma noradijumi

Stiekarta ir aprikota ar trs spraudnu kontaktdakSinu, treSais
spraudnis ir iezem&juma kontakts. Ievietojiet So kontaktda-
kSinu tikai trTs kontaktu ligzda. Neméginiet nonemt aizsard-
zibu, ko nodrosina zemé&juma vads un kontakts. Zemg&juma
kontakta nopemsSana ieverojami paaugstinas bistamibas
risku un izbeigs garantiju.

NEVEICIET NEKADAS BAROSANAS KONTAKTDA-
K§II}IAS MODIFIKACIJAS. JA NEESAT PARLIECINA-
TI PAR SAVIENOJUMU PAREIZIBU, LUDZIET PALID-
ZIBU KVALIFICETAM ELEKTRIKIM.

28



VIRPAS IEKARTAS SASTAVDALAS

1. Prieksgjais balsts. 11. Gultne. 21. Vitnes méramas ripas plaksnite

2. Dzeltena lampina. 12. Pievades skruves gultnis. (papildu aprikojums).

3. Patronas aizsargs ar izsledzgju. 13. Kombinétas slides padeves rokturis. 22. Zobparvades mehanisma vaks.

4. 3-Zoklu patrona. 14. Vitnes méramas ripas skala (papildu 23. Atruma mainSanas kontroles klokis.

5. Atbalsts. aprikojums). 24. Uz prieksu/Izslegts(OFF)/Atpakal

6. gl,«‘ersslide. 15. Automatiskas padeves svira. sledzis

7. Kombinéta slide. 16. §lgérsslides padeves rokturis. 25. Arkartas apture3anas sledzis.

8. Zala lampina. 17. Lente. 26. Augsta/zema atruma diapazona slédzis.

9. Virpas pakalgjais balsts. 18. Manualas (sedlu) padeves rokturis. 27. Pievades skruives ,,uz priekSu/neitrals/
10. Pakalgja balsta noslédzoSais 19. Pievades skruve. /atpakal” svira

uzgrieznis. 20. Varpstas atruma indikators. 28. Mikrosledzis.

1. VIRPAS PRIEKSEJAIS BALSTS

Virpas motors nodroSina tieSu piedzinu varpstai ar iek$ejas
zobrata siksnas palidzibu. Varpstas grieSanas atrums ir mai-
nams, un to var regulét ar atruma kontroles kloki (23), kas
atrodas uz galvena vadibas panela.

Varpsta ir aprikota ar iekS§&jo varpstas konusu (Morse Nr.
3), lai pielagotu centra lietoSanai ar prieks$€jo plaksni vai
virpoSanas stiprinajumu.

Pa3centreéjosa 3 spilu patrona (4) ir uzmont€ta uz varpstas
uzmalas. Lai nonemtu patronu, vienkarSi atskruvejiet tris
fiks€joSos uzgrieZznus uzmalas aizmugure, lai to varétu brivi
pavilkt kopa ar trTs montaZzas tapam.

Tris argjie patronas Zokli arT ir ieklauti iekartas komplekta-
cija, un tie lauj paplainat patronas ietilpibu. Argjo Zoklu
piclictojums un uzstadiS8anas metodes ir aprakstitas nodala
»Papildu aprikojums”.

Varpstai ir 6 urbumi, kas iestradati tas uzmala, un lauj
piestiprinat dazadus papildu piederumus, piem&ram, prie-
kSgjo plaksni, 4 Zoklu patronu utt. (skatiet ,,Papildu aprikoj-
ums”).

2. ZOBPARVADES MEHANISMS

Zobparvades mehanismu aizsarga aizsardzibas vaks (22),
kuru var nonemt, atskruv€jot divas fiksejosas skriives ar
seSsttra galvu.
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Zobratu mehanisma zobparvads (skatiet 2. att€lu) parvada
piedzinu uz pievada skravi. Pievada skriive kalpo ka vitne.
Darbinot automatiskas padeves sviru (15), kas saslédz
uzgriezni ar pievada skrivi, piedzina tiek parvadita uz
Sasiju/sedliem, un attiecigi uz grieSanas mehanismu, tada
veida nodroSinot speka padevi vitnu grieSanas vai visparéj-
am virpoSanas darbibam. Pievada skriives rotacijas atrumu,
un I1dz ar to arT grieSanas mehanisma padeves atrumu nosa-
ka zobratu parvada konfiguracija. Vairak par to ir aprakstits
nodala ,,Skrtvju grieSana”.

Piedzinu uz pievada skriivi iespe&jams atvienot, pagrieZot
sviru (27). So pa$u sviru izmanto pievada skriives virziena
mainiSanai uz priekSu vai atpakal. (Vairak par to ir aprak-
stits nodala ,,Skraivju grieSana”.)

3. VIRPAS PAKALEJAIS BALSTS

Pakalgjo balstu (9) iesp&jams bidit uz priekSu un atpakal gar
virpas gultni uz jebkuru nepiecieSamo poziciju, un to nosti-
prina ar vienu uzgriezni (10) pie asmens. Pakalgja balsta
varpstai ir iekS€jais konuss (Morse Nr. 2), ko izmanto kopa
ar centréSanas mehanismu. Revolvercentru un urbSanas
patronu iesp€jams iegadaties pie produkcijas izplatitaja.
(skatiet ,,Papildu aprikojums”)

4. SASIJA/SEDLI

Sedlos atrodas Skersslide (6), uz kuras ir uzmonteta komb-
ineta slide (7) ar instrumenta atbalstu (5), kas lauj veikt
sarezgitas un precizas virposanas operacijas. Tas piedzinu
var nodroSinat ar pievades skriivi un piedzinas uzgrieZna
palidzibu, lai nodro§inatu automatisku padevi, kad tiek
izmantota automatiskas padeves svira (15), kas uzmontéta
uz lentes (17).

Instrumenta poziciju var mainit, pagriezot Skérsslides pade-
ves rokturi (16), kas virza to Skeérsam virpai, un Sasijas/sedlu
vai manualas padeves rokturi (18), kas virza to gareniski.
Turklat, iespgjams izmantot arT kombinétas slides padeves
rokturi (13), lai virzitu instrumentu pakapeniski ar nelielu
soli pareiza lenkT pret Skersslidi. Slidi var uzstadit lenki atti-
eciba pret Skersslidi, lai batu iesp&jams virpot Tsus konusus
vai slipus griezumus. STs darbibas ir aprakstitas sikak noda-
!Vﬁ ,»lpa griesana”.

Skersslide un kombineta slide ir aprikota ar skalu. To
izmanto, lai virzitu instrumentu pakapeniski un ar precizu
soli — viena iedala atbilst 0.025 mm (0.0017). Kad tiek
pagriezts padeves rokturis, pagriezas arT skala. glgérsslides
skalu var arT turét stacionari, kameér tiek pagriezts rokturis




un laujot skalu ,,nonullét”. Panémieni, ka izmantot $is dar-
bibas, ir sikak aprakstiti nodala ,,LietoSana”.

Fig.3

Tool 1

Instrumentu atbalsta ir iestradatas 8 seSstlra skrives ar
gremdgalvu, kuras izmanto, lai nostiprinatu griezgjinstru-
mentu jebkura velamaja pozicija. Atrai un ertai apmainisa-
nai iesp&€jams uzmontet Cetras instrumenta dalas. Att€la red-
zamas uzmontetas divas dalas.

Instrumenta atbalstu iesp&jams rotét, atlaizot pietiekami
daudz valigak sviru (A) ta augSpuse ta, lai atbalstu varétu
nedaudz pacelt un péc tam pagriezt nepiecieSamaja pozicija.
VIENMER parliecinieties, lai instrumentu atbalsts, un Iidz
ar to arT pats instruments tiek nostiprinats, pirms grieSanas
darbibam ciesi pievelkot sviru.

5. MOTORS

Izjaukt motoru nav ieteicams. BirstiSu nomainiSanu javeic,
sekojot noradijumiem nodala ,,Apkope”. Lai veiktu visus
pargjos iekartas servisa darbus, sazinieties ar produkcijas
izplatitaju.

IEKARTAS IZSAIN OSANA UN
SAGATAVOSANA EKSPLUATACIJ Al

Pec iekartas sanemsSanas, uzmanigi izsainojiet virpu un tas
dalas, un rapigi parbaudiet, vai transportéSanas laika nav
radusies iekartas bojajumi un komplekta atrodas visas nepi-
ecieSamas dalas. Ja atklajat kadu bojajumu vai trikstoSas
dalas, lidzu, nekavejoties sazinieties ar produkcijas izplati-
taju.

Parliecinieties, vai iepakojuma komplekta atrodas Sadas
atseviSkas iekartas dalas:
1. 4 gumijas ,,pedinas™*
2.4 seSstura atslégas.
3.1 patronas atslega.
4.1 plastmasas ellas maisins.*
5. 1 rezerves droSinatajs.*
6. 2 plastmasas rokturi ar skrivém un uzgriezniem.*
7. Konusa centri (tips Morse Nr. 2) virpas prieks§€jam
balstam.
. 3 ar€jie paplaSinajuma zokli (3-Zoklu patronai).
. 2 uzgrieZnu atslégas ar atvértu galu 8x10 mm un
14x17 mm.
10. 1 zobratu mehanisma komplekts (collu vai metriskais)

* nav attela.
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Atcerieties, ka virpas iekarta ir loti smaga. Ar asistenta
palidzibu paceliet un novietojiet to uz masivas un lidzenas
virsmas vai darbagalda. Notiriet visas konservejoSo lidzeklu
paliekas ar labas kvalitates $kidinataju, péc tam nedaudz
ieellojiet visas kustigas dalas.

Jus pamanisiet, ka transportéSanas nolukos Skeérsslides
padeves rokturis ir uzstadits otradi. Nonemiet to, atskravej-
ot stiprinoSo skriivi ar seSstlira galvu, un uzmontgjiet parei-
zi pret€ja virziena. Pec tam pagrieziet visus padeves roktu-
rus, lai parliecinatos, ka tie kustas brivi un vienmerigi.
Piestipriniet plastmasas rokturus manualas padeves apma-
lem un attiecigi virpas priekS€ja balsta padeves klokiem,
parliecinoties, ka uzgrieZni ir ciesi pievilkti, un rokturi brivi
griezas ap skriivém, bez speka pielietoSanas.

Sasijas/sedlu Skersslides un kombingétas slides noreguléSana
jau ir veikta ripnica, lai nodroSinatu vienmeérigu un lidzenu
kustibu abos virzienos. Tomér, ja transportéSanas laika
reguléjumi ir mainijusies (uz to norada apgritinata vai kla-
daina kustiba), veiciet atkartotu noregulésanu, vadoties péc
noradijumiem nodala , IestatTjumi un noregulésana”.

Visas seSstlira atslégas un uzgrieZnu atsleégas dazadu regu-
lejumu veikSanai tiek piegadatas komplektacija kopa ar
patronas atslégu 3-Zoklu patronai un rezerves droSinatajam.
Drosinataja turétajs atrodas uz galvena kontroles panela.
Cetras gumijas pedinas un divi balsti japiestiprina tapu atve-
rumos iekartas pamatnes apaksa, izmantojot Cetras skrives
ar M8 galvu. STs skriives tiek arf izmantotas, lai nostiprina-
tu atlizu savaksSanas trauku. Tomeér, lai nodroSinatu maksi-
malu iekartas stabilitati un droSibu, raZotajs kategoriski
iesaka novietot un piestiprinat virpas iekartu uz stabilas
pamatnes, ka aprakstits nodala ,,Virpas uzmontéSana”.

TiTs argjie paplaSinajuma Zokli 3-Zoklu paScentrjoSai
patronai palielina patronas ietilpibu. Skatiet sikaku aprakstu
nodala ,,Papildu aprikojums”.

UZSTADISANA

UZMANIBU!

NESACIET IEKARTAS LIETOSANU, PIRMS
UZSTADISANA IR PILNIBA PABEIGTA UN IR
IZDARITAS VISAS SAKOTNEJAS IEKARTAS
PARBAUDES, SASKANA AR NORADIJUMIEM

SAJA LIETOSANAS PAMACIBA.
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VIRPAS UZMONTESANA
525mm
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Virpas iekarta janovieto un jauzstada uz stabila un masiva
darbagalda pietickama augstuma, ta, lai virpas operatoram
nebiitu japieliecas normalos darba izpildes apstaklos. lekar-
ta ir loti smaga, tapéc parvietojot to, ir nepiecieSama
asistenta palidziba.

NodroSiniet pietiekamu darba zonas virs€jo apgaismojumu,
lai operatoram nebiitu jastrada sava eéna.

Razotajs stingri iesaka, lai iekarta tiktu cieSi pieskruivéta
masivam darbagaldam, izmantojot tapu atvérumus, kas
paredzeti pedinu piestiprinasanai pamatnei. Tas nodroSinas
iekartas stabilitati, un lidz ar to, darba droSibu.

Lai to izdarTtu, atskriivéjiet Cetras M8 skrlves, kas pie
iekartas stiprina gumijas p&dinas un atlizu paplati (ja tas jau
ir piestiprinatas) un nonemiet p&dinas. Izurbiet Cetrus 10
mm stiprinaSanas urbumus darbagalda virsma saskana ar
attela pa labi noraditajiem izm&riem, un ar atbilstoSa garu-
ma M8 skriivém un plakanajam paplaksném (nav ieklautas
komplektacija), piestipriniet virpu darbagalda virsmai, par-
liecinoties, ka atltizu paplate atrodas sava vieta.

Ja jus nevélaties pastavigu virpas iekartas novietojumu un
stiprinaSanu, alternativi jis varat pieskrlivét virpu vismaz
18 mm biezai finiera plaksnei ar minimalajiem izmériem
800 x 300 mm un uz plaksnes centralizétiem montazas atve-
rumiem. Virpas ekspluatéSanas laika finiera plaksnei jabut
piestiprinatai pie darbagalda ar C-tipa skravspilem.

PALAIgANvAS PROCEDURA
A. UZS\”I‘ADTSAN AS LAIKA - IEKARTAS
PALAISANA PIRMO REIZI (skatiet 5. attelu)

Fig.5
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Ieverojiet visus ieprieks aprakstitos piesardzibas pasaku-
mus, uzstadiet augsta-zema diapazona (High-Low) sviru
(26) stavokli Low. 3-Zoklu patronas aizsargam jabut aiz-
verta stavokli.

Parliecinieties, lai Skérsslide atrastos pietickama attaluma
no patronas, un automatiskas padeves svira atrastos atbrivo-
ta (atslegta) pozicija (ti. svira ir pagriezta UZ AUGSU).
Ievietojiet baroSanas vada kontaktdaksinu sienas ligzda.
Izvelieties FORWARD, izmantojot sledzi (B) ,uz
priekSu/izslegts/atpakal” (F/O/R) uz galvena vadibas pane-
la, p&c tam atbrivojiet arkartas apturéSanas sledzi, viegli
piespieZzot uz leju sarkano kloki un iespieZot to uz iekSu pri-
eksgja balsta virziena, ka noradits ar bultinu sarkana kloka
(C) virspuse. ledegsies zala lampina.

Iesledziet iekartu, LENAM pagrieZot atruma mainiSanas
kontroles kloki (A) pulkstena raditaja virziena. Jo talak tiks
pagriezts klokis jo vairak progresiva seciba pieaugs atrums.
Péc tam jas var€siet redzet varpstas grieSanas atruma digi-
talo radfjumu.

UZMANIBU! Vienmer pirms virpas palaiSanas pagrieziet
atruma kontroli minimala atruma pozicija. Ja atruma kon-
trole bts uzstadita liela atruma pozicija, var tikt bojata atru-
ma kontroles elektriska shema.

Laujiet virpai darboties vismaz 5 mintes, kuru laika paka-
peniski palieliniet varpstas grieSanas atrumu lidz maksima-
lajam. Laujiet virpai darboties vismaz 2 minttes $ada atru-
ma pirms iekartas izslégSanas un atvienoSanas no barosanas
avota.

Parbaudiet, vai visi iekartas komponenti ir cieSi nofikséti,
un darbojas pareizi un bez aizkerSanas. Parliecinieties arf,
vai visi stiprinajumi ir cieSi nofikséti.

Atkartojiet So procediiru pie HIGH iestatfjuma.

Ja nepiecieSams veikt reguléSanu, skatiet attiecigos regu-
leSanas noradfjumus nodala ,,IestatTjumi un regul&Sana”.

UZMANIBU!
NEKAD neméginiet mainit stavokli no augsta uz zemu
(HIGH uz LOW), kameér iekarta darbojas.

B. IEKARTAS PALAISANA NORMALOS

APSTAKILOS (skatiet 5. attelu)

1. Ieverojiet visus iepriek$ aprakstitos piesardzibas pasaku-
mus un nodroSiniet, ka apstradajamais materials var pil-
nigi brivi rot€t, bez aizkerSanas.

2. Vienmeér parliecinieties, lai pirms iekartas ieslégSanas
atruma diapazona reguleSanas klokis atrastos viszema-
kaja iesp&jama stavokli.

3. lesledziet sledzi (B) ,uz priekSu/izslegts/atpakal”
(F/O/R) uz galvena vadibas panela stavoklt FORWARD.

4. Iesledziet automatiskas padeves sviru vai nodroSiniet, lai
ta nekad netiktu atslégta, atkariba no ta, vai automatiska
padeve ir vai nav nepiecieSama.

SVARIGI! Tai VIENMER ir jabiit apzinatai darbibai ar

cieSu nodomu.

PIEZIME: Ja automatiska padeve ir nepiecieSama, pievades

skruives svira ,,uz priekSu/neitrals/atpakal” (FORWARD/

NEUTRAL/REVERSE) svirai jaatrodas FORWARD pozi-

cija. Ja automatiska padeve nav nepiecieSama, svirai jaatro-

das NEUTRAL pozicija. Lai to izdaritu, satveriet kloki un




pavelciet pret€ji atsperes spiedienam. Turot kloki Sada sta-
vokli, pagrieziet sviru, 1idz tas gals atrodas pie vidgjas
bedrites atzimes uz ietvara.

5. Turpiniet darbibas, lai iedarbinatu iekartu, ka aprakstits
ieprieks.

6. Kad esat pabeigusi stradat ar virpu, vai, ja iekarta ir jaat-
staj bez uzraudzibas, pagrieziet ,,uz priekSu/izslégts/atpa-
kal” sviru OFF pozicija, péc tam atvienojiet iekartu no baro-
Sanas avota.

UZMANIBU! BaroSanas avota sistema ir aprikota ar auto-
matisku aizsardzibas ierici pret parslodzeém. Ja notiek iekar-
tas parslodze, motors automatiski tiks apturéts un izslegts,
un iedegsies dzeltena lampina (D). Lai atkal iedarbinatu
iekartu, pagrieziet ,,uz priekSu/izslegts/atpakal” sviru (B)
OFF pozicija, pirms atkartotas ieslég§anas noversot traucgj-
umus, kas izraisTja parslodzi. Parliecinieties par iekartas
darbibas atruma stavokli un iestatiet uz viszemako atrumu.
Kad esat gatavi atkal stradat ar iekartu, novietojiet virziena
sledzi vajadzigaja pozicija. (Zalajai lampinai jabut ieslégtai
un dzeltenajai izslégtai). P&c tam noregul&jiet atrumu péc
vajadzibas.

BRIDINA JUMS!

PIRMS JEBKADU IEKARTAS IESTATIJUMU MAI-
NISANAS UN REGULESANAS, TAI SKAITA ARI
PIRMS ATRUMA MAINISANAS NO AUGSTA UZ
ZEMU, VIENMER izslédziet iekartu, pagriezot ,,uz

prieksu/izslegts/atpakal” sviru OFF pozicija.

VIRPAS LIETOSANA
A. VIENKARSA VIRPOSANA

Pirms virpas palaiSanas, ka aprakstits augstak, obligats
nosactjums ir veikt iekartas pilnu parbaudi atbilstosi veica-
majam uzdevumam.

Turpmakie noradfjumi jauzskata par vadlinijam virpas
iekartas pareizai sagatavoSanai vienkarSu virpoSanas darbi-
bu veikSanai.

VIENMER planojiet veicamo darbu. Rapgjieties, lai tuvu-
ma atrastos darba plans vai ras€jums, un me&rinstrumenti,
kas var bit nepiecieSami, pieméram, mikrometrs, artausts
utt.

Izvelieties grieSanas instrumentu, ar kura palidzibu tiks
izdarits nepiecieSamais griezums, un uzmontgjiet to uz
instrumentu turétaja, ar cik vien iesp&jams minimalu parka-
ri. Nostipriniet to ar tris skrivém ar uzgaliem, ka paradits 6.
attela. (Ideala gadijuma parkarei nevajadzétu parsniegt 10

mm, ta¢u nekad vairak par 15 mm taisnam grieSanas instru-
mentam). Ir loti SVARIGI nodrosinat, lai grieSanas instru-
menta uzgalis atrastos uz apstradajama materiala horizonta-
las centra lIinijas vai pavisam nedaudz zem tas. Nekada
gadfjuma tas nedrikst atrasties virs horizontalas centra Itnij-
as. Kad nepiecieSams, instrumenta stiprinaSanai izmantojiet
starplikas zem ta, lai nodroSinatu pareizo augstumu. Vai, ja
instrumenta uzgalis atrodas parak augstu, vienigais risinaj-
ums ir izvéleties citu instrumentu vai noslipét instrumenta
uzgali.

Lai parbaudttu, ka grieSanas uzgalis atrodas pareiza augstu-
ma, novietojiet instrumentu ta, lai grieSanas uzgalis sakristu
ar virpas priek$gja balsta centra punktu. Ja nepiecieSams,
veiciet reguléSanu, izmantojot starplikas, noslipgjot uzgali
vai izveloties citu grieSanas instrumentu.

Kad instrumenta izvéle ir apmierinoSa un stavoklis ir
pareizs, ievietojiet apstradajamo detalu spiles vai uz turétaja
plaksnes. Ja nepiecieSams, izmantojiet prieksgja balsta cen-
tru, lai nodroSinatu apstradajamas detalas papildu atbalstu,
ja detalu nevar pietiekami stipri nostiprinat patrona, vai, ja
detala ir gara vai tai ir mazs diametrs. Turklat, iesp&jams
izmantot ,,stabilizétajus” un papildu balstus, kas ir aprak-
stits sikak nodala ,,Papildu aprikojums”. Ja priekSgjais
balsts netiek izmantots, jis varat to nonemt pilniba, atlaiZot
valigak fiks€joSo uzgriezni un izslidinot to lauka no iekartas
pamatnes.

Iesp&jams, ka var bat nepiecieSams noregulét kombiné&tas
slides poziciju vai parvietot apstradajamo detalu patrona, lai
garantétu atbilstoSu attalumu.

Fig.7
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Kad instrumenta izvéle ir apmierinoSa un stavoklis ir
pareizs, atvelciet grieSanas instrumentu un pagrieziet
Sasiju/sedlus prom no prieks$gja balsta, pec tam pagrieziet
grieSanas instrumentu pie apstradajamas detalas tas grieSa-
nas garuma, vienlaicigi ar roku rotejot detalu patrona. Tur-
piniet Iénam virzit uz priekSu grieSanas instrumentu, 1idz tas
pieskaras apstradajamas detalas virsmai. ,lerakstiet” So
poziciju, nonullgjot 8kersslides skalu, t.i. pagrieziet kustigo
skalu, Iidz nulles atztmes sakrit (Skatiet diagrammu pretéja
puse).

Kad skala ir nonulleta, atvelciet Skersslidi par vienu veselu
apgriezienu, pec tam virziet Sasiju/sedlus, 1idz grieSanas
instruments atrodas 1sa attaluma no apstradajamas detalas
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labas malas. Pec tam velreiz pagrieziet Skérsslidi vienu
pilnu apgriezienu, Iidz nulles atzimes sakrt vélreiz.
SVARIGI! Ja parvietojat skalu garam nulles atzimem, atvir-
ziet to atpakal vismaz par pusapgriezienu, un Ienam atkal
satuviniet nulles atzimes. Kad izmantojat skalu ka indikato-
ru, lai pavirzitu kersslidi vai kombineéto slidi, VIENMER
pielietojiet So procediiru, lai salagotu nulles atzimes. Tas ir
javeic, lai izvairTtos no brivgajiena vai citam atstarpém, kas
var rasties zobratu mehanisma u.c.

Turpiniet griezt rokturi tik daudz, cik nepiecieSams jusu
izveletajam griezuma dzilumam.

PIEZIME: Més iesakam, ka rupjas virpoSanas darbibu
laika nevajadzétu parsniegt 0,25 mm (0,010”) griezuma
dzilumu.

UzstadiSana ir pabeigta, lai saktu grieSanas darbibas. Tomer,
pirms virpoSanas sakSanas, parbaudiet $adu mehanismu sta-
vokli:

a. Automatiskas padeves svira: parliecinieties, ka ta atrodas
UP pozicija manualas padeves gadijuma.

b. Pievades skruves svira ,,uz priekSu/neitrals/atpakal”. Ja
automatiska padeve nav nepiecieSama, uzstadiet ,,Neu-
tral” pozicija.

c. HIGH/LOW atruma izvéles svira. [zveélieties nepiecieSa-
mo atruma diapazonu.

Iesledziet iekartu (ON), ka aprakstits nodala “PalaiSanas
procedtra”, un lénam virziet grieSanas instrumentu pretl
apstradajamai detalai ar manualas padeves roktura palidzi-
bu. Turpiniet darbibu, Iidz esat sasniegusi ieprieks atzimetu
Itniju uz detalas, p&c tam atvirziet instrumentu pilnu vienu
vai divus apgriezienus ar Skérsslides padeves rokturi. Pagri-
eziet Sasiju/sedlus atpakal sakuma stavoklt, pec tam virziet
grieSanas instrumentu tadu pasu apgriezienu skaitu ,,uz
iekSpusi”, pieskaitot veélamo grieSanas dzilumu, un turpini-
et, lai grieztu velreiz.

PIEZIME: Sis darbibas apraksta vispargjas, rupjas griesanas

procedtru. Lai veiktu cita veida griezumus, p&capstradi....

grieSanas plecus utt., vadieties pec atbilstoSiem noradijumi-
em.

B. VIENKARSA VIRPOSANA AR JAUDAS
PADEVI

Tiek izmantoti tadi pasSi pamata uzstadijumi, ka aprakstits
ieprieks, iznemot to, ka pirms iekartas palaiSanas, pievada
skrives svira ,,uz priekSu/neitrals/atpakal” (25, priekseja
balsta aizmugurg) ir iestatita ,,Forward” pozicija, un auto-
matiskas padeves svira (13), tiek darbinata, lai vaditu
Sasiju/sedlus. Ka minéts ieprieks, pievades skrtives rotacij-
as atrums, un lidz ar to arT grieSanas instrumenta padeves
atrums, ir atkarigs no zobparvades mehanisma zobratu kon-
figuracijas. Padeves atrums normalas grieSanas apstaklos ir
ievérojami mazaks, neka skrivju virposanas gadijumos.
Virpas iekarta ir konfiguréta ripnica normalas virpoSanas
operacijam, tomér, ja esat veikusi skriivju virpoSanu, atceri-
eties, ka zobratu konfiguracija vienmér ir japarstada no
jauna normalai virpoSanai. Ludzu, skatiet diagrammu turp-
makajas lappusés, kur noradita zobratu konfiguracija un
izskaidrots, ka veikt zobratu nomainu.
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1. Ieverojot visus iepriek§ minétos piesardzibas pasakumus,
poziciongjiet rieSanas instrumentu neliela attaluma pa
labi no apstradajamas detalas, uz Skeérsslides uzstadot
atbilstoSu grieSanas dzilumu.

2. Parliecinieties, ka pievades skriives svira ,uz
priekSu/neitrals/atpakal” ir iestatita ,,Forward” pozicija,
un izvélieties art FORWARD uz ,,uz prieksu/izslegts/
atpakal” slédZa, kas atrodas uz galvena vadibas panela.
Iesledziet iekartu.

3. Pagrieziet kloki ar labo roku, lai sasniegtu vajadzigo
varpstas grieSanas atrumu, un piespiediet uz leju automa-
tiskas padeves sviru, 1idz uzgrieznis cie$i sasledzas ar
pievades skriivi.

SVARIGI! Jusu kreisajai rokai vienmer ir jabat brivai, lai

nepiecieSamibas gadijuma var€tu iedarbinat arkartas aptu-

réSanas pogu.

4. Rupigi sekojiet grieSanas instrumenta kustibai, tam
tuvojoties atzimei uz apstradajamas detalas virsmas (kas
norada griezuma beigas), strauji pavelciet automatiskas
padeves sviru UZ AUG§U, un nodroSiniet, lai ta paliek
stavoklt UZ AUGSU. Ja nepiecie$ams precizs griezums,
ieteicams pabeigt griezumu manuali.

PIEZIME: Ja jums nepiecieSams plecs ar perfektiem stiri-

em, jums jaizmanto atbilstoSas formas grieSanas instru-

ments.

5. Atvirziet grieSanas instrumentu vienu vai divus pilnus
apgriezienus uz Skersslides. Pec tam pagrieziet
Sasiju/sedlus tada veida, lai grieSanas instruments atkal
atrastos sakuma pozicija. Pavirziet grieSanas instrumentu
uz priekSu tadu paSu apgriezienu skaitu, pieskaitot grie-
zuma dzilumu, un kad esat gatavi, piespiediet uz leju
automatiskas padeves sviru un turpiniet veikt nakoSo gri-
ezumu.

C.SLIPA GRIESANA

Slipas grieSanas gadijuma ir jaizmanto kombinéta slide, kas
ir uzmonteta uz Skersslides un iestatita pareiza lenki pret to
(to norada nulles atzime uz Skersslides), lai veiktu normalas
grieSanas operacijas.

Lai uzstaditu Skersslidi ta, lai grieSanas instruments izdaritu
sltpo griezumu, vispirms atvirziet slidi, Iidz divas skraves ar
gremdgalvu (A) tiek atsegtas, ka redzams 8. attéla.

Fig. B

Atlaidiet visas skriives valigak tik daudz, lai lautu Skerssli-
di pagriezt velamaja lenki, ka noradits uz skalas, un nofik-
s€jiet slidi $aja pozicija, atkal pievelkot skriives ar gremd-
galvu.




Konusu vai slipo griezumu izdara, uzstadot Skersslidi atbil-
stoSi, un p&c tam izmantojot kombingtas slides rokturi, lai
virzitu grieSanas instrumentu bultinas virziena, ka redzams
9. attela.

Fig.9

D. SKRUVES GRIESAN

Sts operacijas izpildei ir nepiecieSamas atbilsto3as iemanas
un precizitate, un to nevajadzetu uzsakt, ja vien jus neesat
pilnigi iepazinuSies ar visiem virpas lietoSanas aspektiem.
Buatiba Sasija/sedli speka ietekmé virzisies priekseja balsta
virziena, tapat ka veicot grieSanu ar automatisko padevi,
iznemot, padeves atrums bus lielaks, ko nosaka zobratu
konfiguracija. Tapéc grieSanas instruments virzas aizvien
tuvak rot€joSajai patronai. Lai nodroSinatu, ka grieSanas
instruments un patrona nesaskaras virpas darbibas laika,
nepiecieSama liela uzmaniba un koncentracija, jo potencia-
lie izraisitie bojajumi var but loti smagi.

Virpas iekarta ir aprikota ar pievades skriivi, kas spgj izvei-
dot collu vitni diapazona no 12 Iidz 52 vitném uz collu, vai
metrisko vitni diapazona no 0.4 Iidz 2.0 mm. Ir loti batiski
atceréties, ka jums nepiecieSamas grieztas vitnes tips (UNF,
BA, BSP, BSW utt.) buis pilnigi un vientgi atkarigs no gri-
eSanas instrumenta profila, jo dazadam vitném profili ir
atSkirigi. Lai iegltu precizaku informaciju par skravju gri-
esanas tehnologijam, grieSanas instrumentiem utt., skatiet
atbilstoSas lietoSanas pamacibas vai konsult&jieties ar kvali-
ficétiem specialistiem.

Vispareja skriivju grieSanas procedira ir $§ada:

1. Centieties sasniegt cik vien iesp&jams lielu attalumu no
patronas I1dz toposas skriives vitnei , un, ja jasu projekts
to pielauj, iegrieziet apstradajamaja detala ,,noteci” ar
mazaku diametru neka paredzetas skriives vitnes bazes
diametrs.

2. Uzstadiet zobratu parvadu atbilstoSi nepiecieSamajai vit-
nei, un pareizi uzmontgjiet grieSanas instrumentu. Iesta-
diet nepiecieSamo griezuma dzilumu, un poziciongjiet
grieSanas instrumentu, lai tas biitu gatavs grieSanai.
Piezime: Griezuma dzilums ir loti butisks faktors, un to
var aprekinat vai iegit atbilstoSa rokasgramata.

3. Ieverojiet visus ieprieks aprakstitos piesardzibas pasaku-
mus un iedarbiniet iekartu ar automatiskas padeves sviru
atslegta stavokli (UZ AUGSU).

4. Strauji saslédziet automatiskas padeves sviru, pagrieziet
,»uz priekSu/izslegts/atpakal” sviru (F/O/R) (B) stavokli
FORWARD. Kad grieSanas instruments tuvojas vélamas
vitnes beigam, pagrieziet slédzi (B) stavoklt ,,izslégts”
(OFF). Neatsledziet automatiskas padeves sviru.

5. Atvirziet grieSanas instrumentu, izmantojot Skersslides
padeves rokturi, un iegaumgjiet precizu poziciju uz ska-
las un precizu apgriezienu skaitu.

Iesledziet sledzi (B) stavokli REVERSE, pagrieziet
Sasiju/sedlus atpakal sakuma pozicija, un iesledziet sled-
zi (B) stavoklt OFF.

6. ledarbiniet grieSanas instrumentu no jauna, ievelkot
Skersslidi UZ IEKSU ar precizu apgriezienu skaitu, kadi
pirms tam tika pagriezti UZ ARU, un turpiniet griezt UZ
IEKSU Iidz velamajam griezuma dzilumam.

Atkartojiet 4. un 5. darbibu. Turpiniet veikt §is darbibas,
lidz vitnes grieSana ir pabeigta.

ZOBRATU NOMAINISANA SKRUVJU
GRIESANAI

Pievades skruves piedzinu nodroSina varpstas zobrata zob-
parvades mehanisms. Zobrata koeficients noteiks pievades
skrives rotacijas atrumu attieciba pret varpstu, t.i., varpstai
izdarot vienu apgriezienu, pievades skrlive apgriezienus
noteiks zobrata koeficients.

Uzstadot zobratus ar zinamu koeficientu, iesp&jams veikt
vitnu grieSanu ar zinamu izmeru. Ja komplektacija piegada-
ta pievades skriive veido collu vitnes, zinamas vertibas tiks
apzimétas ka TIP (threads per inch), attiecigi, ja komplekta-
cija piegadata pievades skrive veido metriskas vitnes, zina-
mas vertibas tiks apzimétas ar mm.

Ka tika minéts iepriekS, patiesa iegriezta vitne bas pilnigi
atkariga no grieSanas instrumenta profila. Saja lietosanas
pamaciba nav ieklauta detaliz€ta informacija par grieSanas
instrumentu veidiem, grieSanas atrumu un dazadu veidu
materialu apstradaSanas Tpatnibam utt., tap&c stingri ietei-
cams ieglt papildu informaciju atbilsto$as rokasgramatas
vai konsultéties ar kvalificétu specialistu.

Zemak redzamaja diagramma att€loti vitnu izmeri, kuras
iesp&jams iegriezt, izmantojot atbilstoSajas tabulas noradito
zobratu konfiguraciju.

PIEZIME: Virpas iekartas ripnicas konfiguracija paredzeta
normalai grieSanai ar jaudas vai automatisko padevi, un
zobratu konfiguracija ir sekojosa:

Fig A
A‘ —
EZIE_
1:-
GEAR A 20T GEAR C 20T
GEAR B 80T GEAR D 80T
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ZOBRATU PARVADU TABULA COLLU

VITNU GRIESANAI
Vitnes Zobrati
colla A B CcC D Piemeri:
12 40 30 1. Attels A
13 40 65 60 30 Lai iegrieztu 12 TPI
14 40 35 vitni, izmantojiet
16 40 40 40T pozicija A,
18 40 45 30T pozicija D, un
19 40 50 60 57 jebkuru piemeérotu
20 40 50 zobratu pozicija B, lai
22 40 55 savienotu A un D.
24 40 60
26 40 65 | 2. Attels B
28 20 35 Lai iegrieztu 13 TPI
32 20 40 vitni, izmantojiet
36 20 45 40T pozicija A,
38 20 50 50 57 65T pozicija B,
40 20 50 60T pozicija C,
44 20 55 30T pozicija D.
48 20 60
52 20 65

ZOBRATU PARVADU TABULA
METRISKO VTTI}IU GRIESANAI

Mm Zobrati Pieméri:
A B C D

04 20 50 40 6o | l-AUClsA -

05 20 50 60 Lal iegrieztu 0.5 mm vitni,
izmantojiet

07 40 30 35 o | 20TpodeiA

08 40 50 40 60 SOT pozicija B,

10 20 60 30 60T pozicija D,

1 ’25 50 40 60 un jebkuru piemerotu

1”5 20 60 60 zobratu pozicija C.

30 a0 e | AuEsB |

’ Lai iegrieztu 0.4 mm vitni,

izmantojiet
20T pozicija A,
50T pozicija B,
40T pozicija C,
60T pozicija D.
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Lai nomainitu zobratus, nodroSiniet, lai iekarta biitu izsleg-
ta stavoklT un atvienota no barosSanas avota.

Nonemiet zobratu mehanisma karbas vaku, kas ir piestipri-
nats ar divam skriivém ar gremdgalvu.

Zobratu A var uzskatit par dzingju zobratu, bet zobratu D ka
dzito zobratu.

Kad ir konfigurets vienkarSais zobparvades mehanisms, ka
paradits A. att€la, zobrats B darbojas ka brivais zobrats,
tapéc ta izmers nav bitisks — jebkur§ parastais zobrats bls
pietekams, lai savienotu A un D. Uz to norada tukSa vieta
zobratu diagrammas stabina. Varpstu pozicijas, uz kuram
uzmonteti zobrati A un D, ir fiksétas, tapec visi regul&jumi
tiek veikti varpstam ar zobratiem B un C, ar regulatora A
palidzibu, ka paradits 10. att€la.

1. Atskravejiet seSstiira skriives ar gremdgalvu, kas stiprina
zobratus A un D, un p&c tam atskravgjiet skriivi, kas fikse
zobratus B un C.

2. Lai panaktu pilnigu zobratu B un C atbrivoSanu un
nodroSinatu vienkarSaku atpakal salikSanu, atskravejiet
varpstas ar uzmontétiem zobratiem B un C fiksgjoSo
uzgriezni, ka arT regulétaja A fiks€joSo uzgriezni.

3. Nonemiet zobratus, ripgjoties, lai uz katras varpstas
paliktu mazas atslégas, un nomainiet ar zobratiem, kas
nepiecieSami jums vajadzigas vitnes iegrieSanai. Zobra-
tus iesp&jams uzmont€t abos virzienos. Katra zobrata
zobu skaits ir precizi apziméts. Novietojiet atpakal fik-
s€josas skrves, nodroSinot, ka katra gadijuma plakana
paplaksne pielagojas zobratu karbai.

PIEZIME: Ja nepiecieSams uzstadit kombingto zobparvades

mehanismu, ka paradits B. Attéla, nodrosiniet, ka D zobrata

varpstai piestiprinata paplaksne atrodas uz varpstas PIRMS
zobrata, lai salagotu D zobratu ar C zobratu.

4. Turpiniet, lai iebiditu varpstu ar B un C zobratiem un
regulétaju A ta, lai visi zobratu sazobe butu pareiza. Péc
tam pievelciet reguletaju fiks€joSos uzgrieznus. Lai veik-
tu o darbibu, var biit nepiecieSami vairaki m&ginajumi,
tacu jums japanak cik vien iesp&jams mazs brivgajiens,
nepievelkot parak cieSi (pagrieziet varpstu ar roku, lai
parbaudftu brivgajienu).

Novietojiet atpakal vaku un pieskravejiet ar divam skrivém

ar seSsttira galvu.




IEKARTAS UZTURESANA DARBA
KARTIBA UN APKOPE

Lai nodroSinatu iekartas maksimalu veiktsp&ju, ir loti
batiski pareizi uzturét virpu darba kartiba.

PIRMS IEKARTAS LIETOSANAS

Vienmeér parbaudiet iekartas darba kartibu pirms tas lietoSa-
nas. Jebkuri bojajumi un klames ir janover§ un nepareizi
iestatTjumi jaizlabo. Visu kustigo dalu virsmas jaapstrada ar
ellu. Pirms lietoSanas parliecinieties par kustigo virsmu glu-
dumu ar roku. Nedaudz ellas iepiliniet ellas kanalos abu pie-
vades skriives gultnu abos galos (pie katras gala skavas) un
nepartrauktas virpas lietoSanas gaidijuma pievienojiet ellu
vel vienu vai divas reizes diena. Lai ieellotu kreisas puses
gultni, nepiecieS8ams nonemt zobparvades mehanisma kar-
bas vaku. Nedaudz ieellojiet arT kombinetas slides ellas
kanalu, kas atrodas uz slides augSgjas virsmas, starp divam
skrivém ar gremdgalvu.

PEC IEKARTAS LIETOSANAS

Iztiriet iekartu no visam metala atlizam un netirumiem, un
ripigi notiriet visas virsmas. Ja ir ticis izmantots dzeseSanas
Skidrums, parliecinieties, lai tas bhtu pilnigi iztecinats no
trauka. Iekartas komponentiem jabut tiriem un kustigajam
detalam jabat nedaudz ieellotam. Vienmer nonemiet griesa-
nas instrumentus un uzglabajiet tos drosa vieta.

MOTORA BIRSTITES
Motora birstites iespg€jams nomainit, atskrlivéjot vacinus,
kas redzami iekartas priekSpusé un aizmuguré zem virpas
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prieksgja balsta. Skatiet 11. attelu.

IESTATIJUMI UN REGULEJUMI

DaZreiz var biit nepiecieSama dazadu virpas komponentu
parreguléSana, lai saglabatu iekartas optimalu veiktsp&ju.

A.SKERSSLIDES NOREGULESANA

Skersslide ir uzmonteta uz bezdeligastes slides, ka paradits
12. attela. Starp slipajam virsmam bezdeligastes viena pusé
ir ievietota ,,izlices sloksne”, kuru iesp&jams pievilkt pret
bezdeligasti regulétaja ietekmé ar skrivém tas garuma.

Fig. 12
Gib or |
Gib Strip  Adjuster ?
Screw

\
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Izlices skriives atrodas slides labaja pusé, tieSi zem kombin-
&tas slides roktura. Ar laiku notiks paroto virsmu nodilSana,
kas izraisis neprecizu darbibu.

Lai noregulétu izlices sloksni un kompensétu nodilumu un

nodroSinatu, ka slide parvietojas vienmerigi un bez aizkers-

anas, veiciet Sadas darbibas:

1. Atlaidiet valigak visus noslédzoSos uzgrieZnus un vien-
merigi ieskrivejiet izlices skraves, t.i., pielieciet vienadu
griezes momentu visam skravém. Turiet slidi ciesi. Par-
baudiet, cenSoties pagriezt rokturi, taCu nepielieciet
speku.

2. Izskruvejiet katru izlices skrtivi ara apméram TIKAI par
vienu ceturtdalu apgrieziena, un saspiediet sasledzoSos
uzgrieznus.

3. Parbaudiet velreiz, pagrieZot rokturi. Kustibai jabit vien-
meérigai un lidzenai visa garuma.

4. Ja kustiba ir parak valiga, ieskriivejiet visus reguletajus
par vienu astoto dalu apgrieziena, un méginiet vélreiz.
Un lidzigi, ja kustiba ir parak stiva, izskravejiet ara regu-
letajus par vienu astoto dalu apgrieziena, Iidz tiek
panakts pareizs reguléjums.

5. Pievelciet visus uzgrieznus. Rupéjieties, lai S1s darbibas
laika netiktu izkustinatas izlices skraves.

6. Kad esat beigusi, atvirziet slidi pilniba, un ieellojiet visas
kustigas virmas un padeves skrives vitni. Pec tam atgri-
eziet slidi atpakal tas normalaja pozicija.

B.SKERSSLIDES ROKTURIS

Skersslides padevei jakustas vienmerigi un skalai jarot€
kopa ar rokturi.

Ja noverojat smagn&ju darbibu, tas droSi vien bus atlizu vai
citu netirumu starp kustigajam virsmam iespaida. Atskra-
VEjiet skravi ar gremdgalvu, kas stiprina rokturi. Nonemiet
rokturi, un atvelciet ieliktni ar skalu, ievérojot IpaSu pie-
sardzibu, lai neizkustinatu mazo atsperplaksni, kas atrodas
gropeé zem ieliktna.

Iztiriet mehanismu un samontejiet atpakal apgriezta seciba.
Atsperplaksne biis jatur tas vieta ar skrivgrieZa vai lidziga
instrumenta palidzibu, un piespieZot uz tas, jUs varésiet
ieliktni pareizi novietot uz varpstas.

C.KOMBINETAS SLIDES NOREGULESANA
Kombinétas slides noreguléSanu veic tada pasa veida, ka
Skersslides noregulésanu. Izlices skruves ir atrodamas slides
kreisaja pusg, t.i., pretl virpas priekSpusei.

PIEZIME:

Ir loti batiski, lai Skersslides un kombinetas slides regul&ju-
mi tiktu veikti pareizi un precizi, un netiktu novérota nepre-
ciza darbiba. Jebkuri neprecizi reguléjumi loti nelabveligi
ietekmés veicama darba kvalitati, jo tie tiks parvadtti uz gri-
eSanas instrumenta uzgali. Loti batiska ir grieSanas instru-
menta minimala kustiba.

PAPILDU APRIKOJUMS
Ir pieejams pilnigs papildu aprikojuma komplekts, kas
padara jasu par daudzfunkcionalu iekartu.
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PAPLASINAJUMA ZOKLI 3-ZOKLU
PATRONAI

Lai nomainitu patronas Zoklus, ievietojiet patronas atslegu
un atveriet Zoklus Iidz galam vala, lai butu iespgjams iznemt
katru Zokli péc kartas. Nomainiet tos ar argjiem paplasinaj-
uma Zzokliem, ieverojot Sadus nosacijumus.

Zok}u vitnes segmentiem ir progresivs solis, ka paradits 14.
attela. Tie ir arT numuréti ar 1 11dz 3. Tas nepiecieSams, lai
nemtu vera skrives vitnes pievadi patronas iekSpuse. Tapec
Zoklu montaZza javeic pareiza seciba.

Fig.14

Novietojiet tos, ka paradits 14. zim&juma, un uzmontgjiet
tada pasa seciba, patronas slotos pulkstena raditaja virziena,
grieZot patronas atslégu to ielikSanas bridi. Aizveriet Zoklus
pilniba, un parbaudiet, lai nodrosinatu, ka tie visi saskaras
tieSi centra. Ja kads no Zokliem ir izvirzits, atveriet Zoklus
pilniba, saglabajot spiedienu uz izvirzita Zokla, vienlaicigi
griezot patronas atslégu, lidz tas iekrit sava pozicija. Par-
baudiet velreiz, parliecinoties, ka visi Zokli saskaras centra.

Fiksétie un kustigie stabilizéetaji

15. attela paradits fiksétais stabilizétajs (A) un kustigais sta-
bilizetajs (B), kas piestiprinati virpai, lai balstitu garu
apstradajamo detalu.

Vitnes méramas ripas indikatora lietosana (papil-
du aprikojums)

Blakus automatiskas padeves svirai uz lentes ir uzmontéta
vitnes mérama ripa ar skalu (skatiet 15. Ipp.). Ta ir nemai-
nigi piestiprinata pievades skriivei un, pagrieZoties pievades
skravei, griezas arT mé&rama ripa. Uz ripas ir iestradatas
astonas radialas atzimes, un tas tiek izmantotas, lai noteiktu
precizu pievades skriives vitnes poziciju attieciba pret sed-
liem.
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Fig. 15

Skaitli indikacijas tabulas ,,skalas” stabina apzimé ciparus
uz méramas ripas radialajam ltnijam. Tapéc, ja, piem&ram,
ir jagriez 20TPI vitne, var izmantot atzimes 1, 3,5 vai 7.

Rikojieties, veicot Sadas darbibas:

1. Pieversiet uzmanibu meramai ripai. Ipasi koncentréjieti-
es uz vienu no ciparu atzimém, kas iegravéta ripa un
atbilst indikacijas tabula noraditajam skalas ciparam
(Jusu piemera tas varétu but 1,3, 5 vai 7). Kad jusu atzi-
meta Itnija Skérso atzimi uz meramas ripas, strauji ies-
ledziet automatiskas padeves sviru, un saksies vitnes gri-
eSana.

2. Kad grieSanas instruments tuvojas vajadzigas vitnes
beigam, ATSLEDZIET AUTOMATISKAS PADEVES
SVIRU, bet neizsledziet iekartu.

3. Atvirziet grieSanas instrumentu ar Skeérsslides padeves

roktura palidzibu, iegauméjot precizu poziciju uz skalas
un precizu apgriezienu skaitu.
Pagrieziet sedlus atpakal sakuma stavokli, un atiestatiet
grieSanas instrumentu, pagriezot Skersslidi UZ IEKSU
precizu apgriezienu skaitu, kas pirms tam tika pagriezti
UZ ARU, p&c tam turpiniet griezt UZ IEKSU lidz véla-
majam griezuma dzilumam.

4. Iekartai joprojam darbojoties, iegauméjiet méramas ripas
indikacijas, un kad atzimeta Iinija Skerso atzimi uz mera-
mas ripas, velreiz iesledziet automatiskas padeves sviru.
Turpiniet §1s darbibas, 1idz vitnes grieSana ir pabeigta.

5. Automatiskas padeves sviras ieslégSana bridi, kad jusu
iepriek§ atzimeta linija Skerso atzimi uz meramas ripas,
nodroS$ina, ka automatiskas padeves mehanisma pusuz-
griezni katru Sk€rsoSanas reizi saslédzas taja pasa vieta,
kas savukart nodroSina precizas un perfektas vitnes iegri-
eSanu.




INDIKATORU TABULA

GPI SKALA MM SKALA
12 1357

13 1

14 1.5 04 1,357
16 1~8 05 g
18 15

19 I 0.6 1-8
20 1357

22 1.5 0,7 145
24 1~8 08 5
26 1,5

28 135.7 10 18
32 1~8

36 1357 1,25 1,35
® 2 15 1-8
40 1-8

44 135,7 175 1,45
48 1~8

52 1357 2,0 1~8

COLLU METRISKA
Pieméram:

1. 0.5 mm/T, 0.6 mm/T, 1 mm/
T, 1.5 mm/T vai 2 mm/T=1~8

2. 1.25 mm/T=1,3,5

3. 0.7 mm/T, 1.75 mm/T=1, 4.5

4. 04 mm/T=1,3,5,7

5. 0.8 mm/T=1,5
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LIETUVISKAI

Vertimas originali instrukcija

TURINYS

Techninis apibldinimas ...........ccccceceevirieiinieniieneeee, 39
Svarbiis saugumo NUrodymai ........cccceceeveereeruereenuennennen. 39
Tekinimo stakliy jrengimo sudétines dalys...........ccc..... 41
1. Tekinimo stakliy priekiné atrama.............ccccoeceeveenenne 41
2. Krumplinés pavaros mechanizmas...........c.ccoceeueenenens 41
3. Tekinimo stakliy uZpakaling atrama...........c..c.cceveenenee 41
4. VaZiuokle / balnai

5. Motoras.......c..cceeuue.

Irenginio iSpakavimas ir paruoSimas eksploatavimui ......42
MONTAVIIMIAS ..ottt
Paleidimo procedira
Tekinimo stakliy naudojimas ...........c.cccoeeueneeee.
Dantraciy keitimas varzty sukimui
Dantracio pavaros lentelé coliy sriegiy pjovimui ............ 47
Dantraciy pavaros lentelé metriniy sriegiy pjovimui....... 47
Irenginio palaikymas techniSkai tvarkingu

I JO PIICZIUTA ..ottt 48
Indikatoriy lentele ............ccccooieiiniiiiniiiiieeee 50
Instaliacijos diagrama.........ccceceeeeererereneneneneneneneennd 63
Detaliy diagrama ........ceceeeveeeiernieenieeieenieeieene e 64
Detaliy Sarasas .......cooveveeerieriiernieenieetenieee e 66
EK atitikimo deklaracija .........cccceceevevvereninencnencnenennnd 69

Prasau, pries jrenginio naudojimg atidziai
perskaitykite Siag naudojimo instrukcija ir
laikykités joje pateikty nurodymy.

TECHNINIS APIBIDINIMAS

Artiulonr.................ooii 20650 -0209
TAPAS ceveverieieeieeee e ML 714
Maks. atlenkimas per guolj.................... mm 180 (77)
Maks. apdorojamos detalés ilgis.............. mm 350 (14)
Veleno KOgis......ccocevevereneneeenne. Morse Nr. 3
UZpakalinés atramos kagis ........... Morse Nr. 2
ASies velenas........ccoeeeveeecieeeiieeeieeed mm 20 (0.787”)
Skersinio bégio padavimas .................... mm 65 (2.559”)
Kombinuotas slydimo padavimas............ mm 55 (2.1657)
Veleno greitis (kei¢iamas greitis) .......... apsis 100 — 3000
....................................................................... (efektyvus)
I8ilginis padavimas mm
* Varzty sriegiai:

COLIY et 52 TPI su
....................................................................... 18 Zingsniy

MELTNIAT cveveeiieiieieieieeseeesese e 04-20m
....................................................................... su 10 Zingsniy

* Ziaréti techninés informacijos plokstele ant jrenginio arba susisiekite su
produkcijos platintoju.
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Svarbiis saugumo nurodymai

Nurodymai jrenginio operatoriui

Sveika nuovoka ir bendras atsargumas darbe su elektros
darbo jrankiais yra faktoriai, kuriy negalima jtraukti nei j
vieng gaminj. | Siuos faktorius bitina atsizvelgti jrenginio
vartotojui. PraSau, atsiminkite $iuos nurodymus:

1. Dirbdami su elektros darbo jrankiais, maSinomis arba
jrenginiais, visuomet bitina laikytis bendry atsargumo
priemoniy, sieksiant sumazinti uzsidegimo, elektros sro-
veés smiigio ir asmeninio suzeidimo gavimo rizika.

2. Palaikykite tvarkinga darbo zong. NeSvari ir netvarkinga
darbo vieta provokuoja suzeidimy gavimg.

3. Atsizvelkite j visas aplinkybes darbo vietoje. Nenaudo-
kite darbo jrankiy ir elektros instrumenty drégnose, Sla-
piose ir silpnai apSviestose darbo vietose. Neleiskite
veikti darbo jrangos lietui ir drégmei. Rapinkites, kad
darbo vieta buty gerai apSviesta. Nedirbkite su elektros
darbo jrankiais Salia uzsiliepsnojanciy skysciy ir dujy.

4. Neleiskite greta bati vaikams. Visi vaikai turi bati sau-
giu nuotoliu nuo darbo zonos.

5. Saugokités nuo elektros srovés smugio. Venkite kiino
daliy kontakto su jZemintais korpusais ir panasiai.

6. ISsaugokite budruma. Niekuomet nedirbkite su elektros
darbo jrankiais, jeigu esate pavarges.

7. Nedirbkite darbo jrankiu, jeigu esate medikamenty arba
alkoholio poveikyje. Perskaitykite visus perspéjimus ant
recepty, kad nustatyti, ar medikamentai negatyviai vei-
kia jusy sugebejima spresti arba reakcija.

8. Darbo metu nenesiokite laisvos aprangos arba papuosa-
Iy, nes jie gali bati jtraukti j darbo jrankio judancias
dalis.

9. Nesiokite atitinkamg galvos apdangalg, kad uzdengti
ilgus plaukus.

10. Naudokite akiy ir ausy apsaugines priemones. Visuomet
naudokite:

- profesionalius standartinius tinkamus cheminius
apsauginius akinius, dirbant su cheminémis medziago-
mis;

- profesionalius standartinius atitinkamus smagiui
atsparius apsauginius akinius visuose darbo rezZimuose;
- profesionalius standartus atitinkancig veido kauke arba
respiratoriy, dirbant su metalu, medienos medziaga ir
cheminiy dulkiy ir i§garavimy aplinkoje;

- pilng veido apsauging kauke, dirbant medienos ir
metalo pjovimo aplinkoje.

11. ISsaugokite teisingg ktino padétj ir atramg visa darbo
laika.

12. Nesilenkite per arba skersai jjungto jrenginio.

13. Visuomet patikrinkite, ar prie§ darbo jrankio jjungima
ant jo nebiuty jokiy instrumenty ir verZliarakéiy.

14. Rapinkités, kad jusy rankose nebiity nei vieno instru-
mento, kai jisy rankos yra ant jrenginio paleidimo jung-
iklio.




15. Vykdant jrenginio remontg ir priezitira, naudokite tiktai
gamintojo originalias rezervines dalis.

PRIES NAUDOJIMA

1. Isitikinkite, kad jrenginio jjungimo jungiklis buty isj-
ungtoje padétyje (OFF) prie§ jrenginio prijungimg prie
maitinimo lizdo arba kai jis nenaudojamas.

2. Nenaudokite netinkamos papildomos jrangos, kad nevi-
Syti leidZiamo darbo jrankio imlumo.

3. Visuomet jsitikinkite, ar nesugedusios jrenginio dalys.
Prie§ bet kurio darbo jrankio naudojima patikrinkite
kiekvieng detale, kuris akivaizdZiai atrodo sugadinta, ar
ji veikia teisingai ir vykdo jai skirtg funkcija.

4. Patikrinkite visy judanciy daliy iSdéstymo lygius ir tvirt-
inimus. Patikrinkite, ar dalys ir jy tvirtinimai nejskile ir
ar jie nepaveiks teisingo jrenginio veikimo. Visos suga-
dintos detalés turi biti remontuojamos arba pakei¢iamos
naujomis. Tai gali atlikti tiktai kvalifikuotas specialistas.

5. Nenaudokite jrenginio, jeigu kuris i§ jungikliy neveikia
ir jo negalima jjungti arba iSjungti.

NAUDOJIMAS

1. Niekuomet nenaudokite jégos dirbant su jrenginiu ir
nevykdykite juo uZduoliy, kurios skirtos didesniems
darbo jrankiams. Nei vienas darbo jrankis néra sukurtas
atlikti uZduoties, kuri vir§ija jam skirtg.

2. Neperkelkite ir nelaikykite darbo jrankio uZ maitinimo
laido.

3. Visuomet atjunkite jrenginj nuo maitinimo, laikant uz
kontaktines Sakutés. Niekuomet netraukite uz maitinimo
laido.

4. Visuomet iSjunkite jrenginj prie§ jo atjungimg nuo mait-
inimo Saltinio.

JEIGU NESATE ISITIKINES DEL JRENGINIO
PARUOSIMO DARBUI IR JO SAUGUMO,
NENAUDOKITE JO!

Elektros jZeminimo nurodymai

Sis jrengimas turi jrengt trijy kistuky kontakting Sakute,
trecias kiStukas yra jZeminimo kontaktas. [statykite Sig kon-
takting Sakute tiktai j trijy kontakty lizda. Nebandykite
nuimti apsaugos, kurig uZtikrina jZeminimo laidas ir kontak-
tas. JZeminimo kontakto nuémimas Zymiai padidina pavoj-
ingumo rizikg ir nutraukia garantij.

NEVYKDYKITE JOKIOS MAITINIMO KONTAKTINES
SAKUTES MODIFIKACIJIOS. JEIGU NESATE JSITIKI-
NES DEL SUJUNGIMO TEISINGUMO, KREIPKITES
PAGALBOS | KVALIFIKUOTA ELEKTRIKA,.
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TEKINIMO STAKLIU JRENGIMO SUDETINES DALYS

1. Priekiné atrama. 11. Vaga. 21. Sriegio matuojamo disko plokstelé
2. Geltona lempute. 12. Privedimo varZto guolis. (papildoma jranga).
3. Patrono saugiklis su i§jungikliu. 13. Kombinuoto slydimo padavimo rankena. | 22. Dantinio padavimo mechanizmo dangtis.
4. 3- zandikauliy patronas. 14. Sriegio matuojamo disko skalé 23. Greicio keitimo kontrolés svirtis.
5. Atrama. (papildomas jrengimas). 24. ] priekj/ISjungtas (OFF)/Atgal jungiklis
6. Skersinis slydimas. 15. Automatinio padavimo svertas. 25. Neeilinio sustabdymo jungiklis.
7. Kombinuotas slydimas. 16. Skersinio slydimo rankena. 26. Auksto/Zemo greicio diapazono
8. Zalia lemputé. 17. Juosta. jungiklis.
9. Tekinimo stakliy uZpakaliné atrama. 18. Manualinio (balno) padavimo rankena. 27. Padavimo jvedimo varZto ,,j priekj/
10. Uzpakalinés atramos uZsklendZianti 19. Padavimo varZtas. neutralus/atgal* svertas
verzle. 20. Veleno greicio indikatorius. 28. Mikro jungiklis.

1. TEKINIMO STAKLIU PRIEKINE ATRAMA
Tekinimo stakliy motoras uZtikrina tiesioging pavarg vel-
enui per vidinio dantracio dirZa. Veleno sukimosi greitis yra
kintamas, ir jj galima reguliuoti grei¢io kontrolés svirtimi
(23), kuri yra ant pagrindinio valdymo panelio.

Velenas turi jrengtg vidinj veleno kagj (Morse Nr. 3), pride-
rinant centriniam naudojimui su priekine plokste arba tekin-
imo tvirtinimu. Jsicentruojantis 3 gnybty patronas (4)
sumontuotas ant veleno rebordos. Kad nuimti patrona, tie-
siog atsukite tris fiksavimo verZles rebordos uZnugaryje,
kad ji galima buty patraukti kartu su trimis montavimo
jrenginio komplektavima, ir jie leidZia iSplesti patrono
talpa. ISoriniy Zandikauliy panaudojimo ir montavimo
metodai apraSyti skyriuje ,,Papildoma jranga”. Velenas turi
6 greZinius jos rebordoje, ir leidZia pritvirtinti jvairius papil-
domus reikmenis, pavyzdZiui, prieking plokste, 4 Zandikau-
liy patrong ir t.t. (Ziar. “Papildoma jranga”).

2. KRUMPLINES PAVAROS MECHANIZMAS
Krumpliara¢io mechanizma apsaugo apsauginis dangtis
(22), kurj galima nuimti, atsukant du fiksuojancius varztus
su SeSiakampe galvute.

Dantracio mechanizmo krumpliné pavara (Zitrékite 2 pieSi-
nj) perveda pavarg j privedimo varZzta. Privedimo varZtas
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naudojamas kaip sriegis. PaleidZiant automatinio padavimo
svertg (15), kuris sujungia verZle su privedimo varZtu, pava-
ra pervedama j vaziuokle / balnus, ir atitinkamai j sukimo
mechanizma, tokiu badu uZtikrinant jégos padavima srie-
giy sukimuisi arba bendram tekinimui. Privedimo varZto
sukimosi greitj, o kartu su juo ir sukimosi mechanizmo
padavimo greitj nusako krumpliné pavaros konfigiracija.
Daugiau apie tai apraSyta skyriuje “Varzty sukimas”.
Pavarg ant padavimo privedimo varZto galima atjungti,
pasukant svertg (27). Sj patj svertg galima naudoti privedi-
mo varzto krypties keitimui j priekj arba atgal. (Daugiau
apie tai paraSyta skyriuje “VarZty sukimas”).

3. TEKINIMO STAKLIU UZPAKALINE
ATRAMA

UZpakaling atramg (9) galima stumti j priekj ir atgal pagal
tekinimo stakliy guolj j bet kurig reikalinga pozicija, ir ji
itvirtina viena verZle (10) prie aSmeny. UZpakalinés atra-
mos velenas turi vidinj kagj (Morse Nr. 2), kurj naudoja
kartu su jcentravimo mechanizmu. Revolverinj centrg ir
grezimo patrong galima gauti pas produkcijos platintoja
(Ziareti “Papildoma jranga”).

4. VAZIUOKLE / BALNAI

Balnuose yra skersinis slydimas (6), ant kurio sumontuota
kombinuotas slydimas (7) su instrumento atrama (5), kas
leidZia vykdyti sudétingas ir tikslias tekinimo operacijas. Jo
pavarg galima aprupinti pavaros varZtu, siekiant uZtikrinti
automatinj padavima, kai naudojama jo automatiné padavi-
mo svertis(15), sumontuota ant juostos (17).

Instrumento pozicijg galima keisti, pasukant skersinio sly-
dimo padavimo rankena(16), kuri nukreipia ja skersai teki-
nio stakliy, ir vaZiuoklés / balny manualine padavimo ran-
keng (18), kuri nukreipia jg iSilgai. Be to, galima panaudoti
ir kombinuoto slydimo padavimo rankeng (13), nukreipiant
instrumentg palaipsniui nedideliu Zingsniu teisingu kampu
prie§ skersinj slydimg. Slydimg galima nustatyti kampu
prie§ skersinj slydima , kad buty galima tekinti trumpus
kuigius arba jstrizus pjavius. Sie veiksmai apraSyti smulki-
au skyriuje “IstriZas pjovimas”.

Skersinis lydimas yra kombinuotas slydimas su skale. Jj
naudoja, stumiant instrumentg palaipsniui ir tiksliu Zingsniu
— vienas padalijimas atitinka 0.025 mm (0.001”). Kai pasu-
kama padavimo rankena, pasisuka ir skalé. Skersinio slydi-
mo skale galima laikyti stacionariai, kol pasukama rankena
ir skalé nustatoma ant nulio. Sio veikimo naudojimo baudai
smulkiau apraSyti skyriuje ,,Naudojimas®.




Toal 1

Instrumenty atramoje yra jdirbti 8 SeSiakampiai varZtai su
panardinta galvute, kuriuos naudoja, jtvirtinant pjovimo
instrumentg bet kurioje pageidaujamoje pozicijoje. Greitam
ir patogiam keitimui galima sumontuoti keturias instrumen-
to dalis. PieSinyje matomos dvi sumontuotos dalys.
Instrumento atramg galima sukti, atleidZiant pakankamai
laisvai sverta (A) jo virSutinéje puséje taip, kad atrama bty
galima truputelj pakelti ir po to pasukti j reikalinga pozicija.
VISUOMET jsitikinkite, kad instrumento atrama, o kartu su
ja ir pats instrumentas yra jtvirtintas, prie§ grezima tvirtai
priverziant svertg.

5. MOTORAS

ISardyti motoro nerekomenduojama, Sepetuky keitimas
vykdomas pagal skyriaus ,,Priezitra® nurodymus. Vykdant
visus kitus jrenginio serviso darbus, susisiekite su produk-
cijos platintoju.

IRENGINIO ISPAKAVIMAS IR
PARUOSIMAS EKSPLOATAVIMUI

Gavus jrenginj, jdémiai iSpakuokite tekinimo stakles ir jy
dalis, ir atidZiai patikrinkite, ar transportavimo metu neatsi-
rado jrenginio gedimy ir komplekte yra visos reikalingos
dalys. Jeigu radote kokiy gedimy arba trukstanciy daliy,
nedelsiant susisiekite su produkcijos platintoju.

Isitikinkite, ar jpakavimo komplekte yra Sios atskiros jreng-
inio dalys:

1. 4 guminés ,.kabutés”*
2. 4 SeSiakampis raktas.
3. 1 patrono raktas.
4. 1 plastikinis tepalo maiselis.*
5. 1 rezervinis saugiklis.*
6. 2 plastikinés rankenos su varZtais ir verzlémis.*
7. Kiugio centrai (tipas Morse Nr. 2) tekinimo priekinei
atramai .
8. 3 iSoriniai paplatinimo Zandikauliai (3- Zandikauliy
patronui).
9. 2 verzlérakciai su atviru galu 8x10 mm ir 14x17 mm.
10. 1 dantraciy mechanizmo komplektas (coliy arba
metrinis)
* néra piesinyje.

Atsiminkite, kad tekinimo staklés yra labai sunkios. Pade-
dant asistentui pakelkite ir pastatykite jas ant masyvaus ir
lygaus pavirSiaus arba darbo stalo. Nuvalykite visy konser-
vuojanciy priemoniy likucius geros kokybes tirpikliu, po to
truputj sutepkite visas judancias dalis.

Jas pastebesite, kad transportavimo tikslais skersinio slydi-
mo rankena sumontuota atvirksc¢iai. Nuimkite ja, atsukant
tvirtinimo varZta su SeSiakampe galvute, ir sumontuokite
teisingai prieSinga kryptimi. Po to pasukite visas padavimo
rankenas, kad jsitikinti, kad jos juda teisingai ir tolygiai.
Pritvirtinkite plastikines rankenas prie rankinio padavimo
atkrascio ir atitinkamai prie tekinimo stakliy priekinés atra-
mos rankeny, jsitikinus, kad verZlés yra tvirtai priverztos, ir
rankenos laisvai sukasi aplink varZtus, nenaudojant jégos.
VaZiuoklés/balny skersinio slydimo ir kombinuoto slydimo
reguliavimas jau ir atliktas gamykloje, kad uZtikrinti tolygy
ir lygy judéjima abejomis kryptimis. Taciau, jeigu transpor-
tavimo metu jreguliavimai pasikeité (tai nurodo apsunkintas
arba klaidingas judejimas), vykdydami pakartoting nuregu-
liavimg pagal skyriaus ,,Nustatymai ir reguliavimai* nuro-
dymus.

Visi SeSiakampiai verzliarakciai ir verzliarakc¢iai jvairiy
reguliavimy vykdymui tiekiami komplekte kartu su patrono
raktu 3 Zandikauliy patronui ir rezerviniam saugikliui. Sau-
giklio laikiklis yra pagrindiniame kontrolés panelyje.
Keturios guminés kabutés ir dvi atramos pritvirtinamos
kaiS¢iy angose pagrindo priekyje, naudojant keturis varztus
su M8 galvute. Sie varZtai naudojami, pritvirtinant nuolauzy
surinkimo indg. Taciau, siekiant uZtikrinti maksimaly jreng-
inio stabilumg ir sauguma, gamintojas kategoriskai sitilo
patalpinti ir pritvirtinti tekinimo stakliy jrenginj ant stabi-
laus pagrindo, kaip apraSyta skyriuje ,,Tekinimo stakliy
montavimas”.

Trys iSoriniai paplatinimo Zandikauliy jsicentruojantys
patronai padidina patrono talpg. Smulkesng informacija Zit-
rekite skyriuje ,,Papildoma jranga“.

MONTAVIMAS

DEMESIO!

NEPRADEKITE JRENGINIO NAUDOJIMO, KOL
VISISKAI NEUZBAIGTAS MONTAVIMAS IR
NEJVYKDYTI VISI PRADINIAI JRENGINIO
PATIKRINIMAI PAGAL SIOS NAUDOJIMO

INSTRUKCIJOS NURODYMUS
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TEKINIMO STAKLIU MONTAVIMAS
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Tekinimo stakliy jrengimas pastatomas ir sumontuojamas
ant stabilaus ir masyvaus darbo stalo pakankamu auksciu,
taip, kad tekinimo stakliy operatoriui nereikéty pasilenkti
normaliomis darbo vykdymo aplinkybémis. [renginys yra
labai sunkus, todél, perkeliant jj, reikalinga asistento pagal-
ba. UZtikrinkite darbo zonos virSutinj apSvietima, kad ope-
ratoriui nereikéty dirbti savo Sesélyje.

Gamintojas primygtinai rekomenduoja, kad jrenginys biity
tvirtai prisuktas prie masyvaus darbo stalo, naudojant
kaiSc€iy angas, kurios skirtos kabuciy jtvirtinimui pagrinde.
Tai uztikrina jrenginio stabiluma, ir, kartu su tuo, darbo sau-
guma.

Tai atliekant, atsukite keturis M8 varZtus, kurie prie jrengi-
nio tvirtina gumines kabute ir nuolauzy padekla (jeigu jos
jau yra pritvirtintos) ir nuimkite kabute. ISgrezkite keturias
10 mm tvirtinimo angas darbo stalo pavirSiuje pagal pieSinj,
desingje nurodytais dydZiais, ir atitinkamo ilgio M8 varZtais
ir ploks¢iomis poverzlémis (nejtrauktos | komplekta), prit-
virtinkite tekinimo stakles prie darbo stalo pavirSiaus, jsiti-
kinus, kad nuolauzy padéklas yra savo vietoje.

Jeigu nepageidaujate pastovaus tekinimo stakliy jrenginio
patalpinimo ir tvirtinimo, alternatyvai jus galite prisukti tek-
inimo stakles prie bent 18 mm storio faneros lak$to mini-
maliu dydZiu 800 x 300 mm ir ant plokstés centralizuotomis
montazinémis angomis. Tekinimo stakliy eksploatavimo
metu faneros plokSté turi bati pritvirtinta prie darbo stalo
C-tipo varZztais.

PALEIDIMO PROCEDURA
A.MONTAVIMO LAIKU - JRENGINIO
PALEIDIMAS PIRMA KARTA (zZiaréti 5 pieSinj)

Fig.5

Laikydamiesi visy anks¢iau apraSyty atsargumo priemoniy,
sumontuokite aukSto —Zemo diapazono (High-Low) sverta
(26) padétyje Low. 3- Zandikauliy patrono saugiklis turi bati
uzdaroje padétyje. Isitikinkite, kad skersinis slydimas bty
pakankamu nuotoliu nuo patrono, ir automatinio padavimo
svertas bty atlaisvintoje (atjungtoje) pozicijoje (t.y. svertas
pasuktas | VIRgU). Istatykite maitinimo laidg | kontaktinés
Sakutés sieninj lizda.

Pasirinkite FORWARD, naudojant jungiklj (B) ,,j priekj/isj-
ungtas/atgal” (F/O/R) pagrindiniame valdymo panelyje, po
to atlaisvinkite neeilinio sustabdymo jungiklj, lengvai nus-
paudZiant Zemyn raudong rankena ir nuspaudZiant ja vidun
prieSinga atramos kryptimi, kaip parodyta rodykle raudonos
rankenos (C) vir§utingje puséje. Uzsidegs Zalia lempute.
Jjunkite jrenginj, LETAI pasukant grei¢io keitimo kontrolés
rankeng (A) laikrodZio rodyklés kryptimi. Kuo toliau bus
sukama rodyklé, tuo daugiau progresyvine seka didés grei-
tis. Po to jus galésite matyti tekinimo stakliy sukimosi grei¢-
io skaitmeninj parodyma

DEMESIO! Visuomet prie$ tekinimo stakliy paleidima
apsukite greicio kontrole | minimalig grei¢io pozicija. Jeigu
greicio kontrolé bus nustatyta  didelio grei€io pozicija, gali
buti sugadinta greicio kontrolés elektros schema.

Leiskite tekinimo stakléms veikti bent 5 minutes, kuriy
metu palaipsniui didinkite tekinimo stakliy sukimosi greitj
iki maksimalaus. Leiskite tekinimo stakléms veikti bent 2
minutes tokiu greiciu prie§ jrenginio i§jungima ir atjungima
nuo maitinimo Saltinio.

Patikrinkite, ar visi jrenginio komponentai yra tvirtai uzfik-
suoti ir veikia teisingai ir nejstringant. Jsitikinkite, kad visi
tvirtinimai yra tvirtai uzfiksuoti.

Pakartokite Sig procediira esant HIGH nustatymui.

Jeigu butina vykdyti reguliavima, Zitrékite atitinkamga regu-
liavimo skyriy ,,Nustatymai ir reguliavimai‘.

DEMESIO!
NIEKUOMET nebandyKkite keisti padéties nuo aukstos
i Zema (HIGH uz LOW), kol jrenginys dirba.

B. JRENGINIO PALEIDIMAS NORMALIOMIS

APLINKYBEMIS (ziar 5 pies.)

1. Laikykités visy anksciau apraSyty atsargumo priemoniy
ir uZtikrinkite, kad apdorojama medziaga gali laisvai
suktis, neuzsikabindama.

2. Visuomet jsitikinkite, kad prie§ jrenginio jjungima greic-
io reguliavimo rankena biity Zemiausioje galimoje pade-
tyje.

3. Jjunkite jungiklj (B) ., priekj/iSjungtas/atgal” (F/O/R)
pagrindiniame valdymo panelyje j padétf FORWARD.

4. Jjunkite automatinio padavimo svertg arba uZztikrinkite,
kad jis niekuomet nebiity atjungtas, priklausomai nuo to,
ar automatinis padavimas yra ar néra bitinas.

SVARBU! Tai VISUOMET turi buti suvokiama tvirto

tikslo veikla.

PASTABA: Jeigu automatinis padavimas yra batinas, prive-

dimo varzto svertas ,, priekj/neutralus/atgal ” (FOR-

WARD/NEUTRAL/REVERSE) turi buti FORWARD pozi-

cijoje. Jeigu automatinis padavimas néra bitinas, svertas

turi buti NEUTRAL pozicijoje. Tam tikslui sugriebkite ran-
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keng ir patraukite prieSingai spyruoklés spaudimui. Laikant

rankeng Sioje padétyje. pasukite svertg, kol jo galas yra prie

vidutinés duobutés atZymos ant jréminimo.

5. Teskite jrenginio paleidimo veiksmus, kaip apraSyta
anksciau.

6. Kai uzbaigéte darba tekinimo staklémis, arba, jeigu
irengimas paliekamas be prieziGros, pasukite ]
prieki/iSjungti/atgal” svertg | OFF pozicija, po to atjunki-
te jrenginj i§ maitinimo Saltinio.

DEMESIO! Maitinimo Saltinio sistema turi jrengtg auto-

matiniu apsaugos jtaisu nuo perkrovy. Jeigu vyksta jrengi-

nio perkrovimas, motoras automatiSkai sustabdomas ir isj-
ungiamas, ir uzsidegs geltona lemputé (D). IS naujo palei-

dZiant jrenginj, pasukite ,,j priekj/iSjungta/atgal” sverta (B)

1 OFF pozicija, prie§ pakartoting jjungimg paSalinant trikdz-

ius, kurie sukelé perkrova. Isitikinkite dél jrenginio veikimo

greiio padeties ir nustatykite Zemiausiu greiciu. Kai pasi-

ruoSe vel dirbti jrenginiu, pastatykite krypties jungiklj j

reikalingg pozicija. (Zalioji lemputé turi bati jjungta ir gel-

.....

PERSPEJIMAS!

PRIES BET KOKIU JRENGINIO NUSTATYMU
KEITIMA IR REGULIAVIMA, TAME TARPE IR
IS AUKSTO | ZEMA, VISUOMET i§junkite jrenginj,
pasukant ,,j priekj/iSjungtas/atgal” svertg i OFF
pozicija

TEKINIMO STAKLIU NAUDOJIMAS
A.PAPRASTAS TEKINIMAS

Fig.
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Prie§ jrenginio paleidima, kaip aprasSyta auksciau, privalo-
ma salyga yra vykdyti pilng jrenginio patikrinima pagal
vykdoma uZduotj.

Tolesni nurodymai laikomi pagrindinémis linijomis jrengi-
nio teisingam paruoSimui paprasty tekinimo veiksmy vyk-
dymui.

VISUOMET PLANUOKITE VYKDOMA DARBA. Rip-
inkites, kad Salia buity darbo planas arba bréZinys, ir mata-
vimo instrumentai, kurie gali buti reikalingi, pavyzdZiui,
mikrometras, iSormatis it t.t.

Pasirinkite pjovimo instrumentg, kurio pagalba bus padary-
tas reikalingas pjuvis, ir sumontuokite jj ant instrumento lai-
kiklio, su kaip galima minimaliu iSsikiSimu. Jtvirtinkite jj
trimis varZtais su antgaliais, kaip parodyta 6 pieSinyje. (Ide-

aliu atveju iSsikiSimas neturéty virSyti 15 mm tiesio pjovi-
mo instrumento). Labai SVARBU uZtikrinti, kad pjovimo
instrumento antgalis bty ant apdorojamos medZiagos hori-
zontalios centro linijos arba Siek tiek po ja. Jokiu atveju jis
negali buti vir§ horizontalios centro linijos. Kai bitina,
instrumento tvirtinimui naudokite tarpiklius po juo, uztikri-
nant teisingg aukStuma. Arba, jeigu instrumento antgalis yra
pernelyg aukstai, vienintelis sprendimas yra pasirinkti kitg
instrumentg arba nuslifuoti instrumento antgalj.
Patikrinant, ar pjovimo antgalis yra teisingame aukstyje,
pastatykite instrumentg taip, kad pjovimo antgalis sutapty
su tekinimo stakliy priekines atramos centro punktu. Jeigu
batina, atlikite reguliavimg, naudodami tarpiklius, nuslifu-
ojant antgalj arba pasirenkant kitg pjovimo instrumentg.
Kai instrumento pasirinkimas yra patenkinamas ir teisingas,
istatykite apdorojama detale  spaustuvus arba ant laikiklio
plokstes. Jeigu batina, naudokite priekinés atramos centra,
kad uZtikrinti papildomg atrama apdorojamai detalei, jeigu
detalés negalima pakankamai tvirtai jtvirtinti patrone, arba,
jeigu detalé yra ilga arba yra maza diametro. Be to, galima
naudoti ,,stabilizatorius“ ir papildomas atramas, smulkiau
apraSytas skyriuje ,,Papildoma jranga”. Jeigu priekine atra-
ma nenaudojama, jus galite ja nuimti visiskai, atpalaiduoj-
ant fiksavimo verzlg ir iSslidinant jg i§ renginio pagrindo.
Gali bati reikalinga sureguliuoti kombinuoto slydimo pozi-
cijg arba perkelti apdorojama detale j patrona, kad garantu-
oti atitinkama nuotolj.
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Kai instrumento pasirinkimas patenkinamas ir padetis tei-
singa, atitraukite pjovimo instrumentg ir pasukite vaZiuo-
kle/balnus nuo priekinés atramos, po to pasukite pjovimo
instrumentg prie apdorojamos detalés jos pjovimo ilgiu,
vienu metu sukant detale patrone. Toliau létai stumkite | pri-
ekj pjovimo instrumenta, kol jis susiliecia prie apdorojamos
detalés pavirSiaus. ,,JraSykite” Sig pozicija, nustatant ties
nuliu skersinio slydimo skaleg, t.y. pasukant judancia skale,
kol nulio atzymos sutampa (Zitrékite diagramg prieSingoje
puseje).

Kai skale yra nustatyta ties nuliu, atitraukite skersinj slydi-
mga vienu pilnu apsisukimu, po to stumkite vaZziuokle/bal-
nus, kol pjovimo instrumentas yra mazu atstumu nuo apdo-
rojamos detalés deSiniosios kraStines. Po to dar karta pasu-
kite skersinj slydimg vienu pilnu apsisukimu, kol nulinés
atZymos sutampa dar kartg.
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SVARBU! Jeigu perkeliate skalg pro nulio atZyma, nukreip-
kite ja atgal bent pus¢ apsisukimo, ir létai vél suartinkite
nulio atZymas. Kai naudojate skale kaip indikatoriy, stumi-
ant skersinj slydima arba kombinuota slydima, VISUOMET
naudokite §ig procediira, suderinant nulio atZymas. Tai atli-
ekama, kad iSvengti laisvos eigos arba kity arba kity tarpy,
kurie gali atsirasti dantrac¢io mechanizme ir kt.

Toliau sukite rankeng tiek, kiek reikia jasy pasirinkto pjo-
vimo gyliui.

PASTABA: Mes rekomenduojame, kad grubaus tekini-
mo metu nereikéty virSyti 0,25 mm (0,010”) pjavio gylio.

Montavimas uzbaigtas, kad pradéti pjovimo darbg. Taliau,

pries tekinimo pradZig patikrinkite Siy mechanizmy padetj:

a. Automatinio padavimo sverta: jsitikinkite, kad jis yra UP
pozicijoje rankinio padavimo atveju.

b. Privedimo varZto svertas ,,j priekj/neutralus/atgal ”. Jeigu
automatinis padavimas nereikalingas, nustatykite j ,,Neu-
tral” pozicija.

c. HIGH/LOW grei¢io pasirinkimo svertas. Pasirinkite
reikalingg grei€io diapazong.

Jjunkite jrenginj (ON), kaip apraSyta skyriuje “Paleidimo

procedtra”, ir létai stumkite pjovimo instrumentg prie§

apdorojamg detalg rankinio padavimo rankena. Teskite
veiksmus, kol pasiekiate anks¢iau paZymeéta linijg ant deta-
lés, po to atstumkite instrumenta pilnu vienu arba dviem
apsisukimais su skersinio slydimo padavimo rankena. Pasu-
kite vaZiuokle/ balnus atgal | jy prading padétj, po to stum-
kite pjovimo instrumentg tokiu paciu apsisukimy skai¢iumi

.1 priekine puse ”, pridedant pageidaujama pjovimo gylj, ir

teskite, pjaunant dar kartg.

PASTABA: Sie veiksmai apra$o bendro, grubaus pjovimo

procedura. Atliekant kitos raiSies pjuvius, vélesnj apdoroji-

ma ... pjovimo pecius ir t.t., vadovaukités atitinkamais
nurodymais.

B. PAPRASTAS TEKINIMAS SU GALINGUMO
PADAVIMU

Naudojami tokie patys pagrindo nustatymai, kaip aprasyta
anksciau, privedimo varZto svertas ,,] priekj/neutralus/atgal
” (25, priekinés atramos uznugaryje ) yr nustatytas j ,,For-
ward” pozicija, ir automatinio padavimo svertas (13) varo-
mas, vedant vaziuokle/balnus. Kaip minéta anksciau, prive-
dimo varzto sukimosi greitis, o kartu su juo ir pjovimo
instrumento padavimo greitis, priklauso nuo krumplinés
pavaros mechanizmo dantracio konfigtiracijos. Padavimo
greitis normaliomis pjovimo salygomis yra Zymiai mazes-
nis, nei varzty tekinimo atvejais.

Tekinimo jrengimas yra konfigliruotas gamykloje norma-
laus tekinimo operacijoms, taciau, kol neatlikote varzty tek-
inimo, atsiminkite, kad dantracio konfigtiracija visuomet
perstatoma i§ naujo normaliam tekinimui. Prasau, Ziarékite
diagrama tolesniuose puslapiuose, kur nurodyta dantracio
konfigtiracija ir iSaiskinta, kaip atlikti dantraciy keitima.
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1. Laikykités visy anks¢iau minéty atsargumo priemoniy,
nustatant pjovimo instrumento padétj mazu atstumu desi-
nén nuo apdorojamos detalés, ant skersinio slydimo
nustatant atitinkama pjovimo gylj.

2. Isitikinkite, kad privedimo varZto svertas ,,j priekj /neu-
tralus /atgal” yra nustatytas j ,,Forward” pozicija, ir pasir-
inkite FORWARD ant ,,j priekj/iSjungta/atgal” jungiklio,
kuris yra pagrindiniame valdymo panelyje. [junkite
jrenginj.

3. Pasukite rankena deSine ranka, kad pasiekti reikalinga
veleno sukimosi greitj, ir prispauskite Zemyn automati-
nio padavimo sverta, kol verzlé tvirtai susijungia su
padavimo varZztu.

SVARBU! Jasy kairé ranka visuomet turi bati laisva, kad,

esant butinumui, galéty jjungti jrenginio neeilinio sustabdy-

mo mygtuka.

4. AtidZiai sekite pjovimo instrumento judéjima, kai jis
artéja prie atZymos apdorojamos detalés pavirSiuje (kuris
nurodo pjovimo pabaigg), staigiai priverzkite automati-
nio padavimo sverta ] VIRSU, ir uZtikrinkite, kad jis
likty padétyje ] VIRSU. Jeigu reikalingas tikslus pjavis,
rekomenduojama uzbaigti pjovima rankiniu badu.

PASTABA: Jeigu jums reikalingas petys su tobulais kam-

pais, turite naudoti atitinkamos formos pjovimo instrumen-

ta.

5. Atstumkite pjovimo instrumentg vienu arba dviem pil-
nais apsisukimais ant skersinio slydimo. Po to pasukite
vaziuokle/balnus tokiu buidu, kad sukimosi instrumentas
vel buty pradinéje pozicijoje. Pastumkite pjovimo instru-
mentg pirmyn tokiu paciu apsisukimy skai¢iumi, pride-
dant pjavio gylj, ir, kai esate pasiruoSe, prispauskite
Zemyn automatinio padavimo svertg ir toliau vykdykite
sekantj pjavj.

C.]STRIZAS PJOVIMAS

IstriZo pjovimo atveju naudojamas kombinuotas slydimas,
sumontuotas ant skersinio slydimo ir nustatytas teisingu
kampu pries jj (tai nurodo nulio atZyma ant skersinio slydi-
mo), vykdant normalaus pjovimo operacijas.

Nustatant skersinj slydima taip, kad pjovimo instrumentas
atlikty jstriza pjovima, pirmiausia atitraukite slydima, kol
du varZtai su panardinta galvute (A) atidengiami, kaip mato-
ma 8 pieSinyje.

Visus varztus atpalaiduokite laisvai taip, kad galima bty
skersinj slydimg pasukti pageidaujamu kampu, kaip nuro-
dyta ant skalés, ir uzfiksuokite $ioje pozicijoje, vel priverz-
iant varztus su panardinta galvute.




Kugio arba jstrizg pjuvj padaro, atitinkamai nustatant skers-
inj slydima, ir po to naudojant kombinuota slydimo ranke-
ng, stumiant pjovimo instrumentg rodyklés kryptimi, kaip
matoma 9 pieSinyje.

Fig.9
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D. VARZTO PJOVIMAS
Sios operacijos vykdymui reikalingi atitinkami jgudZziai ir
tikslumas, ir jos nereikéty pradeéti, jeigu tik jus nesate pilnai
susipazing su visais tekinimo stakliy naudojimo aspektais.
IS esmés vaziuoklé/balnas jégos poveikyje judés priekinés
atramos kryptimi, taip pat, kaip vykdant automatinio pada-
vimo pjovima, iSskyrus tg atvejj, kai padavimo greitis bus
didesnis, kg nusako dantracio konfigtiracija. Todél pjovimo
instrumentas stumiamas vis ar¢iau besisukanc¢io patrono.
Siekiant uztikrinti, kad pjovimo instrumentas ir patronas
nesusilie¢ia tekinimo stakliy veikimo metu, butinas didelis
démesys ir koncentracija, nes potencialiai sukeliami suzei-
dimai gali bati labai sunkds.
Tekinimo jrenginys turi privedimo varZzta, kuris gali sudary-
ti coliy sriegj diapazonu nuo 12 iki 52 sriegiy j colj, arba
metrinj sriegj diapazonu nuo 0.4 iki 2.0 mm. Labai esminga
atsiminta, kad jums reikalingas sukimosi sriegio tipas
(UNF, BA, BSP, BSW ir t.t.) bus visiskai ir iSskirtinai pri-
klausomas nuo pjovimo instrumento profilio, nes jvairiy sri-
egiy profiliai yra skirtingi. Siekdami tikslesnés informacij-
os apie varzty sukimosi technologijas, pjovimo instrumentg
ir tt., zidrékite atitinkamus naudojimo nurodymus arba
konsultuokités su kvalifikuotais specialistais.

Bendra varzty pjovimo procediira yra sekanti:

1. Stenkités pasiekti kaip galima didesnio atstumo nuo
patrono iki blisimo varzto sriegio, ir, jeigu projektas tai
leidZia, jsukite } apdorojama detale mazesnio diametro
,-nuotekj” nei numatyto varZto sriegio bazés diametras.

2. Sumontuokite dantracio pavarg pagal reikalingg sriegj, ir
teisingai sumontuokite pjovimo instrumentg, kad jis bty
paruostas pjovimui.

Pastaba: Pjovimo gylis yra labai esminis faktorius, ir jj
galima apskaiciuoti arba gauti atitinkame Zinyne.

3. Laikykités visy anks¢iau aprasyty atsargumo priemoniy
ir paleiskite jrenginj automatinio padavimo svertu atvi-
roje padétyje (AUKSTYN).

4. Greitai sujunkite automatinio padavimo sverta, pasukant
.1 priekj/i§jungta/atgal” sverta (F/O/R) (B) | padét] FOR-
WARD. Kai pjovimo instrumentas artéja prie pageidau-
jamo sriegio pabaigos, pasukite jungiklj (B) j padétj ,,isj-
ungtas” (OFF). Neatjunkite automatinio padavimo sver-
to.

5. Atstumkite pjovimo instrumentg, naudojant skersinio
slydimo padavimo rankena, ir jsidémekite tiksly pozicijy
ant skales ir tiksly apsisukimy skaiciy.

[junkite jungiklj (B) j padeétj REVERSE, pasukite
vaziuokle/balnus atgal | prading pozicija, ir jjunkite
jungiklj (B) i padétj OFF.

Paleiskite pjovimo instrumentg i§ naujo, jtraukiant skers-
inj slydima [ VIDU tiksliu apsisukimy skai¢iumi, kokie
pries tai buvo pasukti ] ISORE, ir teskite sukti | VIDU
iki pageidaujamo pjuvio gylio.

6. Pakartokite 4 ir 5 veiksma. Teskite Siuos veiksmus, kol
sriegio sukimas yra uzbaigtas.

DANTRACIU KEITIMAS VARZTU SUKIMUI
Privedimo varZty pavarg uZtikrina veleno dantradio krum-
plinés pavaros mechanizmas. Dantracio koeficientas nusta-
tys privedimo varzto sukimosi greitj prieS velena, t.y., vel-
enui padarant vieng apsisukima, padavimo varZtas apsisuki-
mus nustatys dantracio koeficientas.

Montuojant dantracius su Zinomi koeficientu, galima vyk-
dyti sriegiy sukimg Zinomu dydZiu. Jeigu komplektavime
tiekiamas J privedimo varZtas sudaro coliy sriegius, Zino-
mos vertés bus pazymetos kaip TIP (threads per inch), atit-
inkamai, jeigu komplektavime tiekiamas privedimo varZtas
sudaro metrinius sriegius, Zinomos vertés bus paZymeétos
mm.

Kaip buvo paminéta anksciau, tikras jsuktas sriegis bus visi-
$kai priklausomas nuo pjovimo instrumento profilio. Sioje
naudojimo instrukcijoje nejtraukta detalizuota informacija
apie pjovimo instrumenty rasis, pjovimo greitj ir jvairiy
medZiagy apdorojimo ypatumus ir t.t., todél primygtinai
rekomenduojama gauti papildoma informacija atitinkamuo-
se Zinynuose arba konsultuotis su kvalifikuotu specialistu.
Zemiau matomoje diagramoje pavaizduoti sriegiy dydziai,
kuriuos galima iSpjauti, naudojant atitinkamose lentelése
nurodytg dantracio konfigtiracija.

PASTABA: Tekinimo jrenginio gamyklos konfiglracija
skirta normaliam pjovimui su galingumo arba automatiniu
padavimu, ir dantracio konfigiiracija yra sekanti:

Fig A
A‘ —
@:ﬁ
1:-
GEAR A 20T GEAR C 20T
GEAR B 80T GEAR D 80T
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DANTRASIO PAVAROS LENTELE

COLIU SRIEGIU PJOVIMUI
Sriegiai Dantraciai
coliai A B D PavyzdZziai:
12 40 30 1. PieSinys A
13 40 65 60 30 [sukant 12 TPI sriegj,
14 40 35 naudokite
16 40 40 40T pozicijoje A,
18 40 45 30T pozicijoje D, ir bet
19 40 50 60 57 kuriy tinkamy dantraciy
20 40 50 pozicijoje B, sujungiant
22 40 55 ArD.
24 40 60
26 40 65 | 2. PieSinys B
28 20 35 Isukant 13 TPI sriegj,
32 20 40 naudokite
36 20 45 40T pozicijoje A,
38 20 50 50 57 65T pozicijoje B,
40 20 50 60T pozicijoje C,
44 20 55 30T pozicijoje D.
48 20 60
52 20 65

DANTRAGIU PAVAROS LENTELE
METRINIU SRIEGIU PJOVIMUI

Mm Dantraaiai
A B C D
04 20 50 40 60
05 20 50 60
0,6 40 50 30 60
0,7 40 50 35 60
08 40 50 40 60
10 20 60 30
125 50 40 60
15 40 60 60
1,75 35 60 30
20 40 60 30

PavyzdZiai:

1. PieSinys A
Ipjaunant 0.5 mm sriegj,
naudokite
20T pozicijoje A,
50T pozicijoje B,
60T pozicijoje D,
ir bet kuriy tinkamy
dantraciy pozicijoje C.

2. PieSinys B
Ipjaunant 0.4 mm sriegj,
naudokite
20T pozicijoje A,
50T pozicijoje B,
40T pozicijoje C,
60T pozicijoje D.
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Keiciant dantracius, uZtikrinkite, kad jrenginys buty i§jung-
toje padétyje ir atjungtas nuo maitinimo Saltinio.

Nuimkite dantra¢iy mechanizmo déZés dangtj, kuris jtvir-
tintas dviem varZtais su panardinta galvute.

Dantratj A galima laikyti variklio dantraciu, o dantratj D
kaip varoma dantratj.

Kai yra konfigliruotas paprastas dantracio pavaros mecha-
nizmas, kaip parodyta pieSinyje A, dantratis B veikia kaip
laisvas dantratis, todel jo dydis néra esminis — bet kuris
paprastas dantratis bus pakankamas, kad sujunti A ir D. Tai
nurodo tusc¢ia vieta dantracio diagramos stulpelyje.

Veleny pozicijos, kuriose sumontuoti dantraciai A ir D, yra
fiksuotos, todél visi reguliavimai vykdomi velenams su
dantraciais B ir C, reguliatoriumi A, kaip parodyta 10 piesi-
nyje.

1. Atsukite SeSiakampius varztus su panardinta galvute,
kurie tvirtina dantracius A ir D, ir po to atsukite varzta,
kuris fiksuoja B r C.

2. Siekiant visiS8ko dantraciy B ir C atpalaidavimo ir uZti-
krinti paprastesnj atgalinj sumontavima, atsukite veleno
su uZmontuojamais dantraciais B ir C fiksavimo verZle,
o taip pat reguliuotojo A fiksuojancia verZle.

3. Nuimkite dantracius, ziorédami, kad ant kiekvieno vel-
eno likty mazi raktai, ir pakeiskite dantraCiais, kurie
reikalingi jums reikalingo sriegio jsukimui. Dantracius
galima sumontuoti abejomis kryptimis. Kiekvieno dan-
tracio danty skaiCius yra tiksliai paZymeétas. [statykite
atgal fiksuojancius varztus, uztikrinant, kad kiekvienu
atveju poverzle prisiderina prie dantracio dézés.

PASTABA: Jeigu butina montuoti kombinuota dantracio

mechanizma, kaip parodyta pieSinyje B, uZtikrinkite, kad

prie D dantracio veleno pritvirtinta poverzlé buty ant veleno

PRIES dantratj, kad suderinti D dantratj su C dantraciu.

4. Teskite, kad jstumti veleng B ir C dantraiais ir reguli-
uotoja A taip, kad visy dantraciy kabinimas baty teising-
as. Po to priverzkite reguliuotojy fiksavimo verZles.
Vykdant Siuos veiksmus, gali buti reikalingi keli bandy-
mai, taiau jus turite pasiekti kaip galima maZesne laisva
eiga, nepriverZiant pernelyg kietai (pasukant veleng
ranka, patikrinant laisva eiga).

Istatykite atgal dangtj ir prisukite dviem varZtais su SeSia-

kampe galva.




JRENGINIO PALAIKYMAS TVECHng-
KAI TVARKINGU IR JO PRIEZIURA

Siekiant uZtikrinti jrenginio maksimalaus pajegumo, svarbu
teisingai palaikyti tekinimo stakles paruostas darbui.

PRIES JRENGINIO NAUDOJIMA

Visuomet patikrinkite jrenginio darbo tvarka prie§ jo nau-
dojima. Bet kurie gedimai ir klaidos turi buti pasalinami ir
neteisingi nustatymai iStaisomi. Visy judanciy daliy pavir§-
iai apdorojami tepalu. Prie§ naudojima jsitikinkite del visy
judanciy pavirSiy lygumo, paliesdami ranka. Truputj tepalo
ilaSinkite j tepalo kanalus abiejy privedimo varZzty guoliy
abiejuose galuose (prie kiekvieno galo sgvaros) ir neper-
traukiamo tekinimo stakliy naudojimo atveju pridekite tepa-
lo dar vieng arba du kartus per dieng. Sutepant kaires puses
guolj, butina nuimti dantra¢io mechanizmo deZés dangtj.
Truputj sutepkite ir kombinuoto slydimo tepalo kanalg,
kuris yra ant slydimo virSutinio pavir§iaus, tarp dviejy varz-
ty su panardinta galvute.

PO JRENGINIO NAUDOJIMO

I§valykite jrenginj nuo visy metalo atlauzy ir neSvarumy, ir
kruopsciai nuvalykite visus pavirSius. Jeigu buvo naudoja-
mas auSinimo skystis, jsitikinkite, kad jis buty visiSkai iSte-
kintas i§ indo. Jrenginio komponentai turi bati Svaras ir jud-
ancios detalés Siek tiek suteptos. Visuomet nuimkite pjovi-
mo instrumentus ir laikykite juos saugioje vietoje.

MOTORO SEPETUKAI

Motoro Sepetukus galima pakeisti, atsukant dangtelius,
kurie matomi jrenginio priekinéje puséje ir uzZnugaryje po
tekinimo stakliy priekinés atramos. Zitréti 11 piesinj.

NUSTATYMAI IR REGULIAVIMAI

Kartais gali prireikti jvairiy tekinimo stakliy komponenty
perreguliavimo, siekiant i§saugoti jrenginio optimaly pajé-
guma.

A. SKERSINIO SLYDIMO NUREGULIAVIMAS
Skersinis slydimas sumontuotas ant kregzdutés uodegos
slydimo, kaip parodyta 12 pieSinyje. Tarp nuoZulniy pavirs-
iy kregzdutés uodegos vienoje puséje yra jstatytas krano
strelés ruoZas”, kurj galima pritraukti prieS kregZzdutés
uodega reguliuotojo jtakoje varZtais jo ilgiu.

Fig. 12

Gibor |
Gib Strip  Adjuster ?

‘1\ Screw '|
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4 /

Krano strélés varztai yra slydimo deSinéje puséje, tiesiog
po kombinuoto slydimo rankena. Einant laikui nudils supo-
rinti pavirSiai, kas sukels netikslumus darbe.

Reguliuojant krano strélés ruoza ir kompensuojant nuside-

véjimg ir uztikrinant, kad slydimas persikelia tolygiai ir be

uzkliovimo, vykdykite Siuos veiksmus:

1. Atpalaiduokite laisviau visas uZdarancias verZles ir toly-
giai jsukite krano strélés varztus, t.y., pridékite vienoda
sukimosi momentg visiems varztams. Tvirtai laikykite
slydima. Patikrinkite, stengiantis pasukti rankena, taciau
nespauskite.

2.18sukite kiekvieng krano strélés varzta lauk mazdaug
TIKTAI vienu ketvirtadaliu pasisukimo, ir suspauskite
sujungiancias verzles.

3.Patikrinkite dar karta, pasukant rankeng. Judesys visuo-
met turi bati tolygus ir lygus visu ilgiu.

4.Jeigu judesys yra pernelyg laisvas, jsukite visus reguliuo-
tojus viena astuntaja apsisukimo dalimi, ir bandykite dar
kartg. Ir panaSiai, jeigu judesys yra pernelyg sustinges,
iSsukite lauk reguliuotojus viena aStuntagja dalimi, kol
pasiekiamas teisingas jreguliavimas.

5. Priverzkite visas verzles. Ziarekite, kad §io veiksmo metu
nebiity iSjudinami krano strélés varZtai.

6.Kai uzbaigéte, atstumkite slydimg visiskai ir sutepkite
visus judancius pavirSius ir padavimo varZto sriegj. Po to
grazinkite slydima atgal j jo normalig pozicijg.

B. SKERSINIO SLYDIMO RANKENA

Skersinio slydimo padavimas turi judéti tolygiai ir skalé turi
suktis kartu su rankena.

Jeigu pastebite sunky veikima, jis tikriausiai atsiranda dél
atlauzy arba kity neSvarumy tarp judanciy pavirsiy. Atsuki-
te varzta su panardinta galvute, kuris jtvirtina rankena.
Nuimkite rankena, ir atitraukite jdekla su skale, laikantis
ypatingo atsargumo, kad neiSjudinti maZzos spyruoklinés
plokstelés, esancios falce po jdeklu.

ISvalykite mechanizmg ir sumontuokite atgal atvirkStine
tvarka. Spyruokling plokstele reikés prilaikyti ranka jos vie-
toje atsuktuvu arba panaSiu instrumentu, ir paspaudziant ja,
jus galésite jdekla teisingai jstatyti ant veleno.

7 pusl.]

C. KOMBINUOTO SLYDIMO
NUREGULIAVIMAS

Kombinuoto slydimo nureguliavimg vykdo tokiu paciu
btdu, kaip skersinio slydimo nureguliavimg. Krano stréles
yra slydimo kairéje puséje, t.y., prie§ tekinimo stakliy pri-
eking puse.
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PASTABA:

Labai svarbu, kad skersinio slydimo ir kombinuoto slydimo
reguliavimai bty vykdomi teisingai ir tiksliai, ir nebuty
pastebima netiksli veikla. Bet kurie netikslas reguliavimai
labai nepalankiai veiks vykdomo darbo kokybe, nes jie bus
pervedami | pjovimo instrumento antgalio. Labai svarbus
yra pjovimo instrumento minimalus judéjimas.

PAPILDOMA JRANGA
Prieinamas pilnas papildomos jrangos komplektas, kuris
padaro jusy jrenginj daugiafunkciniu jrengimu.

ISPLATINIMO ZANDIKAULIAI

3 ZANDIKAULIU PATRONUI

Keiciant patrono Zandikaulius, jstatykite patrono raktg ir
atidarykite Zandikaulius iki galo, kad galima bty iSimti
kiekvieng zandikaulj i§ eilés. Pakeiskite juos iSoriniais
iSplatinimo Zandikauliais, laikantis Siy salygy.

Zandikauliy sriegiy segmentai turi progresyvy Zingsnj, kaip
parodyta 14 pieSinyje. Jie yra sunumeruoti nuo 1 iki 3. Tai
reikalinga, atsizvelgiant | varZto sriegio pavaros viding
puse. Todél Zandikauliy montavimas vykdomas teisinga
seka.

Fig.14

Istatykite juos, kaip parodyta 14 pieSinyje, ir sumontuokite
tokia pacia seka, patrono laikrodZio rodyklés judéjimo
kryptimi, sukant patrono raktg jo jstatymo momentu. Visis-
kai uzdarykite Zandikaulius, ir patikrinkite, ar jie visi susili-
ecia tiksliai centre. Jeigu kuris i§ Zzandikauliy iSsikiSa, atida-
rykite zandikaulius visiskai, iSsaugant spaudimg ant iSsiki-
Susio zandikaulio, vienu metu sukant patrono rakta, kol jis
ikrenta | savo pozicija. Patikrinus dar kartg jsitikinkite, kad
visi zandikauliai susiliecia centre.

Fiksuoti ir judantys stabilizatoriai

Fig.15

15 pieSinyje parodytas fiksuotas stabilizatorius (A) ir judan-
tis stabilizatorius (B), kurie pritvirtinti prie tekinimo stakliy,
paremiant ilgg apdorojama detale.

Sriegio matuojamo disko indikatoriaus
naudojimas (papildoma jranga)

Greta automatinio padavimo sverto ant juostos yra sumon-
tuotas sriegio matuojamas diskas su skale (zZitaréti 15 pusl).
Jis yra nekintamai pritvirtintas prie pavaros varzto ir, pasi-
sukant pavaros varZtui, sukasi ir matuojamas diskas. Ant
disko yra jdirbtos aStuonios radialinés atZymos, ir jos nau-
dojamos, nustatant tiksly pavaros varZto sriegio pozicija
pries balnus.

Fig. 15

Skaiciai indikacijos lenteléje ,,skalés” stulpelyje reiskia

skaiCius ant matuojamo disko radialiniy linijy. Todél, jeigu,

pavyzdzZiui, reikia pasukti 20TPI sriegj, galima naudoti
atZymas 1, 3, 5 arba 7. Vykdykite sekancius veiksmus:

1. Atkreipkite démesj | matuojama diska. Ypatingai kon-
centruokités j vieng nuo skaitmeniniy atZymy, kuri jgra-
viruota diske ir atitinka indikacijos lenteléje nurodytos
skalés skaiCius (Jasy pavyzdyje tai galéty bati 1,3, 5 arba
7). Kai jusy atzymeéta linija kerta atZyma ant matuojamo
disko, greitai jjunkite automatinio padavimo sverta, ir
prasidés sriegio pjovimas.

2. Kai pjovimo instrumentas artéja prie reikalingo sriegio
pabaigos, ATJUNKITE AUTOMATIN] PADAVIMO
SVERTA, bet nei§junkite jrenginio.

3. Atstumkite pjovimo instrumenta skersinio slydimo pada-

vimo rankena, jsidémint tikslig pozicija ant skalés ir tiks-
Iy apsisukimy skaiciy.
Pasukite balnus atgal j prading padétj, ir perstatykite pjo-
vimo instrumenta, pasukant skersinj slydimg | VIDU
tiksliu apsisukimy skaic¢iumi, kurie pries tai buvo pasuk-
ti ] ISORE, po to prateskite sukima | VIDU iki pagei-
daujamo gylio.

4. Jrenginiui toliau veikiant jsidémékite matuojamo disko
indikacija, ir, kai atZyméta linija kerta atZyma ant matu-
ojamo disko, dar kartg jjunkite automatinio padavimo
svertg. Teskite Siuos veiksmus, kol sriegio pjovimas
uzbaigiamas.
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5. Automatinio padavimo sverto jjungimas tuo momentu,
kai jasy i§ anksto pazyméta linija kerta atZyma ant matu-
ojamo disko, uZtikrina, kad automatinio padavimo
mechanizmo pusiauverzlés kiekviena kirtimo kartg susij-
ungia toje pacioje vietoje, kas savo ruoZtu uZtikrina tiks-
ly ir tobulg sriegio jsukima.

INDIKATORIU LENTELE
TPI SKALE MM SKALE
12 1357
13 1
14 1,5 04 13,57
16 1~8 0 s
18 1,5
19 I 0.6 1-8
20 1357
22 1.5 0,7 145
24 1-8 08 5
26 1.5
28 1357 10 1-8
32 1-8
36 1357 1,25 1,35
s 1 15 1~-8
40 1-8
44 1357 175 1,45
48 1-8
52 1357 20 1~-8
COLIY METRINE
PavyzdZziui:

1. 0.5 mm/T, 0.6 mm/
T, I mm/T, 1.5 mm/T vai
2 mm/T=1~8
. 125 mm/T=1, 3,5
. 0.7 mm/T, 1.75 mm/T=1, 4.5
.04 mm/T=1,3,5,7
. 0.8 mm/T=1,5

W B W
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Przed przystapieniem do uzytkowania maszyny
przeczyta¢ uwaznie niniejszg instrukcje

DANE TECHNICZNE
Nr artykulu ... 20650 -0209
TYP o ML 714
Maks. promien obrotu nad tozem............ mm 180 (7”)
Maks. dtugos¢ obrabianego
materialtl .........cooooeeiiiiiiiil mm 350 (14™)
Stozek wewnetrzny
WIZECIONA .o Morse'a nr 3
Stozek konika.........ccoeevevieniininens Morse'a nr 2
Srednica otworu osiowego
WIZECIONA ...vveeeevieeeiieeevee et e e e eeveeeerae e mm 20 (0,787)
Przemieszczenie san poprzecznych ......... mm 65 (2,559”)
Przemieszczenie suportu
NArZEdZIOWEEZO ...ovvvvereerireienienierieeieenene mm 55 (2,165”)
Predkos¢ obrotowa wrzeciona
regUlOWANA ....ceceveiiiiciieiceceeed obr/min 100-3000
........................................................................ (uzytkowa)
*Skok wykonywanych gwintow
angielskie 12-52 zwojow/
................................................. cal (18 stopni)
metryczne 0.4-2 (10 stopni)

Pozycja oznaczona * zalezy od wykonania, sprawdzi¢ na tabliczce z
przodu maszyny, lub poinformowac si¢ u dostawcy.

Wazne zalecenia BHP

Zalecenia dla operatora

ROZSADEK 1 OSTROZNOSC SA CZYNNIKAMI,
KTORE NIE MOGA BYC WBUDOWANE W MASZY-
NE. CZYNNIKAMI TYMI MUSI WYKAZYWAC SIE
OPERATOR. NALEZY O TYM PAMIETAC.

1. Podczas uzytkowania narzedzi, maszyn lub innych
urzadzen o napedzie elektrycznym, dla zmniejszenia
ryzyka pozaru, porazenia pradem elektrycznym lub
obrazen osobistych, nalezy zawsze przestrzegac podsta-
wowych przepiséw BHP.

2. Utrzymywaé miejsce pracy w czystosci. Nieporzadek
sprzyja wypadkom.

3. Zwraca¢ uwage na warunki pracy. Nie uzywaé maszyn
lub narzedzi elektrycznych w pomieszczeniach wilgot-
nych, mokrych lub stabo o§wietlonych. Chronié urzad-
zenia od deszczu. Stosowaé dobre o§wietlenie. Nie uzy-
waé urzadzen elektrycznych w poblizu tatwopalnych
gazoéw lub ptynéw.

4. Nie dopuszcza¢ dzieci do miejsca pracy.

5. Stosowaé ochron¢ przeciwporazeniowq. Unika¢ doty-
kania uziemionych powierzchni, takich jak rury, grzej-
niki, obudowy lodéwek i innych urzadzen domowych.

6. Zachowaé uwage. Nigdy nie pracowaé¢ w stanie prze-
meczenia.

7. Nie uzytkowaé urzadzenia bedac pod wptywem alko-
holu lub Srodkéw odurzajacych. Czytaé napisy ostrze-
gawcze na opakowaniach lekéw, aby uzyska¢ infor-
macje, czy zdolnosci oceny lub refleks nie ulegna osta-
bieniu.

8. Nie nosi¢ luznej odziezy lub 0zdéb, ktére mogtyby
zostaé pochwycone przez ruchome czgSci maszyny.

9. W przypadku dlugich wloséw stosowaé stosowne ich
okrycie.

10. Stosowac $rodki ochrony wzroku i stuchu. Zawsze sto-
sowac
1. atestowane gogle przeciwrozpryskowe przy pracy z
chemikaliami
2. atestowane gogle przeciwudarowe w pozostatych
sytuacjach
3. atestowang maske przeciwpylowg lub respirator przy
pracy w Srodowisku zapylonym czgstkami metalu,
drewna lub §rodkami chemicznymi
4. Maske ostaniajaca calg twarz w przypadku prac wyt-
warzajacych opitki lub wiéry, metalowe lub drewniane.

11. Zawsze sta¢ pewnie na nogach dla utrzymywania wtas-
ciwej réwnowagi.

12. Nie siega¢ ponad maszyne¢ lub poza nig, gdy jest ona w
ruchu.

13. Zawsze przed uruchomieniem maszyny sprawdzié, czy
wszelkie klucze i inne narzedzia pomocnicze zostaty z
niej zabrane.
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14. Przy naciskaniu przycisku lub jezyka startowego nie
trzymac zadnych narzedzi w palcach.

15. Przy pracach serwisowych uzywac tylko identycznych
czesci zamiennych.

Przed przystapieniem do uzytkowania

1. Pilnowaé, by zawsze gdy maszyna nie jest uzywana, a
takze przed dotgczeniem wtyczki do gniazdka, wylacz-
nik maszyny byt wytaczony (OFF).

2. Nie prébowac uzywac nieautoryzowanych akcesoriéw
zwiekszajacych wydajnosé urzadzenia i przekraczajg-
cych przy tym wartosci dopuszczalne. Dozwolone
wyposazenie mozna naby¢ u autoryzowanego Sprze-
dawcy lub producenta maszyny.

3. Przed uzyciem urzadzenia sprawdzi¢ czy jego czesci sa
w dobrym stanie. Jezeli jaka$ czeS¢ sprawia wrazenie
uszkodzonej nalezy doktadnie sprawdzi¢, czy moze ona
prawidtowo pracowa¢ wykonujac przewidziane dla niej
funkcje.

4. Sprawdzi¢ ustawienie oraz wzajemne potaczenie
wszystkich czesci ruchomych, uchwytéw mocujacych,
a takze wszelkie inne okolicznosci majace wptyw na
prawidtowos¢ dziatania maszyny. Czesci uszkodzone
winny by¢ prawidlowo naprawione, albo wymienione
przez wykwalifikowanego technika

5. Nie uzywac urzadzenia w ktérym nie dziata prawidio-
wo wylacznik.

25824201

Uzytkowanie

1. Nigdy nie forsowa¢ urzadzenia lub przystawki poprzez
uzycie narze¢dzia o wigkszych niz dopuszczalne wymi-
arach. Urzadzenie wykona prace lepiej i bezpieczniej
przy utrzymywaniu parametréw roboczych przewidzia-
nych przy jego konstrukcji.

2. Nie przenosi¢ urzadzenia trzymajac za kabel zasilajacy.

3. Odtaczaé kabel zasilajacy z sieci ciggnac za wtyczke.
Nigdy nie wyciaga¢ wtyczki z gniazdka sieciowego
szarpiac za kabel.

4. Zawsze wylaczy¢ maszyne wylacznikiem przed wyci-
agnigciem wtyczki z gniazdka sieciowego.

W PRZYPADKU NASUNIECIA SIE WATPLI-
WOSCI CO DO BEZPIECZENSTWA, ZANIE-
CHAC UZYWANIA MASZYNY!

Wskazéwki dotyczace uziemienia

Wtyczka zasilajagca maszyny jest 3-stykowa, przy czym
trzeci styk jest uziemiajacym. Kabel zasilajacy nalezy
dotaczac tylko do gniazdka 3-stykowego. Nie wolno prébo-
wac obejs¢ zabezpieczenie poprzez usunigcie styku uziemi-
ajagcego. Odcigcie uziemienia wywola wzrost zagrozenia
wypadkowego, a takze spowoduje utratg gwarancji.

NIE WOLNO MODYFIKOWAC WTYCZKI W JAKI-
KOLWIEK SPOSOB. W PRZYPADKU WATPLIWOSCI
NALEZY ZWROCIC SIE DO WYKWALIFIKOWANE-
GO ELEKTRYKA.

a6 f 3 10 5

52



OPIS TECHNICZNY - LEGENDA

1. Wrzeciennik 11. Loze 21. Tabela wskaznika do nacinania
2. Lampka z6tta 12. Prawe fozysko Sruby pociagowej gwintéw (opcja)
3. Ostona uchwytu tokarskiego, z 13. Korbka posuwu suportu 22. Pokrywa przektadni napgdowe;j
wytacznikiem 14. Wskaznik do nacinania gwintéw (opcja) | 23. Pokretlo regulacji predkosci
4. Uchwyt tokarski 3-szczgkowy 15. DZwignia posuwu automatycznego 24. Przetacznik kierunku obrotow
5. Imak narzedziowy 16. Korbka posuwu san poprzecznych 25. Wylacznik awaryjny
6. Sanie poprzeczne 17. Skrzynka suportowa 26. Dzwignia przetaczania zakresu
7. Suport narzedziowy 18. Korbka posuwu wzdtuznego predkosci
8. Lampka zielona 19. Sruba pociagowa 27. Dzwignia przefaczania kierunku Sruby
9. Konik 20. Diagram predkoSci wrzeciona pociagowej
10. Nakretka zabezpieczajgca konika 28. Mikroprzetacznik
1. WRZECIENNIK Przektadnia zgbata pokazana na rys. 2 przekazuje naped do

Silnik zapewnia bezposredni naped wrzeciona poprzez
wewnetrzny pasek zebaty. Predko$é obrotowg wrzeciona
zmienia si¢ za pomoca pokretla regulacji obrotow (23),
znajdujgcego si¢ na panelu sterowania.

Wrzeciono posiada wewngetrzny chwyt stozkowy Morse'a nr
3, stuzagcy do osadzenia kia wspdipracujacego z tarcza
tokarska, lub zaciskiem tokarskim.

Samocentrujacy uchwyt 3-szczekowy (4) mocowany jest do
kotnierza wrzeciona (2). Aby odiaczy¢ uchwyt nalezy po
prostu odkreci¢ trzy nakretki mocujace, znajdujace si¢ od
spodu kotnierza, a nastepnie zdjaé¢ wraz z trzema kotkami
mocujacymi. Dostarczane sa réwniez trzy szczeki zew-
netrzne, co rozszerza zakres mozliwosci mocowania obrabi-
anego przedmiotu. Ich sposéb montazu i uzycia opisany jest
w rozdz. "Akcesoria".

Kofnierz wrzeciona wyposazony jest w 6 otworéw, ktére
moga byé wykorzystane do mocowania réznych urzadzen
mocujacych, jak np. tarcza tokarska, uchwyt 4-szczgkowy
itp. (patrz "Akcesoria").

2. PRZEKLADNIA NAPEDOWA

Przektadnia napgdowa ostonieta jest pokrywa (22), ktéra
zdejmuje si¢ po wykreceniu dwéch Srub z tbem gniazdo-
wym szesciokatnym.
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sruby pociggowej. Sruba pociagowa dziata jako Slimak, i po
przestawieniu dzwigni posuwu automatycznego (15) w
pozycje zazgbiajaca gwint wewngtrzny ze Srubg, naped
przekazywany jest do san wzdtuznych, a w konsekwencji
do narzedzia skrawajacego. W ten sposéb realizowany jest
posuw mechaniczny do nacinania gwintéw lub ogdlnych
prac tokarskich. Predkosé obrotowa Sruby pociagowej, a
zatem predko$é posuwu narzedzia, wyznaczana jest przez
konfiguracje¢ két zgbatych. Wyjasnione jest to doktadniej w
rozdz. "Nacinanie gwintow".

Naped sruby pociggowej moze zostaé wytaczony za pomo-
cg dzwigni (27). Ta sama dzwignia stuzy do okreSlania kie-
runku obrotéw $ruby, tzn. do przodu lub do tytu. (Dziatanie
to jest doktadniej wyjasnione w rozdz. "Nacinanie gwin-
tow"

3. KONIK

Konik (9) mozna przesuwa¢ wzdluz foza i zamocowaé w
zgdanym potozeniu za pomocg jednej Sruby (10), znajduja-
cej si¢ przy jego podstawie. Wrzeciono konika posiada
wewnetrzny stozek Morse'a nr 2, stuzacy do osadzenia
dostarczonego kfa. Na zamdéwienie dostepne sa réwniez kiet
obrotowy i uchwyt wiertarski. (Patrz "Akcesoria").

4. SANIE WZDLUZNE I POPRZECZNE

Na saniach wzdtuznych osadzone s sanie poprzeczne (6),
do ktérych zamontowany jest suport narz¢dziowy (7) umo-
zliwiajacy wykonywanie skomplikowanych i precyzyjnych
operacji. Sanie wzdtuzne moga by¢ napedzane Srubg pocia-
gowg poprzez nakretke pociggowaq, zapewniajac posuw
mechaniczny, gdy dzwignia posuwu automatycznego (15),
usytuowana na skrzynce suportowej (17), jest ustawiona w
odpowiedniej pozycji.

Pozycja narzedzia ustawiana jest przez obracanie korbki
posuwu san poprzecznych (16), co zapewnia ruch popr-
zeczny do osi tokarki, oraz przez obracanie korbki posuwu
recznego san wzdtuznych (18), co zapewnia ruch wzdhuz
osi tokarki. Dodatkowo, dla przemieszczenia w niewielkim
zakresie narzedzia pod katem prostym wzgledem san popr-
zecznych, mozna uzy¢ korbki (13) suportu narzedziowego.
Suport moze by¢ ustawiony pod katem do san poprzecz-
nych, dzigki czemu mozliwe jest toczenie krétkich stozkow
lub fazowan. Bardziej szczegétowo opisane to jest w rozd-
ziale "Toczenie skosne".

Mechanizmy posuwu san poprzecznych i suportu wyposa-




zone s3 w podziatki. Sg one wykorzystywane do precyzyj-
nego przemieszczania narze¢dzia — jedna dziatka odpowiada
0,001" (0,025mm). Wraz z obracaniem korbki obraca si¢
podziatka, przy czym podziatka san poprzecznych moze
by¢ przytrzymana, umozliwiajac wyzerowanie podziafki.
Sposéb przeprowadzenia tego opisany jest bardziej szcze-
gbétowo w rozdz. "Uzytkowanie".

Fig.3

Toal 1

Toal 2

Imak narzedziowy posiada 8 Srub z tbami gniazdowymi
sze$ciokatnymi, stuzagcymi do mocowania narzedzi skra-
wajacych w dowolnej pozycji. Mozliwe jest jednoczesne
zamocowanie do 4 narzedzi, dla szybkiej ich zmiany w
kolejnych operacjach. Rysunek pokazuje zamocowane dwa
noze tokarskie.

Imak mozna obrécié¢ zwalniajagc dzwigni¢ dociskowa A,
znajdujacy si¢ w jego gdérnej czesci na tyle, aby imak dato
si¢ nieco uniesé i obréeié o zadany kat.

ZAWSZE przed rozpoczeciem operacji skrawania nalezy
upewniC sig, czy imak, a wigc i narzgdzie, sa mocno docis-
nigte dzwignig.

5. SILNIK

Nie zaleca si¢ wymontowywania silnika. Szczotki mozna
wymieni¢ w sposéb opisany w rozdziale "CzynnosSci kon-
serwacyjne". W przypadku koniecznoSci wykonania wszel-
kich innych prac serwisowych i naprawczych nalezy kon-
taktowac si¢ z autoryzowanym serwisem.

ROZPAKOWANIE I PRZY GOTOWANIE
DO UZYTKU

Po dostawie nalezy ostroznie wypakowa¢ tokarke, skontro-
lowac czy nie wystapily uszkodzenia transportowe i czy sa
wszystkie czeSci zgodnie ze specyfikacjg. W przypadku
widocznych uszkodzen, lub braku czgSci prosimy o bezz-
wiloczny kontakt z dostawca.

W opakowaniu winny znajdowac si¢ nastepujace pozycje:

. 4 stopy gumowe*

. 4 klucze trzpieniowe sze$ciokatne

. 1 klucz do uchwytu wiertarskiego

. 1 pojemnik plastikowy z olejem*

. 1 bezpiecznik zapasowy*

. 2 uchwyty plastikowe z nakretkami i Srubami*

. 1 kiet ze stozkiem Morse'a nr 2 (do konika)

. 3 szczgki zewngtrzne (do uchwytu tokarskiego
3-szczgkowego)
9. 2 klucze ptaskie 8x10 mm i 14x17 mm

10. 1 zestaw kot zgbatych (calowy lub metryczny)

* nie uwidocznione na ilustracji
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Maszyna jest bardzo cigzka. Przy zapewnieniu sobie pomo-
cy ustawié ja na stabilnej powierzchni lub stole warsztato-
wym. Uzywajac rozpuszczalnika odpowiedniej jakosci,
usungé warstwe Srodka zabezpieczajacego, a nastgpnie
lekko naoliwi¢ obrobione powierzchnie maszyny.

Na czas transportu korbka posuwu san poprzecznych zosta-
fa zamontowana odwrotnie. Nalezy ja zdjac, odkrecajac
Srube mocujaca, i zamontowaé we wiasciwy sposéb. Teraz
obracajac wszystkie korbki sprawdzié, czy poruszaja si¢
swobodnie, réwno i gladko.

Przymocowaé plastikowe uchwyty korbkowe do kétek
recznych posuwéw, w tym réwniez konika, dbajac o to, by
nakretki byly mocno dokrecone, a jednoczeSnie uchwyty
obracaly si¢ swobodnie na trzpieniach bez nadmiernego
luzu.

Elementy regulacyjne san wzdtuznych i poprzecznych oraz
suportu narzedziowego sa ustawione fabrycznie tak, by
zapewni¢ mozliwos¢é gtadkiego przemieszczania w obu kie-
runkach. Jezeli jednak w czasie transportu nastapito rozre-
gulowanie, objawiajace si¢ trudnoscig lub nieréwnomierno-
Scig przesuwu, nalezy skorzystaé z rozdziatu "Nastawianie i
regulacja" podajacego sposoby przeprowadzania regulacji.
Wszystkie klucze - trzpieniowe szeSciokatne i ptaskie -
niezbedne do prowadzenia regulacji sa dostarczone wraz z
kluczem 3-szczgkowego uchwytu tokarskiego i zapasowym
bezpiecznikiem. Oprawka bezpiecznikowa usytuowana jest
na panelu sterowania.

Cztery gumowe stopy, oraz dwie nézki wsporcze, nalezy
przymocowaé od spodu toza przy uzyciu czterech Srub M8
wkreconych w przewidziane do tego, nagwintowane otwo-
ry. Sruby te uzywane sg réwniez do przytrzymywania ryni-
enki na widry. Jednakowoz, majac na wzgledzie uzyskanie
jak najlepszej stabilnoSci i bezpieczenstwa uzytkowania,
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usilnie zalecamy zamocowanie tokarki do stabilnego podt-
oza, jak opisano w rozdz. "Mocowanie tokarki".

Trzy dodatkowe szczeki zewngtrzne rozszerzajg mozliwos-
ci mocujace uchwytu tokarskiego. Opisane jest to doktadni-
ej w rozdz. "Akcesoria".

INSTALACJA

OSTRZEZENIE!

NIE WOLNO UZYWAC MASZYNY DO CZASU
UKONCZENIA INSTALACJI I PRZEPRO-
WADZENIA WSZYSTKICH TESTOW
WSTEPNYCH ZGODNIE Z NINIEJSZA
INSTRUKCJA.

MOCOWANIE TOKARKI

Tokarka powinna by¢ zamocowana do stolu warsztatowego
o odpowiedniej wysokoSci, zapewniajacej normalng obstu-
g¢ bez koniecznosci zginania plecéw. Maszyna jest bardzo
ciezka, nalezy wigc zapewni¢ sobie pomoc przy przenosze-
niu jej.

Nalezy zapewni¢ odpowiednie o§wietlenie ogélne, zwracaj-
ac uwage by nie wystepowalo zacienianie miejsca pracy
przez operatora.

Stanowczo zalecamy solidne przymocowanie tokarki do
stotu Srubami, wykorzystujac do tego gwintowane otwory
przewidziane do mocowania nég. Ma to na celu polepszenie
stabilno$ci maszyny, a przez to zwigkszenie bezpieczenstwa
uzytkowania.

Aby to przeprowadzié nalezy wykrecié cztery Sruby M8
mocujace gumowe stopy i rynienke na widry (jezeli sa
zatozone) i odtaczy¢ stopy. Wywierci¢ w blacie stotu otwo-
ry o Srednicy 10 mm, rozmieszczone jak na rysunku, a
nastepnie, przy pomocy Srub M8 o odpowiedniej dtugosci,
z podktadkami ptaskimi (nie sa dofaczone), przymocowac
tokarke do stotu, pamigtajac o zatozeniu rynienki na widry.
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Ewentualnie, w sytuacji gdy nie chcemy montowac tokarki
na state, mozna przymocowac ja do ptyty ze sklejki drewni-
anej o grubosci 18 mm, o zalecanych rozmiarach co najm-
niej 800x300 mm, sytuujac otwory mocujace centralnie na
plycie. Podczas uzytkowania tokarki ptyte nalezy zamoco-
wac do stotu za pomocg zaciskéw klamrowych.

€ lLuna
URUCHAMIANIE

A. PIERWSZE URUCHOMIENIE - PODCZAS
INSTALACIJI (patrz rys. 5)

Przy zapewnieniu wszystkich uprzednio wymienionych
srodkéw bezpieczenstwa, ustawié¢ dzwignie zakresu pred-
koSci (26) na "LOW". Pokrywa uchwytu tokarskiego 3-
szczgkowego musi by¢ zamknigta.

Upewnic€ sig, czy sanie poprzeczne sg wystarczajaco odda-
lone od uchwytu tokarskiego, i czy dzwignia posuwu auto-
matycznego jest w pozycji roztagczonej (tzn. gérnej). Dotac-
zy¢ kabel zasilajacy do gniazdka.

Przetacznik kierunku obrotéw FORWARD/ OFF/REVER-
SE (na rys. oznacz. B), na gtéwnym panelu sterujacym,
ustawi¢ w pozycje FORWARD (W przdd), nastepnie zwol-
ni¢ przycisk wytacznika awaryjnego przez lekkie przycisni-
ecie go w kierunku wrzeciennika, jak wskazuje strzatka na
czerwonej gtéwee (C). Zaswieci sig wowczas zielona lamp-
ka sygnalizacyjna.

Uruchomi¢ maszyne poprzez LAGODNE przekrecenie w
prawo pokretta regulatora predkosci (A). W miare krecenia
pokretta predkosé bedzie wzrastaé. Wartosé predkosci obro-
towej wrzeciona bedzie wskazywana na wyS$wietlaczu
cyfrowym.

UWAGA: Zawsze przed wigczeniem tokarki pokretto regu-
latora predkosci musi by¢ ustawione na minimum. W prze-
ciwnym wypadku moze doj$¢ do uszkodzenia ptytki z ukta-
dem sterowania predkoScig.

W ciagu pierwszych 5 minut nalezy stopniowo zwigkszaé
predkosé obrotowa wrzeciona, az do osiagnigcia obrotéw
maksymalnych. Nalezy utrzymywac te obroty przez co
najmniej 2 minuty, a nastepnie zatrzymac¢ maszyne i odtac-
zy¢ zasilanie.

Sprawdzi¢ czy wszystkie elementy s3 nadal pewnie zamo-
cowane, i czy pracujg swobodnie i we wlaSciwy sposéb.
Sprawdzié réwniez pewno$¢ mocowania Srub.

Powtérzy¢ powyzsza procedurg w zakresie obrotow wyso-
kich, tj. przy ustawieniu dzwigni zakresu predkosci na
"HIGH".

W przypadku koniecznoS$ci przeprowadzenia jakich§ regu-
lacji, nalezy korzysta¢ z rozdz. "Ustawienia i regulacja".
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OSTRZEZENIE:
NIGDY nie usitowaé zmienia¢ zakresu predkosci
z wysokich (HIGH) na niskie (LOW) gdy maszyna
jest w ruchu.

B. WEACZANIE W NORMALNYCH WARUN-

KACH (patrz rys. 5)

1. Zapewni¢ wszystkie niezbedne $rodki bezpieczenstwa
wymienione wczesniej i upewnié sig¢, czy obrabiany
material moze si¢ obraca¢ bez zadnych przeszkod.

2. Zawsze przed wiaczeniem tokarki pokretlo regulatora
predkosci musi by¢ ustawione na minimum.

3. Ustawi¢ przetacznik kierunku obrotéw (B) na panelu ste-
rowania w pozycj¢ FORWARD (W przdd).

4. Ustawi¢ dzwigni¢ posuwu automatycznego w pozycje
wlaczong lub wylaczong, w zaleznosci od tego, czy
wymagany jest posuw automatyczny, czy nie.

WAZNE: Musi to byé ZAWSZE czynnos¢ rozwazna i §wi-

adoma.

UWAGA: Jezeli posuw automatyczny jest wymagany,

woéwczas dzwignia Forward/Neutral/ Reverse przy Srubie

pociaggowej ma by¢ ustawiona na FORWARD. Jezeli posuw
automatyczny nie jest wymagany, wowczas dzwignia ta
powinna by¢ ustawiona na NEUTRAL. Aby to wykonaé

nalezy odciagnaé osadzong sprezyscie radetkowang gatke, i

przytrzymujac ja w tej pozycji przemiesci¢ dzwignie tak, by

jej kotek ustalajacy wskoczyt do Srodkowego otworu na
obudowie.

5. W celu uruchomienia tokarki nalezy dalej postepowaé w
sposob opisany powyzej.

6. Po skonczeniu pracy, lub w sytuacji gdy maszyna ma byé
pozostawiona bez nadzoru, nalezy ustawi¢ przetacznik
kierunku obrotéw w pozycj¢ wytaczong (OFF), a nastep-
nie odtaczy¢ zasilanie z gniazdka.

UWAGA: Zasilacz tokarki posiada automatyczny uktad

ochrony przecigzeniowej. Przy przeciazeniu maszyny uktad

spowoduje zatrzymanie maszyny i zaswieci si¢ z6tta lamp-
ka (D). Aby ponownie uruchomié maszyne nalezy przesta-
wi¢ przetacznik kierunku obrotéw (B) na OFF, usunac¢
przyczyng zatrzymania, upewnic si¢ co do zakresu predko-

Sci obrotowej i pokretto predkosci ustawi¢ na minimum.

Gdy maszyna jest gotowa, przestawi¢ przetacznik kierunku

obrotéw w pozadang pozycje (zielona lampka powinna si¢

Swieci¢, a zétta by¢ wylaczona). Wyregulowaé predkosé

stosownie do potrzeb.

OSTRZEZENIE: ZAWSZE przed zmiang ustawienia, lub

dokonaniem jakichkolwiek regulacji, réwniez zmiany

zakresu predkosci, nalezy wytaczaé maszyne przetaczniki-
em kierunku obrotéw Forward/Off/Reverse, ustawiajac go
na OFF.

UZYTKOWANIE

A. TOCZENIE PROSTE

Przed wiaczeniem tokarki w sposéb opisany wyzej, koni-
eczne jest doktadne skontrolowanie jej ustawienia dla dane-
go rodzaju pracy.

Ponizej przedstawione s3 wskazéwki, jak tokarka ma by¢
ustawiona do prowadzenia operacji toczenia prostego.
ZAWSZE nalezy doktadnie zaplanowac prace. Nalezy mieé¢
rysunek lub plan technologiczny, oraz niezbedne przyrzady
pomiarowe, jak mikrometr, sprawdzian szczgkowy itp.
Wybra¢ néz, ktérym bedzie wykonywane skrawanie i
zatozy¢ do imaka suportu tak, aby jak najmniej wystawat.
Zamocowaé, dokrecajac 3 sruby z tbem gniazdowym szes-
ciokatnym, rys.6. (Najlepiej, gdyby dla noza prostego
wysuniecie wynosifo ok. 10 mm, lecz nie wiecej niz 15
mm.)

Jest BARDZO WAZNE, by wierzchotek noza znajdowat
si¢ na wysokosci osi obrotu obrabianego materiatu, lub
nieco nizej.

W zadnym wypadku nie moze on znajdowac si¢ powyzej
osi. W razie potrzeby podniesienia wierzchotka nalezy
wlozy¢ pod néz podktadki regulacyjne, natomiast w przy-
padku, gdy wierzchotek jest za wysoko, jedynym sposobem
poprawy sytuacji jest wymiana narzedzia, albo jego zeszli-
fowanie.

W celu sprawdzenia poprawnoSci wysokoSci ustawienia
nalezy przysunaé néz jak najblizej wierzchotka kta osadzo-
nego w koniku. Oba wierzchotki powinny si¢ pokrywaé. W
razie koniecznoéci podregulowania zastosowaé podktadki,
obnizy¢ wierzchotek noza przez przeszlifowanie, albo
wymieni¢ néz na inny.

Po ustawieniu wysokosci wierzchotka zamocowaé obrabia-
ny material w uchwycie tokarskim albo tarczy, oraz w razie
potrzeby, uzy¢ kia konika jako dodatkowej podpory w sytu-
acji, gdy nie da si¢ wystarczajaco dobrze zamocowaé mate-
riatu w uchwycie, albo gdy jest on dtugi lub o matej $red-
nicy. Mozna tez uzy¢ dodatkowej podtrzymki stalej, patrz
rozdz. "Akcesoria". Jezeli konik nie jest potrzebny, mozna
go catkowicie zdjaé z tokarki; w tym celu nalezy zluzowaé
nakretke mocujaca w podstawie konika i zsunaé go z toza.
Moze okaza¢ si¢ koniecznym podregulowanie ustawienia
suportu lub zmian¢ zamocowania obrabianego przedmiotu,
dla zapewnienia swobodnej przestrzeni.
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Po dokonaniu tego nalezy wycofa¢ néz, i pokrecajac korb-
ka odsung¢ sanie od wrzeciennika; teraz dosuwaé ndéz w
kierunku materiatu w jakim§ miejscu odcinka poddawanego
skrawaniu, pokrecajac jednoczesnie reka uchwyt z materi-
atem. Kontynuowaé powoli przysuwanie do chwili, gdy néz
dotknie powierzchni. ZaznaczyC t¢ pozycje przez wyzero-
wanie podziatki na saniach porzecznych, tj. obréci¢ rucho-
ma cze$¢ podziatki do zgrania si¢ kresek jak na rys. 7.

Po wyzerowaniu cofna¢ sanie poprzeczne o jeden pelny
obrét, a nastepnie przemiesci¢ sanie wzdtuzne az n6z znajd-
zie sig w poblizu prawego konca obrabianego materiatu.
Pokreci¢ ponownie do przodu korbke san poprzecznych o
jeden petny obrét, do zgrania kresek zerowych.

WAZNE: W przypadku, gdy znacznik zerowy zostanie
niechcacy ominigty nalezy cofnaé si¢ o co najmniej pét
obrotu, a nastgpnie powoli sprobowal jeszcze raz zgraé
kreske zerowa ze znacznikiem. W ten sposéb nalezy post-
epowaé ZAWSZE przy wykorzystywaniu podziatki do kon-
trolowania przemieszczenia sain poprzecznych lub suportu
narzedziowego. Ma to na celu skompensowanie luzéw
wystepujacych w przektadniach zebatych, prowadnicach
itd.

Kontynuowaé pokrecanie korbkg o wielkosé odpowiadaja-
cg pozadanej gtebokosci skrawania.

UWAGA: Zaleca sig, aby przy toczeniu zgrubnym gle-
bokos¢ skrawania nie przekraczata 0,010” (0,25 mm).

Ustawienie tokarki zostato zakonczone i mozna rozpoczaé
operacj¢ toczenia, ale przed rozpoczeciem nalezy sprawdzi¢
ustawienia poszczegdlnych dzwigni:

a. Dzwignia posuwu automatycznego. Upewnié sig, czy
dzwignia ta jest w potozeniu gérnym, dla umozliwienia
przesuwu recznego.

b. Dzwignia kierunku obrotéw Sruby pociggowej. Jezeli
posuw automatyczny nie jest wymagany ma by¢ usta-
wiona na "Neutral".

c. Dzwignia zakresu predkoSci HIGH/LOW (Wysoka/
Niska). Wybra¢ pozadany zakres.

Wilaczy¢ tokarke w sposéb opisany w rozdziale "Uruchami-

anie" i powoli skrawa¢ materiat postugujac si¢ korbka posu-

wu recznego. Kontynuowac posuw wzdluzny narzedzia az
do osiggnigcia zaznaczonej linii na materiale, wowczas

wycofa¢ néz pokrecajac kétko posuwu poprzecznego o
jeden lub dwa peilne obroty. Przesunaé sanie wzdluzne za
pomocg korbki z powrotem do miejsca rozpoczecia skrawa-
nia, nastepnie pokreci¢ korbke przesuwu poprzecznego o t¢
sama liczbe obrotéw o ktérg n6z byt cofniety, zwigkszong o
zadang glebokoS¢ skrawania, i przeprowadzié toczenie
nastepnej warstwy.

UWAGA: Opisana tu procedura dotyczy operacji ogélnego
toczenia zgrubnego. Do innych rodzajéw toczenia, np.
wykanczajacego, toczenia wystepow itp., nalezy skorzystaé
z odpowiednich podrecznikow.

B. TOCZENIE PROSTE Z POSUWEM
AUTOMATYCZNYM
Stosuje si¢ takie same ustawienia podstawowe jak opisane
powyzej, z wyjatkiem tego, ze przed uruchomieniem
dzwignia kierunku obrotéw Sruby pociggowej (25, na
prawo od wrzeciennika) ma by¢ ustawiona na "Forward"
("Do przodu"), a dzwignia posuwu automatycznego (13) w
pozycje wlaczona, tzn. tak, by ciaggnac sanie wzdluzne. Jak
wspomniano wczesniej, predkosé obrotowa Sruby pociggo-
wej, a zatem i predkoS¢ posuwu narzedzia, zalezy od usta-
wienia kot zgbatych przektadni. Predkosé posuwu przy toc-
zeniu normalnym jest znacznie nizsza niz przy nacinaniu
gwintéw.
Tokarka jest fabrycznie ustawiona do toczenia normalnego,
jezeli jednak prowadzono nacinanie gwintéw, nalezy zaws-
ze pamigtac by przywrdéci¢ konfiguracje kot jak do toczenia
normalnego. Prosimy korzysta¢ w tym z opiséw na kolej-
nych stronach, pokazujacych ustawienia két, oraz wyjasni-
ajacych jak nalezy je zmieniaé.

1. Zachowujac wszystkie niezbedne srodki bezpieczenstwa
wymienione wczesniej, usytuowaé néz w poblizu prawe-
go konca obrabianego przedmiotu, majac ustawiong na
podziatce san poprzecznych odpowiednig glebokosé
skrawania.

2. Ustawié¢ dzwigni¢ kierunku obrotéw Sruby pociagowej
F/N/R na "Forward" ("Do przodu"), przetacznik kierunku
obrotow wrzeciona Forward/Off/Reverse na gtownym
panelu sterujacym tez na "Forward" ("Do przodu"), a
nastgpnie wiaczy¢ maszyne.

3. Uzywajac prawej reki, pokrettem predkosci ustawic
pozadang warto$¢ obrotéw, a nastepnie przestawi¢ w dét
dzwigni¢ wiaczania posuwu tak, by gwint nakretki poci-
agowej zazebit si¢ pewnie ze Srubg.

WAZNE: Lewa reka operatora zawsze musi by¢ wolna, aby

moéc w razie potrzeby nacisnaé przycisk wylacznika awa-

ryjnego.

4. Uwaznie obserwujac ruch narzedzia, w momencie, gdy
znajdzie si¢ ono na kresce oznaczajacej koniec skrawa-
nia, podnies¢ szybko do géry dzwigni¢ posuwu automa-
tycznego, upewniajac si¢, by tam pozostata. Jezeli
wymagany jest wysoki stopien doktadnosci zaleca si¢
ukonczenie skrawania postugujgc si¢ posuwem recznym.

Chcac uzyska¢ przy toczeniu wystepu doskonale gladka

krawedz nalezy uzywaé odpowiednio uksztattowanego

noza.

5. Cofna¢ néz o jeden lub dwa petne obroty korbki posuwu
poprzecznego san. Krecae korbkg przesunaé sanie wzdt-
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uzne z powrotem do miejsca rozpoczg¢cia skrawania,
nastepnie pokreci¢ kétko przesuwu poprzecznego o te
sama liczb¢ obrotéw o ktdéra néz byt cofniety, zwigkszo-
na o zadana glebokos¢ skrawania, i przeprowadzic tocze-
nie nastepnej warstwy.

C.TOCZENIE SKOSNE
Fig. B

Toczenie skoSne wykonywane jest z wykorzystaniem
suportu narzedziowego, ktdry jest zamontowany na saniach
poprzecznych i ustawiony przy wszystkich normalnych
operacjach toczenia pod katem prostym do nich (co wska-
zywane jest przez znak zero na korpusie san).

W celu ustawienia suportu tak, by mozna byto wykonywac
toczenie skosne, najpierw nalezy przesunaé sanie poprzecz-
ne na tyle, by odstonity si¢ dwie Sruby z tbami gniazdowy-
mi (A), jak pokazano na rys. 8.

Fig.®

Nalezy poluzowac te Sruby na tyle, aby suport dat si¢ obro-
ci¢ o zadany kat, wskazywany na podziatce, a nastgpnie
zamocowac go dokrecajac na powrdt Sruby.

Stozek lub sfazowanie jest toczone, po odpowiednim usta-
wieniu safn poprzecznych, przy uzyciu korbki posuwu
suportu tak, by néz przesuwat si¢ w kierunku zaznaczonym
strzatka, jak pokazano na rys. 9.

D. NACINANIE GWINTOW

Operacja ta wymaga pewnego stopnia wprawy i doktadno-
Sci, i nie nalezy do niej przystgpowaé przed petnym pozna-
niem wszystkich aspektéw obrébki tokarskiej. Zasada pole-
ga na tym, ze sanie wzdluzne posuwane sa mechanicznie w
kierunku wrzeciennika, tak jak przy normalnym toczeniu z
posuwem automatycznym, z tg réznicg, ze predkosé posu-
wu, wyznaczona przez uktad két zebatych, jest wieksza.
Ponadto, néz skrawajacy zbliza si¢ bardziej do obracajace-
go si¢ uchwytu. Nalezy zatem podczas pracy wykazywaé

duza uwage i koncentracje aby nie dopusci¢ do zderzenia

sie tych dwdch czesci, poniewaz moze to doprowadzié¢ do

powaznych uszkodzen.

Tokarka dostarczana jest ze Sruba pociaggowa umozliwiajg-

cg wytwarzanie gwintéw calowych, w zakresie od 12 do 52

zwojow na cal, badz gwintéw metrycznych w zakresie

skoku 04 — 0,2 mm. Nalezy pamietal, ze kazdy rodzaj
gwintu (UNF, BA, BSP, BSW itd.) wymaga catkowicie
odmiennego profilu noza tokarskiego, jako ze charaktery-
zuje si¢ innym zarysem. Szczegétowe informacje dotyczace

techniki nacinania gwintéw, narzedzi itp., mozna znalezé w

odpowiednich podrgcznikach, albo nalezy si¢ zwréci¢ o

porade lub szkolenie do wykwalifikowanych oséb.

Zasady procedury nacinania gwintu sg nastgpujace:

1. Nalezy stara¢ si¢, aby odlegtosé¢ od uchwytu do konca
zamierzonego gwintu byta jak najwigksza, i jezeli to
mozliwe, nalezy wykona¢ w miejscu przyszlego obcigcia
pretapodtoczenie o Srednicy mniejszej od Srednicy rdze-
nia gwintu.

2. Zalozy¢ zestaw kot zebatych odpowiadajacy zadanemu
gwintowi, oraz zamocowac prawidtowo néz tokarski.
Ustawi¢ wymagang gteboko§¢ skrawania i usytuowac
néz w miejscu poczatkowym nacinania.

Uwaga: Glebokos¢ skrawania ma zasadnicza wage, i
moze by¢ wyliczona lub odczytana z odpowiedniego
podrecznika.

3. Zachowujac wszystkie niezbedne Srodki bezpieczenstwa
wymienione wczeSniej, wiaczyé maszyne z dzwignig
automatycznego posuwu w pozycji wylaczonej (gdrnej).

4. Zdecydowanym ruchem przestawi¢ dzwigni¢ posuwu w
pozycje wiaczong, nastepnie przestawic przelacznik kie-
runku obrotéw Sruby pociggowej (B) w pozycje "FOR-
WARD" ("Do przodu").

W chwili, gdy n6z zblizy si¢ do konca wykonywanego
gwintu, przestawi¢ przetacznik (B) w pozycje "OFF"
("Wyt.").

Nie przestawia¢ dzwigni posuwu w pozycje wytaczong.

5. Wycofaé¢ néz przy uzyciu korbki san poprzecznych,

zapamietujac doktadnie pozycje na podziatce i liczbe
obrotéw korbki.
Przetacznik (B) przestawi¢ na "REVERSE" ("Do tytu"),
a w chwili, gdy sanie wzdtuzne cofng si¢ do pozycji wyj-
Sciowej, przestawié przetacznik (B) na "OFF" ("Wyt.").
Przysungé n6z do gwintowanego preta o ilos¢ obrotéw
rowng dokfadnie wykonanej przy wycofywaniu, a
nastepnie dodatkowo o zadang glebokosé skrawania
nastepnej warstwy.

6. Powtorzy¢ kroki 4 i 5. Postgpowac w opisany sposob do
momentu ukonczenia wykonywania gwintu.

DOBOR KO1£. ZEBATYCH PRZY NACINANIU
GWINTU

Sruba pociagowa napg¢dzana jest poprzez przektadni¢ zgba-
ta od kofa zegbatego na wrzecionie. Przetozenie przektadni
okresla predkos$¢ obrotowa Sruby wzgledem wrzeciona, tzn.
na jeden obr6t wrzeciona przypada kat obrotu Sruby wyni-
kajacy z wartosci przetozenia.

Zatem, poprzez odpowiedni dobér przektadni mozemy wyt-
warzaé gwinty o pozadanych rozmiarach, przy czym, jezeli
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Sruba pociggowa tokarki przeznaczona jest do gwintow
calowych, rozmiary te sg okre§lane w zwojach na cal (TPI),
a jezeli Sruba przeznaczona jest do gwintéw metrycznych,
rozmiary sg okreslane wartoscig skoku w mm.

Jak powiedziano wczesniej, uzyskiwany gwint jest catkowi-
cie zalezny od ksztattu wierzchotka noza. Niniejsza
instrukcja obstugi nie moze dostarczy¢ wszelkich szczegé-
fowych informacji dotyczacych rodzaju narzedzi skrawajg-
cych, predkosci nacinania, postgpowania z r6znymi materi-
atami itd., dlatego usilnie zalecamy skorzystanie z odpowi-
ednich podrecznikéw, albo zwrdcenie si¢ o porade do wyk-
walifikowanych oséb.

Zamieszczone dalej tabele podajg rozmiary gwintow, ktére
wykonywane s przy zastosowaniu zestawow kot zebatych
podanych w odpowiednich kolumnach.

UWAGA: Ustawienie fabryczne tokarki przewidziane jest
do normalnego toczenia przy wykorzystaniu posuwu
mechanicznego czyli automatycznego, z nastgpujacym ukt-
adem kot zegbatych:

KOLO A 20 z.
KOLO B 80 z.

KOLO C 20 z.
KOLO D 80 z.
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TABELA NACINANIA GWINTOW
CALOWYCH

Zwojow Koto zebate
nacal A B CcC D Przyktady:

12 40 30 1. Dotyczy Rys. A
13 40 65 60 30 | Aby nacig¢ gwint calowy
14 40 35 12 TPI nalezy zastosowac:
16 40 40 | koto A o 40 zgbach
18 40 45 | koto D o 30 zgbach
19 40 50 60 57 oraz dowolne koto B,
20 40 50 | umozliwiajgce przeniesie-
22 40 55 nie napedu z kota A do D.
24 40 60
26 40 65 2. Dotyczy Rys. B
28 20 35 Aby naciaé gwint calowy
32 20 40 13 TPI nalezy zastosowac:
36 20 45 | koto A o 40 zgbach
38 20 50 50 57 | koto B o 65 zgbach
40 20 50 | koto C o 60 zgbach
44 20 55 | koto D o 30 zgbach
48 20 60
52 20 65

* W przypadku korzystania z "Zestawu do konwersji na gwinty
metryczne" mozna korzysta¢ z ponizszej tabeli.

TABELA NACINANIA GWINTOW
METRYCZNYCH

Mm Przyktady:

1. Dotyczy Rys. A

Koto zebate
A B C D

Aby nacia¢ gwint o skoku 0.5
mm nalezy zastosowac:

koto A o 20 zgbach

koto B o 50 zgbach

koto C o 60 zgbach

oraz dowolne koto C.

04 20 50 40 60
05 20 50 60
06 40 50 30 60
0,7 40 50 35 60
08 40 50 40 60

10 20 60 30

125 50 40 0 15 Dotyczy Rys. B

15 40 60 60 Aby nacia¢ gwint o skoku 0,4
1,75 35 60 30 mn? naleiac zgastosowaé' ’
20 40 60 30 1 '

koto A o 20 zgbach

koto B o0 50 zgbach
koto C o 40 zgbach
koto D o 60 zgbach

Gdy zestawiany jest prosty uktad két, jak na Rys. A, koto B
dziata jako posrednie, dlatego liczba jego zgbdw nie ma
znaczenia — moze to by¢ dowolne koto, ktére polaczy Az D.
Uwidocznione to jest w postaci pustego miejsca w odpowi-
edniej kolumnie tabeli.

Walki na ktérych osadzone sg kota A i D sg ustalone, dlate-
go wszelkie regulacje moga dotyczy¢ tylko watkéw z kota-
mi B i C, z wykorzystaniem regulatora oznaczonego litera
Anarys. 10.




1. Wykrecié¢ Sruby z tbem gniazdowym szesSciokatnym,
mocujace kota A i D, a nastepnie Sruby mocujace kota B
iC.

2. Dla umozliwienia zupetnego roztaczenia si¢ két B i C, i
przez to ufatwienia ich demontazu, nalezy odkreci¢
nakretke zabezpieczajaca waltka, na ktérym osadzone sa
te kota, oraz nakretke ustalajaca regulatora "A".

3. Zdja¢ kofta, pilnujac by z rowkéw watkéw nie wypadty
mate kliny ustalajace, i zatozy¢ nowe kota, potrzebne do
nacinania zamierzonego gwintu. Moga one by¢ zaktada-
ne obrécone dowolng strong. Na kazdym z kot zaznaczo-
na jest wyraznie liczba zgbow. Wkreé Sruby zabezpiec-
zajace, pilnujac by ich podktadki byty docisnigte do piast
kot.

UWAGA: Jezeli wymagany jest ztozony uktad két, jak na

Rys. B, nalezy na watku z kotem D zastosowaé pierScien

dystansowy (ustalany za pomoca klina), ktéry zaktada si¢

PRZED zatozeniem kota D. Ma to na celu ustawienie két D

i C w jednej ptaszczyznie.

4. Usytuowaé wzajemnie walek z osadzonymi kotami B i C
oraz regulator "A" tak, by wszystkie kota prawidtowo si¢
zazgbily, 1 dociggna¢ nakretki zabezpieczajace regulato-
ra. Moze to wymagac¢ kilkakrotnych préb, jednak nalezy
stara¢ si¢ uzyska¢ jak najmniejszy luz miedzyzebowy,
nie dopuszczajac do zbyt mocnego zacisku (dla skontro-
lowania luzu nalezy obraca¢ wrzeciono reka).

Zatozy¢é pokrywe i zamocowaé za pomoca 2 Srub z tbem
gniazdowym.

CZYNNOSCI KONSERWACYJNE

Sprawa kluczowa dla zapewnienia maksymalnej wydajnos-
ci tokarki jest jej wtasciwe utrzymanie.

PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

Zawsze przed przystgpieniem do pracy nalezy przeprowad-
zi¢ kontrole maszyny. Wszelkie uszkodzenia winny by¢
usunigte, a nieprawidtowosci nastawienia poprawione. Usz-
kodzenia powierzchniowe usunaé za pomocg osetki z olej-
em. Przed uruchomieniem sprawdzié¢, poruszajac reka, czy
wszystkie czesci gtadko wspdtpracuja.

Wpuscié kilka kropli oleju do otworéw smarowniczych w
obudowach tozysk na obu koncach sruby pociagowej; pow-
térzy¢ smarowanie w ciagu dnia jezeli praca odbywa sie w

sposob ciggty. Dla uzyskania dostgpu do lewego tozyska
konieczne jest zdjecie pokrywy przektadni napedowe;.

Kilka kropli nalezy réwniez wpusci¢ do otworu smarownic-
zego prowadnicy suportu, na gérnej powierzchni san, pomi-
¢dzy dwiema Srubami o tbach gniazdowych szesciokatnych.

PO SKONCZENIU PRACY

Usung¢ widry z tokarki i doktadnie oczysci¢ wszystkie jej
powierzchnie. Jezeli byt uzywany srodek chtodzacy, nalezy
spusci¢ go catkowicie z korytka. Wszystkie elementy pow-
inny by¢ suche, a nie lakierowane powierzchnie lekko
pokryte olejem. Po pracy zawsze nalezy wyja¢ z maszyny
narzedzia skrawajace i ztozy¢ w bezpiecznym miejscu.

SZCZOTKI SILNIKA

W celu wymiany szczotek nalezy wykreci¢ zakretki
widoczne od przodu i od tylu maszyny, ponizej wrzecienn-
nika, jak pokazano na rys. 11.

Fig.11

NASTAWIANIE I REGULACJA

Dla zapewnienia najwyzszej sprawnoSci maszyny moze
by¢ koniecznym przeprowadzenie okresowej regulacji
czgSci sktadowych. Poszczegdlne regulacje przeprowadza
si¢ w nastepujacy sposob:

A.REGULACJA SAN POPRZECZNYCH
Sanie poprzeczne osadzone s na prowadnicy typu jaskoétc-
zy ogon, jak pokazuje to rys. 12. Po jednej stronie prowad-
nicy, pomiedzy pochytymi powierzchniami bocznymi,
znajduje si¢ listwa klinowa, ktéra moze by¢ dociskana do
prowadnicy za pomocg trzech Srub regulacyjnych, usytu-
owanych wzdtuz jej dtugosci.

Smby regulacyjne znajduja si¢ po prawej stronie saf, bez-

posrednio ponizej korbki napedu suportu narzedziowego.

W miare uptywu czasu nastepuje zuzycie wspotpracujacych

powierzchni, powodujac wystapienie luzéw.

W celu podregulowania listwy klinowej i przywrdcenia w

ten sposéb réwnomiernoscei i gtadkosci pracy nalezy:

1. Poluzowaé nakretki Srub regulacyjnych listwy klinowej i
wkreci¢ kazda z nich jednakowo do oporu, stosujac ta
samg warto$¢ momentu dla kazdej ze $rub. Sanie pow-
inny by¢ pewnie zatrzymane w miejscu. Sprawdzi¢ to,
prébujac pokrecic¢ korbke bez uzywania nadmierne;j sity.

2. Wykreci¢ kazda ze §rub TYLKO o jedna czwarta obrotu
1 zablokowa¢ nakretka.

3.Przez pokrecanie korbki sprawdzié, czy ruch odbywa si¢
réwnomiernie i gtadko na catej dtugosci.

4.Jezeli ruch jest zbyt luzny, wkreci¢ wszystkie Sruby o
jedna 6sma obrotu i sprawdzi¢ ponownie. Podobnie, jeze-
li ruch jest za ciasny, nalezy wykrecié¢ kazda ze Srub o
jedna 6smg obrotu, az do osiggnigcia stanu wiasciwego.
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5.Dociggnaé wszystkie nakretki ustalajace, zwracajac
uwage, by nie poruszy¢ przy tym ustawienia Srub.

6.Po ukonczeniu regulacji przesung¢ sanie do jednego kra-
nca i przesmarowaé olejem wszystkie wspotpracujace
powierzchnie safn oraz Sruby pociggowej i przesungé
sanie do normalnej pozycji.

Fig. 12
Sruby Listwa |
regulacyjne klinowa #

\
N

£
B. KORBKA SAN POPRZECZNYCH

Posuw poprzeczny san winien odbywac si¢ gtadko podczas
krecenia korbka, przy czym podziatka musi obraca¢ si¢
wraz z nig. Przyczyna wystapienia jakichkolwiek oporéw
jest na ogdt przedostanie si¢ widra pomigdzy wspotpracuja-
ce powierzchnie. Nalezy wykrecic¢ srube mocujaca korbke.
Zdja¢ korbke i Sciagnaé pierScien z podziatka, zwracajac
szczegblng uwage, by nie wypadla mata ptytka sprezysta
osadzona w rowku pod pierScieniem.

Oczyscié elementy i ztozyé w odwrotnej kolejnosci. W celu
prawidlowego zatozenia pierScienia na oske¢ nalezy post-
uzy¢ sie matym wkretakiem lub innym podobnym narzed-
ziem do przytrzymania sprezystej plytki.

C.REGULACJA SUPORTU NARZEDZIOWEGO
Regulacje suportu narzedziowego przeprowadza si¢ podob-
nie jak san poprzecznych. Sruby regulacyjne, dociskajace
listwe klinowa, znajduja si¢ po lewej stronie suportu, patr-
zac od przodu tokarki.

UWAGA:

Bardzo wazne jest doktadne przeprowadzenie regulacji san
poprzecznych i suportu narzedziowego, tak by nie wystepo-
waty przy pracy zadne luzy. Wszelka niedoktadno$¢ w tym
wzgledzie bedzie miata powazny wptyw na jakos¢ wykona-
nia pracy, poniewaz przeniesie si¢ na wierzchotek noza.
Sprawg kluczowa jest sprowadzenie do absolutnego mini-
mum mozliwo$ci wykonywania luznych ruchéw przez nar-
zedzie.

AKCESORIA
Istnieje caty szereg akcesoriow rozszerzajacych mozliwosci
obrdbcze tokarki.

SZCZEKI ZEWNETRZNE DO UCHWYTU
TOKARSKIEGO 3-SZCZEKOWEGO

W celu wymiany szczek nalezy przy uzyciu klucza rozsunaé
je do maksymalnego rozwarcia, wowczas mozna je po kolei
wyjac. Zatozy¢ szczgki zewnetrzne zwracajac uwage na
nastepujace sprawy:

Segmenty zebow kolejnych szczgk sg stopniowane, jak
pokazano na rys. 14. Posiadajg one kolejne numery. Nalezy

zwraca¢ na to uwage wprowadzajac szczeki do uchwytu.
Konieczne jest zachowanie odpowiedniej kolejno$ci monta-
Zu.

Fig.14

Nalezy wczesniej utozy¢ je w kolejnoSci pokazanej na rys.
14 i zaktadaé w tej samej kolejnosci do wycie¢ w korpusie
uchwytu, zgodnie z ruchem zegara, obracajac klucz w
miare zaktadania. Zewrze¢ catkowicie szczeki i sprawdzic,
czy wszystkie spotykaja si¢ w Srodku. Jezeli ktdras ze
szczgk wystaje, nalezy je catkowicie rozewrze¢ i wywieraj-
ac nacisk na te szczeke, pokrecaé klucz uchwytu do chwili,
gdy zaskoczy ona na swoje miejsce. Sprawdzi¢ ponownie
schodzenie si¢ szczek.

Podtrzymki: stata i ruchoma

Rys. 15 przedstawia podtrzymki, stala (A) i ruchoma (B),
zamontowane do tokarki, podtrzymujgce przy toczeniu
dtugi przedmiot.

Postugiwanie si¢ wskaznikiem do nacinania gwin-
tow (wyposazenie opcjonalne)

Wskaznik do nacinania gwintéw umieszczony jest na
skrzynce suportowej, obok dzwigni wiaczania automatycz-
nego posuwu, jak pokazuje rys. 15. Jest on na state dotac-
zony do Sruby pociagowej i tarczka jego obraca si¢ w miare
obrotéw sruby. Na tarczce wytrawionych jest promieniowo
osiem kresek, stuzacych do doktadnego wyznaczania
pozycji Sruby wzgledem san.
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Fig.15 TABELA WSKAZNIKA NACINANIA
GWINTOW
TPI PODZIALKA MM PODZIALKA
12 1,357 XX
13 1
14 15 04 1,357
1 1~
6 8 05 1-8
18 1.5
19 1 0,6 1-8
20 1,357
22 175 0,7 1,4 5
24 1~-8 08 15
Liczby w kolumnie "PODZIALKA" tabeli oznaczaja nume- 26 1,5
ry kresek na tarczce wskaznika. Zatem, jezeli ma by¢ wyko- 28 1357 10 1-8
nywany gwint o rozmiarze 20 TPI, mozna wykorzystywac ’
. . . 32 1~-8
kreski 1, 3, 5 Iub 7. Postepowanie jest nastgpujace: 125 1.35
1. Obserwowaé obracajacg si¢ tarczke wskaznika. Skon- 36 1.3.5.7 ’ o
centrowac si¢ na jednej z kresek o numerze podanym w 38 1,5 15 1-8
tabeli (w naszym przypadku moze to by¢ 1, 3, 5 lub 7). 40 1~-8 ’
W chw1}1 gdy obra,na. kreska mija znac.znlk na korpusie 44 1357 175 |45
mechanizmu wskaznika, nalezy szybkim ruchem wigc- ’ ’
zy¢ dzwigni¢ posuwu automatycznego, rozpoczynajac 48 1-8
tym samym nacinanie gwintu. 52 13,57 20 1-8
2. W chwili, gdy néz dojdzie do miejsca zakonczenia gwin- A
tu, ODEACZYC POSUW DZWIGNIA, ale nie zatrzy- GWINTY CALOWE OWINTY METRYCZNE
P avyzdziui:
mywac maszyny. o 1. 0.5 mm/T, 0.6 mm/
3. Wycofa¢ néz przy uzyciu korbki san poprzecznych, T 1 mm/T. 1.5 mm/T vai
zapamietujagc dokfadnie pozycje na podziafce i liczbe 2,mm/T=1,~8

obrotéw korbki. Za pomoca korbki cofna¢ sanie wzdiuz-
ne do pozycji wyjsciowej. Przysunaé n6z do gwintowan-
ego preta o iloS¢ obrotéw réwna doktadnie wykonanej
przy wycofywaniu, a nastgpnie dodatkowo o zadang gle-
bokos¢é skrawania nastgpnej warstwy.

4. Utrzymujac caly czas tokarke w stanie wiaczonym
obserwowacé obracajaca si¢ tarczke wskaznika, i w chwi-
li gdy obrana wczesniej kreska mija znacznik na korpu-
sie mechanizmu wskaznika, nalezy ponownie szybkim
ruchem wigczyé dzwigni¢ posuwu automatycznego.
Postepowaé w podany sposéb do ukonczenia nacinania
gwintu.

5. Wiaczanie posuwu w chwili mijania znacznika przez
obrang kreske, powoduje zazgbianie si¢ potdwek nakret-
ki mechanizmu pociggowego posuwu za kazdym przejs-
ciem w tym samym miejscu, dzigki czemu uzyskuje si¢
doskonaty jakoS¢ gwintu.

. 125 mm/T=1, 3,5

. 0.7 mm/T, 1.75 mm/T=1, 4.5
.04 mm/T=1,3,5,7

. 0.8 mm/T=1,5

W B W

62



AP

Li | L2

AC/DC

LED

o =

100-113V

0-6&0Hz

63

SR




64




9

65




ML 714 part list

No. Part No. Description No. Part No. Description
1 Bed way 40 Support screw
2 3 Jaws chuck 41 20T Pinion

3 Spindle 42 Fixed cover
4 M6*25 Screw 43 M6*20 Screw

6 M6 Nut 44 M5*8 Screw

7 M5*40 Key 45 Great 45T

8 M4*8 Key 46 Shaft

9 M5*12 Screw 47 4*8 Parallel key
10 Cover 48 Mount

11 80206 Ball bearing 49 M5*18 Screw

12 Spacer 50 Pinion 20T
13 Head stock casting 51 M6 Washer

14 H/L Gear 21T/29T 52 M6*8 Screw

15 Spacer 53 Cover

16 Spur Gear 45T 54 M5*45 Screw

17 M27*1.5 Nut 55 Threads cutting chart
18 M5*8 Set screw 56 M5*8 Screw

19 Steel ball 5 57 M4 Washer

20 4.9%9 Compression spring 58 Bush W/key
21 M5*8 Set screw 59 Gear 80T

22 12 Retaining ring 60 Shaft

23 Ball bearings 61 Support plate
24 H/L Gear 12T/20T 62 M8 Washer

25 M4*415 Parallel key 63 M8 Nut

26 H/L Gear shaft 64 Shaft

27 Pulley 65 Dial

28 10 Retaining ring 66 Shaft 16T

29 Timing belt L*136 67 M5*16 Screw

30 Shifting fork 68 Dial Indicator body
31 Shifting arm 69 M4*10 Set screw

32 Shifting knob 70 Apron

33 Shifting lever 71 Gib strip

34 Shifting grip 72 Washer

35 Handle 73 M4*8 Screw

36 Handle mount 74 Shaft

37 Spring 75 Half nut

38 Indicator 76 Angle block
39 25T Pinion 77 M4*10 Screw
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No.
78
79
80
81
82
83
84
85
86

87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99
100
101
102
105
106
107
108A
109
110
111
112
113
114
115
116

Part No.

M6*10

M5
M6*12

M8*20
M4
M4*16

M5*10
M4*8

M4*14

M6*25

M10*65

M4*12

Description
Groove cam
Handle

Shaft

Feeding gear(A) 11T/54T
Feeding gear(B) 24T
Screw

Wheel

Knob

Handle big

Handle small

Dial

Bracket

Feeding screw

Nut

Screw

Slide plate

Saddle

Gib strip

Feeding nut
Swivel disk

Screw

Nut

Screw

Cross slide

Screw

Screw

Compound rest (B)
Screw

Gib Strip
Compound rest (A)
Pasitioning pin
Screw

Clamping lever
Tool rest

Stud

Cross feeding screw
Bracket

Screw
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No. Part No.

119 M18
120

121

122

123

124

125

126

127

128 M3*16
129

131

133 M3*10
134

135A

137 M5*16
138A

139

140

141 M4*10
142

143

144 M8*40
145

146

148

150

151

152

153

154

155

156

157

158

159

160

161

Description
Nut

Model label
Indicator table label
Switch label
Control box
Plug W/cord
Rubber foot
Chip tray
Bracket

Screw

Lead screw
Bracket

Screw

Rack

Clamp plate
Screw
Tailstock casting
Tailstock screw
Bracker

Screw
Tailstock quill
Center

Stud

Clamp

Handle

Pulley

Motor

Cover

Rubber pipe
Rear splash guard
F/N/R label
H/L label
Warning label
Gear 30T

Gear 35T

Gear 40T

Gear 45T

Gear 50T




No.
162
163
164
165
168
169
170
171
172
173
174
175
176
177
178
179
180
181
182
184
185
186
187
188
190
191
192
193
194
195
196
197
198
199
200
216
217
218

Part No.

M3*5

M5*10

M5*10
M6
M6*25

M5*10
M5

M5
3*16

M8
M6
M8*55
M4*38

M5*25
3*12
M6*8

M6

Description
Gear 55T
Gear 57T
Gear 60T
Gear 65T
Rubber pad
Bracing
Screw
Clamp blool
Check ring
Screw
Proector
Screw

Nut

Screw
Emergency stop switch
Fuse box

Speed control konb+potentiometer

F/O/R Switch
PC Board
Screw

Spring washer
Washer

Key

Spacer

Spring plate
Washer
Spring washer
Screw

Screw

Nut M4
Tailstock plate
Screw

Key

Screw

Motor fixed plate
Washer
Spacer
Grating

No.
219
220
221
231
232
233
234
235
236
237
238
239
240
241
242
243
244
245
246
247
248
249
250
260
261
262
263
264
265
266
267

Part No.

M4*6

M3*8

M3*8

M6*30
M6

M6*8

12

1.6*17.6*20

S:3,4,5,6mm
8-10mm
14-17mm

Description

Spacer

Support plate

Screw

Detector

Scew

Detector

Screw

Protector of tool post
Screw

Pressed spring
Round head screw
Small washer
Hex.nut

Shaft

Scew

Knob

Spacer

Brake shaft

Check ring
Connecting block
Spring

Screw shaft

Knob

Oil can

Inside six hex wrench
Double head wrench
Double head wrench
Fuse

External jaws (set of 3)
Key to 3-jaw chuck
Instruction manual
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EG-Konformitatsbescheinigung

‘- L un a EF-forsikring om overensstemmelse
EG-nouetele vastavuse kinnitus

Declaracion de conformidad de la CE

EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
Déclaration de correspondance a la CE

Fax.nr des Herstellers / Producentens navn, adresse, tif.nr./faxnr / Tootja nimi, aadress, telefon/ faksi number / Nombre, direccion,
teléfono/fax del fabricante / Valmistajan nimi, osoite, puh./fax-nro. / Dénomination du producteur, adresse, téléphone/fax
LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Beschreibung der Produkte: Zeichen, Typenbezeichung, Serien nr etc. / Beskrivelse af produkter: merke, typebetegnelse, serienr. osv. / Toote
kirjeldus: Tunnusmérk, tiiiibitdhistus, seerianumber, jne. / Descripcion dl producto: marca, tipo, No de serie, etc. / Tuotteiden kuvaus: Merkki, tyyp-
pimerkinti, sarjanro jne. / Description du produit: marque, désignation du type, Nr. de série, etc.

LUNA METAL LATHE ML 714 20650-0209

Die Herstellung erfolgt gemass folgender EG-Richtlinie: / Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med folgende EF-direktiv: /
Tootmine on kooskdlas jiargneva EG direktiiviga: / Fabricacion en conformidad con las siguientes directivas de la CE: / Valmistuksessa on

noudatettu seuraavaa EU-direktiivid / Production est exécutée en conformité avec les directives de la CE suivantes:
2006/95/EC, 2006/42/EC, 2004/108/EC

Die Herstellung erfolgt gemass folgende harmonisierten Standards / Produktionen har fundet sted overensstemmelse med folgende harmonise-
rende standarder: / Tootmisel on jérgitud jarnevaid harmoniseerivaid standardeid: / El firmante declara que el producto mencionado es en conformi-
dad con las normas di seguridad. Valmistuksessa on noudatettu seuraavia harmonisoituja standardeja: / Le signataire certifie que le produit indiqué
correspond aux exigences de sécurité nommées.

EN 55014-1:2000 EN55015-2:1997 EN61000-3-2:2000 EN61000-3-3:1995

Obligatorisher/freiwilliger Test wurde bei dem nachstehenden angemeldeten Organ/unternehmengemacht: / Obligatorisk/frivillig afprevning har
fundet sted hos nedenstaende autorisered organ/virksomhed: / Kohustuslik/vabatahtlik testimine on tehtud jargnevalt mainitud organi/ettevotte
poolt: / Testes obligatorios / facultativos hechos en la siguiente institucon / empresa registrada: Pakollinen/vapaachtoinen testaus on suoriettu
seuraavan ilmoitetun laitoksen toimesta: / A A I’instance enregistrée/a 1’enterprise le test obligatoire/volontaire est fait:

TUV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Verantwortliche fir technische Unterlagen; Name und Anschrift: / Ansvarlig for teknisk dokumentation: / Tehnilise dokumentatsiooni eest
vastutaja nimi ja aadress: / Responsable documentacion técnica, nombre y direccion: / Teknisestd dokumentaatiosta vastaa, nimi ja osoite: /
Responsable documentation technique, nom et adresse:

STEFAN LIND, LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Der unterzeichnete versichert, dass die angegebenen Produkte den angegebenen Sicherheits-anforderungen entspréchen. / Undertegnede
forsikrer, at de anforte produkter opfylder de specificerede sikkerhedskrav. / Allakirjutanud kinnitavad, et mainitud tooted tdidavad neiel ettendhtud
turvalisuse noudeid / Fabricagao em conformidade com os seguintes padrdoes harmonizados / Allekirjoit-tanut vakuuttaa, ettd mainitut tuotteet
tayttavat asetetut turvallisuusvaatimukset. / Production est exécutée en conformité avec les standards harmonisés suivants

Dato / Kuupéev / Fecha / Paivamaéra / Date
2011-09-15

Unterschrift / Underskrift / Allkiri /

Firma / Allekirjoitus / Signature Stellung / Stilling / Ametikoht / Cargo /

Toimiasema / Poste occupé
W ,,,,,,,,, CEO
STEFAN LIND

Namenverdeutlichung / Navn i klartekst / Nime
selgitus / Trascripcion de la firma / Nimen selven-
nys / Déchiffrement de la signature /
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EC-Declaration of conformity
‘- L n a AMAwon coppopemong e v E.E

u Dichiarazione di conformita CE
EK atitikimo deklaracija

EK atbilstibas deklaracija
EG-verklaring van overeenstemming

Manufacturers namn, adress, tel/fax.no / Ovopa,dicvBuven,mA./eo tov kotackevaoth / Nome, indirizzo, telefono/fax della Ditta
produttrice. / Gamintojo pavadinimas, adresas, telefonas/faksas / Razotaja nosaukums, adrese, talrunis/fakss / Naam, adres, tel./fax van fabrikant
LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Description of products: Mark, type designation, serial no. etc. / Ileptypagn tov tpotdvtog: pdpka, Tomog, No ogipdg, k.A.mt / Descrizione pro-
dotto: marchio, tipo, No. matricola, etc. / Produkto aprasymas: marke, tipo zenklas, serijos Nr. ir t.t. / Produkta apraksts: marka, tipa apzim&jums,
s€rijas Nr. utt. / Beschrijving van producten: merk, typeaanduiding, serienr. enz.

LUNA METAL LATHE ML 714 20650-0209

Manufacturing is done in accordance with the following EC-directive: / Kataokevn chppmva pe Toug kavoviopovg g E.E: / 11 prodotto
conforme con le seguente Direttive EC: / Pagaminta pagal sekancias EK direktyvas: / Izgatavosana veikta saskana ar sekojosam EK direktivam: /
Geproduceerd overeenkomstig de volgende EG-richtlijnen

2006/95/EC, 2006/42/EC, 2004/108/EC

Manufacturing is done in accordance with the following harmonized standards: / O vroypaemv dnimdver 61t 10 avapepBév Tpoidv sivor
GOLP®VO e TOVG Kavoves acparetac. / To, sottoscritto certifico che il prodotto conforme con i dichiarati prescrizioni di sicurezza. / Pagaminta
pagal sekancius harmonizuotus standartus: / Izgatavosana veikta saskana ar sekojosiem harmoniz&tajiem standartiem: / Ondergetekende verklaart
dat de vermelde producten aan de aangegeven veiligheidseisen voldoen

EN 55014-1:2000 EN55015-2:1997 EN61000-3-2:2000 EN61000-3-3:1995

Compulsory/voluntary test is done by the below mentioned notified body/company: / H vroypsmtikii/ebehovtikn eEétaon die&dyetor ota
gyyeypoppéve wpovpata 1 emyelpnoels: / La prova obbligatoria/ volontaria del prodotto ¢ stata effettuata preso 1’ente/ditta registrata: / Sekancioje
fregistruotoje institucijoje/imongéje atliktas privalomas/savanoriskas testas: / Sekojosaja registrétaja institiicija/uznémuma veikts obligatais/
brivpratigais tests: / Een verplichte/vrijwillige test bij onderstaande instantie/onderstaand bedrijf:

TUV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Responsible for technical documentations, name and address: / Yrg00vvog yio thv teyvikf tekpnpimon - Ovopa, endvopo kot digvbovven: /
Responsabile documentazione tecnica, nome e indirizzo: / Atsakingas uz techning dokumentacija asmuo, pavardé ir adresas: / Atbildigais par tehni-
sko dokumentaciju; vards, uzvards un adrese: / Verantwoordelijk voor technische documentatie, naam en adres:

STEFAN LIND, LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Undersigned assures that the stated products comply with the stated safety requirements. / Katookevn cOL®Va [E TO TOTOTOUHEVOL
npotuma: / 11 prodotto conforme con i seguenti Standard unificati / Pasirasytojas patvirtina, kad nurodytas produktas atitinka Siuos saugumo
reikalavimus. / Parakstitajs apliecina, ka noraditais produkts atbilst min&tajam drosibas prasibam. / Geproduceerd overeenkomstig de volgende
geharmoniseerde normen

Date / Hpepounvia / Data / Datum
2011-09-15

Signature / Yroypogn / Firma / Parasas /
Paraksts / Handtekening Position / Id10tta / Functie Mansione /

Uzimamos pareigos / lenemamais amats / Positie
&l/

STEFAN LIND

Clarific. of signature / Avtrypagn tg voypagng /
Lettura della firma / ParaSo atSifravimas / Paraksta
atsifréjums / Naam
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EU-deklarasjon om overensstemmelse
‘- L un a Deklaracja zgodno$ci UE

Declaragdo de conformidade da CE
Hexnapanus coorBercTBusi EC
EG-Forsdkran om dverensstimmelse

Produsentens navn, adresse, tlf/fax.nr. / Nazwa producenta, adres, numer telefonu/fax / Razio social, enderego, telefone/ fax do fabricante /
Hassanwue, anpec, tenedon/dakc npoussoxutres / Tillverkarens namn, adress, tel/fax.nr
LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Beskrivelse av produkter: Merke, typebetegnelse, serie nr. etc. / Opis produktu: marka, oznaczenie rodzaju, nr seryjny itd. / Descri¢do do
produto: marca, tipo, No de série, etc. / Onucanue npoaykra: Mmapka, obo3xaderue tuna, Ne cepun u T.4. / Beskrivning av produkter: Mérke,
typbeteckning, serienr etc.

LUNA METAL LATHE ML 714 20650-0209

Produksjonen har skedd i overensstemmelse med falgende EUdirektiv: / Wykonano zgodnie z nastgpujacymi dyrektywami UE / Fabricagdo em
conformidade com as seguintes diretivas da CE: / MI3roToBieHO B COOTBETCTBHH O ciemyrommmu qupexkruBamu / Tillverkning har skett i enlighet
med foljande EG-direktiv:

2006/95/EC, 2006/42/EC, 2004/108/EC

Produksjonen har skedd i overens-stemmelse med harmoniserende standarder: / Wykonano zgodnie z nast¢pujacymi harmonizowanymi
standardami: / O assinante declara que o produto mencionado esta em conformidade com as normas de seguranga. / FI3rotoBiieHO B COOTBETCTBUH
co crenyoummMi rapmonnsuposaneiMu ctangapramu: / Tillverkning har skett i enlighet med foljande harmoniserade standarder:

EN 55014-1:2000 EN55015-2:1997 EN61000-3-2:2000 EN61000-3-3:1995

Obligatorisk/frivillig test er gjort hos nedenforsteende oppgitte organ/foretak: / W nastepujacej zarejestrowanej instytucji/przedsigbiorstwie
zostato przeprowadzone obowiazkowe/nieprzymusowe testowanie: / Testes obligatorios / facultativos hechos en la siguiente institucon / empresa
registrada: / B crnemyromiem 3aperucTpupoBaHHOM OpraHe / Ha IPEANPUSITHH IPOU3BeIeH 00s3aTeNnbHbIN / 00poBobHbIA TecT: / Obligatorisk/fri-
villig test har gjorts hos nedanstdende anmélt organ/foretag:

TUV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Ansvarlig for teknisk dokumentasjon, navn og adresse: / Responsavel documentagéo técnica, nome e endereco: / Osoba odpowiedzialna za
dokumentacjg techniczna, imig, nazwisko i adres: / OTBeTCTBEHHOE 332 TEXHUYECKYIO JJOKYMEHTALMIO JIHIIO, ¢, MUK U ajapec: / Ansvarig for tek-
nisk dokumentation, namn och adress:

STEFAN LIND, LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Undertegnede forsikrer at oppgitte produkter oppfyller oppgitte sikkerhetskrav. / Podpisujacy poswiadcza, ze wskazany produkt jest zgodny
z wymienionymi wymogami bezpieczenstwa. / Fabricagcdo em conformidade com os seguintes padrdes harmonizados / [ToanuceiBatoruii 3aBepsier,
YTO yKa3aHHBIH MPOIAYKT COOTBETCTBYET YIOMSIHYThIM TpeboBanusim Oe3omacHocTr. / Undertecknad forsédkrar att angivna produkter uppfyller
angivna sikerhetskrav.

Dato / Data / YUucio / Datum
2011-09-15

Signature / Podpis / Assinatura /
Hoamuck / Underskrift Position / Zajmowane stanowisko / Cargo /

3anumaemMast JoJbKHOCTH / Befattning

CEO

STEFAN LIND

Nimen selvennys / Odszyfrowanie podpisu / Transcrigdo da
assinatura / Pacimdposka noxrmucu / Namnfortydligande

71
















E Muudetava kiirusega mini treipink

& Metal lathe

KeiCiamo greiCio mini tekinimo staklés

Mini virpa ar mainamu atrumu

Tokarka miniaturowa z ptynna regulacjg obrotéw
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