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Before using be sure to read this manual carefully
Read all instructions and warnings before using
this tool.

IMPORTANT SAFETY INSTRUCTION
Operator
PLEASE REMEMBER:
1.When using electric tools, machines or equipment, basic safe-
ty precautions should always be followed to reduce the risk of
fire, electric shock, and personal injury.
2.Keep work area clean. Cluttered areas invite injuries.
3.Consider work area conditions. Do not use machines or power
tools in damp, wet, or poorly lit locations. Do not expose equ-
ipment to rain, keep work area well lit. Do not use tools in the
presence of flammable gases or liquids.
4.Keep children away, all children should be kept away from the
work area.
5.Guard against electric shock. Prevent body contact with groun-
ded surfaces such as pipes, radiators, ranges, and refrig erator
enclosures.
6.Stay alert. Never operate if you are tired.
7.Do not operate the product if under the influence of alcohol or
drugs. Read warning labels on prescriptions to determine if
your judgment or reflexes might be impaired.

8.Do not wear loose clothing or jewelry as they can be caught in
moving parts.
9. Wear restrictive hair covering to contain long hair.
10. Use eye and ear protection. Always wear.
11. Keep proper footing and balance at all times.
12. Do not reach over or across running machines.

Before operations

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

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

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

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

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

ly.

Operation

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

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

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

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

Grounding Instructions

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

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

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

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

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




SPECIFICATIONS 04-0.5-0.6-0.7-0.8-1.0
Artno. ..o, 20650 -0308 1.25-1.5-1.75-2-2.5-3
TYPC .vvervveereeneeeseeeseeeesssee s MLF 1022 8

DT O Bench 10-11-14-19-20-22-40-44
Centre diStance ...........ccoceeveverenenene. mm 550 723

Centre height............coorrvveeererrrreonne. mm 125 Motor VOItage .........cevvveriecuvececrniecnne \Y 230 1-phase 50Hz
Lathe diam. over bed .mm 250 MOtOr OULPUL ....vvveeeeieiiicciieen kW 0.55

Spmd]e passage..... ..mm 20 Welght ............................................... kg 145
Headstock taper..... MT 3 Milling unit

TailStock tAPET .......vvverveerrerreriearinens MT 2 Drill apacity ..........ovueeveeemseerinnnnne mm 13

Spindle SPeed..........vvverreerrererrinnnd ea. 6 Shank-end mill capacity ...... <M 16

Spindle Speed.............wwmereeererereeen rpm|  125-210-420-620-1000-2000 Face-milling cutter capacity ..........mm 30

Slding feed ...........vvvvrvvreerrereeeeerreess ca. 2 Spindle taper ......cooooooeerecriinrivininienns MT 3

Sliding feed .........oeuen.... mm/r 0.10-0.20 Spindle speed 10W......covvervierienead rpm 0-1100
Cross-slide movement ......... .mm 100 Spindle speed high .......cccccocovvueev: rpm 0-2500
C()mp()und rest movement... ..mm 50 T-S10 et mm 12

SCIEW PItCh ...vvvooreveeeeceeeeeee ea. 12 Spindle angle.........coovevrienicrnicniennns =25 —+45

IDENTIFICATION

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

1. Thread Pitch Gearing & Speed Charts 8.Lathe Chuck 15. Compound Slide Handwheel
2.Lathe Forward/Reverse Switch 9.Carriage Feed Handwheel 16. Tailstock Center

3.Machine ID/Safety Label 10. Cross Slide Handwheel 17. Tailstock Clamp Bolt

4.Lathe ON/OFF, Emergency Stop Switch 11. Automatic Carriage Feed Lever 18. Tailstock Axis Alignment Indicator
5.Lathe Power Indicator Light 12. Compound Slide 19. Tailstock Barrel Handwheel
6.Selector Switch 13. Tool Post 20. Tailstock Center Lock
7.Headstock Eyeshield 14. Tool Post Lock Handle




SET-UP

Unpacking

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

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

Clean Up

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

Piece Inventory

Inside the crate you will find:
¢ Bench Lathe

¢ 3 Outside Jaws

e Lathe Chuck Key

¢ 30TGear

* 40TGear

¢ 42T Gear

¢ 50T Gear

¢ 52T Gear

¢ GOT Gear

¢ 66T Gear

¢ 70TGear

* 75TGear

¢ 80T Gear

* Square Head Wrench

* 3mm Allen Wrench

¢ 4mm Allen Wrench

e 5mm Allen Wrench

e 6mm Allen Wrench

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

¢ Dead Center MT#3

¢ Fixed-Shaft Gear 40T

* 45-52 Round Nut Wrench
¢ Fuse

Test Run Lathe

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

To test run the lathe:

1. Make sure that there is NOT a chuck key inserted in the chuck,
and that the lathe eye-shield is in the down position over the
lathe chuck. Make this step a habit that you perform every time
you start the lathe.

2. Familiarize yourself with the lathe controls shown in Figure
below. Make sure the STOP button is all the way down before
continuing.

@
FWDIREV Switch _

"

— < "y
= _ Carriage Feed
,,,,,,,,, - % Y /4 - Lever
L}

Lathe controls

3.Plug the lathe into the power outlet!

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

16. Engage the automatic carriage feed lever.

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

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

OPERATIONS

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




Lathe controls

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

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

Barrel
Handwheel

Barrel Lock

Barrel
Handwheel Scale

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

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

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

moving during operation.

Inserting dead center into tailstock barrel

Removing Tailstock Dead Center

To remove the tailstock dead center:

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

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

Adjusting Tailstock Longitude Position

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

Tailstock clamp bolt

To adjust the tailstock longitude position:

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

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

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




Adjusting Cross Slide

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

To adjust the cross slide:

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

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

—

- . NG
Adjusting handwheel scale

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

Adjusting Compound Slide

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

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

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

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

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

Adjusting Carriage

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

Carriage Feed
@Q‘.' Disengage Position w
/ .

- \

Carriage Feed
Engage Position

Carriage Feed Lever

Carriage Handwheel

Carriage controls

To move the carriage feed manually:

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

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

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

To use the automatic carriage feed:

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

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

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

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

on which direction you have selected for lathe rotation.

Understanding Gear Charts

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

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

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

This is how to read the feed rate charts:

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

125 | 1.5 | 175

G DG RYG 88| G AD
1 1 1 1
F E |75 BO |75 B0 (70 BAO
1 L L L
L= |80 O |50 & (40 4
1%n
The shaded box ‘_.‘.l:-t,' 10 1"
indicates whether
the chart is for G 0D & ED & 80
standard or j t t i
imperial threads 8 E GG 40 60 40

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

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

mm
X o

" Upper Adjustable Shaft G D|G ED

Lower Adjustable Shaft |=I é 3!1 EID

Pivot Shaft L =G '."I5 ]

The shaded boxes show the thread pitches listed on this chart

4. Each shaft has room for two positions to mount the gears-a for-
ward position and a rear position. Figure below separates these
positions into different shades for you to understand better.
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The shaded boxes show the thread pitches listed on this chart

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

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

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

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

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

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

B ——

i
0.1 0.2

5\3

33 80|50 80

M 4 <<
o

I 1
a0 25 (20 33

G 80| G 90

~ 1+ m

[

Chart showing gear setup for (0.1 mm

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

Actual gear setup for 0.1 mm feed rate

Reverse Threading

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

Fixed-shaft gear mounting positions

To set up the gears for reverse threading:

1. Disconnect the lathe from the power source!

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




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

Extra fixed-shaft gear

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

All gears in mesh for reverse threading operations

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

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

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

Changing Speeds

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

Extra fixed-shaft gear mounted in position "A" 1
4. When the machine is shipped, a fixed-shaft gear is in position AR
"C." Remove that fixed-shaft gear from mounting location "C [ — _nE
and thread it into mounting location " B as shown below. o
BC g
o /»‘ : T _A BC
’ n— =1 | a20 | T000 | 2000
Hi=1 | 125 | 210 | 420

Speed change chart

To change the belt position on the pulleys:

1. Disconnect the lathe from the power source!

2. Open the drive belt cover.

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

4 ¥

Fixed-shaft gear mounted in position "B"
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Tensioner adjustment bolt

4. Move the pulley bracket away from the belt.

5. Position the belt into the pulley sheaves that dictate the speed
required for your operation.

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

Checking for proper V-belt tension

7. Replace the drive belt cover.

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

MAINTENANCE

Lubrication

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

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

.

Lubrication ball fittings

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

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

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

Ball fitting lubrication points
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7. Fixed-Shaft Gear
8. Synchronized Counter
Pulley

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

Ball fitting lubrication points

12. Bed Guide

13. Cross Slide Leadscrew
14. Bed Guide

15. Bed Guide

16. Apron

17. Cross Slide Leadscrew
Support

18. Apron

19. Bed Guide

20. Bed Guide

21. Bed Guide

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

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

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

Checking V-Belt

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

The check the V-belt:

1. Unplug the lathe from its power source!

2. Open the drive cover.

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

SERVICE ADJUSTMENTS

Gibs

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

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

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

Cross slide gib screws

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

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

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

Front saddle gib screws

Rear saddle gib screws

Aligning Tailstock

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

To align the tailstock:

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

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

Finished dead center

3.Place a center in your tailstock.

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

5.Turn approximately 0.25mm off of the diameter.

Bar stock mounted on centers

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

Move tailstock in
an amount
equal to the taper

Viewed From Above

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

~ Move tailstock
out an amount
equal to the taper

Viewed From Above

Adjusting for tailstock end taper

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

g
Tailstock
Clamp Nut

Adjustment
Screw
(one side)

Tailstock offset adjustment screw

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

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

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

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

Bearing Preload

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

MILL/DRILL

SAFETY INSTRUCTIONS FOR
MILL/DRILL HEAD

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

. Mill Depth Stop

. Mill / Drill Eyeshield

. Drill Chuck

. Mill / Drill Elevation Lock

. Mill / Drill Coarse Downfeed Handle

. Mill / Drill Head Fine Downfeed Knob

. Mill / Drill Hig / Low Speed Selection Lever

. Mill / Drill Variable Speed Adjustment

. Mill / Drill Power Indicator Light

. Mill / Drill ON / OFF, Emergency Stop Switch

S Voo AW —

—_

INSTALL SUPPORT LEG

To install the support leg:

1. Get the help of an assistant.

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

Leg Support

Installing support leg.

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

ATTACH MILL / DRILL TO LATHE

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

1. Get the help of an assistant.

2. Locate the included nut that fits on the large bolt in the moun-
ting bracketet, so you have it ready for the next step.

3. Place the bottom end of the mill / drill head over the mounting
bolt and up against the mounting bracket, then have your
assistant thread the nut onto the bolt as shown in Figure below.
But DO NOT tighten the nut yet.

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

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

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

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

INSTALL BACKSPLASH

To install the backsplash:

1. Get the help of an assistant.

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

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

MOUNT MILL / DRILL EYESHIELD

To mount the mill / drill eyeshield:

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

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

TEST RUN MILL / DRILL

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

To test run the mill / drill:

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

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

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

High/Low
Speed Lever|

Emergency
Stop Switch
£

Figure 5. Mill / drill controls.

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

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

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

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

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

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

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

MILL / DRILL

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

High/Low |
Speed Lever
) W

Emergency
Stop Switch
7

\‘ ' Variable
! | Speed Knob
I ' [
Figure 6. Mill / drill controls.

Micro |} IR || Coarse
Downfeed ' — Downed ‘
N~

Figure 7. Mill / drill controls.

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

CHANGING CHUCKS

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

To change chucks in the mill / drill:

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

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

3. Use a 19 mm wrench, as shown in Figure 9 to remove the

spindle draw nut.

Figure 9. Removing mill / drill spindle lock nut.

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

bolt.

5. Using a brass or wood hammer, tap the end of the draw nut as

shown in Figure 10. The drill chuck should now become loose
in the spindle.

Figure 10. Tapping draw bolt loose with hammer.
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6. Hold the drill chuck with one hand and remove the draw nut
and washer with the other hand. The drill chuck should now be
easily removed from the bottom as shown in Figure 11.

Figure 11. Removing drill chuck from spindle.

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

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

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

Figure 12. Installing optional collet chuck.

INSTALLING MILL TABLE

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

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

Figure 13. Removing compound slide bolts.

2. Remove the compound slide from the cross slide.

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

4. Secure the milling table to the cross slide, using a 6 mm allen
wrench with the table mounting cap screws. Figure 14. shows
the milling table instal-led on the cross slide.

Figure 14. Mill table installed on cross slide.
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Enne treipingi kasutamist loe kasutusjuhend
hoolikalt Ibi
Enne selle tooriista kasutamist lugege Libi koik
ohutusjuhised ja hoiatused.

OLULISED OHUTUSJUHISED
Operaator
PALUN PIDAGE MEELES:

1. Elektriliste tooriistade, masinate ja seadmete kasutamisel
tuleb alati jirgida pohilisi ohutusndudeid, et viltida tulekahju,
elektril6ogi voi inimeste vigastamise riski.

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

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

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

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

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

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

8. Arge kandke rippuvaid rdivaid voi ehteid, kuna need vdivad
litkkuvate osade kiilge kinni jddda.

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

Enne toole asumist

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

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

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

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

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

Tootamine

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

2. Arge kandke tooriista toitejuhtmest.

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

4. Liilitage masin alati enne pistiku pistikupesast viljavotmist
vilja.
Juhul, kui kahtlete, kas masin on ohutus t6dkorras voi mitte,
drge masinaga tootage!

Maandusjuhised

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

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

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

MAANDUS Masina korpuse pinge alla sattumisel vihendab
masina maandus elektriloogi ohtu. Pistik tuleb iihendada pisti-
kule vastavasse pesasse, mis on maandatud vastavalt kohalike-
le nouetele. Masin tuleb ithendada korralikult elektrivorguga
ja maandada vastavalt kohalikele méérustele ja nouetele.
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SPETSIFIKATSIOON
AXEOL. oo 20650

Tsentrite KOTGUS ...c.veevvevcicecirinns mm
Treimisdiam séngi kohal................ mm
Spindli ava ....c.coeveeeiieeene mm
Spindli koonus ...... .MK
Tsentripuki koonus ... .MK
Spindli Kiirused ........cooeevveeerecieenenes tk
Spindli kiirused.........coccveuerneeennd p/min
Pikietteanded.............cccocooeuviiinininnn. tk
Pikietteanded..........cccovviirenenennn mm/p
Ristkelgu K&ik .....oooveverrerrininnneene mm
Ulakelgu kiik ...

Keermesammud

-0308
MLF 1022
Laua
550
125
250
20
3
2
6
125-210-420-620-1000-2000
2
0.10-0.20
100
50
12

Keermesammud ...
Keermesammud ....
Miiratase............
TOIMEPINGE ...
VOIMSUS...vevivieiiiererereieiieeeieveeeens

Freesiiiksus

Suurim puuri diam .......cooccvreeennee
Suurim sdrmfreesi diam ..
Suurim laupfreesi diam....
Spindli KOONus .......ccooveveveverrrrinnes

Madal spindli kiirus.................... p/min
Korge spindli Kiirus .................... p/min
T-S00N.....ciiiiciiiicca mm
Spindli nUIK .....coevieenricccccccee

TREIPINGI OSAD

,

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

0.55
145

13

16

30

3
0-1100
0-2500
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-25 —+45

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

1. Keermesammude ja ettenihete tabelid

2. Treipingi reeversliiliti
3. Pingi ID ja ohutustahvel

4. Treipingi sisse/vilja- ja avariiliiliti

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

8. Padrun

9. Supordi késiratas
10. Ristkelgu késiratas
11. Supordi automaatettenihke kang

12. Ristkelk
13. Terahoidik

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

18. Tagapuki telje nihutuse nédidik

19. Tagapuki pinooli késiratas
20. Tagapuki pinooli fikseerimiskiepide

14. Terahoidiku fiksaatorkédepide




SEADISTAMINE

Lahtipakkimine

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

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

Puhastamine

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

Pakendi sisu
Pakkekastist leiad sa:
¢ Lauatreipink

e 3 padruni vélispakki
¢ Padrunivoti

¢ 30 h hammasratas

¢ 40 h hammasratas

¢ 42 h hammasratas

¢ 50 h hammasratas

¢ 52 h hammasratas

¢ 60 h hammasratas

* 66 h hammasratas

¢ 70 h hammasratas

¢ 75 h hammasratas

¢ 80 h hammasratas

¢ Nelikantvoti

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

e Lehtvoti 8/10 mm

¢ Lehtvoti 12/14 mm
e Lehtvoti 17/19 mm
e Jaik tsenter M2

o Jdik tsenter M3

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

Treipingi proovikiivitus
Enne treipingiga to6le asumist kontrolli proovikdivitusega, kas
pink to6tab korralikult.

Treipingi proovikiivitamiseks:

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

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

Y
‘/ Reeversliili
g

Supordi
A crtenihke kang

Treipingi juhtimisvahendid

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

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

Reeversliiliti

'
= _ Supordi
- ettenihke kang

/

Supordipéll

Treipingi osad
Tagapuki jéiga tsentri paigaldamine
Treipingi komplektis on 2 jéika tsentrit. Viiksem tsenter Morse 2
koonusega on tagapuki jaoks.

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

Pinooli fiksaator

Pinooli
kdsiratas

Pinooli
kdisiratta limb

Tagapuki osad

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

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

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

tor.

Tsentri asetamine tagapuki pinooli koonusesse.

Tagapuki jaiga tsentri viljavotmine
Tagapuki jiiga tsentri viljavotmiseks:

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

Tagapuki pikiasendi reguleerimine

Tagapukk fikseeritakse séngi suhtes alljargneval pildil nédidatud
mutriga. Kui mutter lahti keerata, on vdimalik tagapukki singil
nihutada.

Tagapuki fikseerimismutter

Tagapuki pikiasendi reguleerimiseks:

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

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

Ristkelgu reguleerimiseks:

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

2. Hoia késiratast paigal ja poora limbi nii, et limbi “0” ji#ks koha-
kuti ristkelgul oleva "000"-ga. Kuni sa jitkad samas suunas

késiratta podramist, nditab limb digeid modtmeid.

— _

Kasiratta limbi reguleerimine

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

Ulakelgu reguleerimine

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

Ulakelgu reguleerimiseks:
1. Keera lahti iilakelgu poldid nagu on nididatud jirgneval joonisel.

- A
Ulakelgu polt

2. Poora tilakelk asendisse, mida vajad oma t60 jaoks.

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

4. Kasuta tilakelgu késiratast 1diketera liigutamiseks iilakelgu suu-
nas. Ulakelgu kruviiilekandest 16tku eemaldamine ja limbi null-
limine toimub analoogselt ristkelgu puhul kirjeldatuga.

CLuna
Supordi reguleerimine

Analoogselt enamuse treipinkidega on sellel treipingil voimalikud
supordi kisitsi ja automaatne ettenihe. Enne jdtkamist vaata tihe-
lepanelikult 14dbi alljrgnev selgitus supordi ettenihke kohta.

. Supordi ettenihe
% viilja lilitatud

0 /2

\
Supordi ettenihe
sisse liilitatud

Supordi ettenihke kang

Supordi kisiratas

)

Spordi juhtimisseadmed

Supordile kisiettenihke andmiseks:

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

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

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

Supordile automaatettenihke andmiseks:

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

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

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

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

Supordi ettenihe toimib niiiid edasi voi tagasi soltuvalt sellest, mis

suunas on treipink poorlema pandud.

Hammasrataste tabelid

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

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

"y A
O] 01 | 02
V D |33 80|50 80
F E 90 25 90 33
G L|Géso|le 90

Treimise ettenihete tabel
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Keermesammude tabelid. Aljdrgnevates tabelites on esitatud
supordi ettenihked erinevate keermesammude ldikamiseks ning
nende saavutamiseks vajalikud hammasrataste kombinatsioonid.

’““ﬂ 04 |05 |06 |07 | o8 | 1
G DG y’ = ﬁ] = ﬁf 3 ¥3 G %J 2] 3
F E 3:’1 BII- 3-:_ EII] 3-:: 5IL' 4;2 E-I:." E-If'.- B:_ E;I
LG ?IE-, G E\. G HIL G HIL' G TI5 G|aG ulf.'
% 125 | 15 {175 | 2 | 25| 3
B D|G 52| 686|C80[G 70)C ED|E &0
E ?I& E-I'- '-'I5 -EII] ?:.'f B:.'f Ei::- '-‘I,F; !:I- ?Iﬁ 2I5
L=43 B;'.I e} b-_ L} -1:'.' GG -1:2- S-II- G EIEI G

G D|G 8| G &8|c 8|6 &
r. E G5 &40 @0 40 | T 5D | 5D 4D
L G

5 G52 G| 88 G (|7 G
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G 81| G 8| G 8 |G &
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5 G52 G |&8 G |[BED G

Keermesammude tabelid

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

"“ﬂ 1,25 | 1.5 | 1.75
2] FIJ G 5-;1 [£] EIE L& -!II.'I
FI II: '-'|5 B-:I .'-"Ii EIEI .'-‘:.'I ﬂll.'l
_I-' L] E' a bj’.' [} ﬂ1ILI L£]
1%in
'.-t-t 10 11
= I:I = EII'.I & :EIIII
'-I I:I (1] -1II.'I <1} f‘-IIII

Varjutatud lahtrid niitavad, kas tabel on meeter-
voi tollkeermetele.

2. Tabeli iilemise rea lahtrid (v.a kdige vasakpoolne) nditavad
keermesamme. Need lahtrid on varjutatud.

“"‘m 04 | 05 | 06 | 07 | 08 | 1

G D|G &[G 80| G B0|Gen|G 526 68
F E |30 &0 30 & 30 50 42 60 &0 8 ﬁ:a
L=—0GG ?Iﬁ G EIITI e E;TI G BII- & '.'Il': G| G EIEI

Varjutatud lahtrid nditavad hammasrataste erinevaid
asendeid vollidel.

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

mm
- 0.4
-  temine yoll —— = | G D | G &0
Alumine voll ———s |=I Ié 3!’| EID
Nil voll |_I =0 '."I5. e

Varjutatud lahtrid néitavad keermesammude suurust

4.1Igale vollile on vdimalik asetada hammasratast kas eesmisesse
vOi tagumisse asendisse. Paremaks mdistmiseks on need asen-
did jargmises tabelis eristatud erineva varjutusega.

'“”'_JI 125 15 | 175
[E] I:IJ {':“5.2 GEIE- GEIIJ
I"I é '?.5 H:'.l .":": EIL'I ."!.l SIU
Lales cls0 gl o
LTagumine
Eesmine

Varjutatud lahtrid nditavad hammasrataste erinevaid asen-
deid vollidel.

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

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

5. Jooned "D" ja "E" vahel ning "F" ja "L" vahel niitavad, kus
peavad hammasrattad omavahel hambuma.

mim

04 | 05

m T+ 2 §

G G BO| G BO|G BD
FI EID 80 EI{] 60 3|[J a0
L=—0G |75 G |80 G |8D G

Varjutatud kohad toovad esile hambuvad rattapaarid.

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

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

i

A
0.1 0.2

Cﬁ\g

33 80|50 80

M 4+ <
o

—1m

| t
a0 25 (80 33

G 890G 90

@

Hammasrataste seadistus ettenihkele 0,lmm

Jérgneval fotol on nidha hammasrataste asendid, kui ettenihe on
0,Ilmm. Vordle fotol olevaid hambuniskohti tabelis ndidatud
hammasrattapaaridega.

CE

Hammasrataste asendid ettenihkel 0,1mm

Vasakkeerme loikamine

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

Parsiithammasrataste vollide kinnituskohad.

Hammasrataste seadistamine vasakkeerme loikamiseks:

1. Lahuta masin elektrivorgust!

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

Parasiithammasratas

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

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

-

4

Parsiithammasratas asendis “C”

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

Hammasrattad on hambumises vasakkeerme loikamiseks

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

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

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

Kiiruste vahetamine

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

1l —
"'"H{_:
l _ L] |§|
al.lf‘; AlBr |C
nm— =1 | 620 | 1000 | 2000
Mm=1 | 125 | 210 | 420
Kiiruste tabel

Rihma asendi muutmiseks rihmarattal:

1. Lahuta treipink elektrivorgust!

2. Ava rihmajami kaas.

3. Keera rihmapingutaja kronsteini polt lahti 19mm vodtmega

Rihmapingutaja fikseerimispolt

~

. Keera rihmapingutusrull rihmast eemale.

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

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

[©))

e

Kiilrihma pingutuse kontrollimine

7. Pane rihmajami kaas kohale tagasi.

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

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

Kuulniplid. Treipingi méirimiseks kasutatakse alljargneval pildil
nididatud kuulnipleid. Kuulnipli kaudu méirimisel vajuta dlikannu
diitisiga kuul alla ja lase veidi 0li niplisse voolata. Puhasta kuulni-
pli vilispind enne ja pdrast médrimist.

Kuulnippel

Kuulnipliga mééarimispunktid. Maéri iga 8 toStunni jdrel alljarg-
nevaid punkte.

1. Kéigukruvi vasak laaager
2. Ulakelk

3. Ulakelgu kiigukruvi

4. Tagapuki pinool
5. Tagapuki kédigukruvi
6. Kiigukruvi parem laaager

Kuulniplite asukohad

10. Alumine voll
11. Nihutatav voll

7. Parasiithammasratas
8. Rihmaratas
9. Ulemine vall

Kuulniplite asukohad

12. Séngi juhik

13. Ristkelgu kdigukruvi
14. Juhik

15. Juhik

16. Supordipdll

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

Kuulniplite asukohad

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

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

Supordi kruviajam: Lisa veidi 6li vahetult ajamile iga 8 t66tunni
jarel.

Kiilrihma kontrollimine

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

Kiilrihma kontrollimiseks:
1. Lahuta treipink elektrivorgust!
2. Ava rihmajami kaas.
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3. Kontrolli kiilrihma seisukorda. Kui kiilrihm on pragunenud,
I6henenud voi ldikivaks kulunud, tuleb see vilja vahetada.

HOOLDUSREGULEERIMINE

Seadekiilud
Treipingil on kolmed seadekiilud: ristkelgul, tilakelgul ja supordil

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

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

: 4
Ristkelgu kiilu kruvid

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

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

Supordi tagumise kiilu kruvid

Tagapuki nihutamine

Vabrikus on tagapukk seadud esipukiga iihele joonele. Mdnede
todoperatsioonide jaoks vdib olla tarvis tagapukki teljelt korgvale
nihutada. Seejirel tuleb tagapukk uuesti tsentreerida.

Tagapuki tsentreerimiseks:

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

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

3. Pista tsenter tagapukki

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

5. Trei diameetrist maha umbes 0,25mm.

Tsentrite vahele Kinnitatud silinder

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

Nihuta tagapukki
koonilisuse vorra
ettepoole

Vaade iilalt

Tagapuki poolne ots on jamedam

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

" Nihuta tagapukki -
koonilisuse vorra
tahapoole

Vaade iilalt

Tagapuki poolne ots on peenem

7. Vabasta tagapuki fikseerimismutter. Vaata jirgnevat joonist.

sentn'puki
reguleerimiskruvi
(iiks kiilg)

Tagapuki tsentri reguleerimise kruvi

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

Laagrite eelpinge

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

OHUTUSJUHEND

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

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

3. VALIGE POORLEMISKIIRUS, mis on sobiv antud tiiiipi
t60, materjali ja sissepandava 18iketera jaoks. Enne I16ikami-
se alustamist laske masinal saavutada téiskiirus.

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

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

6. ARGE MITTE KUNAGI JATKE PADRUNIVOTIT
MASINA PADRUNISSE.

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

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

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

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

11. PANGE ALATI VINEERTAHVEL VOI -TUKK ULE
LOIKESANGI, kui eemaldate v3i paigaldate puuripadru-

ja loikesédngi vahele.

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

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

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

IDENTIFITSEERIMINE

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

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

P NAU R L

0

PAIGALDAGE TUGIJALG

Tugijala paigaldamiseks:

1. Votke abiline.

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

Jala toend

Tugijala paigaldamine

3. Reguleerige tugijalga kuni see on kontaktis teie toopingiga voi
t60pingi alusega.
4. Pingutage kontramutrit nii, et jalg ei liiguks.
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KINNITAGE FREES/PUUR TOOPINGILE
Freesi/puuri kinnitamiseks toopingi kiilge:
1. Votke abiline.

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

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

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

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

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

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

PAIGALDAGE TAGASEIN

Tagaseina paigaldamiseks:

1. Votke abiline.

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

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

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

PAIGALDAGE FREESI/PUURI
SILMADE KAITSEEKRAAN

Silmade kaitseekraani paigaldamiseks:

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

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

Enne kui jétkata tootamise osaga, tehke freesi/puuri katsekdivitus
kontrollimaks, et see totab korralikult.

Freesi/puuri katsekiivituseks:

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

2. Uhendage masina pistik vooluvérku.

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

Kiirelaeglase
kdigu kang

Avariiseiskamise
Liliti

’ Kiiruse muutmise ,
nupp

Joonis 5. Freesi/puuri juhtimisseadised

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

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

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

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

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

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

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

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

FREESI/PUURI TOOTAMINE

Frees/puur

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

Korge/madala
kiiruse kang

Kiiruse muutmise
nupp

Joonis 7. Freesi/puuri juhtimisseadised

MARKUS
Tépisallalaskmise nupu kasutamiseks peab jadmeda alla-
laskmise kisiratta rumm olema rakendunud.

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

Freesi/puuri padrunite vahetamiseks:

1. Lahutage toopink/frees toiteallikast!

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

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

Joonis 9. Freesi/puuri spindli kinnitusmutri eemaldamine

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

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

Joonis 10. Kinnituspolti lahtikoputamine haamriga.

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

Joonis 11. Puuripadruni eemaldamine spindlilt

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

. Sisestage pihtpadrun kindlalt spindli koonusesse.

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

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

o)

Joonis 12. Lisaseadmena tellitava pihtpadruni
paigaldamine

FREESIMISLAUA PAIGALDAMINE

Frees-/puurpea komplekti kuulub lisaseadmena ka freesimislaud.
Kui frees-/puurpea on tehasest véljastatud, siis on liitsuport mon-
teeritud ristsuportile ning see tuleb eemaldada enne freesimislaua
paigaldamist. Kui freesimislaud on kord paigaldatud, siis see lii-
gub edasi-tagasi koos rist suportiga.

33




Freesimislaua paigaldamine: 2. Vaotke liitsuport ristsuportilt maha.
1. Kasutage 12 mm mutrivotit, et eemaldada kaks polti, millega 3. Pange freesimislaud ristsuportile nii, et monteerimispoldid
on liitsuport kinnitatud ristsuporti kiilge. Vt. joonist 13. oleksid joondatud keermestatud aukudega.

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

Joonis 13. Liitsuporti poltide eemaldamine

Joonis 14. Ristsuportile paigaldatud freesimislaud.
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LATVISKI

Originalo instrukciju tulkojums

SATURS

Svarigas norades attiecTba uz droSIbu ..........cccccevviviinininennnne. 35
Tehniskie parametri .........coveoveverereninieieieeeeeesese e 36
IdentificeSana .
UZSLAATSANG ..oviiiieierieeieceecteceeeeeet et
DarbIDas ....c..covevueruieirieieieceereree e 38
Tehniska aPKOPE ....ovveeriiiiiiiieieeeee s 43
Regulesana virpas apkalpoSanas procesa ..........coceeevererereenenns 44
EleKtroSh@8ma .........coevueviiieieieieieeeeeeee e 88
Detalu shema + Detalu saraksts............coooveviiniiinieiniiinieninines 89
Frézurbja

DroS1bas iNSrUKCIJA c..eeveeeeeiieiieieeieeieee st
TdentifiKacTa .....o.veverieeiricieicecc e

Atbalsta kajas uzstadiSan ..........coceeeveririeieieieieee e
Frezurbja pievieno$ana Virpai........cocceeeeeeeieienienieneneneneneens
Aizsargvairogu UZStAATSANA ......cc.evvevverreereerieiieiieieienesie e
Aizsargstikla 1eStPrinaSana ........c.ccocevevereeeenienienininreneseeeens
Frézurbja darbibas parbaude..........ccccoooeviiiniiniiniiniiieeece
Frezurbja darbIba..........ccccoeiiiiiiiiiiniiiiiiic
Frezgalda uzstadiSana .........c.ccoeveverieniieiieieieieieesie e
EleKtroSh&8ma .........ccccovueiriiiiiiriciecccieccccceeee e
Detalu shema + Detalu saraksts.
Iepakojuma Saraksts.......c..coeverinieieieiereieienenene e
EK atbilstibas deKIaracija ........ccceoevevereeriienieneeniereeeeieeeene

Pirms lietoSanas noteikti uzmanigi izlasiet
So pamacibu.

Pirms lietoSanas ripigi izlasiet So lietoSanas
instrukciju.

SVARVTGAS NORADES ATTIECIBA UZ
DROSIBU

Operatoram
LUDZU, PATURIET PRATA:

1. Lietojot elektriskos darbarikus, darbmasinas vai iekartas, vien-
mer jaievero uz dro§ibu attiecinamie pamata piesardzibas pasa-
kumi, lai samazinatu ugunsgréka, elektroSoka un personiga
savainojuma risku.

2. Darbibas zonai jabiut sakartotai. Nekartiba provoce savainoju-
mus.

3. Darbavietas apstakliem jabat pardomatiem. Nestradajiet ar
darbmasinam vai elektriskiem darbarikiem mitras, slapjas vai
slikti apgaismotas vietas. Nepaklaujiet iekartu lietus iedarbi-
bai; darbibas zonai vienmer jabut labi apgaismotai. Nelietojiet
Sos darbarikus uzliesmojoSu gazu vai Skidrumu tuvuma.

4. Nepielaujiet bernu klatbatni, neviens berns nedrikst atrasties
iekartas darbibas zona.

5. Sargieties no elektroSoka. Nepielaujiet kermena saskari ar ieze-
metam virsmam, tadam ka caurules, radiatori, plitis un aukstu-
miekartu korpusi.

6. Saglabajiet modribu. Nekad nestradajiet, ja esat noguris.

7. Nerikojieties ar darbmasinu, ja esat alkohola vai zalu ietekmé.
Izlasiet bridinajuma uzrakstus noradijumos, lai noteiktu, vai
Jusu spriedums vai refleksi varétu pasliktinaties.

8. Nevalkajiet valigu apgerbu vai rotaslietas, jo tas var ieraut
darbmasinas kustigajas dalas.

9. Valkajiet ierobeZojoSu matu apsegu, lai savaktu garus matus.
10. Izmantojiet acu un ausu aizsarglidzeklus. Valkajiet tos vienmer.
11. Vienmer saglabajiet stabilitati un Iidzsvaru.

12. Nesniedzieties pari vai virs iekartam to darbibas bridi.

Pirms uzsakt darbibu

1. Kad darbmasina netiek lietota, ka arT pirms tas pievienoSanas
kontaktam parliecinieties, vai slédzis ir izsleégts /OFF/.

2. Neméginiet lietot neatbilstosas paligierices, tadgjadi cerot pali-
elinat darbarika jaudu. Pie dilera vai darbmasinas razotaja ies-
p&jams iegadaties apstiprinatus piederumus.

3. Pirms jebkura darbarika lietoSanas parbaudiet, vai ta dalas nav
bojatas; jebkuru detalu, kas izskatas bojata, ir ripigi japarbau-
da, lai noteiktu, vai ta darbosies pienacigi un veiks sev pared-
z&to funkciju.

4. Parbaudiet visu kustigo dalu iestatfjumu un sasaisti, parbaudi-
et, vai iekarta nav saltzuSu detalu, parbaudiet montazas stipri-
najumus un jebkuru citu apstakli, kas varétu ietekmét pareizu
darbibu. Jebkuru bojato dalu savlaicigi jaizremont€ vai jano-
maina kvalificetam tehnikim.

5. Nelietojiet darbariku, ja kads slédzis neizslédzas vai nedarboj-
as pareizi.

Darbiba

1. Nekad neméginiet ar darbartku vai paligierici veikt jaudigaka
razoSanas darbarika uzdevumu. Tas konstruéts, lai sniegtu
labaku un drosaku darbu taja lietojuma, kadam tas paredzgts.

2. Neparvietojiet darbariku, velkot aiz baroSanas kabela.

3. Vienmér atvienojiet kabeli no kontakta, turot to pie kontaktda-
kSas. Nekad neraujiet aiz kabela, lai atvienotu darbariku no sie-
nas kontakta.

4. Vienmer izslédziet darbmasinu pirms atvienoSanas no sienas
kontakta. Ja vien pastav kadas Saubas par to, vai apstakli ir
drosi vai nedrosi, nestradajiet ar darbmasinu!

Iezemésanas instrukcijas

Sai darbmaStnai ir triszaru kontaktdaksa, treSais zars ir zem&jums.
Spraudiet So kabeli tikai tada kontaktligzda, kas paredzéta triszaru
kontaktdaksam. Neméginiet likvidét to aizsardzibu, kadu nodroSi-
na zemejums, atvienojot apalo zaru. Zemé&juma atvienoSana radis
droSibas risku un anulés garantiju. Nekada veida nemodificgjiet
kontaktdaksu. Ja Jums ir kadas Saubas, izsauciet /sazinieties ar/
kvalificetu elektriki.

PIESARDZIBA. Neviens droibas noradijumu saraksts nav
pilnigs. Katra veikala vide ir atSkiriga. Vienmeér sakuma pado-
majiet par drosibu, kura attiecinama uz Jasu individualajiem
darba nosacijumiem. Lietot So un citas ierices uzmanigi un ar
pietati. St noradijuma neievéroSanas sekas var but nopietni
ievainojumi, ierices bojajumi vai slikti darba rezultati.
BRIDINAJUMS. Tapat ka visas elektriskas ierices, ta ietver
sevi bistamibu. Neuzmaniba un ierices nepaziSana biezi ir
nelaimes gadijumu iemesls. Lietojiet So ierici uzmanigi un ar
pietati lai samazinatu operatora iespéju giit savainojumus.
Normalas drosibas profilakses neievérosana var radit nopiet-
nus savainojumus.

IEZEMESANA. Stravas issavienojuma gadijuma, iezeméj-
ums samazina iespeju sanemt elektrisko Soku, novadot elekt-
risko spriegumu. Kontaktligzda ir jaieriko un jaiezemé atbil-
stosi vietéjiem noteikumiem un rikojumiem.
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TEHNISKIE PARAMETRI Vitnes Kapums ........ccccovvviiniiiiiniiinnnns 8

AT NI 20650 -0308 Vitnes kapums ... 10-11-14-19-20-22-40-44
THDS ottt MLF 1022 TrokSpa [MMEiS .. 23
Konstrukcija ......coveeveveeneeneenicrcncneenns Darbgalda MOtOra SPriEgUIS vo.vesvevvrvren v 230 1-fas S0Hz
TapU ALSLALUMS v mm 550 Motora jauda..........covveeureceerncecinenenns kW 0.55
TaPU AUZSLUMS oo mm 125 SVE_H‘S_ s kg 145
Virpas diam. virs pamatnes.............. mm 250 Frezesana )

Varpstas gajiens ......... mm 20 UrbSanas kapacitate..............ccc....... mm 13
Konuss varpstas pamatng............ MK 3 Tapu frézes kapacitate...................... mm 16
Konuss tapas pamatng............c...... MK 2 Plaknes frézes kapacitate ................ mm 30
Varpstas rotacijas Arums.................... st 6 Vz}rpstas koriu's.s """""""""""""""" MK 3
Varpstas rotacijas atrums ......apgr./min | 125-210-420-620-1000-2000 Varpstas rotacijas .

Garenpadeve ..........ocveeveeereneeneeenennens st 2 atrums, MiN.......ccoeevvvvirecnnnen. apgr./min 0-1100
Garenpadeve..... .mm/apgr. 0.10-0.20 Varpstas rotacijas )

Skersbidna Kustiba.........c...eovere. mm 100 ﬁtrums, MAaKS. .o, apgr./min 0-2500
Augieja bidna Kustiba ........c........ mm 50 T-sHede .o mm 12
VINES KAPUMS ..eoovvneerrrrveerrnnrrerrenenns st 12 Varpstas 1enkis ..oooooveevrssvrssnssns 25— 445
Vitnes Kapums......c.occevvveerniecnnincnans mm 0.4-0.5-0.6-0.7-0.8-1.0

............................................................... 1.25-1.5-1.75-2-2.5-3

Turpindjuma dots virpas vadibas elementu un komponentu saraksts. Ludzu, atveliet laiku, lai iepazitos ar visiem terminiem un elementa/ kom-
ponenta atraSanas vietu. Sie termini tiks izmantoti visa lietoSanas pamaciba, un to parzinasana ir butiska $aja lietoSanas pamaciba sniegto nora-
dfjumu un terminologijas izpratng.

1. Vitnes sola veidoSanas un atruma 6. Selektorsledzis 14. Instrumentu balsta blok&Sanas rokturis
diagrammas 7. Priekseja balsta acu aizsargs 15. Savienojuma slidna rokrats
2. Virpas darbibas virziena slédzis ,,Uz 8. Virpas patrona 16. Aizmugurgja balsta centrs
priekSu/atpakal” 9. Ratinpadeves rokrats 17. Aizmugurgja balsta stiprinajuma bultskrive
3. Darbmasinas ID/drosibas uzlime 10. §l§érsslidrga rokrats 18. Aizmuguréja balsta ass centréjuma
4. Virpas IESLEGSANAS/IZSLEGSA- 11. Automatiskas ratinpadeves svira indikators
NAS, avarijas apturéSanas sledzis 12. Savienojuma slidnis 19. Aizmugurégja balsta cilindra rokrats
5. Virpas elektropadeves indikatorspuldzite 13. Instrumentu balsts 20. Aizmugureja balsta centra blokators
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UZSTADISANA

Izpakosana

St virpa tiek piegadata no razotaja ripigi iepakota redelu kaste. Ja
péc tam, kad esat parakstijies par piegadi un kravas automasina un
tas vaditajs ir jau projam, atklajat, ka darbmasSina ir bojata, jums
vajadzges iesniegt parvadatajam pretenziju par kravas parvadaSanu.
Saglabajiet konteinerus un visus iepakojuma materialus iesp&jamai
parvadataja vai ta parstavja parbaudei. Bez iepakojuma materiali-
em iesniegt pretenziju par kravas parvadasanu var but grati. Ja
jums nepiecieSama palidziba, lai noteiktu, vai vajag iesniegt pre-
tenziju par kravas parvadasanu, vai ar attieciba uz tas iesniegSanas
kartibu, ladzu, sazinieties ar savu izplatitaju. Ja piegades stavoklis
jus pilniba apmierina, jums péc saraksta japarbauda piegadatas
dalas.

TiriSana

Nekrasotas virsmas ir parklatas ar vaskveidigu ellu, lai parvadaju-
ma laika aizsargatu tas no korozijas. Notiriet So aizsargparklajumu
ar tiriSanas Iidzekli, kas satur $kidinataju, vai arf attaukoSanas I1d-
zekli uz citrusu bazes. Lai tiriSanu veiktu pamatigi, daZas dalas var
bt nepiecieSams nonemt. Lai darbmasinas veiktsp&ja blitu optima-
la, parliecinieties, vai tiek notiritas visas kustigas dalas vai bidamas
saskares virsmas, uz kuram bijis aizsargparklajums. Izvairieties lie-
tot Skidinatajus uz hlora bazes, jo tie, nonakot saskar€ ar krasotaj-
am virsmam, var tas sabojat. [zmantojot jebkada veida tiriSanas Iid-
zekli, vienmér ieverojiet razotaja noradijumus.

Dalu saraksts

e galda virpa

* 3 argjas spiles

e virpas patronas atsléga

¢ zobparvads 30T

¢ zobparvads 40T

e zobparvads 42T

* zobparvads 52T

* zobparvads 60T

e zobparvads 66T

* zobparvads 70T

¢ zobparvads 75T

e zobparvads 80T

e kvadratgalvas uzgrieZnatsléga

* 3 mm seSstira stienatsléga

* 4 mm seSstara stienatsléga

* 5 mm seSstira stienatslega

* 6 mm seSstlra stienatslega

* 5.,5/7 mm kombingta uzgrieznatsleéga
* 8/10 mm kombinéta uzgrieZnatslega
* 12/14 mm kombinéta uzgrieZnatslega
* 17/19 mm kombinéta uzgrieZnatslega
» nekustigais centrs MT#2

* nekustigais centrs MT#3

* nekustigas ass zobparvads 40T

* 45-52 apalu uzgrieznu atslega

e droSinatajs

Virpas parbaude
Pirms pariet pie pastaviga darba ar virpu, vispirms tas darbiba
japarbauda, lai parliecinatos, ka ta strada pienacigi.

Lai virpas darbibu parbauditu

1. Parliecinieties, vai patrona NAV ievietota patronas atsléga un
vai virpas acu aizsargs ir nolaista stavokli virs virpas patronas.
Parvertiet So darbibu ieraduma; veiciet to katru reizi pirms vir-
pas iedarbinaSanas.

Cluna

2. lepazistieties ar virpas vadibas elementiem, kas paraditi Saja
attela. Pirms turpinat darbu, parliecinieties, vai APTURESA-
NAS poga ir pilniba nospiesta uz leju.

e

Uz prieksu /

atpakal, slédzis -

- IeslegSanas /
izslegSanas sledzis

Ratinpadeves
Hu
svira

Selektorsledzis
Virpas vadibas elementi

3.Pievienojiet virpu elektropadeves izvadam!
4.Paceliet ratinpadeves sviru uz augSu deaktiveéta reZima. Svari-
gi, lai ratinpadeve NEKUSTETOS un biitu neitrala pozicija
lidz velakam bridim.
5.Pagrieziet selektorsledzi pa kreisi pozicija ,,GRIESANA™.
Jaiedegas virpas elektropadeves indikatorspuldzitei. levérojiet
— ja spuldzite neiedegas, atvienojiet darbmasinu no elektropa-
deves un parbaudiet drosinataju, elektropadeves avotu un darb-
masinas savienojumus, pirms atkartoti méginat iedarbinat
virpu. Ja So probléemu neizdodas atrisinat, sazinieties ar muisu
apkalpoSanas nodalu.
6.Pagrieziet sledzi ,,Uz priekSu/atpakal” pulkstena raditaju kusti-
bas virziena. Ta rezultata virpas patronai, iedarbinot darbmasi-
nu, japagrieZas pulkstena raditaju kustibas virziena.
7.Paceliet uz augsu avarijas apturéSanas pogu, lai atklatu sarkano
un zalo IESLEGSANAS/IZSLEGSANAS pogu.
8.Nostajieties sanis no virpas patronas rotacijas linijas un nospi-
ediet zalo pogu, lai IESLEGTU virpu. Ja ratini sak kustgties,
nekavgjoties nospiediet APTURESANAS pogu un deaktivéjiet
ratinpadeves sviru, péc tam atkartoti iedarbiniet virpu.
9.Laujiet virpai vismaz divas pilnas mindtes darboties, lai parli-
ecinatos, ka tas notiek pienacigi.
10. Nospiediet virpas avarijas apturéSanas pogu, lai I[ZSLEGTU
virpu.
11.Péc tam, kad virpas patronas darbiba ir pilniba apstajusies,
pagrieziet sledzi ,,Uz priekSu/atpakal” pret€ji pulkstena radi-
taju kustibas virzienam.
12. Nostajieties sanis no virpas patronas rotacijas linijas un nospi-
ediet zalo pogu, lai IESLEGTU virpu.
13. Laujiet virpai vismaz divas pilnas mindtes darboties, lai parli-
ecinatos, ka tas notiek pienacigi.
14. Nospiediet virpas avarijas aptureSanas pogu, lai [ZSLEGTU
virpu.
15.Peéc tam, kad virpas darbiba ir pilniba apstajusies, aktivejiet
ratinu rokratu; grieziet to, lai iecentrétu ratinus pamatng; pec
tam deaktivéjiet rokratu.
16. Aktivejiet automatiskas ratinpadeves sviru.
17. Nostajieties sanis no virpas patronas rotacijas linijas un nospi-
ediet zalo pogu, lai IESLEGTU virpu.
18. Parbaudiet, vai ratini parvietojas pa pamatni, un nospiediet
avarijas aptureSanas pogu, lai virpu IZSLEGTU.
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DARBIBAS

Lai darbmasinas veiktsp€ja butu optimala, ludzu, atveliet laiku, lai
iepazitos ar dazadajiem vadibas elementiem, kas paraditi att€los.

Uz priek$u/
'atpaka,l, sledzis

Iéslégfanas /
izslegSanas sledzis

Ratinpadeves
svira

Savienojuma slidnis

Skersslidnis =~

Paliktnis

Atbalstferma

Virpas komponenti

Aizmugureja balsta nekustiga centra ievietoSana

Virpas komplekta ir 2 nekustigie centri. Mazakais nekustigais
centrs ir MT#2 (Morzes konuss) un der aizmugurgja balsta cilin-
dram.

Lai ievietotu aizmuguréja balsta nekustigo centru
1. Iepazistieties ar att€la paraditajiem aizmuguréja balsta kompo-
nentiem.

Cilindra blokators

Cilindra rokrata
skala

Aizmuguréja balsta komponenti

2. Parliecinieties, vai nekustigais centrs MT#2 un aizmugurgja bal-
sta cilindrs ir tiri un uz tiem nav nekadu netfrumu, puteklu,
smervielu vai ellas. Sis dalas kalpos ilgak un darbosies precizak,
ja pirms katras montazas tas notiris. Morzes konusi nesakabina-
sies, ja uz montazas virsmam bis netirumi vai ella.

3. Ievietojiet nekustiga centra galu aizmugurgja balsta cilindra, ka
paradits attela, lidz tas iegulst pietiekami stingri un nerotg, ja to
griez ar roku. levérojiet — neuztraucieties par to, ka nekustigo
centru cilindra varétu iebidit par dzilu. Centra speks, saskaroti-
es ar iemonteto apstradajamo detalu pilniba nosedinas konusu,
kad tiks pievilkts rokrats.

4. Pievelciet cilindra blokatoru, lai darbibas laika nepielautu aiz-
muguréja balsta cilindra kustibu.

Nekustiga centra ievietoSana aizmuguréja balsta cilindra

Aizmugureja balsta nekustiga centra iznemsana

Lai iznemtu aizmuguréja balsta nekustigo centru

1. Izmantojiet cilindra rokratu, lai parvietotu aizmuguréja balsta
cilindru atpakal aizmugurgja balsta, Iidz rokrats vairs negrieZas.

2. Izvelciet nekustigo centru ara no aizmuguréja balsta cilindra.

Aizmugurgja balsta gareniskas pozicijas regulésana
Virpas aizmuguré&jais balsts tiek nostiprinats pie pamatnes ar uzgri-
ezni, ka paradits attela. Sis uzgrieznis lauj aizmugurgjo balstu
novietot gareniski gar pamatni un péc tam nostiprinat vieta.

Aizmugureja balsta stiprinajuma bultskrave
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Lai regulétu aizmuguréja balsta garenisko poziciju

1. Izmantojiet 17 mm uzgrieZnatslegu, lai atslabinatu aizmugureja
balsta stiprinajuma bultskravi.

2. Ar rokam parvietojiet aizmugur€jo balstu pa pamatni vajadzi-
gaja pozicija.

3. Pievelciet aizmuguréja balsta stiprinajuma bultskraivi, lai nosti-
prinatu aizmugur€jo balstu ta pozicija.

Sl,(érsslidr,la regulésana

Skerslidnis ir paredzets kustibai tikai perpendikulari virpas gare-
niskajai asij, un uz ta rokrata ir skala, kas parada sadalfjumu ieda-
las pa vienai tukstoSajai dalai no 25 mm (0,025 mm).

Lai regulétu Skersslidni

1. Izmantojot rokratu, atvirziet Sk&rsslidni prom no sakuma punk-
ta par vismaz 0,4 mm; péc tam bidiet Skersslidni uz sakuma
punktu. Ievérojiet — §T procedtira noversis jebkadu brivu kustibu
(vai brivgajienu) gaitas skruve, lidz ar to rokrata skalas nolasij-
ums bis precizs.

2. Turiet rokratu uz vietas un pagrieziet skalu ta, lai atzime ,,0”
nolidzinatos Iidz ar atzimi ,,.000” uz Skérsslidna, ka paradits
attela. Ja vien jus izvairaties no brivgajiena, turpinot bidit
Skersslidni Saja pasa virziena, skala uz rokrata bas preciza.

e

Rokrata skalas reguleSana

3. Pec tam, kad Skersslidnis pec §is darbibas ir aizbidits atpakal,
neaizmirstiet noverst brivgajienu, pabidot Skersslidni "0" atzi-
mes virziena pirms nakama griezuma.

Savienojuma slidpa reguleSana

Lidzigi ka Skersslidnim, arT savienojuma slidnim ir skala, kas para-
da sadalTjumu iedalas pa vienai takstoSajai dalai no 25 mm (0,025
mm). AtSkirtba no Skérsslidpa savienojuma slidni var pagriezt
noteikta lenkT un péc tam bidit atpakal un uz priekSu gar $T lenka
asi.

Lai regulétu savienojuma slidni
1. Atslabiniet savienojuma slidna bultskriives, kas redzamas attela,
lai varétu slidni pagriezt.

A
‘\\m —_—

Savienojuma slidna bultskraves

2. Pagrieziet savienojuma slidni tada lenkT, kads nepiecieSams jusu
darbibai.

3. Pievelciet savienojuma slidna bultskriives un velreiz parbaudiet
lenki, lai parliecinatos, vai tas nostiprinaSanas laika nav izkusti-
nats.

4. Izmantojiet savienojuma slidna rokratu, lai pabiditu instrumen-
tu atpakal un uz priekSu gar jauna lenka asi. Lidzigi ka regulgj-
ot Skérsslidni, parliecinieties, vai vitnes savienojas un vai ir
noversts jebkads brivgajiens, pirms jus iestatat rokrata skalu uz
"0"; pretéja gadijuma skala nebts preciza.

Ratinu regulesana

Ka vairumam virpu, ratinu garenisko kustibu (ratinpadevi) virpa
var vadit gan manuali, gan automatiski. Pirms darba turpinasanas,
iepazistieties ar ratinu vadibas elementiem, kas paraditi attela.

Ratinpadeve
deaktivetd Stavokil

Ratinu rokrats

Ratinpadeve
aktiveta stavklt

Ratil}u vadibas elementi

Lai ratinus parvietotu manuali

1. Bidiet ratinpadeves rokratu ratinu virziena, lai aktivétu zobpar-
vadu uz gaitas skrtvi.

2. Grieziet rokratu pulkstena raditaju kustibas virziena, lai parvie-
totu ratinus pa labi; grieziet rokratu pret€ji pulkstena raditaju
kustibas virzienam, lai parvietotu ratinus pa kreisi.

3. Iestatiet rokrata skalu tada pasa veida, kads aprakstits noradiju-
mos ,,§lgérsslid1,1a regulé$ana”, un parliecinieties, vai nav briv-
gajiena.

Lai izmantotu automatisko ratinpadevi
1. Izvelieties vélamo padeves atrumu, kads jums vajadzigs, skato-
ties diagrammas uz virpas piedzinas parsega. Jauna virpa ir
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Cluna

paredzeta darbam ar ratinpadeves atrumu 0,1 mm viena apgrie-
ziena. Izmantojiet manualas padeves rokratu, lai pozicionétu
ratinus vélamaja sakuma punkta un iestatiet rokrata skalu uz
07

2. Nospiediet ratinpadeves sviru uz leju, lai aktivétu pusuzgriezni,
kas savukart aktivé automatisko ratinpadevi.

3. Izvelciet uz aru ratir,lu manualas padeves rokratu, lai to atblolgé-
tu un lai tas negrieztos, kad ir aktivéta automatiska ratinpadeve.

Tagad ratinpadeve virzisies uz priekSu vai atpakal atkariba no ta,

kurs virziens ir izvelets virpas rotacijai.

Darbibas diagrammu skaidrojums

Virpu var iestatit darbibai daudzos dazados padeves atrumos, tapéc
uz virpas piedzinas parsega ir diagrammas, kas izskaidro, ka iesta-
tit zobparvadu kombinacijas attieciba uz katru ratinpadeves lietoj-
uma veidu. Sie lietojumi ir sadaliti divas diagrammu kategorijas —
virpoSana un vitnu iegrieSana.

VirpoSanas diagramma — atrumi, kas doti virpoSanas diagramm-
ma, reprezenté standarta atrumus vairuma virposanas lietojumu
veidu. Skatit tabulu.

g

A
0.1 0.2

33 80 (50 80

O

nl<

a0 25|90 33

—4im| o

G 80|G 90

@

Virposanas diagramma

Vitnu iegrieSanas diagrammas — kartojot zobparvadus, ka para-
dits diagrammas, jas varat iestatit ratinpadevi jebkadu Seit redza-
mo vitnes solu iegrieSanai. Skatit tabulas.

% 04 |05 |06 |07 | 08| 1
G DG Bl:' i Hlﬂ & B-:: & EI:'.I G 5:.;' (=] E’IH
F E|30 H-I:' 3-::' EIU 3-:: 5:'.' dIZ E-I:." E-I:'.' Hr:' 5;:
L=0G ?':5; G ﬂ-\. [£] H-:'.' G H:'J G '-"I5 G|G H-:L'
% 125 | 15 (175 | 2 | 25| 3
¢ n|c sz ces|cen|c |G en|ca
E ?? !-I:' '-'I5 5"] .7:.': B-:: E:::' '-'IS !::' ?I5 2‘5
L=A3 E;:I G b:_ L] "l:: G| G Al 3‘:' e EID G

6 D| oG 8| G &|G & |c &
r: E 66 40| B0 4D | 75 B0 [ BD 40
L G

52 G| a2 5 | 6B G |75 G

n | 2 22 40 44

G D| G &) G &|G 8 |G 8
If I-'I ﬁlﬁ EII'I ﬁ!‘l EII'I SIZ "sl? an SI?
I: [£] SIP =] 5I2 (=] E;ZI & EI'?I G

Vitpu iegrieSanas diagrammas

Ka lasit padeves atruma diagrammas

1. Ailite katras diagrammas kreisas malas augsgja sttri noradits,
vai 8T diagramma reprezenté ratinpadeves kustibu attieciba uz
standarta vai britu vitnem. Att€los §s ailites ir ie€notas.

1.25 | 1.8 [ 1.75

G DG |G 68| G a8l
1 1 1 1
Bl |75 &0

=
m
-
T

0 80
1

L= | B G |0 G40 &

Tm 10 1

= D = &0 = BO
T T T

= E ai@ 40 Gl 40

Ieeénotaja ailite noradits, vai diagramma attiecas uz standarta
vai britu vitném

2. Ailites katras diagrammas aug8&ja rinda (iznemot ailiti kreisas
puses starT) noraditi vitnes soli, kadi atspoguloti Saja diagramm-
ma. ST1s ailites att€los ir ie€notas.

“"‘H 04 | 05 | 06 | 07 | 08| 1

G D|G &[G 80|GB0|Gen|c s2|G 68
F E |30 80 30 & 30 50 42 60 B0 B E:D
L=0G T-‘IE & EIITI G E;TI G BII- & '."IL': G| G EIEI

Ieénotajas ailites noraditi Saja diagramma uzskaititie
vitnes soli

3. Ailites kreisas puses kolonna (izpemot ailiti kreisas puses
augsgja sturi) reprezenté zobparvada pozicijas uz katras varp-
stas. STs ailites attela ir ie€notas, un uz varpstam noradits ar bul-
tinam.

Tim
x| 4
Augseja regulejama varpsta G D|G &0
1 1
Apakseja regulejama varpsta F E |30 ED
] ]
§arnirvdrpsta LG |7 G

Ie€notajas ailités noraditi Saja diagramma uzskaititie
vitnes soli
4.Uz katras varpstas zobparvadus var iestatit divas pozicijas — pri-
ek§gja pozicija un aizmuguréja pozicija. Attela $Ts pozicijas ir
ieénotas dazadi, lai sniegtu labaku izpratni.
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L priekseja pozicija

aizmuguréja pozicija

Ieénotajas ailiteés noraditi Saja diagramma uzskaititie
vitnes soli

Gan priek$gjai, gan aizmugur€jai pozicijai uz varpstas jabut aiz-
pildttai, lai zobparvadi darbotos pareizi. Labs piemeérs tam ir tuks-
ais punkts ,,G”, ka paradits iepriekseja diagramma. Lai gan dia-
gramma tas redzams ka tukSs punkts, reali $aja pozicija darbmasi-
na jabut starplikai. ST starplika tikai atspogulo REALAS zobpar-
vada pozicijas.

IEVERIBAI! Dazos uzstadijumos uz reguléjamajam varp-
stam ka starplikas jalieto mazaki zobparvadi.

5. Linijas starp zobparvadiem ,,D” un ,,E” un zobparvadiem ,,F”’ un
,,L”” diagramma norada, kur zobparvadiem jabut sazobe.

mim

o0 0.4

05 | 06

G DG 8| G 80| G 80
F_E |30 80|30 60|30 50
L=G |75 G |80 G |80 G

Ieénotajas ailites paraditas zobparvadu sazobes linijas

6. Ieenotas ailites diagramma reprezent€ realas zobparvadu komb-
inacijas, kadas vajadzigas vitnes solu izgrieSana.

'“”H 125 | 15 |175| 2 | 25| 3
GDGEIEGEIBGE:DG?:{IEEIDGEP
F I:?!iEIEI ?;&hrpsh iprlsn'nqsz::f
L=G|a0 |50 |40 G |G 40|30 o|a0 o

Ieenotajas ailités redzami konkréti zobparvadu iestatijumi

Seit ir tada zobparvada iestatTjuma reals piemers, kads para-
dits diagramma

Kad virpu nosiita no riipnicas, tas ratinpadeves atrums ir iestatits
uz 0,1 mm varpstas apgrieziena jeb atbilstosi zobparvadu kombin-
acijai, kas ieénota attela.

—g——
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Diagramma, kura atspogulots zobparvadu iestatijums 0,1 mm

Nakamaja attela redzams profils ar 0,1 mm padeves atruma realu
zobparvadu iestatljumu darbmasina. Ieverojiet, ka notiek zobpar-
vadu sazobe diagramma noraditajas vietas.

Reals zobparvadu iestatijums 0,1 mm padeves atrumam

Pret€ju vitnu iegriesana

Virpu var iestatit kreiso vitpu iegrieSanai, pievienojot vél vienu
nekustigas ass zobparvadu un parvietojot sakotngjo nekustigas ass
zobparvadu uz citu uzstadiSanas vietu. Nakamaja attéla redzamas
tris uzstadiSanas vietas nekustigas ass zobparvadiem (varpstas
dzenskriemelis parskatamibas labad ir nonemts). Ilustracijas nola-
ka mes §1s uzstadiSanas pozicijas esam apzim&jusi ar A, B un C.
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Nekustigas ass zobparvada uzstadiSanas pozicijas/

Lai iestatitu zobparvadus pret€ju vitpu iegrieSanai

1. Atvienojiet virpu no elektropadeves avota!

2. Atrodiet sava atseviSko dalu inventara papildu nekustigas ass
zobparvadu (redzams attela).

Papildu nekustigas ass zobparvads

3. Uzskravejiet papildu nekustigas ass zobparvadu uzstadiSanas
vieta "A", ka redzams attéla.

4. Kad darbmasina tiek nosutita, nekustigas ass zobparvads ir
pozicija ,,C”. Nonemiet o nekustigas ass zobparvadu no uzsta-
diSanas vietas "C” un uzskruvgjiet to uzstadisanas vieta ,,B”, ka
redzams attéla.

d s

Nekustigas ass zobparvads, uzstadits pozicija ,,B”

5. Atslabiniet skriivi ar galvinu uz zobparvada kronSteina un
pagrieziet kronsteinu ta, lai augs€jais zobparvads nonak sazobé
ar nekustigas ass zobparvadu, kas ir pozicija ,,B”, ka redzams
attela.

Visi zobparvadi sazobg pret€ju vitnu iegrieSanas darbibai

6. Pievelciet skrivi ar galvinu zobparvada kronSteina, lai nepi-
elautu ta grozisanos.

7. Pagrieziet virpas patronu ar roku, lai parliecinatos, vai zobpar-
vadi nekeras.

8. Atlieciet vieta parsegu un veiciet darbmasinas parbaudi, pirms
turpinat savu konkréto darbuzdevumu veiksanu.

Atrumu maina

Virpai ir 6 atrumi — 125, 210, 420, 620, 1000 un 2000 apgriezienu
minaté. (Var bat dazas nelielas izmainas stravas frekvences del.)
Sos atrumus var mainit, poziciongjot V siksnu uz dazadiem rullisi-
em piedzinas skriemelos, ka paradits atrumu mainas diagramma
darbmasinas uzlimé vai $aja attela.
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Atrumu mainas diagramma

Lai mainitu siksnas poziciju uz skriemeliem

1. Atvienojiet virpu no elektropadeves avota!

2. Atveriet piedzinas siksnas parsegu.

3. Atslabiniet bultskrivi uz nospriegotaja balstena (redzama atte-
1a) ar 19 mm uzgrieZnatslegu.

Nospriegotaja regulésanas bultskrive

4. Pavirziet skriemela balsteni nost no siksnas.

5. Uzlieciet siksnu un tiem skriemela rulliSiem, kas nosaka darbi-
bai nepiecieSamo atrumu.

6. Iebidiet skriemela balsteni siksna un nospriegojiet to, Iidz taja
siksnas mala, kas atrodas pretim vietai, kura siksna saskaras ar
nospriegotaju, ir aptuveni 12 mm izliece. Attela redzams, ka
parbaudit pareizu nospriegojumu, izmantojot linealu un 1kski.
Ieverojiet — siksnas nospriegojuma parbaudé nepiecieSams tikai
mérens spiediens!

Pareiza V siksnas nospriegojuma parbaude

7. Atlieciet vieta piedzinas siksnas parsegu.

UZMANIBU! Daias vitnu iegriesanas darbibas var bojat
gaitas skrivi, ja darbibu veic liela atruma. Vienmeér katra kon-
krétaja darbiba lietojiet iespéjami mazako atrumu!

TEHNISKA APKOPE

Ellosana

Darbmasinas elloSana més iesakam lietot manualu ellotaju (ellas
kanninu), uzpilditu ar mazgaSanas Iidzekli nesaturoSu ellu ISO 68
vai SAE 20W vai tamlidzigu smérvielu.

LodiSu savienotajdalas — redzami att€la, lodiSu savienotajdalas
piedalas lielakaja dala darbmasinas elloSanas. Lai ieellotu lodiSu
savienotajdalas, ar ellas kanninas sprauslu nospiediet uz leju lodi-
ti un iespiediet nedaudz ellas savienotajdalas iekSpusé. Noteikti
notiriet lodiSu savienotajdalas arpusi gan pirms, gan p&c katras
elloSanas, lai izvairtos no piesarpojuma.

.
ElloSanas lodiSu savienotajdalas

LodiSu savienotajdalu ellosanas punkti — ik pec 8 stundam fak-
tiska darba ieellojiet Sadas zonas:

1. Kreisas puses gaitas skriives 4. Aizmuguréja balsta cilindrs

atbalsts 5. Aizmugurgja balsta gaitas
2. Savienojuma slidnis skrave
3. Savienojuma slidna gaitas 6. Labas puses gaitas skriives
skrave atbalsts

LodiSu savienotajdalu elloSanas punkti
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7.Nekustigas ass zobparvads
8.Sinhronizetais pretskriemelis
9.Augsgja regulgjama varpsta

10. Apaksgja regulejama
varpsta
11. garnirvarpsta

LodiSu savienotajdalu elloSanas punkti

12. Pamatnes vadnis

13. §l§érsslidr,1a gaitas skriive
14. Pamatnes vadnis

15. Pamatnes vadnis

16. Atbalstferma

17. gl,(érsslidr,la gaitas skriives
atbalsts

18. Atbalstferma

19. Pamatnes vadnis

20. Pamatnes vadnis

21. Pamatnes vadnis

LodiSu savienotajdalu elloSanas punkti

Zobparvadi — pec montazas un ik pec 8 stundam faktiska darba
uzklajiet minimalu daudzumu ellas uz gala zobparvadu zobiem.
Izvairieties no ta, ka ella, to darot, var€tu noklat uz siksnas vai
skriemeliem. Tapat regulari apstradajiet ar smérvielu visas piedzi-
nas karbas lodiSu savienotajdalas.

Gara gaitas skriive — ik péc 8 stundam faktiska darba uzklajiet
minimalu daudzumu ellas tieSi uz balsta.

Ratinu balsts — ik pec 8 stundam faktiska darba uzklajiet mini-
malu daudzumu ellas tieSi uz balsta.

V siksnas parbaude

Lai nodroinatu optimalu energijas parvadi no motora, V siksnam
jabut laba tehniskaja stavokli un jadarbojas, pareizi nospriegotam.
Vismaz ik péc 3 méneSiem vai biezak, ja darbmasina tiek lietota

katru dienu, japarbauda, vai siksnas nav plisumu, nospurojumu un
nodilumu.

Lai parbauditu V siksnu

1. Atvienojiet virpu no elektropadeves avota!

2. Atveriet piedzinas parsegu.

3. Apskatiet, kads ir V siksnas tehniskais stavoklis. Ja V siksna ir
ieplsusi, nosparusi vai kluvusi spidiga, ta ir janomaina.

REGULESANA VIRPAS

APKALPOSANAS PROCESA

Kili

Uz virpu attiecas tris kilu — Skérsslidna kila, savienojuma slidna
kila un atbalstfermas kila — reguléSana.

IEVEROJIET! Regulgjot kilus, paturiet prata, ka kilu regu-
leSanas mérkis ir likvidet nevajadzigu neprecizitati, neradot
slidnu sakerSanos. Valigi kili var izraisit nekvalitativu apstra-
dajamo detalu apdari, ka arT priekSlaicigu slidga nodilumu.
Parlieka Kkilu pievilkSana var radit priekslaicigu shidna, gaitas
skriives un uzgriezna nodilumu.

gl,(érsslidr,la kilis — Skersslidna kili regule, pievelkot vai atslabin-
ot 4 tapskraives slidna labaja puse. Skatit att€lu. Pirms tapskravju
reguleSanas, atslabiniet to pretuzgrieznus.

) el
gl,(érsslidl}a tapskraves

Kili vieta notur reguléSanas skrives. NEPIEVELCIET tas par
stingru. Kilis ir pareizi iereguléts, ja, pavelkot rokas kloki, ir juta-
ma neliela pretestiba. Sai pretestibai jabat vienmerigi sadalitai
starp 4 regulésSanas skrivém, tapéc regulgjiet katru reguléSanas
skravi, Iidz, pagrieZot rokas kloki, ir jatama neliela pretestiba.
Savienojuma l,(ilvis — savienojuma Kilf ir 3 skrtives, kas uztur sli-
dna spriegumu. STs skriives vieta notur pretuzgriezni. Lai veiktu
reguléSanu, atslabiniet pretuzgrieZnus un p&c tam pievelciet skri-
ves, ka tas nepieciesams. Kad, pagrieZot savienojuma rokas kloki,
ir jitams pareizais spriegums, pievelciet pretuzgrieznus, saglabaj-
ot skrlives poziciju, to turot ar seSstlira stienatslégu /Allen® atsle-
ga/, ka paradits attela.
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Savienojuma slidpa tapskrives
Paliktna Kili — gan prieksgja, gan aizmugureja paliktpa KIIT ir 4
spriegojuma skriives. Pirms paliktna kila reguléSanas nodroSiniet,
lai priek$gja blok&josa svira biitu valiga, pagrieZot to pretéji pulk-
stena raditaju kustibai. Skatit att€lu. Svarigi, lai skriives tiktu pie-
vilktas vienmerigi. PagrieZot rokas kloki virpas gala, jajut neliela
pretestiba.

Aizmugurgja paliktna tapskriives

Aizmuguréja balsta reguleéSana

Virpas aizmugur€jais balsts rapnica ir iereguléts lidz ar prieksejo
balstu. Tomér ik pa laikam jums varétu vajadzet parregulét aizmu-
guréjo balstu kadu konkrétu darbibu nolaka; péc tam, kad darbs
pabeigts, atkal atregulgjiet balstu sakotngja pozicija.

Lai regulétu aizmuguré&jo balstu

1. Izurbiet 150 mm garas aukstvelmé&tas sagataves centru abos
galos. Atlieciet sagatavi sanus, lai to lietotu 4. solf.

2. Izveidojiet nekustigo centru, pagriezot izcilni, lai izveidotu sti-
eni, pec tam apgrieziet detalu otradi patrona un pagrieziet pret
60° punktu. Skatit att€lu. Ievérojiet — kameér detala paliek patro-
nd, centra smaile atradisies precizi pret varpstas asi. Paturiet
prata, ka St smaile biis atkartoti jaapdarina ik reizi, kad ta tiek
iznemta un atkal ielikta patrond.

Apstradats nekustigais centrs

3. levietojiet centru aizmuguréja balsta.

4. Pievienojiet virpas zobcirtni stiena sagatavei un uzstadiet to
starp centriem. Skatit attelu.

5. Novirpojiet nost aptuveni 0,25 mm no diametra.

Stiena sagatave, uzstadita starp centriem

IEVEROJIET! Pirms aizmugurgja balsta reguleanas,
uzstadiet skalas indikatoru ta, lai skalas plunZzeris atrastos uz
aizmugureja balsta cilindra. Skatit attelu.
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Parvietojiet aizmugurejo
balstu par attalumu,
kas lidzvertigs konusa
:l: garumam.

Skats no augsas

e

Priekséja balsta gala konusa regulésana

6. Izmeriet apstradajamo detalu ar mikrometru. Ja sagatave aiz-
muguréja balsta gala ir bieza, aizmugurgjais balsts jums ir japar-
virza pret sevi par konusa garumu. Skatit ieprieksgjo attelu. Ja
sagatave aizmuguréja balsta gala ir planaka, aizmugurgjais
balsts ir javirza prom no operatora par vismaz konusa garumu.
Skatit nakamo attelu.

Parvietojiet aizmugurejo
balstu uz aru par

attalumu, kas lidzvertigs
konusa garumam.

Skats no augsas

Aizmuguréja balsta gala konusa regulésana

7. Atslabiniet aizmugurgja balsta stiprinajuma uzgriezni un bloke-
joSo skraivi, ka paradits attela.

Aizmuguréja bals &
stiprindjuma uzgrieznis

Regulesanas skriive
(viend puse)

Aizmuguréja balsta nobides regulesanas skrave

8. Izmantojiet aizmuguréja balsta reguléSanas skriives abas
puses; lai ieregulétu, pavirziet aizmuguréjo balstu uz aru par
konusa garumu.

9. Pievelciet stiprinajuma uzgriezni, blok&joSo skriivi un regu-
[&Sanas skruves. leverojiet piesardzibu, lai, pievelkot reguleSa-
nas skriives, neizkustinatu aizmuguré&jo balstu no ta pozicijas.

10. Novirpojiet vel 0,25 mm no sagataves un parbaudiet konusu.
Péc vajadzibas atkartojiet 7. — 9. darbibu, lidz ir panakts vaj-
adzigais precizitates ITmenis.

Gultni ar sakotnéjo spriedzi

So virpu nosita no rlipnicas ar jau iestatitu gultnu sakotngjo spri-
edzi. Ja kada iemesla de] sakotn€jo spriedzi nepiecieSams iestatit
atkartoti, 1adzu, sazinieties ar musu apkalpoSanas nodalu, lai
sanemtu turpmakus noradijumus.
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FREZURBJA

DROSIBAS INSTRUKCIJA
1. PARLIECINIETIES, KA VISI aizsargi atrodas savas vietas

2.

10.

11.

un, ka frézurbis ir pareizi samontgts.

PIRMS IERICES IEDARBINASANAS, parliecinieties, ka
iekarta ir pareizi uzmontéta uz varpsts, un, ka ir nodroSinata
rot€josajam kustibam atbilstosa lieluma platiba.

. UZSTADIET GRIESANAS ATRUMU, kur§ atbilst darbi-

bas veidam, apstradajamajam materialam un urbim. Pirms sakt
mehanisko apstradi, laujiet iericei uznemt pilnus apgriezienus.

. NEAPSTADINIET IERICI PIETUROT TO AR ROKU

spiezot uz iespiedpatronu vai ievietoto griezni.

. Nekada gadijuma NEATSTAJIET IERICI DARBOJOTI-

ES BEZ UZRAUDZIBAS.

. NEKAD NEATSTAJIET VARPSTS ATSLEGU IERICE.
. NEKAD NELIETOJIET IERICI AR BOJATAM VAI

NODILUSAM DETALAM. Uzturiet savu ierici darba karti-
ba. Veiciet kart€jo parbaudi un apkopi precizi kad tas ir prasits.
Péc lietoSanas nolieciet montazas piederumus.

. PARLIECINIETIES, KA IERICE IR IZSLEGTA, atvie-

nota no stravas avota un visas kustigas dalas ir pilniba apstaj-
usas pirms sakt jebkadu parbaudi, montazu vai apkopi.

. TURIET VAI,jGAS AP(,}ERBA DALAS, tadas ka pie-

durknes, jostas vai juvelierizstradajumus, talak no urbja ass.
VIENMER LIETOJIET ATBILSTOSUS GRIESANAS
INSTRUMENTUS prieks apstradajama materiala, parliecini-
eties, ka tie ir uzasinati un, ka tie ir pareizi iestiprinati iespied-
patrona.

VIENMER NOVIETOJIET DELI VAI FINIERA GABA-
LU UZ STATNA VIRSMAS nonemot vai uzstadot iespied-
patronu, lai novérstu pirkstu saspieSanu starp nokritusu iespi-
edpatronu un statpa Skautném.

PIESARDZIBA. Neviens drosibas noradijumu saraksts nav
pilnigs. Katra veikala vide ir atSkiriga. Vienmér sakuma pado-

majiet par drosibu, kura attiecinama uz Jasu individualajiem

darba nosacijumiem. Lietot So un citas ierices uzmanigi un ar

pietati. ST noradijuma neievérosanas sekas var biit nopietni

ievainojumi, ierices bojajumi vai slikti darba rezultati.

BRIDINA JUMS. Tapat ka visas elektriskas ierices, ta ietver
sevi bistamibu. Neuzmaniba un ierices nepaziSana bieZi ir
nelaimes gadijumu iemesls. Lietojiet So ierici uzmanigi un ar
pietati lai samazinatu operatora iespéju guit savainojumus.
Normalas drosibas profilakses neievérosana var radit nopiet-
nus savainojumus.

IEZEMESANA. Stravas Issavienojuma gadijuma, iezemgj-
ums samazina iesp€ju sanemt elektrisko Soku, novadot elekt-
risko spriegumu. Kontaktligzda ir jaieriko un jaiezeme atbil-
stosi vietéjiem noteikumiem un rikojumiem.

IDENTIFIKACIJA

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

. Frézurbja urbSanas dziluma ierobeZotajs
. Aizsargstikls

. Iespiedpatrona

. Lifta bloketajs

. Lifta nolaiSanas svira

. Preciza augstuma iestatiSanas poga

. Lielaka/ mazaka atruma izveles slédzis
. Regulgjama atruma iestatiSanas poga

. Sprieguma indikacijas lampina

. Avarijas sledzis izsleégSanas sledzis

ATBALSTA KAJAS UZSTADISANA

Lai uzstaditu atbalsta kaju:

1.
2.

Sameklgjiet paligu.
Nolieciet virpu uz priekSu un ar citas personas palidzibu ievie-
tojiet atbalsta kaju virpas stativa, ka paradits attéla zemak.

)

— Pretuzgrieznis

P

‘ Kajas balsts ‘

3.

4.

Uzstadit atbalsta kaju

Uzstadit atbalsta kaju 1idz ta saskaras ar Jasu darba galda virs-
mu
Piegrieziet pretuzgriezni lai kaja nekustetos.

FREZURBJA PIEVIENOSANA VIRPAI

Lai pievienotu frézurbi virpas korpusam:

1.
2.

Sameklgjiet paligu.
Novietojiet erti sasniedzama vieta komplekta ieklauto lielo
skriivi un uzgriezni, lai Jus butu gatavs nakamajam solim.
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3. Piestipriniet frézurbja apaksgjo malu no apakSpuses ar mon-
tazas skrivém pie montazas kronsteina, tad ar paligs uzskrave

uzgrieznus ka tas ir paradits apaks€ja zim&juma, bet nenosti-
priniet Iidz galam uzgrieznus

Ar frézurbja galvu pret montazas vietu uzskriivet
uzgriezni un skriives

4. Nocentrét indikatoru uz montazas balsta ar frézurbja skalas ,,0”
Iiniju ka noradits zim&juma zemak

Frézurbja skala iestatita ar indikatora ieliktni
pozicija ,,0”

5. Tagad pievelciet lielo uzgriezni, ar kuru frézurbis pievienots
pie virpas

AIZSARGVAIROGU UZSTADISANA

Lai uzstaditu aizsargvairogu:

1. Sameklgjiet paligu.

2. Turiet aizsargvairogu pret virpas aizmuguri ta lai visi montazas
caurumini sakristu un instrugjiet paligu nostiprinat aizsargvai-
rogu ar (2) M6-1 X 10 skriives ar galvinu, ka paradits 1. atte-
1a un (2) M8-1.25 X 15 skriivém ar seSstiira galvu un starpp-
plaksni, ka paradits 2. attela.

1. attels. Divas skriives ar galvinu piestiprina
aizsargvairoga kreisas rokas pusi pie virpas.

2. attels. Divas skriives ar seSstiira galvu un starpplaksni
piestiprina aizsargvairoga labaja puse pie virpas.

AIZSARGSTIKLA IESTIPRINASANA

Lai iestiprinatu aizsargstiklu:

1. Piestipriniet aizsargstiklu frézurbim ar uzvelmétu pogu, ka red-
zams 3. attela. leverojiet — aizsargstikls vislabak nosedz, kad
tas ir novietots iespejami zemu.

3. attels Aizsargstikla piestiprinasana frézurbim.

FREZURBJA DARBIBAS PARBAUDE

Pirms pariet talak pie Darbibas sadalas, izméginiet frezurbja dar-
bibu, lai parliecinatos, ka tas darbojas pareizi.
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Lai izméginatu frézurbja darbibu:

1. Parliecinieties, ka ripnica uzstadita iespiedpatrona turas sting-
ri, ka patronas atsléga neatrodas patrona un, ka aizsargstikls ir
stingri piestiprinats starp jums un iespiedpatronu.

Sai darbibai ir Jjaklast par ieradumu, kuru veicat ikreiz, kad
iedarbinat virpu.

2. lesprauzot kontaktdaksu rozet€, pievienojiet ierici stravas avo-
tam.

3. lIepazistieties ar frézurbja vadibas iericeém, kas paraditas 4. un
5. attelos.

Lielaka/mazaka
atruma izveles
sledzis

Ieslegt] izslegt
avarijas sledzis ||

Regulejama
atruma
iestatiSanas poga

5. attels frezurbja vadibas ierices.

4. Pagrieziet virpas/ frézes parslegu uz “FREZESANA”

5. Pabidit lielaka/ mazaka atruma izvéles sleédzi “L” stavoklt
(zems atrums).

6. Attaisit frezurbja ieslégt/ izsleégt avarijas sledza apvalku —
jaiedegas sprieguma indikacijas lampinai.

7. Pagriezt regulgjamo atruma iestatiSanas pogu pulkstena radi-
taja virziena, lai IESLEGTU frezurbja patronu. Jo vairak jas
griezat atruma iestatiSanas pogu, jo atrak griezas frézurbis.

8. Pagriezt reguléjamo atruma iestatiSanas pogu pulkstena radi-
taja virziena tik talu, cik iesp&jams lai iespiedpatrona griezas
ar maksimalu atrumu.

9. Pagriezt reguléjamo atruma iestatiSanas pogu pret&ji pulkste-
na raditaja virzienam tik talu, cik iesp&€jams. Tam ir jaapstadi-
na iespiedpatrona.

10. Nospiest ieslegt/ izslegt avarijas sledzi lai izslegtu frézurbi.
11. Pabidit lielaka/ mazaka atruma izvéles sledzi “H” stavoklt
(liels atrums).

FREZURBJA DARBIBA

Frezurbis

Lai panaktu iekartas maksimalu lietderigu izmantoSanu, atvéliet
laiku lai iepazitos ar dazadajiem frézurbja vadibas ierices un
sastavdalam, skat. 6. un 7. att€lus.

Lielaka/mazaka
atruma izveles
sledzis

Ieslegt! izslegt
avarijas sledzis

& |
Regulejama
atruma
iestatiSanas poga

Rupja padeve
uz leju

Dziluma
ierobeZotaj

7. Attels frezurbja vadibas ierices.

UZMANIBU
Rupjas padeves uz leju ieliktnim jabut saskanotam ta,
lai varetu ari lietot precizas padeves uz leju pogu

IESPIEDPATRONAS NOMAINA
UrbmasSinas iespiedpatrona var tikt nonemta vai nomainita ar iet-

varu, parslédzoties uz frézeéSanas reZimu

Lai nomainitu patronu frézurbi:

1. Atvienot virpu/frézi no stravas avota!

2. Nonemt frézurbja patronas vacinu, ka paradits 8. attela.
Uzmanibu - ja nevarat nonemt vacinu, to pavelkot, uzsist
saniski ar roku.
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8. attels Frézurbja patronas vacina nonpemsana.

3. Izmantojiet 19 mm uzgrieZnu atslégu, ka paradits 9. attéla., lai
nonemtu ass grieSanas uzgriezni.

9. attels Frézurbja patronas ass sprostuzgriezna
nonemsana.

4. Pavilkt pacelamas dalas uzgriezni ta, lai tas butu viena lItment
ar pacelamas dalas bultskruvi

5. Izmantojot misina vai koka amuru, uzsitiet pa pacelamas
dalas uzgriezni ka paradits 10. att€la. Urbja iespiedpatronai ir
jaatbrivojas no ass.

10. attels Iespiedpatronas atbrivoSana no ass uzsitot ar
amuru pa pacelamas dalas bultskravi

6.  Arvienu roku turot iespiedpatronu, ar otru roku nonemt uzgri-
ezni un starpplaksni. Iespiedpatronai tagad butu viegli jano-
nemas no apakSas, ka paradits 11. attela.

11. attels Urbja iespiedpatronas nonemsana no ass.

7. Iznemt savilcies skriivi no urbja iespiedpatronas varpstas un
ieskravejiet to frézes varpsta.

8. Stingri ielieciet iespiedpatronu varpstas konusa.

9. Ielieciet plakanu starpplaksni un pievelciet uzgriezni lidz bult-
skriives beigam

10. Turiet iespiedpatronu ar uzgrieznu atslégu un pievelciet uzgri-

ezni uz bultskraves tikai ta, lai tas buitu pietieko$i novietoSa-
nai vieta. Skatit 12.zim&jumu. NEPIEVILKT uzgriezni parak
stipri, jo tad nebs iesp&jams siespiedpatronu virzit pa varpsts
konusu.

12. attels Iespiedpatronas uzstadisana.

FREZGALDA UZSTADISANA

Frezurbis ka aksesuaru ietver arT frézgaldu. Kad urbis tiek trans-
portets no ripnicas, slidcel§ ir samontets ar Skérsstieni, un pirms
frézgalda uzstadiSanas tam jabit nonemtam. Vienreiz uzstadits,
frézgalds parvietojas turp un atpakal pa slidcelu

Lai uzstaditu frezgaldu:

1. Izmantojiet 12 mm uzgrieZnu atslegu lai nonemtu divas bult-
krives , kuras nostiprina slidcelu pie Skérssliedes, skat. 13.
attelu
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13. attels Shdvirsmas skriivju nonpemsana

2. Nonemt slidcelu no Skérssliedes
3. Novietot frézgaldu uz Skerssliedes ta, lai montgjamo bult-
skriivju rinda sakrit ar stiprinaSanas urbumiem.

4.

€ luna

Piestipriniet frézgaldu uz Skerssliedes, izmantojot 6 mm atsle-
gu ar mont€jamam galvinu skruvém.14. att€ls parada frezgal-
du, kur§ uzstadits uz Skerssliedes

e

14. attels Frezgalds, kurs uzstadits uz Skerssliedes.
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PrieS naudojant §j darbo jtaisa, perskaitykite visas
instrukcijas ir perspéjimus!

Pries naudojimg atidziai perskaitykite Sia naudojimo
instrukcija

SVARBUS SAUGUMO NURODYMAI
Operatoriui
PRASAU, [SIDEMEKITE:

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

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

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

4. Neleiskite Salia buti vaikams, nei vienas vaikas negali buti
jrenginio veikimo zonoje.

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

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

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

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

Pries pradedant darba

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

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

3. Prie§ naudojant bet kurj darbo jrankj jsitikinkite, ar jo dalys
nesugadintos; bet kurig detale, kuri atrodo sugadinta, butina
kruopsc¢iai patikrinti, nustatant, ar ji deramai veiks ir vykdys jai
skirtg funkcijg.

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

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

Veikimas

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

2. Neperstatykite darbo jrankio, tempdami uz kabelio.

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

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

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

IZeminimo instrukcijos

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

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

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

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

vietines taisykles ir reglamentus.

TECHNINIAI PARAMETRAI

ArtNr. ...

Konstrukcija..
Atstumas tarp Centry.......c..eevevneeend
Centry aukstis
Ruosinio skersmuo
Spindelio Kiauryme..............cccoo.....
Spindelio KONUSAS................vvcveeeeees
Centrinés galvutés konusas
Spindelio apsisukimy greitis.
Spindelio apsisukimy greitis
[Silginis padavimas
[Silginis padavimas............ccceuueve.

Skersing pastima ............coeeereurenend mm 100
[Silginé pastima. 50
Sriegiy ZINESNIS ....vuvevrieerieerrineireneens 12
Sriegiy ZINESNIS....c.evveevrereveercrernenees mm 0.4-0.5-0.6-0.7-0.8-1.0
.............................................................. 1.25-1.5-1.75-2-2.5-3
Sriegiy ZINSNIS .....cvuvvreererreiriirieenes 8
Sriegiy Zingsnis . 10-11-14-19-20-22-40-44
-0308 TriukSmo Ly gis ......coevevcerivereennnd 723
MLF 1022 Variklio maitinimo jtampa ................. \Y% 230 1-fas S0Hz
Staklés Variklio galingumas ............ccoeeeenee. kW 0.55
550 MASE ... kg 145
125 Freza
250 Grezimo galia ........cccevvvvieiiinnnnns mm 13
20 Galinés frezos galia .. ..mm 16
3 Priekinés frezos galia...........ccconeee. mm 30
2 Spindelio KONUSAS.................eoveeeeees MK 3
6 Spindelio greitis Zemas ............... r/min 0-1100
125-210-420-620-1000-2000 §pindelio greitis didelis................ r/min 0-2500
2 T-formos isdroza....... mm 12
0.10-0.20 gpindelio pasisukimo kampas............... 25— +45

IDENTIFIKACIJA

8]

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

1
2

. Sraigtinés pavaros ir grei¢iy lentelés.
. Tekinimo stakliy jungiklis pirmyn/atgal.
3.

Masinos ID (identifikacinis numeris)/
saugumo etiketé.

. Tekinimo stakliy ON/OFF (jjungimo/
i§jungimo), avarinio stabdymo jungiklis.
. Tekinimo stakliy jjungimo indikaciné

lemputeé.

eI Ie

. Jungiklis su pasirenkamomis padétimis.
. Griebtuvy dalies akiy apsauga.

. Tekinimo stakliy griebtuvai.

. Suporto padavimo pasukama rankenélé.
10.
11.
12.
13.

Skersinés eigos pasukama rankenele.
Automatinio suporto padavimo svirtis.
Sudétiné eiga.

Irankiy atrama.

14

15.
16.
17.
18.
19.
20.

. Irankiy atramos uzfiksavimo pasukama
rankenele.

Sudétinés eigos pasukama rankenéle.
Arkliuko centravimo asis

Arkliuko pritvirtinimo varztas.
Arkliuko aSies lygiavimo indikatorius.
Arkliuko veleno pasukama rankenélé.
Arkliuko centravimo aSies fiksatorius.
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PASTATYMAS

ISpakavimas

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

ISvalymas

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

Daliy inventorizacija
Dézés viduje jus rasite:
 Tekinimo staklés.

¢ 3 iSoriniai spaustuvai.

» Tekinimo stakliy griebtuvy raktas.
¢ 30T krumpliaratis.

¢ 40T krumpliaratis.

* 42T krumpliaratis.

¢ 50T krumpliaratis.

¢ 52T krumpliaratis.

¢ 60T krumpliaratis.

¢ 66T krumpliaratis.

¢ 70T krumpliaratis.

¢ 75T krumpliaratis.

¢ 80T krumpliaratis.

¢ Verzliaraktis su galvute

¢ 3 mm Allen raktas.

¢ 4 mm Allen raktas.

¢ 5 mm Allen raktas.

¢ 6 mm Allen raktas.

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

* Centravimo MT#3

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

» Saugiklis.

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

Tekinimo stakliy patikrinimas:

1. Jsitikinkite, kad griebtuvuose néra griebtuvy rakto ir kad tekin-
imo stakliy akiy apsauga yra apatinéje padétyje vir§ tekinimo
stakliy griebtuvy. Ipraskite atlikti §j veiksmg kiekvieng karta
pries paleidziant stakles.

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

ey

. Jungiklis
f pirmyn/atgal.

. Suporto
- padavimo
o Svirtis.

Tekinimo stakliy valdymo prietaisai.

Jungiklis su pasiren-

kamomis padétimis.

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

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

Suporto

- padavimo

Svirtis.

Jungiklis su pasiren-

kamomis padétimis.

Tekinimo stakliy griebtuvai

7

Skersiné eiga B T

Suporto skydas
Tekinimo stakliy komponentai.
Arkliuko centravimo aSies montavimas

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

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

Veleno fiksatorius

Veleno pasukama
rankenélé

Centravimo asis

Veleno pasukamos
rankenélés skalé

Arkliuko komponentai.

2. Uztikrinkite, kad MT#2 centravimo aSis ir arkliuko velenas
buty Svaris, be jokio purvo, dulkiy, tepalo ar riebaly. Sios dalys
tarnaus ilgiau ir bus tikslesnés jeigu pries kiekvieng surinkima

jas gerai iSvalysite. Daugelis centravimo asiy neuzsifiksuos,
jeigu purvvas arba tepalas bus ant tvirtinimo pavirsiy.

3. Centravimo aSies galg jstatykite j arkliuko veleng, kaip parody-
ta paveikslélyje Zemiau. Centravimo asj jstatykite taip, kad ji
laikytysi pakankamai tvirtai ir pasukus ranka nesisukty. Pasta-
ba — nesijaudinkite, jeigu centravimo asj | velenq jstumsite ne
reikiamu atstumu. Kontakto su dirbiniu jéga, pilnai jstatys cen-
travimo asj uzverZus pasukamq rankenéle.

4. UZzverzkite veleno fiksatoriy, kad darbo metu arkliuko velenas
nejudeéty.

Centravimo aSies jstatymas j arkliuko veleng.

Arkliuko centravimo aSies iSemimas

Norédami iSimti arkliuko centravimo a$j, elkités taip:

1.Sukdami arkliuko veleno rankenéle jtraukite arkliuko velena
visa eiga atgal j arkliuka tol, kol pasukamos rankenélés daugiau
nebus galima pasukti.

2.Centravimo a§j iStraukite i§ arkliuko veleno.

Arkliuko isilginés padéties reguliavimas

Arkliukas prie tekinimo stakliy bégiy tvirtinimas Zemiau parodytu
varztu. Sis varztas leidzia arkliukg pastatyti j norima padétj igilgai
bégiy ir tuomet arkliukg uzfiksuoti toje padétyje.

Arkliuko tvirtinimo varztas.

Arkliuko iSilginés padéties reguliavimas:

1. 17 mm verzliarak¢iu atlaisvinkite arkliuko tvirtinimo varztg.

2. Savo rankomis arkliukg paslinkite iSilgai begiy j reikiamg pade-
tj.

3. UZverzkite arkliuko tvirtinimo varzta, kad uZzfiksuoti jj reikia-
moje padétyje.
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Skersinés eigos reguliavimas

Skersiné eiga yra skirta tiktai statmenam judéjimui iSilginei tekin-
imo stakliy aSiai. Ant skersinés eigos pasukamos rankenélés yra
skalé, rodanti tokstanting 25 mm dalj (0.025 mm).

Skersinés eigos reguliavimas:

1. Pasukama rankenéle skersinés eigos bloka atitraukite maZiausi-
ai 0.4 mm nuo jusy pradinio tasko. Tuomet skersinés eigos
bloka nuslinkite iki pradinio tasko. Pastaba — Sios procediiros
pagalba panaikinsite bet kokj laisvq judéjimq (arba tarpelf)
sraigte, todél jiisy pasukamos rankenélés skalés parodymai bus
tikslis.

2. Rankenele laikykite toje pacCioje padétyje ir skale nusukite iki
“0” zymes ir iki “.000” Zymes ant skersinés eigos bloko, kaip
parodyta paveikslélyje Zemiau. Kol skersiné eiga bus vienos
krypties, iSvengsite laisvumo ir skalé ant pasukamos rankenélés
bus tiksli.

Pasukamos rankenéles skalés reguliavimas.

3. Atlike darbing operacija prisiminkite panaikinti laisvuma (tar-
peli) prie§ perslenkant skersinés eigos bloka atgal prie “0”
Zymes kitam pjovimui.

Sudetinés eigos reguliavimas

PanaSiai kaip ir skersiné eiga, sudétiné eiga turi skale, rodancia
vieng tokstantgja 25 mm dalj (0.025mm). Kitaip nei skersinés
eigos bloka, sudétinés eigos bloka galima pasukti  nustatytg
kampa ir tuomet slinkti pirmyn arba atgal to kampo asies kryptimi.

Sudétinés eigos reguliavimas:
1. Atlaisvinkite sudétinés eigos varZtus, kaip parodyta paveikslé-
lyje Zemiau. Dabar sudétinés eigos bloka galima sukti.

" -
Sudétinés eigos bloko varitai.

2. Sudétinés eigos bloka pasukite reikiamu kampu pagal jusy ope-
racija.

3. Uzverzkite sudetinés eigos bloko varZtus ir dar kartg patikrinki-
te kampa, kad jsitikintumeéte ar uzverzimo metu kampas nepasi-
keite.

4. Naudokite sudétinés eigos bloko pasukamg rankenéle, kad jran-
kj slinkti pirmyn ir atgal Sio naujo kampo aSies kryptimi. Pana-
Siai kaip ir skersinés eigos bloko reguliavimo pasukamos ran-
keneles atveju, uztikrinkite, kad sriegiai buity sukibe ir nebiity
laisvumo prie§ pasukamos rankenélés skalg nustatant | “0”
padetj. Kitu atveju skalé nebus tiksli.

Suporto reguliavimas

Kaip dauguma tekinimo stakliy, iSilginé suporto eiga (suporto
padavimas) Siose tekinimo staklése gali bati kontroliuojama rank-
iniu arba automatiniu badu. Prie§ pradédami dirbti atidZiai susipa-
zinkite su suporto valdymo prietaisais, parodytais Zemiau.

Suporto padavimo
atjungimo padetis

Suporto pasukama rankenélé

Suporto padavimo
jjungimo padétis

Suporto valdymo prietaisai.

Rankinis suporto valdymas:

1. Suporto pasukamg rankenéle paspauskite link suporto, kad
jjungti pavarg ant pagrindinio sraigto.

2. Pasukamg rankenéle pasukite pagal laikrodZio rodykle, kad
suportas judeéty j deSine. Kad suportas judéty j kaire, rankenéle
pasukite prie§ laikrodZio rodykle.

3. Pasukamos rankené¢lés skale nustatykite tokiu paciu budu kaip
apraSyta “Skersines eigos reguliavimas” skyriuje ir uzZtikrinkite,
kad buty panaikintas galimas laisvumas.

Automatinio suporto padavimo naudojimas:

1. Pasirinkite norimg padavimo greitj pagal lenteles ant tekinimo
stakliy pavaros dangcio. Naujos tekinimo staklés yra nustatytos
0.1 mm vienam apsisukimui padavimo greiciui.

Suporta nustatykite j reikiamg pradinj taska rankinio padavimo
pasukama rankenéle. Skale ant pasukamos rankenélés nustaty-
kite j “0” padeét;.

2. Suporto padavimo svirtj nulenkite Zemyn, kad sujungti mova.
Tai jjungia automatinj suporto padavima.

3. Patraukite atgal rankinio suporto padavimo pasukama rankené-
le, kad ja atblokuoti. Tokiu atveju rankenélé nesisuks, kai veiks
automatinis suporto padavimas.

Dabar suportas judés pirmyn arba atgal, priklausomai nuo to
kokiq pasirinkote tekinimo stakliy sukimosi kryptj.
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Pavaros lenteliy paaiskinimas

Tekinimo staklés turi pavaras jvairiems skirtingiems padavimo
grei¢iams. Lentelés yra pateiktos ant tekinimo stakliy pavary dézés
dangcio. Lentelése paaiSkinama kaip parinkti krumpliaraciy
kombinacijas visiems suporto padavimo tipams. Lenteléje Sie
suporto padavimo tipai yra suskirstyti j du — sukimasis ir sriegi-
mas.

Sukimosi lentelé — sukimosi lenteléje pateikti greiciai parodo
standartinius daugelio sukimosi darby tipo grei¢ius. Zitrékite
Zemiau.
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Sukimosi lentelé.

Sriegimo lentelé — krumpliara¢ius nustacius kaip parodyta lente-
lése Zemiau, maSinos suporto greitj jus galite nustatyti visy paro-
dyty sriegiy pjovimui. Ziurékite Zemiau.
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Sriegimo lentelé

Padavimo greicio lenteliy Sifravimas

1. Visy lenteliy virSutinis laukelis kairiame kampe nusako ar len-
telé apibrézia suporto padavimo judesj standartiniams ar imper-
iniams (pagal D.Britanijos maty sistemg) sriegiams. Sie lauke-
liai Zemiau yra pazyméti pilkame fone.
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Pilkas laukelis parodo ar lentelé yra skirta standartiniams ar
imperiniams sriegiams.

2. Kiekvienos lentelés virSutingje eilutéje (iSskyrus laukelj kairia-
me kampe) rodomas sriegio zingsnis. Sie laukeliai Zemiau yra
pazymeéti pilkame fone.
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Pilki laukeliai rodo sriegiy Zingsnius.

3. Laukeliai kairiame stulpelyje (iSskyrus virSutinj kairj laukelj)
parodo krumpliaragio padétj ant kiekvieno veleno. Sie laukeliai
Zemiau yra pazymeti pilkame fone, o velenai yra paZymeéti
rodyklémis ir aprasSyti.
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Pilki laukeliai rodo sriegiy Zingsnius.

4. Kiekvienas velenas turi dvi padétis ant kuriy galima montuoti
krumpliaracius — priekiné padétis ir galiné padétis. Paveiksleé-
lyje apacioje Sios dvi padétys atskirtos dviem skirtingais atspal-
viais, kad jus galétumete geriau suprasti.
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Pilki laukeliai rodo sriegiy Zingsnius.
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Abi priekiné ir galiné padétys ant veleno turi bati uzpildytos, kad
pavara gerai veikty. Geras pavyzdys yra tuscias taSkas “G”, kaip
parodyta lenteléje virSuje. Nors lenteléje tai pateikiama kaip
tuscias taskas, faktiskai Sioje padétyje masinoje turi bati sumontu-
ota poverzlé. Si poverzlé tiktai atspindi AKTY VIAS pavaros padé-
tis.

PASTABA Kai kuriuose nustatymuos ant regulinojamy vel-
eny reikia naudoti mazesnius krumpliaracius vietoj poverzliy.

5.Linijos tarp pavary “D” ir “E” ir pavary “F” ir “L” lenteléje
parodo kur krumpliaraciai turéty buti sukabinti.
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Pilki laukeliai parodo krumpliaraciy sukabinimo linijas.

6.Laukeliai pilkame fone Zemiau parodo faktines krumpliaraciy
kombinacijas, reikiamas i§pjauti norimus sriegiy Zingsnius.
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Pilki laukeliai parodo specifinius krumpliaraciy nustatymus.

Zemiau pateikiamas realus krumpliaraciy nustatymo pavyz-
dys pagal lentele:

Kai tekinimo stakleés pristatomos i§ gamyklos, jos yra nustatytos
suporto padavimo grei¢iui 0.1 mm vienam aSies apsisukimui arba
krumpliaraciy kombinacijai, parodytai pilkuose laukeliuose Zemi-
au.
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Lentelé parodanti pavaros nustatymg 0.1 mm greiciui.

Paveikslélyje apacioje pateikiamas 0.1 mm padavimo greicio fak-
tinis masinos pavaros nustatymas. Atkreipkite démesnj kaip krum-
pliaraciai yra sujungti vieni su kitu, vietose parodytose lenteléje.

Faktinis pavaros nustatymas 0.1 mm padavimo greiciui.

Atbulinis sriegimas

Tekinimo stakles galima nustatyti, kad jos pjauty kairinius sriegius
pridedant kitg krumpliaratj su pritvirtintu velenu ir perkeliant ori-
ginaly krumpliaratj su pritvirtintu velenu j kita vieta. Paveikslélyje
Zemiau pateikiamos trys krumpliaraio su velenu montavimo vie-
tos (tekinimo stakliy veleno varantysis skriemulys yra nuimtas,
kad buty aiSkesnis vaizdas). Vaizdiniu tikslu $ias montavimo vie-
tas mes pazymeéjome A, B ir C.

Krumpliaracio su fiksuotu velenu montavimo vietos.

Pavaros nustatymas atbuliniam sriegimui:

1. Tekinimo stakles atjunkite nuo maitinimo jtampos!

2. Savo laisvy daliy saraSe suraskite papildomg krumpliaratj su
fiksuotu velenu (parodyta paveikslélyje Zemiau).
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Papildomas krumpliaratis su fiksuotu velenu.

3. Papildoma krumpliaratj su fiksuotu velenu jsukite j vieta “A”
kaip parodyta paveikslélyje Zemiau.

Papildomas krumpliaratis su fiksuotu velenu sumontuotas
padétyje “A”.

4 Kai masina yra pristatoma i§ gamyklos, krumpliaratis su fiksu-
otu velenu yra sumontuotas “C” padétyje. §i krumpliaratj su
fiksuotu velenu iSimkite i§ montavimo padéties “C” ir jsukite |
montavimo padétj “B”, kaip parodyta paveikslélyje Zemiau.
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Krumpliaratis su fiksuotu velenu sumontuotas “B” padétyje.

5. Atlaisvinkite krumpliaracio kronsteino varZtg ir pasukite krons-
teing, kad virSutinis krumpliaratis sukibty su fiskuoto veleno
krumpliaraliu, esaniu padétyje “B”. Ziarékite paveikslélj
Zemiau.

Visi krumpliaraciai sujungti atbuliniam sriegimui.

6. Uzverzkite krumpliarac¢io kronSteino varzta, kad kronSteinas
nepasisukty.

7.Ranka pasukite tekinimo stakliy griebtuvus ir jsitikinkite ar
krumpliaraciai nestringa.

8. Uzdekite dangtj ir prie§ dirbdami atlikite maSinos patikrinamajj
paleidimg.

Greiciy keitimas
Tekinimo staklés turi 6 greicius — 125,210, 420, 620, 1000 ir 2000
apsisukimy per minute (gali buiti mazi nuokrypiai dél jtampos daz-
niy). Siuos greiius galima pakeisti V-dirza jstatant j skirtingus
pavaros skriemulius, kaip parodyta grei¢iy pakeitimo lenteléje ant
masinos arba Zemiau.
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Greicio pakeitimo lentelé.

DirZzo padéties pakeitimas ant skriemuliy:

1. Tekinimo stakles atjunkite nuo maitinimo jtampos.

2. Atidarykite pavaros dirzy dangtj.

3.19 mm verzliarak¢iu atlaisvinkite jtempimo kronSteino varZta
(parodyta paveikslélyje Zemiau).
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Itempimo reguliavimo varztas.

4. Skriemulio kronsSteing pastumkite toliau nuo dirZo.

5.Dirzg jstatykite | skriemulio griovelius, pagal jisy operacijos
reikiamg greitj.

6. Skriemulio kronSteing pastumkite link dirZo ir jtempkite kol
dirZo Sone bus apytiksliai 12 mm tarpas iki dirZo jtempimo kon-
takto vietos. Paveikslélyje Zemiau parodyta kaip patikrinti tei-
singg jtempima naudojantis liniuote ir nyksciu. Pastaba — dirZo
itempimui patikrinti reikalingas tiktai vidutinis spaudimas!

Teisingo V — dirZo jtempimo patikrinimas.

7. Uzdekite pavaros dirzy dangtj.

DEMESIO. Kai kurios sriegimo operacijos gali sugadinti
pagrindinj sraigta jeigu jos vykdomos prie dideliy greiciy.
Visoms savo operacijoms visada naudokite mazZiausia jman-
oma greitj!

TECHNINE PRIEZIURA

Tepimas

Masinos tepimui mes rekomenduojame naudoti ISO 68 arba SAE
20W tepala be detergenty (tepalo skardiné) arba panaSy tepalg.
Rutuliniai nipeliai, parodyti paveikslélyje Zemiau, yra skirti didz-
iajai masSinos tepimo daliai. Kad sutepti per rutulinj nipelj, pas-
pauskite rutuliukg tepalo skardinés antgalio galiuku ir jpilkite tru-
putj tepalo j vidy. Kiekvieng kartg prie§ ir po naudojimo nuvalyki-
te rutulinio nipelio iSore, kad apsaugoti nuo terSaly.

. 8
Tepimas per rutulinius nipelius.

Tepimo taskai per rutulinius nipelius — Zemiau pateiktas vietas
sutepkite kas kiekvienas 8 faktines darbo valandas:

4. Arkliuko velenas.

5. Arkliuko pagrindinis sraigtas.

6. Desine pagrindinio sraigto
atrama.

1. Kairé pagrindinio sraigto
atrama.

2. Sudétinés eigos blokas.

3. Sudétinés eigos pagrindinis
sraigtas.

Tepimo taskai per rutulinius nipelius

7. Fiksuoto veleno pavara.

8. Sinchronizuotas skriemulys.

9. Virsutinis reguliuojamas
velenas.

10. Apatinis reguliuojamas
velenas.
11. Centrinis velenas.
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Tepimo taskai per rutulinius nipelius.

12. Bégiy kreipianciosios.

13. Skersinés eigos pagrindinis
sraigtas.

14. Bégiy kreipianciosios.

15. Bégiy kreipianciosios.

16. Suporto skydas.

17.Skersinés eigos pagrindinio
sraigto atrama.

18.Suporto skydas.

19.Bégiy kreipianciosios.

20.Bégiy kreipianciosios.

21.Bégiy kreipianciosios.

Tepimo taskai per rutulinius nipelius.

Krumpliaraciai — galiniy krumpliaraciy krumplius sutepkite
minimaliu tepalo kiekiu po surinkimo ir po kiekvieny 8 valandy
darbo. Stenkités, kad tepalas nepatekty ant skriemuliy ir dirZo.
Taip pat reguliariai sutepkite visus pavary dézés rutuliniy nipeliy
taskus.

Ilgas pagrindinis sraigtas — Kas kiekvienas 8 darbo valandas
minimaliu tepalo kiekiu sutepkite krumpliastiebj.

Suporot krumpliastiebis - Kas kiekvienas 8 darbo valandas mini-
maliu tepalo kiekiu sutepkite krumpliastiebj.

V-dirzo patikrinimas

Kad uztikrinti optimaly galios perdavima nuo variklio V-dirZai turi
bati geroje bukléje ir turi buti teisingai jtempti. DirZus reikia pati-
krinti ar jie nejtruke, nesusidévéje, nenudile maZiausia vieng karta
kas 3 ménesius. Jeigu masina naudojama kiekviena diena, dirZus
reikia patikrinti daZniau.

V-dirzo patikrinimas:

1. Tekinimo stakles atjunkite nuo maitinimo jtampos!

2. Atidarykite pavaros dangtj.

3. Patikrinkite V-dirZo bukle. Jeigu V-dirZas yra jtrukes, nudiles
arba blizga, dirZa reikia pakeisti.

DARBO REGULIAVIMAS

Laikytuvai

Tekinimo staklése reguliuojami trys laikytuvai— skersinés eigos
bloko laikytuvas, sudétinés eigos bloko laikytuvas ir suporto
skydo laikytuvas.

PASTABA Reguliuojant laikytuvus turékite omenyje, kad lai-
kytuvo reguliavimo tikslas yra pasalinti nereikalingg nuozul-
num3 nejtakojant eigos (pavazos) laisvumo. Laisvi laikytuvai
gali jtakoti prasta dirbiniy uzbaigima bei per didelj eigos
(pavazos) nusidévéjima. PerverZimas gali jtakoti iSankstinj
pavazos, pagrindinio sraigto ir verzlés nusidévejima.

Skersinés pavaZzos laikytuvas — skersinés pavazos laikytuvas yra
reguliuojamas uZverziant arba atlaisvinant 4 laikytuvo varZtus,
esanius deSinéje pavaZos puséje. Zitrékite paveikslélj Zemiau.
Pries reguliuodami laikytuvo varztus, atlaisvinkite jy konstravimo
verZles.

Skersinés pavazos laikytuvo varztai.

Laikytuvas yra pritvirtintas nustatymo sraigtais. NEPERVERZKI-
TE. Laikytuvas yra teisingai sureguliuotas, kai jau¢iamas nezZymus
pasiprieSinimas sukant rankinj sverta. Sis pasipriesinimas turéty
buti tolygiai paskirstytas tarp 4 nustatymo sraigty, todél reguliuo-
kite visus keturis sraigtus kol jausite nezZymy pasiprieSinimg
sukant rankinj svertg.

Sudétines pavazos laikytuvas — sudétinés pavazos laikytuvas turi
3 varztus, kurie nustato pavazos jtempimg. Siuos varztus esamoje
ju padétyje islaiko fiksavimo verzlés. Norédami reguliuoti, atlais-
vinkite fiksavimo verZles ir varZtus uzverzkite pagal poreikj. Kai
pajusite reikiamg jtempima sukant rankinj sverta ant pavaZzos,
uzverzkite fiksavimo verzles. Tuo metu iSlaikykite varzto padetj
Allen raktu, kaip parodyta paveikslélyje Zemiau.
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Sudétineés eigos pavazos laikytuvo varztai.

Suporto laikytuvai — yra 4 jverzimo varztai abiems priekiniam ir
galiniam suporoto laikytuvams. Prie§ reguliuodami suporto laiky-
tuva, uztikrinkite, kad priekiné fiksavimo svirtis yra laisva. Kad
svirtj atlaisvinti, pasukite ja prie§ laikrodZio rodykle. Zitrékite
paveikslelj Zemiau. Svarbu, kad visi varZtai buty tolygiai uzverzti.
Silpnas pasiprieSinimas turéty buti jau¢iamas sukant rankinj sver-
ta tekinimo stakliy gale.

Galinio suporto laikytuvo varztai.

Arkliuko islygiavimas

Tekinimo stakliy arkliukas su pagrindine aSimi (griebtuvai) iSlygi-
uojamas gamykloje. Taciau kartais jums gali tekti pakeisti arkliu-
ko lygiavima, kad atlikti tam tikras operacijas. Pabaige tokias ope-
racijas arkliukg turite i$ naujo islygiuoti.

€luna
Arkliuko lygiavimas:

1. Jgrezkite 150 mm ilgio apvalaus Saltai valcuoto cilindro abiejy
galy centruose. Cilindrg padékite j Salj, kad jj galetuméte nau-
doti Zingsnyje nr4.

2. ]dékite centravimo as$j. Tuomet apverskite centravimo asj grieb-
tuvuose ir pasukite iki 60 o tagko. Zitrékite paveikslélj Zemiau.
Pastaba — Tol kol centravimo asis bus griebtuvuose, jisy centro
taskas bus tikslus pagal veleno asj. Turékite omenyje, kad cen-
tro taskq reikés atstatyti kiekvienq kartq kai asis iSimama ir jde-
dama atgal | griebtuvus.

Uzbaigta centravimo asis.

3. ] arkliukg jdékite centravimo agj.

4. Prie cilindro pritvirtinkite pavadélj ir sumontuokite jj tarp cen-
travimo asiy.

5. Pasukite apytiksliai 0.25 mm nuo diametro.

Cilindras sumontuotas tarp centry.

PASTABA Pries reguliuvodami arkliuka ant jo veleno sumon-
tuokite matuokle su apskrita skale. Matuoklés plunZerinis stii-
moklis turi biiti ant arkliuko veleno. Zitrékite paveikslélj
Zemiau.
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€ luna

Arkliukq pastumkite j vidy
atstumu, lygiu centravimo
asiai (kiiginis peréjimas

:|: (taper)).

Vaizdas is virSaus

Reguliavimas pagal galing griebtuvy centravimo asj.

6. Dirbinj iSmatuokite mikrometru. Jeigu cilindras arkliuko gale
yra platus, arkliuka reikia paslinkti j priekj atstumu lygiu, cen-
travimo aiai (kiginis peréjimas (taper)). Ziarékite paveikslélj
auksciau. Jeigu cilindras arkliuko gale yra plonesnis, arkliukg
reikia patraukti atgal nuo operatoriaus, atstumu, lygiu maZiausi-
ai vienai centravimo aSiai (kiiginis peréjimas (taper)). Zitrékite
paveikslélj Zemiau.

Arkliukq pastumkite j iSore
atstumu, lygiu centravimo
afiai (kiiginis peréjimas

:l: (taper).

Vaizdas is virSaus

Reguliavimas pagal galing arkliuko centravimo asj.

7. Atlaisvinkite arkliuko spaustuvo verzle ir fiksavimo varZta,
parodyta paveikslélyje Zemiau.

Arkliuko fiksavimo

varztas

‘Reguliavimo varitas
(viena pusé)

Arkliuko nuokrypio reguliavimas.

’

8. Arkliuko nuokrypio reguliavimui naudokite reguliavimo varz-
tus, esancius abiejose pusese. Arkliuko nuokrypj reguliuokite
atstumu pagal centravimo asj (taper).

9. Uzverzkite spaustuvo verZzle, fiksavimo varztg ir reguliavimo
varztus. Uzverzdami reguliavimo varZtus bukite atidus, kad
nepakeistuméte arkliuko padéties.

10. Cilindrg pasukite dar 0.25 mm diametro ir patikrinkite centra-
vimo a§j (taper). Kartokite Zingsnius 7 — 9 tol, kol gausite nori-
ma tiksluma.

Guoliy iSankstiné apkrova

Sios tekinimo staklés i§ gamyklos pristatomos su jau nustatyta
guoliy iSankstine apkrova. Jeigu iSanksting apkrova reikia dél
kokios nors priezasties atstatyti, praSome susisiekti su musy aptar-
navimo centru del tolimesniy instrukcijy.
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FREZINIO GRAZTAS

FREZINIO GRAZTO SAUGUMO

INSTRUKCIJA.

1. ISITIKINKITE, KAD VISI saugikliai yra savo vietose ir
kad frezinis graztas yra teisingai sumontuotas.

2. PRIES JRENGINIO PALEIDIMA jsitikinkite, kad jrengi-
nys teisingai sumontuotas ant veleno, ir kad uZtikrinamas
besisukanciy judesiy atitinkamo dydZio plotas.

3. NUSTATYKITE SUKIMOSI GREIT], kuris atitinka vei-
kimo tipa, apdorojamg medZiagg ir grazta. PrieS mechaninj
apdirbimga leiskite jrenginiui visiskai jsibegeti.

4. NESTABDYKITE JRENGINIO, PRILAIKANT JI
RANKA, spaudZiant jspaudo patrong arba jstatytg réZziklj.

5. Jokiu atveju NEPALIKITE JRENGINIO VEIKIANCIO

BE PRIEZIUROS.
6. NIEKUOMET NEPALIKITE VELENO RAKTO
JRENGINYJE.

7. NIEKUOMET NENAUDOKITE JRENGINIO SU
SUGADINTOMIS ARBA NUDILUSIOMIS DETALE-
MIS. Laikykite savo darbo jrenginj paruosta darbui. Atlikite
eilinj patikrinima ir prieZitira tiksliai, kaip reikalaujama. Po
naudojimo padékite montaZinius reikmenys.

8. ISITIKINKITE, KAD JTAISAS ISJUNGTAS, atjungtas
nuo sroves Saltinio ir visos judancios dalys visiskai sustojo,
prie§ pradedate bet kokius patikrinimo, montavimo arba pri-
ezitros darbus.

9. LAIKYKITE LAISVAS APRANGOS DALIS, tokias, kaip
rankoves, dirzai arba juvelyriniai gaminiai toliau nuo grazto
asies.

10. VISUOMET NAUDOKITE ATITINKAMUS PJOVIMO
INSTRUMENTUS apdorojamai medZiagai, jsitikinkite, kad
jie yra uZzaStrinti ir, kad jie teisingai jtvirtinti jspaudo patro-
ne.

11. VISUOMET PADEKITE LENTA ARBA FANEROS
GABALA ANT STOVO PAVIRSIAUS, nuimant arba mon-
tuojant jspaudo patrona, siekiant iSvengti pirSty suspaudimo
tarp nukritusiy jspaudo patrono ir stovo briauny.

ATSARGUMAS Nei vienas saugumo nurodymy sarasas
néra pilnas. Kiekvienos parduotuvés aplinka yra skirtinga.
Visuomet i$ pradziy pagalvokite apie sauguma, lie¢iantj Jisy
individualias darbo salygas. Naudokite §j ir kitus jtaisus jdé-
miai. Sio nurodymo nesilaikymo pasékoje gali bati rimty
suzeidimy, jtaiso gedimy arba blogi darbo rezultatai.

PERSPEJIMAS Taip pat kaip visi elektriniai jtaisai, $is yra
pavojingas. Neatidumas ir jtaiso nezinojimas daznai yra nelai-
mingo atsitikimo priezastimi. Naudokite $j jtaisg jdémiai, kad
iSvengti operatoriaus suzeidimo galimybés. Normalaus saugu-
mo profilaktikos nesilaikymas gali sukelti rimtus suzZeidimus.

IZEMINIMAS Srovés trumpo sujungimo atveju, jZeminimas
sumazina elektros Soko gavimo galimybe, nuvedant elektros
itampa. Kontaktinis lizdas jrengiamas ir jZeminamas pagal
vietines taisykles ir potvarkius.

IDENTIFIKACIJA

1. Frezinio grazto grezimo gylio ribotuvas
2. Apsauginis stiklas
3. Ispaudimo patronas
4. Lifto blokatorius
5. Lifto nuleidimo svertas
6. Tikslaus auk$¢io nustatymo mygtukas
7. Didesnio/ mazesnio grei¢io pasirinkimo
jungiklis
8. Reguliuojamo grei¢io nustatymo mygtukas
9. Itempimo indikacijos lemputé
10. Avarinis jungiklis iSjungimo jungiklis

ATRAMOS KOJOS MONTAVIMAS

Montuojant atramos koja:

1. Susiraskite padéjéja.

2. Palenkite tekinimo stakles j priekj, padedant kitam asmeniui
jstatykite atramos koja ] tekinimo stakliy stova, kaip parodyta
piesinyje Zemiau.

KontrverZlé

.

‘ Kojos atrama ‘

Sumontuoti atramos koja
3. Sumontuoti atramos koja, kol ji susiliecia su Jasy stalo pavirs-
iumi.
4. Prisukite kontrverzle, kad koja nejudéty.
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FREZINIO GRAZTO PRIJUNGIMAS
PRIE TEKINIMO STAKLIU

Prijungiant frezinj grazta prie tekinimo stakliy korpuso:

1. Susiraskite padéjéja.

2. Padékite pasiekiamoje vietoje j komplekta jtraukta didelj varz-
tg ir atsuktuva, kad batuméte pasiruoSe sekanciam Zingsniu.

3. Pritvirtinkite frezinio grazto apatinj krasta i§ apatinés pusés
montaziniais varZtais prie montazinio kronSteino, tuomet
pagalbiniu varztu prisukite verZles, kaip tai parodyta apatinia-
me pieSinyje, bet nepritvirtinkite iki galo verzliy.

Freziniu graztu prieS montavimo vieta prisukite
verZlg ir varztus.

4.  Jcentruokite indikatoriy ant montazinés atramos su frezinio
grazto skalés ,,0” linija, kaip parodyta pieSinyje Zemiau.

Frezinio grazto skalé nustatyta su indikatoriaus jdéklu
pozicijoje ,,0”

5. Dabar priverzkite didele verzlg, kuria frezinis graZztas prijung-
tas prie tekinimo stakliy.

APSAUGINIU SKYDU MONTAVIMAS

Montuojant apsauginj skyda:

1. Susiraskite padéjéja.

2. Laikykite apsauginj skyda prie§ tekinimo stakliy uZnugarj taip,
kad visos montazinés angos sutapty, ir instruktuokite padéjéja
jtvirtinti apsauginj skyda (2) M6-1 X 10 varZztais su galvute,
kaip parodyta 1 pieSinyje ir (2) M8-1.25 X15 varZtais su SeSia-
kampe galvute ir tarpine plokste, kaip parodyta 2 pieSinyje.

1 piesinys Du varztus su galvute pritvirtina apsauginio skydo
kairés rankos puséje prie
tekinimo stakliy.

2 pieSinys Du varZtus su SeSiakampe galvute ir tarping ploks-
te pritvirtina apsauginio skydo
desinéje puséje prie tekinimo stakliy.

APSAUGINIO STIKLO JTVIRTINIMAS

Pritvirtinant apsauginj stikla:

1. Pritvirtinkite apsauginj stiklg prie frezinio grazto su uZvalcuotu
mygtuku, kaip matoma 3 pieSinyje. [sidémékite — apsauginis
stiklas geriausiai apdengia, kai yra patalpintas kaip galima
Zemiau.

3 pieSinys Apsauginio stiklo pritvirtinimas prie
frezinio grazto.
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FREZINIO GRAZTO VEIKIMO
PATIKRINIMAS

Prie§ pereinant prie Veikimo skyriaus, iSbandykite frezinio grazto
veikimga, kad jsitikinti, ar jis veikia teisingai.

ISbandant frezinio grazto veikima:

1.  Isitikinkite, kad gamykloje sumontuotas jspaudo patronas
laikosi tvirtai, kad patrono rakto néra patrone ir, kad apsau-
ginis stiklas yra tvirtai pritvirtintas tarp jusy ir jspaudo patro-
no.

Sis veiksmas turi tapti jprociu, atliekamu kiekvienq kartq, kai
paleidZiate tekinimo stakles.

2. Ispraudziant kontakting Sakute j rozete, prijunkite jtaisg prie
sroves Saltinio.

3. SusipaZinkite su frezinio grazto valdymo jtaisais, kurie paro-
dyti 4 ir 5 pieSinyje.

Didesnio/maZesnio
greicio pasirinkimo
Jungiklis

Ljungtifisjungti
avarinis jungiklis ||

Rguliuojamo
greicio nustatymo
mygtukas

5 piesinys frezinio grazto valdymo jtaisai.

4. Pasukite tekinimo stakliy/ frezo perjungimg j “FREZAVI-
MA”

5. Pastumkite didesnio/maZesnio greicio pasirinkimo jungiklj j
“L” padétj (Zemas greitis).

6. Atidenkite frezinio grazto jjungti/iSjungti avarinio jungiklio
apdangalg — turi uZsidegti jtampos indikacijos lemputé.

7. Pasukite reguliuojamg greic¢io nustatymo mygtuka laikrodz-
io rodyklés judéjimo kryptimi, kad [JUNGTI frezinio grazto
patrong. Kuo daugiau jus sukate grei¢io nustatymo mygtuka,
tuo greiciau sukasi frezinis graztas.

8. Pasukite reguliuojama greicio nustatymo mygtuka laikrodz-
io rodyklés kryptimi tiek, kiek jmanoma, kad jspaudo patro-
nas suktysi maksimaliu greiciu.

9. Pasukite reguliuojamg greicio nustatymo mygtuka pries lai-
krodzio judéjimo kryptj taip toli, kiek jmanoma. Tai turi
sustabdyti jspaudo patrong.

10. Nuspauskite jjungti/iSjungti avarinj jungiklj, kad iSjungti
frezinj grazta.

11. Pastumkite didesnio/maZesnio grei¢io pasirinkimo jungiklj i
“H” padétj (didelis greitis).

FREZINIO GRAZTO VEIKIMAS

Frezinis graztas

Siekiant maksimaliai panaudoti jrenginj skirkite laiko susipaZi-
nant su jvairiais frezinio grazto valdymo jtaisais ir sudétinémis
dalimis, zitrr. 6 ir 7 pieSinys.

Didesnio/maZesnio
greicio pasirinkimo
Jungiklis

TjungtiliSjungti {“ |
avarinis jungiklis Reguliuojamo
greicio nustatymo

mygtukas

Grubus padavi-
| masZemyn

5 e e

7 piesinys frezinio grazto valdymo jtaisai.

DEMESIO
Grubaus padavimo Zemyn jdéklas turi biiti suderintas
taip, kad galima biity naudoti ir tikslaus padavimo
Zemyn mygtuka.

ISPAUDO PATRONO KEITIMAS

GreZzimo patrono jspaudo patronas gali bati nuimamas arba
pakeiCiamas, perjungiant j frezavimo reZima.




Keiciant patrong freziniame grazte:

1. Atjunkite tekinimo stakles/ freza nuo srovés Saltinio!

2. Nuimkite frezinio grazto patrono dangtelj, kaip parodyta 8
piesinyje. Démesio — jeigu negalite nuimti dangtelio, patrauk-
dami ji, sutrenkite i§ Sono ranka.

8 piesinys Frezinio grazto patrono dangtelio nuémimas.

3. Naudokite 19 mm verzléraktj, kaip parodyta 9 pieSinyje, kad
nuimti aSies sukimosi verzle.

9 piesinys Frezinio grazto patrono asies narvo
verzlés nuémimas.

4. Patraukti pakeliamos dalies verzle taip, kad ji bty viename
lygyje su pakeliamos dalies varztu.

5. Naudodami Zalvario arba medinj plaktuka, sutrenkite per
pakeliamos dalies verzlg taip, kaip parodyta 10 pieSinyje.
Grazto jspaudo patronas turi atsilaisvinti nuo asies.

10 pieSinys Ispaudo patrono atlaisvinimas nuo asies, sutrenki-
ant plaktuku per pakeliamos dalies varzta
6. Viena ranka laikant jspaudo patrona, antra ranka nuimkite
verzle ir tarpine plokste. Jspaudo patronas dabar turi bati leng-
vai nuimamas nuo apacios, kaip aprodyta 11 pieSinyje.

11 pieSinys Grazto jspaudo patrono nuémimas
nuo asies.

7. I8imkite suverZimo varzta nuo grazto jspaudo patrono veleno
ir jsukite jj j frezinj veleng.

8. Tvirtai jstatykite jspaudo patrong  veleno kugj.

9. Istatykite plokscig tarping plokSte ir priverZkite verZle iki
varzto pabaigos.

10. Laikykite jspaudo patrong ir verzléraktj ir priverzkite verzle
ir varztus tiktai taip, kad tai buty pakankama jstatymui vie-
toje. Ziaréti 12 piesinj. NEPRIVERZKITE verZlés perne-
lyg stipriai, nes tuomet nebus jmanoma jspaudo patrono
stumti per veleno kugj.
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12 pieSinys Jspaudo patrono montavimas.

FREZINIO STAL MONTAVIMAS

Frezinis graztas kaip aksesuarg turi ir frezinj stalg. Kai graztas
transportuojamas i§ gamyklos, slydimo kelias yra sumontuotas su
skersiniu strypu, ir prie§ frezinio stalo montavima jis turi baiti nui-
mamas. Vieng karta sumontuotas frezinis stalas perkeliamas pir-
myn ir atgal slankiuoju keliu.

Montuojant frezinj stala:
1. Naudokite 12 mm verzléraktj, kad nuimti du varZtus, kurie
jtvirtina slankyjj kelia prie skersinio begio, zitr. 13 pieSinj

%
e
>
=g

13 piesinys Slydimo pavirSiaus varzty nuémimas

2. Nuimti slydimo kelig nuo skersinio beégio
3. Pastatyti frezinj stalg ant skersinio bégio taip, kad montuojama

varzty eilé sutapty su tvirtinimo greZiniais.

4. Pritvirtinkite frezinj stala ant skersinio bégio, naudojant 6 mm

rakta su montuojamais galvuciy varZtais. 14 pieSinys parodo
frezinj stala, kuris sumontuotas ant skersinio bégio.

14 piesinys Frezinis stalas, sumontuotas ant skersinio bégio.
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Przed przystapieniem do uzytkowania koniecznie
przeczyta¢ niniejszg instrukcje obstugi.

Nalezy przeczyta¢ wszystkie zalecenia i ostrzezenia
przed rozpoczeciem uzytkowania maszyny.

WAZNE ZALECENIA BHP
Uzytkownik
POWINIEN PAMIETAC:

1. Podczas uzytkowania narzedzi, maszyn lub innych urzadzen o
napedzie elektrycznym, dla zmniejszenia ryzyka pozaru,
porazenia pradem elektrycznym lub obrazen osobistych nale-
zy zawsze przestrzegac¢ podstawowe przepisy BHP.

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

3. Zwraca¢ uwage na Srodowisko pracy. Nie uzywaé maszyn lub
narzedzi elektrycznych w pomieszczeniach wilgotnych,
mokrych lub stabo oswietlonych. Chroni¢ urzadzenia od
deszczu, stosowaé dobre o§wietlenie. Nie uzywac narzedzi w
poblizu fatwopalnych gazéw lub ptynéw.

4. Nie dopuszczaé dzieci do miejsca pracy.

5. Stosowaé ochrong przeciwporazeniowa. Unika¢ dotykania
uziemionych powierzchni, takich jak rury, grzejniki, obudowy
lodéwek i innych urzgdzen domowych.

6. Zachowaé uwage. Nigdy nie pracowaé w stanie przemecze-
nia.

7. Nie uzytkowac urzadzenia bedac pod wptywem alkoholu lub
srodkéw odurzajgcych. Czytaé napisy ostrzegawcze na opa-
kowaniach lekéw, aby uzyskaé informacje, czy zdolnosci
oceny lub refleks nie ulegng ostabieniu.

8. Nie nosi¢ luznej odziezy lub o0zddb, ktére mogtyby zostad
pochwycone przez ruchome czgSci maszyny.

9. W przypadku dtugich wloséw stosowaé stosowne ich okrycie.
10. Stosowac srodki ochrony wzroku i stuchu. Zawsze je uzywac.
11. Zawsze sta¢ pewnie na nogach dla utrzymywania wlasciwej

réwnowagi.
12. Nie siega¢ ponad maszyne lub poza nig.

Przed przystapieniem do uzytkowania

1. Pilnowa¢, by zawsze gdy maszyna nie jest uzywana, a takze
przed dotaczeniem wtyczki do gniazdka, wylacznik maszyny
byt wytaczony (OFF).

2. Nie prébowaé uzywacé nieautoryzowanych akcesoriow zwi-
¢kszajacych wydajnosé urzadzenia i przekraczajacych przy
tym wartoSci dopuszczalne. Dozwolone wyposazenie mozna
naby¢ u autoryzowanego sprzedawcy lub producenta maszy-
ny.

3. Przed uzyciem urzadzenia sprawdzi¢ czy jego czgSci sg w
dobrym stanie. Jezeli jaka$ cz¢$é sprawia wrazenie uszkodzo-
nej nalezy dokfadnie sprawdzi¢, czy moze ona prawidtowo
pracowa¢ wykonujac przewidziane dla niej funkcje.

4. Sprawdzi¢ ustawienie oraz wzajemne potgczenie wszystkich
czgSci ruchomych, uchwytéw mocujacych, a takze wszelkie
inne okoliczno$ci majgce wptyw na prawidtowo$¢ dziatania
maszyny. CzeSci uszkodzone winny by¢ prawidtowo napra-
wione, albo wymienione przez wykwalifikowanego technika

5. Nie uzywa¢ urzadzenia w ktérym nie dziata prawidtowo
wyltacznik.

Uzytkowanie

1. Nigdy nie forsowac urzadzenia lub przystawki poprzez uzycie
narzedzia o wigkszych niz dopuszczalne wymiarach. Urzad-
zenie wykona prace lepiej i bezpieczniej przy utrzymywaniu
parametréw roboczych przewidzianych przy jego konstrukcji.

2. Nie przenosi¢ urzadzenia trzymajac za kabel zasilajacy.

3. Odtfaczac kabel zasilajacy z sieci ciggnac za wtyczke. Nigdy
nie wycigga¢ wtyczki z gniazdka sieciowego szarpigc za
kabel.

4. Zawsze wylaczy¢ maszyne wylacznikiem przed wyciagnieci-
em wtyczki z gniazdka sieciowego.

W przypadku nasunigcia si¢ watpliwosci, czy dane warunki sg bez-

pieczne czy tez nie, zaniecha¢ uzywania narzedzia!

Wskazoéwki dotyczace uziemienia

Wtyczka zasilajgca maszyny jest 3-stykowa, przy czym trzeci styk
jest uziemiajacym. Kabel zasilajacy nalezy dotaczaé tylko do gni-
azdka 3-stykowego. Nie wolno prébowaé obejs¢ zabezpieczenie
poprzez usuniecie styku uziemiajacego. Odciecie uziemienia
wywota wzrost zagrozenia wypadkowego, a takze spowoduje utra-
te gwarancji. Nie wolno modyfikowaé wtyczki w jakikolwiek spo-
s6b. W przypadku watpliwosci nalezy zwréci¢ sig do wykwalifi-
kowanego elektryka.

WAGA Zaden wykaz zalecen BHP nie moze by¢ kompletny.
Kazdy warsztat ma swoje specyficzne Srodowisko. W odniesie-
niu do danych warunkéw pracy nalezy przede wszystkim braé
pod uwage warunki bezpieczenstwa. T3 czy kazdg inng mas-
zyng uzytkowa¢ z zachowaniem odpowiedniej dozy ostroznos-
ci i respektu. Nie stosowanie si¢ do tego moze prowadzi¢ do
nieszczgsliwych wypadkéw, uszkodzenia wyposazenia, lub do
stabych wynikéw pracy.
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OSTRZEZENIE Z niniejsza maszyna, tak jak z kazda inna Predkos¢ obrotowa wrzeciona .obr/min|  125-210-420-620-1000-2000
o napedzie mechanicznym, zwigzane sa pewne niebezpiecze- Liczba posuwéw wzdtuznych ............ st 2
nstwa. Wypadki s3 czesto wynikiem niedostatku wiedzy lub Posuw wzdluzny..........c..c........ mm/obr. 0.10-0.20
braku uwagi. Dla zminimalizowania ryzyka doznania obrazen Skok san poprzecznych .................. mm 100
niniejsze urzadzenie nalezy uzywacé z respektem i ostroznoscia. Skok suportu krzyzowego .............mm 50
W przypadku przeoczenia lub zignorowania zalecen BHP Liczba skokéw gwintu .........cceeeeee st 12
moze doj$¢ do powaznego wypadku. SKOK @WINU ..o mm 0.4-0.5-0.6-0.7-0.8-1.0
UZIEMIENIE Uziemienie zmniejsza ryzyko porazenia elek- oo 1.25-1.5-1.75-2-2.5-3
trycznego w przypadku wystapienia przebicia elektrycznego, Liczba skokéw gwintu .............c......... st 8
poprzez zapewnienie Sciezki najmniejszej rezystancji dla Skok gwintu.........oc.... .zw./cal 10-11-14-19-20-22-40-44
pradu przebicia. Gniazdko sieciowe powinno by¢ prawidlowo Poziom hatasu.................. ...dB(A) 723
zainstalowane i uziemione, zgodnie z lokalnymi przepisami i Napiecie zasilania silnika................... \Y 230 1-fas S0Hz
zaleceniami. Moc silniKa.......ccocvvvviviiniriiennnnes kW 0.55

MaS2 ..o kg 145
DANE TECHNICZNE Zespol frezarski
A1) 1 ¢ T 20650 -0308 Maks. $rednica wiertta................... mm 13
TYP et MLF 1022 Maks. $rednica frezu palcowego ...mm 16
WYKONANIE ...ovoveevveeieeieines Stotowa Maks. srednica frezu czotowego ...mm 30

Rozstaw ktéw ... ...mm 550 Stozek wrzeciona...........c.coeveveveunnns MK 3

Wysokos¢ ktow..... ..mm 125 P.rgdkoéé obrotowa wrzeciona '

$rednica toczenia nad tozem .......... mm 250 niska s o obr/min 0-1100
Srednica otworu we wrzecionie ....mm 20 Predkos¢ obrotowa wrzeciona .

Stozek WIZeCiondo MK 3 WYSOKA.. v obr/min 0-2500
St07EK KOMKA v MK 2 ROWEK (COWY e mm 12
Liczba predkosci 0brotowych ... o 6 Kat wrzeciona ..........ccccccvcuviivicicicenes -25 - +45
IDENTIFIKACIJA

,

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

72




. Sraigtinés pavaros ir greiciy lentelés.

. Tekinimo stakliy jungiklis pirmyn/atgal.

. Masinos ID (identifikacinis numeris) saugumo etikete.

. Tekinimo stakliy ON/OFF (jjungimo/
i§jungimo), avarinio stabdymo jungiklis.

. Tekinimo stakliy jjungimo indikaciné lempute.

. Jungiklis su pasirenkamomis padétimis.

. Griebtuvy dalies akiy apsauga.

. Tekinimo stakliy griebtuvai.

. Suporto padavimo pasukama rankenéle.

10. Skersinés eigos pasukama rankenelé.

11. Automatinio suporto padavimo svirtis.

12. Sudétiné eiga.

13. Jrankiy atrama.

14. Irankiy atramos uZfiksavimo pasukama rankeng¢le.

15. Sudétines eigos pasukama rankenélé.

16. Arkliuko centravimo asis

17. Arkliuko pritvirtinimo varztas.

18. Arkliuko asies lygiavimo indikatorius.

19. Arkliuko veleno pasukama rankenelé.

20. Arkliuko centravimo aSies fiksatorius.

PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Rozpakowanie

Tokarka dostarczana jest od producenta starannie zapakowana w
skrzyni kratowej. W przypadku stwierdzenia uszkodzenia maszy-
ny po przyjeciu towaru, gdy samochdd z kierowca juz odjechat,
nalezy zgtosi¢ reklamacj¢ do przewoznika. Nalezy zachowaé
wszystkie elementy opakowania, dla umozliwienia przeprowadze-
nia kontroli przez przewoznika lub jego agenta. Nie majac ele-
mentéw opakowania wypelnienie zgloszenia reklamacyjnego
moze by¢ trudne. W przypadku potrzeby pomocy przy zgtaszaniu
reklamacji prosimy zwrdci¢ si¢ do dostawcy maszyny.

Jezeli stan dostawy nie budzi zastrzezen nalezy sprawdzié zgod-
nos¢ zawartoSci opakowania z wykazem czgsci.

AW =

O 00 3 O W

Czyszczenie

Te powierzchnie maszyny, ktdre nie s3 pokryte lakierem, s zabez-
pieczone na czas transportu gestym olejem antykorozyjnym.
Warstwe te nalezy usunaé przy uzyciu odpowiedniego rozpuszc-
zalnika albo odtluszczacza cytrusowego. Dla doktadnego oczyszc-
zenia niektdre czgsci musza by¢é wymontowane. Celem zapewnie-
nia jak najlepszego dziatania maszyny nalezy starannie usungc¢
warstwe zabezpieczajacg z wszystkich czgSci ruchomych oraz
powierzchni §lizgowych. Nie nalezy stosowaé rozpuszczalnikéw
chlorowych, poniewaz mogtyby uszkodzi¢ powierzchnie lakiero-
wane. Przy wyborze Srodka czyszczacego nalezy zawsze stosowaé
sie do zalecen producenta.

Wykaz czgsci w dostawie
Wewnatrz opakowania winny znajdowac si¢ nastepujgce czgsci:
* Tokarka stotowa

¢ 3 szczeki zewnetrzne

* Klucz do uchwytu tokarskiego
 Koto zgbate 30 z.

* Koto zgbate 40 z.

* Koto zgbate 42 z.

* Koto zgbate 50 z.

» Kofo zgbate 52 z.

 Koto zgbate 60 z.

 Koto zgbate 66 z.

* Koto zgbate 70 z.

 Koto zgbate 75 z.

* Koto zgbate 80 z.

* Klucz do tbéw kwadratowych

* Klucz trzpieniowy 6-k. fajk. 3 mm
e Klucz trzpieniowy 6-k. fajk. 4 mm
¢ Klucz trzpieniowy 6-k. fajk. 5 mm
e Klucz trzpieniowy 6-k. fajk. 6 mm
 Klucz ptaski 5,5/7 mm

 Klucz ptaski 8/10 mm

 Klucz ptaski 12/14 mm

e Klucz ptaski 17/19 mm

¢ Kiet staty MT 2

* Kiet staty MT 3

¢ Dodatkowe koto zg¢bate z oska 40 z.
e Klucz do nakretek okragtych 45-52
* Bezpiecznik

Wstepna kontrola dziatania tokarki

Przed przystapieniem do normalnego uzytkowania nalezy prze-
prowadzié we wtaSciwy sposéb kontrole prawidtowosci jej dziata-
nia.

W celu skontrolowania prawidtowosci dziatania tokarki:

1. Upewni¢ si¢ czy w gniazdku uchwytu tokarskiego NIE siedzi
klucz, i czy ostona ochronna uchwytu tokarskiego jest opuszc-
zona. Nalezy wyrobi¢ sobie nawyk wykonywania tych czynno-
Sci przy kazdym uruchomieniu tokarki.

2. Zapozna¢ si¢ z elementami sterujacymi tokarki pokazanymi na
ponizszym rysunku. Przed przejsciem do dalszych czynnoSci
upewnié si¢ czy przycisk STOP jest catkowicie wcisnigty.

|

Przelqcznik obrotéw _
Przéd/Tyt

quczni zasilania
ON/OFF

' Diwignia posuwu
mech. san
wzdtuinych

pracy

Elementy sterowania tokarki

w

. Dotaczy¢ kabel zasilajacy do gniazdka!

4. Przestawi¢ dzwigni¢ posuwu mechanicznego san wzdtuznych
do gdry, tj. do potozenia w ktérym posuw jest wytaczony. Na
tym etapie jest bardzo wazne, aby sanie si¢ NIE poruszaty sam-
oczynnie.

5. Ustawi¢ przetacznik rodzaju pracy w pozycje CUTTING (naci-
nanie). Lampka kontrolna zasilania winna si¢ zaswiecié¢. Uwaga
— jezeli lampka si¢ nie zaswieci, odtgczyé kabel zasilajacy od
gniazdka i sprawdzi¢ bezpiecznik, zasilanie sieciowe oraz stan
pofaczen w maszynie, a nastgpnie sprébowaé ja wiaczyd
ponownie. Jezeli problem nie daje si¢ tatwo usunaé nalezy
zwrdéci€ sie do dzialu serwisowego.

6. Przekreci¢ przelacznik kierunku obrotéw w prawo. Dzigki temu
po wiaczeniu maszyny uchwyt tokarski bedzie si¢ obracal w
prawo.

7. Odchyli¢ do gory przycisk wytaczania awaryjnego aby odstoni¢
przyciski (zielony i czerwony) wylacznika zasilania ON/OFF.

8. Stana¢ z boku, poza plaszczyzna obrotéw uchwytu, i nacisnaé

zielony przycisk ON wiaczajacy tokarke. Jezeli sanie wzdtuz-

ne zaczng si¢ przesuwac, natychmiast nacisnaé przycisk STOP,
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oraz odtgczy¢ posuw san za pomocg dzwigni posuwu mecha-
nicznego.

9. Pozwoli¢ by tokarka obracata si¢ na biegu jalowym przez co
najmniej 2 min., aby upewnic sie, ze pracuje prawidtowo.

10. Wyltaczy¢ tokarke naciskajac przycisk zatrzymywania awaryj-
nego.

11. Po catkowitym zatrzymaniu sig tokarki przekreci¢ przetacznik
kierunku obrotéw w lewo.

12. Stang¢ z boku, poza ptaszczyzng obrotéw uchwytu, i nacisngé
zielony przycisk ON wiaczajacy tokarke.

13. Pozwoli¢ by tokarka obracata si¢ na biegu jalowym przez co
najmniej 2 min., aby upewnic si¢, ze pracuje prawidtowo.

14. Wylaczy¢ tokarke naciskajac przycisk zatrzymywania awaryj-
nego.

15. Po catkowitym zatrzymaniu si¢ tokarki sprzegnaé pokretto
recznego posuwu san wzdtuznych ze Sruba napedowa, a
nastepnie pokrecajac nim przesunaé sanie na srodek dtugosci
foza, na koniec wysprzegli¢ pokretto recznego posuwu.

16. Wiaczy¢ posuw mechaniczny san dzwignig posuwu.

17. Stana¢ z boku, poza ptaszczyzng obrotéw uchwytu, i nacisngé
zielony przycisk ON wiaczajacy tokarke.

18. Skontrolowaé prawidtowoS¢ posuwu san wzdhuz toza, a
nastepnie wylaczy¢ tokarke naciskajac przycisk zatrzymywa-
nia awaryjnego.

UZYTKOWANIE TOKARKI

W celu jak najlepszego wykorzystania mozliwosci tokarki, prosi-
my o zapoznanie si¢ z jej elementami sterowania positkujac si¢
ponizszymi ilustracjami.

Przetqcznik obrotow

qucznik zasilania
ON/OFF

' Diwignia posuwu
mech. san
wzdtuznych

Przelqcznik rodzaju

pracy

Elementy sterowania tokarki

Uchwyt tokarski
Y
P
ig

Suport krzyzowy

Sanie wzdluzne
Skrzynka suportowa

Czesci sktadowe tokarki

Zakladanie do konika kla stalego
Z tokarkgq dostarczane sa 2 kty state. Mniejszy z nich, posiadajacy
stozek Morse’a MT 2, pasuje do tulei konika.

Aby zatozy¢ Kiel staly do konika nalezy:
1. Zapoznad si¢ z czg$ciami sktadowymi konika, jak na rys. poni-
zej.

Blokada tulei

Pokretlo tulei

Podziatka pokretta
tulei

CzgSci sktadowe konika

2. Upewni€ sig, czy zaktadany kiet MT 2 oraz tuleja konika sg
czyste — bez zadnych §ladéw brudu, kurzu i oleju. Czgsci te
beda miaty diuzsza zywotnosé, zachowujac lepsza doktadnosé,
jezeli przed kazdym zatozeniem bedg doktadnie oczyszczone.
W przypadku obecnosci brudu lub oleju na powierzchniach
chwytowych stozki Morse’a nie beda prawidtowo sprzegniete.

3. Wsuna¢ koncoéwke chwytowa kta do otworu tulei, jak na rysun-
ku ponizej tak, by kiet byt pewnie osadzony, tj. by nie mozna go
byto obréci¢ reka. Uwaga — nie nalezy zbytnio przejmowac sig
gltebokosciq wsunigcia kta. Sita docisku do obrabianego mate-
riatu, wywierana przy pokrecaniu pokretta tulei, spowoduje
petne osadzenie stozka.

4. Zacisng¢ dzwigni¢ zaciskowq tulei tak, by zapobiec jej prze-
suwaniu podczas pracy.

Wsunigcie kla stalego do otworu tulei

Wyjmowanie kla stalego z konika

W celu wyjecia kia z konika nalezy:

1. Przy uzyciu pokretla przesuna¢ tulej¢ konika maksymalnie do
tyhu, czyli krecié pokretto do oporu.

2. Wyjac kiet z tulei.
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Przemieszczanie konika wzdluz loza

Ustalanie pozycji konika na tozu dokonuje si¢ przy pomocy
nakretki wskazanej strzatka na ponizszym rysunku. Po poluzow-
aniu nakretki konik usytuowaé¢ w dowolnym miejscu toza, a
nastepnie nakretke dokrecic.

Sruba zaciskowa konika

W celu ustalenia pozycji konika nalezy:

1. Przy uzyciu klucza ptaskiego 17 mm poluzowaé nakretke Sruby
dociskowe;j.

2. Przesuna¢ konik rekami do zadanej pozycji wzdtuz toza.

3. Dokrecié nakretke Sruby dociskowej celem zamocowania koni-
ka w danej pozyciji.

Ustawianie sanek poprzecznych

Konstrukcja sanek poprzecznych umozliwia ich przemieszczanie
tylko prostopadle do osi wzdluznej tokarki. Wyposazone s3 one w
podziatke przy pokretle z dziatkami co 0,025 mm.

Ustawianie sanek poprzecznych:

1. Przy uzyciu pokretta cofna¢ sanki od danego punktu startowego
o co najmniej 0,4 mm, a nastepnie przysunag¢ ponownie do
punktu startowego. Uwaga — zachowanie tej procedury pozwoli
na skasowanie luzu wystgpujgcego na srubie pociggowej, dzie-
ki czemu wskazanie podziatki bedzie doktadne.

2. Przytrzymujac pokretto nieruchomo, obréci¢ podziatke tak, by
kreska ,,0” zréwnata si¢ ze znakiem ,,.000”, jak pokazuje rysu-
nek ponizej. Tak dlugo, jak sanki beda przesuwane w jednym
kierunku, luz nie bedzie wystepowat, a podziatka przy pokretle
bedzie wskazywata doktadng warto$¢ przemieszczenia.

Regulacja podzialki przy pokretle

3. Po kazdym wycofaniu sanek, a nastepnie przed posunieciem ich
do przodu wzgledem kreski ,,0” celem wykonania skrawania
nastegpnej warstwy materiatu, nalezy pamigta¢ o skasowaniu
luzu.

Ustawianie suportu krzyzowego

Podobnie jak w przypadku sanek poprzecznych suport réwniez ma
podziatke o dziatkach co 0,025 mm. Jednak w odrdéznieniu od
sanek moze on by¢ ustawiony pod zadanym katem wzgledem toza,
a nastgpnie przesuwany wzdtuz linii ramienia tego kata.

W celu ustawienia suportu krzyzowego nalezy:
1. Poluzowa¢ Sruby ustalajace, jak pokazuje rysunek, aby umozli-
wi¢ zmian¢ pofozenia suportu.

Sruby ustalajgce suportu

2. Obrécic suport o kat wymagany do wykonania danej operacji na
tokarce.

3. Dokrecié Sruby, a nastgpnie skontrolowaé wartosé kata, czy nie
ulegta ona zmianie podczas dokrecania.

4. Teraz przy pomocy pokretta suportu mozna przesuwac narzed-
zie skrawajace wzdtuz linii ramienia tego kata. Podobnie jak w
przypadku sanek poprzecznych przed wyzerowaniem podziatki
pokretta nalezy skasowaé luz na Srubie pociggowej, w przeciw-
nym wypadku wskazanie podziatki nie bedzie doktadne.

Sterowanie ruchem san wzdtuznych

Jak w wigkszosci tokarek, tak i w tej tokarce ruch wzdtuzny san
(posuw san) moze by¢ realizowany zaréwno recznie jak i mecha-
nicznie. Zanim przejdziemy dalej, przyjrzyjmy si¢ elementom ste-
rowania san, przedstawionym na ponizszym rysunku.

ﬁ' IPozycja odlgczenia |

@) posuwu mechanicznego
()

Diwignia wilgczania
posuwu mechanicznego

Pokretto posuwu
recznego sai

Pozycja zalgczenia
posuwu mechanicznego

Elementy sterowania san
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W celu realizowania posuwu recznego san:

1. Popchna¢ pokretto wzdtuz osi, w kierunku san, w celu sprzeg-
nigcia kota zgbatego z gwintem Sruby pociagowe;.

2. Dla przemieszczenia san w prawo nalezy kreci¢ pokrettem w
prawo, dla przemieszczenia san w lewo nalezy kreci¢ pokreti-
em w lewo.

3. Wyzerowaé podziatke w podobny sposéb jak opisano w rozdz.
Ustawianie sanek poprzecznych, pamigtajac o skasowaniu luzu.

W celu aktywowania posuwu mechanicznego san:

1. Z tablic znajdujacych si¢ na pokrywie przektadni napedowej
tokarki dobra¢ wtasciwg predkosé posuwu. Fabrycznie, przekt-
adnia nowej tokarki ustawiona jest na warto$¢ posuwu 0,1 mm
na 1 obrot.

Przy uzyciu pokretta napedu recznego przesunaC sanie do zad-
anej pozycji startowej i ustawi¢ podziatke pokretia na ,,0”.

2. Przestawi¢ w dét dzwigni¢ witaczania posuwu mechanicznego,
aby zlaczy¢ ze soba potéwki nakretki pociagowej, i w ten spo-
s6b aktywowac funkcje posuwu mechanicznego san.

3. Pociggnaé¢ w kierunku od san pokretto posuwu recznego, aby
nie obracato si¢ w czasie gdy dziata posuw mechaniczny.

Teraz sanie bedq sie przesuwaty samoczynnie do przodu lub do

tytu, w zaleznosci od wiqczonego kierunku obrotow tokarki.

Korzystanie z tablic przekladni zebatych

Kota w przektadni zebatej tokarki moga by¢ ustawiane w rézny
sposéb, umozliwiajac uzyskanie wiele r6znych wartoSci posuwow.
Tablice znajdujace si¢ na pokrywie napedu tokarki pokazujg jak
zestawi¢ kombinacje kot zgbatych, aby uzyskac¢ posuw potrzebny
do danej operacji. Operacje te zostaly podzielone na dwie katego-
rie — toczenie i nacinanie gwintow.

Tablica toczen — Ustawienia podane w tablicy toczen umozliwia-
ja uzyskanie standardowych warto$ci posuwéw stosowanych do
wigkszoSci operacji toczenia. Patrz nizej.
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Tablica toczen

Tablica nacinania gwintéw — Przez zestawianie kot zgbatych jak
podano w tej tablicy, mozna dobieraé posuwy san potrzebne do
nacinania réznych skokéw gwintéw. Patrz nize;j.
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Tablica nacinania gwintow

Sposob korzystania z tablic posuwow:

1. Pole w lewym gérnym rogu kazdej z tablic podaje, czy dotyczy
ona gwintéw metrycznych czy calowych. Pola te zostaty na
ponizszej ilustracji zaciemnione.
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Pola zaciemnione wskazuja, czy dana tablica dotyczy gwin-
téw metrycznych czy calowych

2. Pola w gérnym rzedzie kazdej z tablic (z wyjatkiem pola w
lewym gérnym rogu) podajg warto$ci skokéw gwintéw. Pola te
zostaly na ponizszej ilustracji zaciemnione.

“"‘m 04 | 05 | 06 | 07 | 08 | 1

G D|G &[G 80| G B0|Gen|G 526 68
F E |30 &0 30 & 30 50 42 60 &0 8 ﬁ}
L=—0GG ?Iﬁ G EIITI e E;TI G BII- & '.'Il': G| G EIEI

Pola zaciemnione podaja wartosci skokéw gwintéw zestawio-
nych w danej tablicy
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3. Pola w lewej skrajnej kolumnie (z wyjatkiem pola w lewym
gérnym rogu) podaja pozycje kot na kazdym z watkéw. Pola te
zostaty na ponizszej ilustracji zaciemnione, a poszczegdlne
walki zostaty wskazane strzatkami.

Tim
- 04
Waltek regulowany gorny— = | L& [ | (5 &[0
T T
Walek regulowany domy————= | F E |30 &0
1 1
Watek osi przegubu LG |7 G

Pola zaciemnione podaja pozycje kol na poszczegélnych watkach

4. Na kazdym watku sa dwie pozycje w ktérych moga by¢ umi-
eszczone kota zebate — pozycja przednia i tylna. Na ponizszej
ilustracji pozycje te, dla lepszego zrozumienia, zostaly zaciem-
nione z r6zng intensywnoscia.

'“";bt 125 | 15 | 175
o] U 1:5? GEIE GEIIJ
l': é .""Iﬁ -ﬂ::l .":‘.! Ell.'l FFl Bll.'l
L=G |50 G |50 G |40 G
]_Tyt
Przod

Pola zaciemnione z rézng intensywnoscia pokazuja pozycje
przednig i tylng na poszczegélnych watkach

Dla prawidlowego dziatania przekfadni, na obu pozycjach — przed-
niej i tylnej — musza by¢ kota zgbate. Dobrym przykiadem tego
jest wolne miejsce ,,G”, jak pokazano w tablicy. Chociaz w tabli-
cy podano to miejsce jako wolne, w rzeczywistoSci musi tu byé
umieszczony element wypelniajacy (koto jatowe). Element ten jest
tylko odzwierciedleniem pozycji kota AKTYWNEGO.

UWAGA W niektorych zestawieniach nalezy na watkach
regulowanych umieszcza¢ mniejsze kétka zgbate jako elemen-
ty wypelniajace.

5.KTreski na tablicy ponizej pomiedzy kotami D i E, oraz Fi L
wskazuja, ktore kota maja by¢ zazebione.

mim
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Zaciemnione miejsca wskazuja kreski oznaczajace
zazebienie kot

6. Pola zaciemnione ponizej przedstawiaja konkretne kombinacje
kot zebatych wymagane dla nacinania gwintéw o danych sko-
kach.

WGI 125 | 15 |175| 2 | 25| 3
GDEEIEGEIEGE;DG?:{IEEIDGEP
F £ 80 ﬁ_ﬁ 70 80 @ 75 80 g.ﬁ
L-c a0 |50 6|40 c|c 40|30 a0 o

Zaciemnione miejsca wskazuja konkretne zestawienia
kot zgbatych

Ponizej przedstawiony jest przyklad rzeczywistego zestawie-
nia két zgbatych z tablicy posuwow:

W chwili dostawy nowej tokarki przekladnie ustawione sa
fabrycznie na warto$¢ posuwu 0,1 mm na 1 obrét wrzeciona, czyli
zestawienie kot jest takie jak w zacienionych polach ponize;j.

B E—

AT
0.1 0.2

a0 80
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o
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90 2590 33

G 80| G 90
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Tablica pokazujgca zestawienie zebow dla posuwu 0,1 mm.

Ponizsza ilustracja pokazuje wyglad rzeczywistego zestawienia
kot zgbatych w tokarce dla posuwu 0,1 mm. Prosimy o zwrdcenie
uwagi w jaki sposéb kota sa ze soba zazebione, poréwnujac z
tablicg.

Rzeczywisty zestaw kot dla posuwu 0,1 mm
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Nacinanie gwintéw lewoskretnych

Tokarke mozna przestawi¢ do nacinania gwintéw lewych przez
wstawienie dodatkowego kota posredniego w miejsce oryginalne-
20, a to z kolei przenie$¢ w inne miejsce. Na ponizszej ilustracji
wskazane sg trzy miejsca w ktérych mozliwy jest montaz kot zgba-
tych posrednich (dla lepszej widocznosci zostato zdjete koto paso-
we napedu). Miejsca te oznaczyliSmy jako A, B i C.

&

Miejsca montazowe przewidziane dla két zgbatych
posrednich statych

W celu zestawienia kot zebatych do nacinania gwintow lewych:

1. Odlaczy¢ kabel zasilajacy od sieci!

2. Odnalez¢é w zestawie czgSci luzem dodatkowe koto zgbate pos-
rednie state — na o$ce (jak na rys. ponizej).

Dodatkowe koto zgbate poSrednie, na oSce

3. Zamontowaé dodatkowe koto zgbate w miejscu oznaczonym
jako A, przez wkrecenie w gwint otworu, jak na rys. ponizej.

Dodatkowe koto zgbate posrednie zamontowane w miejscu A

4.W chwili dostawy tokarka ma koto zgbate poSrednie zamonto-
wane w miejscu C. Nalezy je wykreci¢ i wstawi¢ w miejsce B,
jak na rys. ponize;j.

Kolo zgbate posrednie zamontowane w miejscu B.

5.Poluzowac Srube ustalajaca wspornika k6t zgbatych, i przechy-
li¢ go na osi obrotu tak, by gérne koto zgbate zazebilo sie z
kofem poSrednim, znajdujacym si¢ w miejscu B, jak na rys.
ponizej.

% b \ g 2
i
\ 3 3 e
k N

Zazgbienie wszystkich kol niezbednych do nacinania gwintow
lewoskretnych
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6. Dokreci¢ srubg ustalajaca wspornika két zebatych celem zapo-
biezenia odchylaniu si¢ w czasie pracy.

7. Pokrecic¢ reka uchwyt tokarski, aby sprawdzi¢ czy kofa si¢ nie
blokuja.

8. Zalozy¢ na miejsce pokrywe przektadni i przed przystapieniem
do wtasciwej operacji skontrolowaé dziatanie maszyny na
biegu jatowym.

Zmiana predkosci obrotowej

Tokarka posiada 6 predkosci — 125, 210, 420, 620, 1000 i 2000
obr/min (moga wystepowaé niewielkie odchytki ze wzgledu na
czestotliwo$¢ napigcia sieci zasilajacej). Dang predkoS¢ ustala sig
poprzez zmiang potoZzenia paskéw transmisyjnych na kotach paso-
wych, jak przedstawiono w tablicy predkosci, lub na rys. ponizej.

1 —
IS
— M
al.lf‘,*' Alr|C
nm— M=1 [ 620 | T000 | 20040
Mi=1 | 125 | 210 | 420

Tablica ustawiania predkosci

W celu dokonania zmiany polozenia paskéw na kotach nalezy:

1. Odiaczy¢ kabel zasilajacy od sieci!

2. Otworzy¢ pokrywe przektadni pasowej.

3. Poluzowa¢ przy uzyciu klucza ptaskiego 19 mm Srubg ustalajg-
cg wspornika napinacza (wskazang na rys. ponizej).

Sruba regulacyjna napinacza

4.0Odsung¢ kétko napinajace od paska.

5.UmiesScié pasek klinowy w odpowiednich rowkach két paso-
wych, stosownie do predkosci potrzebnej do zamierzonej ope-
racji.

6.Dosung¢ kétko napinajace do paska, i napig¢ go tak, by ugiecie
po stronie przeciwnej do napinacza wynosito okoto 12 mm. Na
rys. ponizej pokazano jak ustawi¢ wlasciwa warto$¢ napigcia
paska przy uzyciu linijki i kciuka. Uwaga — przy kontroli napi-
¢cia paska nalezy stosowac umiarkowany nacisk kciukiem.

Kontrola napigcia paska

7. Zatozy¢ na miejsce pokrywe przektadni pasowe;.

UWAGA Przy niektérych operacjach nacinania gwintu, w
przypadku zastosowania zbyt duzej predkosci obrotowej moze
dojsé do uszkodzenia Sruby pociagowej. Zawsze nalezy stoso-
waé do danej operacji mozliwie najnizszg predkosé!

KONSERWACJA

Smarowanie

Do smarowania tokarki zalecamy uzywanie olejarki recznej i sto-
sowanie oleju bezdetergentowego ISO 68 lub SAE 20W, lub ich
odpowiednikéw.

Smarowniczki kulkowe — Wskazane sa na rys. ponizej, i s to
gtéwne punkty smarowania tokarki. W celu przesmarowania nale-
zy weisnaé kulke koncéwka wylewki olejarki i wtrysnac nieco
oleju do wnetrza smarowniczki. Nalezy zwrdcic¢ uwage, by zaréw-
no przed jak i po smarowaniu oczysci¢ smarowniczke z zewnatrz,
aby nie dopusci¢ do przedostania si¢ zanieczyszczen do wnetrza.

Smarowniczki kulkowe

Punkty smarowania ze smarowniczkami kulkowymi — Nalezy
smarowac co 8 godzin rzeczywistej pracy maszyny.

1. Podparcie lewe §ruby pociggowe;j
2. Suport krzyzowy

3. Sruba pociggowa suportu

4. Tuleja konika

5. Sruba pociggowa tulei konika

6. Podparcie prawe Sruby pociggowe;j
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7.
8.
9.
10.

Punkty smarowania ze smarowniczkami kulkowymi

Kofto zg¢bate posrednie state
Drugie koto pasowe napedowe
Watek regulowany gérny
Walek regulowany dolny

11. Watek osi przegubu

12.
. Sruba pociggowa sanek poprzecznych
14.
15.
16.

13

17

21

Punkty smarowania ze smarowniczkami kulkowymi
Prowadnica toza
Prowadnica toza

Prowadnica toza
Skrzynka suportowa

. Podparcie sruby pociggowej sanek poprzecznych
18.
19.
20.
. Prowadnica foza

Skrzynka suportowa
Prowadnica toza
Prowadnica toza

Punkty smarowania ze smarowniczkami kulkowymi

Kota zgbate — Poda¢ minimalng ilo$¢ oleju na uzgbienie két wyj-
Sciowych po kazdej zmianie zestawu, oraz po kazdych 8 godz.
rzeczywistej pracy. Uwazaé, aby podczas smarowania olej nie
dostat si¢ na pasek transmisyjny lub na kota pasowe. Ponadto nale-
zy regularnie podawaé olej do wszystkich smarowniczek kulko-
wych skrzyni napedowe;.

Sruba pociagowa dluga — Podawaé¢ minimalng ilos¢ oleju bezpo-
Srednio na gwint co 8 godz. rzeczywistej pracy.

Zgbatka san wzdtuznych — Podawaé minimalng iloS¢ oleju bez-
posrednio na uzgbienie co 8 godz. rzeczywistej pracy.

Kontrola paska transmisyjnego

Celem zapewnienia jak najlepszego przeniesienia napgdu z silnika
pasek transmisyjny musi by¢é zawsze w dobrym stanie, a takze
musi by¢ prawidtowo naprezone. Nalezy co najmniej raz na 3 mie-
sigce — a jezeli tokarka pracuje codziennie, nawet czgSciej —
sprawdza¢ czy na paskach nie wystepuja peknigcia, przypieczenia
i wytarcia.

W celu przeprowadzenia kontroli stanu paska nalezy:

1. Odigczy¢ kabel zasilajacy od sieci!

2.0tworzy¢ pokrywe przektadni pasowej.

3. Skontrolowa¢ stan paska. W przypadku stwierdzenia peknigé,
przypieczen lub btyszczacych wytaré nalezy pasek wymienic.

REGULACJE SERWISOWE

Listwy kompensacji luzu

W prowadnicach tokarki listwy kompensacyjne wystgpuja w
trzech miejscach — prowadnica sanek poprzecznych, prowadnica
suportu i prowadnice san wzdtuznych.

UWAGA Nalezy pamigtaé, ze celem regulacji przy uzyciu
listew jest usunigcie nadmiernych luzéw, ale bez doprowadze-
nia do utrudniania ruchu wzdtuz prowadnic. Zbyt duzy luz na
listwach prowadzi do pogorszenia jakoSci wykonczenia skraw-
anego materialu, a takze moze wywolywa¢ nadmierne zuzywa-
nie si¢ prowadnic. Z kolei zbyt silne spasowanie moze prowad-
zi¢ do nadmiernego zuzywania si¢ prowadnic, Srub pociago-
wych i nakretki pociagowej.

Listwa prowadnicy sanek poprzecznych — Listwe te reguluje si¢
poprzez dokrgcanie badz wykrecanie 4 wkretéw regulacyjnych
znajdujacych si¢ po prawej stronie sanek. Patrz rys. ponizej. Przed
rozpoczeciem regulacji przy pomocy wkretéw nalezy poluzowac
znajdujace sie na nich przeciwnakretki.
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Wkrety regulacyjne listwy prowadnicy sanek poprzecznych

Listwa utrzymywana jest na miejscu przez wkrety regulacyjne.
NIE ZACISKAC zbyt mocno. Listwa jest prawidtowo wyregulo-
wana wowczas, gdy wyczuwa si¢ lekki opdr podczas obracania
pokretta rekg. Opdr ten musi by¢ pochodzi¢ od wszystkich czte-
rech wkretéw, réwnomiernie dokreconych.

Listwa prowadnicy suportu — Listwa kompensacji luzu suportu
ma 3 wkrety, ktére reguluja docisk do prowadnicy. Wkrety te sa
utrzymywane w ustalonym potozeniu przez przeciwnakretki. W
celu przeprowadzenia regulacji nalezy poluzowaé nakretki, a
nastgpnie dokreci¢ wkrety stosownie do potrzeb. Po osiggnieciu
wiasciwego stopnia dokrecenia, kontrolowanego przez obracanie
pokretta suportu reka, nalezy dokreci¢ przeciwnakretki, przytrzy-
mujac wkrety za pomoca klucza trzpieniowego szesciokatnego,
jak pokazano na rys. ponizej.

Wkrety regulacyjne listwy prowadnicy suportu

Listwy prowadnicy san wzdtuznych — Po obu stronach sai — z
przodu i z tylu — tj. na obu prowadnicach znajduja si¢ po 4 wkrety
do regulacji listew. Przed rozpoczgciem regulacji nalezy zwolni¢
dzwigni¢ blokady, znajdujacg si¢ z przodu, poprzez obrécenie jej
w lewo. Patrz rysunki ponizej. Bardzo wazne jest, by wszystkie
Sruby byty dokrecone réwnomiernie. Powinien by¢ wyczuwalny
lekki opdr podczas obracania pokretta reka, kiedy sanie przemi-
eszczajg si¢ od jednego do drugiego konca toza.

Wkrety regulacyjne listwy prowadnicy san

Regulacja osiowosci ustawienia konika

Ustawienie konika wzgledem toza tokarki wyregulowane jest
fabrycznie. Jednak w sytuacji, gdy dla przeprowadzenia jakiej$
operacji nalezalo zruszy¢ ustawienie konika, wéwczas, po jej uko-
nczeniu, konieczne jest przeprowadzenie regulacji osiowoSci usta-
wienia konika.

W celu wyregulowania osiowoSci ustawienia konika nalezy:

1. Nawierci¢ nakietki na koncach kawatka walcowego materiatu o
dtugosci ok. 150 mm. Na razie odtozy¢ do przysztego uzytku w
p- 4.

2. Wykona¢ specjalny kiet przez podtoczenie watka materiatu z
jednej strony, aby uzyskac trzonek chwytowy, a nastgpnie obré-
cenie materiatlu w uchwycie tokarskim i stoczenie na stozek 60°
z drugiej strony. Patrz rys. ponizej. Uwaga — tak dlugo jak kiet
ten pozostaje w uchwycie jego punkt wierzchotkowy lezy dokt-
adnie na osi wrzeciona tokarki. Nalezy pamietac, ze w razie
wyjecia kfa z uchwytu i ponownego zatozenia, jego wierzcho-
fek musi zostaé przetoczony ponownie.
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Wytoczony kiel

3. Zatozy¢ kiet do konika.

4.Zatozy¢ zabierak na przygotowany watek, a watek zatozy¢ w
kty. Patrz rys. ponizej.

5. Stoczy¢ powierzchnig watka o ok. 0,25 mm.

Walek zalozony w kly

UWAGA Przed wykonaniem regulacji osiowosci konika
zamontowaé czujnik zegarowy w taki sposéb, aby jego kon-
céwka spoczywala na tulei konika. Patrz rys. ponizej.

Przesungé konik
0 wartosé réwng
zbieznosci watka

Widok z gory

Regulacja ustawienia konika wg zbieznosci watka

6. Zmierzy¢ za pomoca mikrometru Srednice stoczonego watka na
obu koncach. Jezeli jest ona wigksza na koncu przy koniku,
nalezy przesunaé konik w kierunku do siebie o warto$¢ réwng
zbieznoS$ci watka. Patrz rys. powyzej. Jezeli Srednica watka jest
mniejsza na koncu przy koniku, nalezy przesuna¢ konik w kie-
runku od siebie o warto$¢ réwng co najmniej zbieznosci watka.
Patrz rys. ponizej.

" Przesungé konik
0 wartosé réwngq
zbieznosci watka

Widok z gory

Regulacja ustawienia konika wg zbieznosci watka

7. Poluzowaé nakretke dociskowa konika oraz wkret ustalajacy,
jak pokazuje rys. ponizej.

Nakretka dociskowa konika

X:

Wkret regulacyjny
(z boku)

WKret regulacji przesunigcia bocznego (osiowosci) konika

8. W celu wyregulowania osiowosci konika, nalezy przy wykor-
zystaniu wkretow regulacyjnych z obu stron przesuna¢ konik o
warto$¢ réwna zbieznosci watka.

9. Dokreci¢ nakretke dociskowa, wkret ustalajacy i wkrety regu-
lacyjne. Uwazaé, by nie naruszy¢ ustawienia konika podczas
dokrecania wkretéw regulacyjnych.

10. Ponownie stoczy¢ 0,25 mm materiatu i sprawdzic¢ zbieznos¢.
W razie potrzeby powtérzy¢ p. 7-9, az do uzyskania pozadan-
ej doktadnosci ustawienia.

Obciazenie wstepne tozysk

Tokarka jest dostarczana z obciazeniem wstepnym fozysk usta-
wionym fabrycznie. Jezeli jednak, z jakiego$ powodu, konieczne
jest podregulowanie tego obcigzenia, nalezy zwrdcic si¢ do nasze-
go serwisu po doktadniejsze instrukcje.
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GLOWICA FREZARSKO-WIERTARSKA

ZALECENIA BHP DOTYCZACE

1. UPEWNIC SIE CZY WSZYSTKIE OSLONY s3 na
swych miejscach i czy glowica zostata prawidtowo zmonto-
wana.

2. PRZED WELACZENIEM MASZYNY upewni¢ sig, czy
obrabiany przedmiot jest prawidtowo zamocowany w uch-
wycie i czy jest wokot wystarczajaca ilos¢ miejsca dla petne-
go obrotu.

3. DOBRAC PREDKOSC OBROTOWA stosownie do rod-
zaju pracy, materiatu i ostrza narzedzia. Przed rozpoczeciem
skrawania pozwoli¢, by maszyna nabrata petnych obrotéw.

4. NIE ZATRZYMYWAC MASZYNY REKA chwytajac za
obrabiany przedmiot lub uchwyt.

5. NIE POZOSTAWIAC WEACZONEJ MASZYNY BEZ

NADZORU pod zadnym pozorem.
NIGDY NIE ZOSTAWIAC KLUCZA W UCHWYCIE.

7. NIGDY NIE PRACOWAC NA MASZYNIE MAJACE]
USZKODZONE LUB ZUZYTE CZESCI. Utrzymywac
maszyn¢ we wihasciwym stanie. Przeprowadzaé regularne
przeglady i, w razie potrzeby, czynnosci serwisowe. Po uzy-
ciu odlozy¢ na miejsce narzedzia regulacyjne.

8. UPEWNIC SIE CZY MASZYNA JEST WYLACZONA,
odtaczona od Zrddta zasilania, i czy wszystkie ruchome czes-
ci catkowicie sie zatrzymaty, przed przystapieniem do jakich-
kolwiek prac kontrolnych, regulacyjnych lub konserwacyj-
nych.

9. NIE ZBLIZAC LUZNYCH CZESCI GARDEROBY, np.
rekawéw, paskéw lub ozddb, do obracajacych si¢ wrzecion.

10. ZAWSZE UZYWAC WLASCIWYCH NARZEDZI
SKRAWAJACYCH stosownie do obrabianego materiatu,
sprawdzac czy sg one ostre 1 pewnie osadzone w uchwycie.

11. ZAWSZE UMIESZCZAC KAWALEK DESKI LUB
SKLEJKI W POPRZEK PROWADNICY LOZA przy
demontazu, lub zaktadaniu uchwytu, celem unikniecia przy-
ciecia palcéw pomigdzy uwolnionym uchwytem a krawedzi-
ami prowadnicy toza.

?

UWAGA Zaden wykaz zaleceh BHP nie moze by¢ kompletny.
Kazdy warsztat ma swoje specyficzne Srodowisko. W odniesie-
niu do danych warunkéw pracy nalezy przede wszystkim braé
pod uwage warunki bezpieczenstwa. T3 czy kazdg inng mas-
zyng uzytkowa¢ z zachowaniem odpowiedniej dozy ostroznos-
ci i respektu. Nie stosowanie si¢ do tego moze prowadzi¢ do
nieszczgsliwych wypadkéw, uszkodzenia wyposazenia, lub do
stabych wynikéw pracy.

OSTRZEZENIE Z niniejsza maszyna, tak jak z kazda inng
o napedzie mechanicznym, zwiazane s3 pewne niebezpiecze-
nstwa. Wypadki s3 czesto wynikiem niedostatku wiedzy lub
braku uwagi. Dla zminimalizowania ryzyka doznania obrazen
niniejsze urzadzenie nalezy uzywacé z respektem i ostroznoscia.
W przypadku przeoczenia lub zignorowania zalecen BHP
moze doj$¢ do powaznego wypadku.

UZIEMIENIE Uziemienie zmniejsza ryzyko porazenia elek-
trycznego w przypadku wystapienia przebicia elektrycznego,
poprzez zapewnienie S$ciezki najmniejszej rezystancji dla
pradu przebicia. Gniazdko sieciowe powinno by¢ prawidlowo
zainstalowane i uziemione, zgodnie z lokalnymi przepisami i
zaleceniami.

IDENTYFIKACJA CZESCI

1. Ogranicznik glebokosci frezowania

2. Ekran ochrony oczu przy frezowaniu i wierceniu

3. Uchwyt wiertarski

4. Blokada wysokosci ustawienia przy frezowaniu i wierceniu

5. Dzwignia posuwu zgrubnego przy frezowaniu i wierceniu

6. Pokretlo posuwu doktadnego przy frezowaniu i wierceniu

7. Dzwignia przetacznika predkosci Wysoka/Niska (High/Low)
przy frezowaniu i wierceniu

8. Regulacja ptynna predkoSci obrotowej przy frezowaniu i
wierceniu

9. Lampka sygnalizacji wlaczenia zasilania przy frezowaniu i
wierceniu

10.  Witacznik gtéwny zasilania i wylacznik awaryjny przy fre-

zowaniu i wierceniu

MONTAZ NOZKI WSPORCZE]

W celu zamontowania nézki wsporczej nalezy:

1. Zapewnic sobie pomoc drugiej osoby.

2. Przechyli¢ tokarke do przodu tak, aby umozliwi¢ drugiej oso-
bie wkrecenie nézki zaopatrzonej w stopke w podstawe tokar-
ki, jak pokazano na rysunku ponizej.

Nakretka
zabezpieczajgca

‘ Nozka wsporcza ‘

Instalacja nézki wsporczej

3. Wyregulowaé ndézke wsporczg tak, by lekko dotykata powi-
erzchni stolu warsztatowego lub podstawy maszyny.
4. Dokreci¢ nakretke zabezpieczajaca, unieruchamiajaca nézke.
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PRZYMOCOWANIE GLOWICY
FREZARSKO-WIERTARSKIEJ
DO TOKARKI

1. Zapewnic sobie pomoc drugiej osoby.

2. Przygotowa¢ dofaczong nakretke, pasujacg do duzego gwin-
towanego trzpienia znajdujacego si¢ na wsporniku montazo-
wym, aby mie¢ ja gotowa do uzycia w nastepnym kroku.

3. Umiesci¢ dolna czg$¢ glowicy na trzpieniu montazowym i
ustawié ja pionowo przy wsporniku montazowym; woéwczas
druga osoba powinna nakreci¢ nakretke na gwint trzpienia, jak
pokazano na rysunku ponizej, ale NIE dociagac jej jeszcze.

) - !
Nakrgcanie nakretki na trzpien w czasie mocowania glowicy.

4. Zgraé kreske "0" podziatki gtowicy ze wskaznikiem na wspor-
niku montazowym, jak pokazano na rysunku ponizej.

Zgrywanie podzialki obrotowej podstawy glowicy ze
wskaznikiem "0" piasty.
5. Teraz dociagna¢ duza nakretke mocujacg gtowice do wsporni-
ka tokarki.

MONTAZ TYLNEJ OSLONY
PRZECIWROZPRYSKOWE]

W celu zamontowania oslony tylnej nalezy:

1. Zapewni¢ sobie pomoc drugiej osoby.

2. Podczas gdy jedna osoba przytrzymuje ostone z tytu tokarki w
taki sposéb, aby zgra¢ wszystkie otwory mocujace, druga
osoba wkreca najpierw 2 Sruby M6-1x10 z tbem walcowym
gniazdowym (patrz rys.1), a nastepnie 2 Sruby M8-1,25x15 z
tbem szeSciokatnym, wraz z podktadkami (rys. 2).

Rys. 1. Dwie $ruby z tbem gniazdowym, mocujace lewa strong
tylnej ostony przeciwrozpryskowej do tokarki.

Rys. 2. Dwie $ruby z tbem szeSciokatnym, mocujace prawa
strong tylnej ostony przeciwrozpryskowej do tokarki

MONTAZ EKRANU OCHRONY OCZU

W celu zamontowania ekranu ochronnego nalezy:

1. Przymocowaé ekran do glowicy przy pomocy radetkowanej
gatki, jak pokazano na rys. 3. Uwaga — ekran zapewnia naj-
lepsze pole ochrony, gdy przesunigty jest maksymalnie do
dotu.

Rys. 3. Mocowanie ekranu ochrony oczu do glowicy
frezarsko-wiertarskiej.
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URUCHOMIENIE PROBNE
FREZARKO-WIERTARKI

Przed przystapieniem do normalnego uzytkowania nalezy prze-
prowadzi¢ uruchomienie prébne maszyny, celem sprawdzenia
poprawnosci dziatania.

W celu przeprowadzenia uruchomienia probnego

frezarko-wiertarki nalezy:

1. Upewni¢ sig, czy zamontowany fabrycznie uchwyt wiertarski
jest mocno osadzony, czy klucz uchwytu nie tkwi w uchwycie,
i czy ekran ochrony oczu jest pewnie osadzony pomigdzy ope-
ratorem a uchwytem wiertarskim. Czynnosci podane w nini-
ejszym punkcie powinny sta¢ si¢ rutyna wykonywana przed
kazdym uruchomieniem tokarki.

2. Dotaczy¢ wtyczke kabla zasilajacego do gniazdka sieciowego.

3. Zapoznaé si¢ z elementami sterujagcymi frezarko-wiertarki,
pokazanymi narys.415.

DZwignia przelgcznika
predkosci Wysoka/
Niska (High/Low)

Wylgcznik awaryjny ‘

zr.

Pokretlo plynnej
regulacji predkosci

Rys. 5. Elementy sterujace frezarko-wiertarki

4. Przetacznik obrotowy Toczenie/Frezowanie ustawi¢ w pofoze-
nie "MILLING" (FREZOWANIE).

5.Dzwigni¢ przetacznika predkosci Wysoka/Niska ustawic¢ na
predkosé niska, pozycja "L".

6. Odblokowaé pokrywke wytacznika awaryjnego frezarko-wier-
tarki — powinno to spowodowaé zaSwiecenie si¢ lampki syg-
nalizacyjnej zasilania frezarko-wiertarki.

7. Wiaczy¢ frezarko-wiertarke przez pokrecenie gatki regulacji
obrotéw w prawo. W miar¢ pokrecania gatki predko$¢ obroto-
wa wrzeciona bedzie si¢ zwigkszac.

8. Pokreci¢ gatke w prawo do oporu, aby uchwyt wiertarski wiro-
wat z maksymalng predkoscig.

9. Pokreci¢ gatke w lewo do oporu. To powinno spowodowac
zatrzymanie wirowania uchwytu.
10. Przycisna¢ wylacznik awaryjny frezarko-wiertarki aby ja
wylaczy¢.
11. Przetozyé dzwigni¢ przetacznika predkoSci Wysoka/Niska na
predko$¢ wysoka, pozycja "H".

OPERACJE FREZOWANIA I WIERCENIA
Frezowanie i wiercenie

W celu uzyskania mozliwosci jak najlepszego wykorzystania mas-
zZyny prosimy o zapoznanie si¢ z jej elementami sterujagcymi i
innymi czesciami sktadowymi, patrz rys. 61 7.

Diwignia przelgcznika
predkosci Wysoka/Niska
(High/Low)

Wytqcznik
awaryjny

Pokretlo plynnej
regulacji
predkosci

precyzyjny

Blokada
ustalajgca glowicy

Ogranicznik
glebokosci
e

A

Rys. 7. Elementy sterujace frezarko-wiertarki

UWAGA
Pokretlo posuwu precyzyjnego dziala tylko przy
zesprzeglonej piascie mechanizmu posuwu zgrubnego.

Wymiana uchwytu
Dla umozliwienia wykonywania prac frezarskich uchwyt wiertar-
ski moze by¢ wymieniony na uchwyt z tuleja zaciskowa.

W celu wymiany uchwytu we frezarko-wiertarce nalezy:

1. Odiaczyé maszyng od zrédia zasilania!

2. Zdja¢ pokrywke wrzeciona, jak pokazano na rys. 8. Uwaga —
jezeli pokrywka nie daje si¢ zdjaé przez ciagniecie do gory,
nalezy ja uderzy¢ z boku reka.
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Rys. 8. Zdejmowanie pokrywki wrzeciona

3. Przy uzyciu klucza ptaskiego 19 mm odkreci¢ nakretke mocuyj-
aca na wrzecionie, patrz rys. 9 ponizej.

Rys. 9. Odkrecanie nakretki mocujacej

4. Odkrecié nakretke do gory na tyle, aby zréwnata si¢ z koncem
Sruby zaciskowej.

5. Uderzy¢ w nakretke miotkiem mosieznym albo drewnianym,
jak narys. 10. Spowoduje to poluzowanie trzonka uchwytu we
wrzecionie.

Rys. 10. Uderzanie w Srube zaciskowa uchwytu za
pomoc3 miotka.

6. Przytrzymujac uchwyt jedng reka odkreci¢ druga reka nakret-
ke wraz z podkiadka. Teraz mozna tatwo wyja¢ uchwyt od
dotu, jak pokazano na rys. 11.

Rys. 11. Wyjmowanie uchwytu z wrzeciona

7. Wykrecié Srube zaciskowg z trzonka uchwytu wiertarskiego i
wkreci¢ do trzonka uchwytu frezarskiego. Uwaga — przy wkre-
caniu lub wykrecaniu $ruby postugiwaé si¢ wykonanymi na
niej sptaszczeniami.

8. Wsung¢ mocno trzonek uchwytu z tuleja zaciskowa do stoz-
kowego otworu we wrzecionie.

9.Natozy¢ podktadke ptaska na Srubg zaciskows, a nastgpnie
nakrecié na nig nakretke szeSciokgtna.

10. Przytrzymujac uchwyt za pomocg klucza dokreci¢ nakretke
mocujacy. Patrz rys. 12. NIE ZACISKAC nakretki za mocno,
poniewaz utrudni to pézniejsze wyjmowanie uchwytu z wrze-
ciona.

Rys. 12. Zakladanie opcjonalnego uchwytu z tuleja zaciskow3.

MONTAZ STOLU FREZARSKIEGO

W przypadku stosowania glowicy frezarsko-wiertarskiej przewid-
ziana jest mozliwos¢ uzycia stotu frezarskiego. Przy dostawie
fabrycznej na saniach poprzecznych zamontowany jest suport
krzyzowy, ktéry nalezy zdjac¢ przed montazem stotu frezarskiego.
Po zamontowaniu stét ten mozna przesuwaé wraz z saniami popr-
zecznymi do przodu i do tytu.
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W celu zamontowania stotu frezarskiego nalezy:
1. Przy uzyciu klucza ptaskiego 12 mm wykreci¢ 2 sruby mocuj-
ace suport krzyzowy do san. Patrz rys. 13.

Rys. 13. Wykrecanie Srub mocujacych suport

2. Zdja¢ suport krzyzowy z san poprzecznych.
3. Umiesci¢ stét frezarski na saniach w ten sposéb, by zgraé
gwintowane otwory mocujace.

4. Przymocowaé stét frezarski do san za pomoca Srub z them gni-
azdowym, postugujac si¢ kluczem trzpieniowym szeSciokat-
nym 6 mm. Rys. 14 pokazuje stét frezarski zamontowany do
san poprzecznych.

Rys. 14. Stét frezarski zamontowany do san poprzecznych
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MLF 1022 part list

No. Part No. Description

101 M5-.8x8 Phlp hd screw

102 Leadscrew cover
103 14mm Ext retaining ring
104 Change gear spacer
105 Small gear

106 4x4%x8 Key

107 Change gear shaft
108 M4-.7x16 Phlp hd screw

109 Adjusting disc

110 Shaft support

111 6x26 Taper pin

112 M5-.8x20 Phlp hd screw

113 Bolt (with shoulder)
114 Qil cup 6

115 Block for switch
116 M4-.7x8 Phlp hd screw

117 Leadscrew support L
118 M4-.7x8 Phlp hd screw

119 Round nut

120 Steel washer

121 M5-.8x14 Phlp hd screw

122 Switch label

123 Shaft cover

124 Bed

No. Part No. Description

125 M6-1.0 Hex nut

126 6mm Flat washer

127 M6-1x10 Hex bolt

128 Splash guard

129 M8-1.25x15 Phlp screw

130 Flat washer 8mm
131 M8-1.25x20 Phlp screw

132 Rack

133 M8-5.8x12 Phlp screw

134 Leadscrew support R
135 Long leadscrew
136 4x25 Roll pin

137 Sleeve joint

138 Joint shaft

146 M12-1.75x40 Hex bolt

147 12mm Flat washer

148 4x4x16 Key

154 M4-.7x16 Phlp hd screw
155 Small gear protect
156 Green lamp

157 Fuse box

158 Fuse

159 Selector switch
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234

216
247

No. Part No. Description No. Part No. Description

201 |M5-.8x10 |Phlp hd screw 227 Front bearing cover
202 |M3-.5x14 |Phlp hd screw 228 |5mm Lock washer

203 Power switch W/STOP 229 |[M5 Ext tooth washer
204  |[M5-.8x30 |Phlp hd screw 230 |M5-0.8x16 |Phlp hd screw

205 Fwd/rev switch 231 Spindle center MT3
206 |[M5-0.8 Hex nut 232 3-Jaw chuck D=125mm
207  [5mm Flat washer 233 |6mm Ext retaining ring
208 Connector 234  |M5-.8x12 Phlp hd screw

209 |M27-1.5 Round nut 235 |M10-1.5x25 |Phlp screw

210 Spindle pulley 236  |M5-.8x10 Phlp hd screw

211 Spindle gear 237 Support

212 Qil ring 238 Limit block

213  |M5-.8x8 Phlp hd screw 239 Chuck guard

214 Spindle spacer 240 Fixing support

215  [32007 Bearing 241 Small shaft

216 Spindle box cover 242 Compress spring
217 |M4-0.7 Hex nut 243  [6mm Flat washer

218 |[M4-.7x35 |Phlp hd screw 244  |M6-1.0 Hex nut

219 Pin shaft 245 Plate for switches
220 Box for micro switch 246 |10mm Flat washer

221 Head stock body 247 |M5-.8x8 Phlp hd screw

222 Fixing nut 248 Microswitch

223 Rotatable spacer 249 3-Jaw chuck flange
224 |4x4x40 Key 250 |M8-1.25x30 |Hex bolt

225 Spindle 251 Plug bolt

226  |M6-1x16 |Phlp hd screw 252 |M10-1.5 Hex nut

239

232
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311

i

>
&
310 l 312
33 309 %
e 3w
5 314

308

/

(@

307 329
305 1 / 313
/ (@ 5 319
S s A D/ 318
‘la I / © I 320
304 g ' R
302 S @ 4
303 > / \
317 @\ ’Q.
316 v ’\
326 = 303 B
327 322
301 328 321
325 C?
No. Part No. Description
301 M8-1.25x30 Phlp screw
302 Tailstock T-Nut
303 12mm Flat washer
324 304 M12-1.75 Hex nut
305 Tailstock body
306 51101 Bearing
307 Tailstock leadscrew
308 Tailstock sleeve
309 Tubular clamp
310 8mm Flat washer
311 Clamp bolt
312 Handle
313 Qil cup
314 T-tapy flat key
315 M6-1x16 Phlp hd screw
316 M5-.8x20 Phlp hd screw
317 Tailstock end cover
318 4*30 Cylinder pin
319 Spring bow
320 Hand wheel
321 Handle bolt
322 Handle sleeve
323 Index ring
324 M12x100 Sg hd bolt
325 Tailstockclamp plate
326 Base
327 Zero position label
328 Label rivet
329 Indicate label
330 Tailstock center MT2
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413

417

418

424

0

430
\ ‘ 429
N—— 428
401 l i : 427
0% 426
432
431

No. Part No. Description No. Part No. Description
401 Cutter rest base 417 Cutter rest carriage
402 Clamp disc 418 Pad iron gib
403 M8-1.25x20 |Hex bolt 419 3x10 Cylinder pin
404 Cutter rest disc 420 Carriage lead screw
405 Cutter rest bolt 421 3x3x10 Key
406 M4-0.7 Hex nut 422 Oil cup 6
407 M4-.7x20 Phlp hd screw 423 Leadscrew support
408 M4-.7x12 Phlp hd screw 424 M5-0.8x16 |Phlp hd screw
409 Qil cup 10 425 Spring plate
410 Fixing pin 426 Handle
411 Square cutter rest 427 M8-1.25 Hex nut
412 M8-1.25x30 |Phlp screw 428 8mm Flat washer
413 Handle 429 Carriage handwheel
414 Handle base 430 Index ring
415 Handle spacer 431 M6-1x16 Phlp hd screw
416 0.5x3.5x17 [Spring 432 4x16 Cylinder pin

425

R
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534

No. Part No. Description
501 Hand wheel

502 Qil cup 6

503 4x4x12 Key

504 Round nut

505 M3-.5x6 Phlp hd screw
506 Qil-stopping felt
507 M6-1.0x35 Phlp hd screw
508 Saddle leadscrew
509 Saddle

510 M4-.7x12 Phlp hd screw
511 Clearance nut
512 M3-.5x12 Phlp hd screw
513 M5-0.8 Hex nut

514 M5-.8x26 Phlp hd screw
515 Pad iron gib
516 Cross slide

517 M5-.8x10 Phlp hd screw
518 Cross slide spacer
519 M8-1.25x10 Phlp screw

520 Gib strip

No. Part No. Description

521 Rear-clamp plate
522 M4-.7x16 Phlp hd screw
523 M5-.8x16 Phlp hd screw
524 M4-0.7 Hex nut

525 M8-1.25x20 Phlp screw

526 M5-.8x20 Phlp hd screw
527 Qil-stopping felt
528 Protecting panel
529 Protecting panel
530 Front-clamp plate
531 Braking plate
532 Leadscrew support
533 Flat washer 6mm
534 Handle bolt

535 M6-1x20 Hex bolt

536 Handle sleeve
537 8101 Bearing

538 Spring plate

539 Index ring

542 6x45 Roll pin
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615
613 614
616 607
612 > .,\Q

< 5% %

0‘\ &

O

N\ )
611
607
610 ’ &
/» - 606 =
® 604 & §
603 . g@ 630
p )
602 'c,‘
605 »), 601

No. Part No. Description
601 Handle
602 M6-1x8 Phlp hd screw
603 Compress spring
604 Steel ball 5
605 Handle seat
606 M6-1x16 Phlp hd screw
607 M4-.7x10 Phlp hd screw
608 Shaft sleeve
609 Apron body
610 Handle bolt
611 Handle sleeve
612 Hand wheel
613 Spring plate
614 Index ring
615 Small shaft sleeve
616 4x30 Spring pin
617 Small gear shaft

63

3

632

621 %,
622
A
®@¢ 631
619
620
629
623
1L
624
No. Part No. Description
618 Shaft sleeve
619 Gear
620 M4-.7x8 Phlp hd screw
621 5x5%10 Key
622 Gear shaft
623 M5-.8x16 Phlp hd screw
624 4%22 Roll pin
625 Half nut base
626 5x12 Roll pin
627 3x20 Roll pin
628 Half nut
629 Slotted disc
630 Rotating shaft
631 Shaft sleeve
632 Moving plate
633 M4-.7x8 Phlp hd screw
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843 __

No. Part No. Description
801 Gear Z:72
802 Gear Z:70
803 Gear Z:68
804 Gear Z:66
805 Gear Z:60
806 Gear Z:50
807 Gear Z2:48
808 Gear Z:45
809 Gear Z:90
810 Washer

811 Knurling blot
812 Gear box cover
813 Gear Z:25
814 M5x16 Screw

815 Bolt

816 M12 Nut

817 Qil cup 6
818 Gear Z:80
819 Gear Z:33
820 Open washer
821 6001 Bearing

822 Intermediate gear Z:40
823 12 Check ring
824 Washer

No. Part No. Description

825 Fixed shaft bolt
826 Washer

827 Gear box support plate
828 Gear Z:40

829 8mm Washer

830 M8x16 Bolt

831 Sliding bearing
832 Washer

833 Gear rest

834 Square nut

835 M6x35 Screw

836 4x16 Key

837 M4x16 Screw

838 Micro switch

839 M4x30 Screw

840 M4 Nut

841 Limited plate

842 Micro switch's box
843 Main label

844 Changing gear label
849 M4-.7 Hex nut

850 M6-1.0x4 Phlp hd screw

851 Hinge
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941

929
947

946
No. Part No. Description No. Part No. Description
901 M8-1.25x30 Hex bolt 925 10mm Flat washer
902 8mm Flat washer 926 M10-1.5 Hex nut
903 Ac motor 927 M3-.5x14 Phlp hd screw
904 5x5x40 Key 928 M8-1.25x25 Hex bolt
905 Motor shaft spacer 929 M5-.8x8 Phlp hd screw
906 Drive pulley 930 Fan-support
907 Keyway shaft spacer 931 Adj slot spacer
908 Motor pulley 932 M6-1.0x35 Phlp hd screw
909 Check ring 933 M10-1.5x25 Hex bolt
910 M6-1.0x30 Phlp hd screw 934 M5-0.8 Hex nut
911 Qil cup 6 935 Pulley support
912 Great washer 936 Motor cover
913 Counter pulley 937 M6-1x12 Phlp hd screw

938 Arm shaft nut

915 Arm shaft 939 Socket outlet
916 Bearing arbor 940 Support spacer
917 Tension pulley 941 M3-.5%6 Phlp hd screw
918 6001 Bearing 942 Electric top cover
919 Spacer 943 Lock washer 8mm
920 6mm Lock washer 944 Timing belt 1.5x124x15
921 12mm Ext retaining ring 945 V-belt M-30 3L300
922 28mm Ext retaining ring 946 M5-0.8 Hex nut
923 Pivot 947 Main power socket
924 Pivot spacer
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IRING DIAGRAM 1 (220-240V/50Hz) MILL DRILL
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PARTS LIST MILL/DRILI. HEAD

No. Part No. Description
1017 M6-1.0x16 Cap screw
1030 Handle

1039 Fuselageseat
1039-1 Shaft
1039-2 8x8x12 Key

1040 10mm Lock washer
1040-1 10mm Flat washer
1041 M10-1.5x30 |Cap screw
1042 Guide finger
1043 M6-1.0x22 Set screw
1044 Ruler

1045 Wedge

1046 Gear rack
1047 M6-1x12 Cap screw
1065 Limit block
1066 Wedge

1067 Ruler

1068 Fuselage
1069 Electric box
1070 M12-1.75 Lock nut
1071 Big washer
1072 Connecting strut
1102 Upper end washer

1151

1046

/

1047 1066

1044 1043

1030

1065

Part No. Description
M6-1x16 End screw
Electricity label
Pc board
Lock sleeve
Rotor shaft
4AX4x6 Key
Spring support
1155 Torsion spring
1156 Cover
1157 M8-1.25 Hex nut
1159 Supporting shank
1161 Rotorshaft spacer
1162 Shank cover spacer
1163 Shank cover
1164 Top cover
1200 6x30 Roll pin
1201 M10-1.5x40 |[Phlp hd screw
1202 6x30 Roll pin
1203 M6-1x8 Phlp hd screw
1204 Support
1205 Support bolt
1206 Support plate
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PARTS LIST MILI/DRILIL HEAD

No. Part No. Description
1029 M6-1.0 Hex nut
1030 Handle
1043 M6-1.0x22 |Set screw
1048 High/low notice
1049 Spindle box
1050 Pinion
1051 4x4x25 Key
1052 Bevel gear
1053 12mm Ext retaining ring
1054 Ball 5mm
1055 0.8x0.8x Spring
1056 M6-1x8 Phlp hd screw
1057 Handle stock
1058 Operating lever
1059 Lever cap
1060 Cap screw
1061 Guide finger
1062 M6-1x25 Cap screw
1063 Spindle box seat
1064 Wedge
1075 M6-1.0%x20 |Cap screw
1078 5x5x40 Key
1079 Spindle
1080 Transmission gear
1133
111071137
N
No. Part No. [Description No. Part No. Description No. Part No. Description
1081 Support block 1107 Handle seat 1131 |[M6-1x12 Flat hd screw
1082 [M5-.8x20 |Phlp hd screw 1108 |M8-1.25x70 |Dbl hd bolt 1132 M5-.8x8 Phip hd screw
1083 [4x15 Pin 1109 Knob 1133 Lamp
1084 Worm 1110 Electricity label 1134 Speed control knob
1085 Sleeve 1111 Controller 1135 Switch
1086 [3x12 Roll pin 1112 Label on 1136 Fuse box
1087  [3x12 Roll pin 1113 Shaft 1 1137 Stop switch
1088 Adjustable union 1114  |4x4x45 Key 1138 Gear
1089 Bracket 1115 [12mm Int retaining ring 1139 [80101 Ball bearing
1090 [M5-.8x25 |Phlp hd screw 1116 Spacing ring 1140 Transmission gear
1091 Dial 1117 Small shaft 1141 Bar
1092 Springsteel 1.0 1118 Spacing ring 1142 Linking board
1093 Small hand wheel 1119 Spindle nut 1143 |M5-0.8x8  [Set screw
1094 |M5-.8x16 |Phlp hd screw 1120  [5x5x30 Key 1144 12.9x8mm___ |Tapping screw
1095 Small shaft 1121  [M5-.8x8 Cap screw 1145 H/L Label
1096 Cover 1122 Bearing cover 1146 Motor cover
1097 [M4-.7x6 [Phlp hd screw 1123 |80206 Ball bearing 1147 Motor flange
1098 Dust cover support 1124 Main lable 1148 M6-1.0x10 [Phlp hd screw
1099 [M5-.8x16 [Phlp hd screw 1125 Fine feeding label 1158 Prop
1100 Dust guard 1126 Protecting cover 1160 Shank screw
1101  [M6-1x12 |Clamp bolt 1127 Motor 1165 |M3-.5%6 Phlp hd screw
1104 [M6-1x6 Set screw 1128 Motor gear 1166 |[M6-1x8 Phlp hd screw
1105 ]0.8x4.8x _ |Spring 1129  [9mm Ext retaining ring 1167 |5mm Flat washer
1106 Ball 5mm 1130 Motor seat 1168 Depth stop notice
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PACKING LIST

Z
o

Descriptions Q'ty Remarks

ML 510 1 MLF 1022

L Hex. Wrench S:2,3,4,6 Each 1

Double end wrench 5.5*7 1

Socket head Wrench 28~32

Center MT#1

Qil cup

Fuse

T - nut

O (0 |IN O O [ (W [N |-

Key for chuck

External jaws

- =
= O
= W = N = = = |

Instruction Manual
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EG-Konformititsbescheinigung
( L un a EF-forsikring om overensstemmelse

EG-nduetele vastavuse kinnitus

Declaracion de conformidad de la CE

EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
Déclaration de correspondance a la CE

Fax.nr des Herstellers / Producentens navn, adresse, tlf.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: Tunnusmark, tiiiibitdhistus, seerianumber, jne. / Descripcion dl producto: marca, tipo, No de serie, etc. / Tuotteiden kuvaus: Merkki, tyyp-
pimerkintd, sarjanro jne. / Description du produit: marque, désignation du type, Nr. de série, etc.

Luna Metal lathe MLF 1022 20650-0308

Die Herstellung erfolgt gemiss folgender EG-Richtlinie: / Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med folgende EF-direktiv: /
Tootmine on kooskdlas jirgneva 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:

89/336/EEC 93/68/EEC 2006/42/EEC 72/37/EEC

Die Herstellung erfolgt gemiiss folgende harmonisierten Standards / Produktionen har fundet sted overensstemmelse med folgende harmonise-
rende standarder: / Tootmisel on jargitud 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 nedenstdende autorisered organ/virksomhed: / Kohustuslik/vabatahtlik testimine on tehtud jargnevalt mainitud organi/ettevotte
poolt: / Testes obligatorios / facultativos hechos en la siguiente institucon / empresa registrada: Pakollinen/vapaaehtoinen 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 fiir 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 entsprichen. / 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 / Pdiviméaara / 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

‘- Lun a AfAoon coupdpewong pe v E.E
Dichiarazione di conformita CE
EK atitikimo deklaracija

EK atbilstibas deklaracija
EG-verklaring van overeenstemming

Manufacturers namn, adress, tel/fax.no / Ovopa,devfvvon,mi./pa& tov Kotackevoot / 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. / [Teptypoprn tov Tpotdvrog:papka, tomog, No ogpdg, k.A.1w / Descrizione pro-
dotto: marchio, tipo, No. matricola, etc. / Produkto apraSymas: marké, tipo zenklas, serijos Nr. ir t.t. / Produkta apraksts: marka, tipa apzZim&jums,
s€rijas Nr. utt. / Beschrijving van producten: merk, typeaanduiding, serienr. enz.

Luna Metal lathe MLF 1022 20650-0308

Manufacturing is done in accordance with the following EC-directive: / Kataokev coupova pe toug kavoviopovg g E.E: / Il prodotto
conforme con le seguente Direttive EC: / Pagaminta pagal sekancias EK direktyvas: / IzgatavoSana veikta saskana ar sekojosam EK direkttvam: /
Geproduceerd overeenkomstig de volgende EG-richtlijnen

89/336/EEC 93/68/EEC 2006/42/EEC 72/37/EEC

Manufacturing is done in accordance with the following harmonized standards: / O vroypapov dnidvet 6Tt To avapepbiv mpoidv givor
cOHPOVA [E TOVG Kavoves acpaletoc. / To, sottoscritto certifico che il prodotto conforme con i dichiarati prescrizioni di sicurezza. / Pagaminta
pagal sekancius harmonizuotus standartus: / [zgatavoSana veikta saskana ar sekojoSiem harmonizgtajiem 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 vioypsotiki/eberoviikn e&€taon die&dyeton ota
gyyeypoppéva wpopota M entyelpnostg: / La prova obbligatoria/ volontaria del prodotto ¢ stata effettuata preso 1’ente/ditta registrata: / Sekancioje
iregistruotoje institucijoje/imonéje 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: / Yre0b0uvog ywo v teyvikn tekunpioon - Ovopa, endvopo kat dtevbovon: /
Responsabile documentazione tecnica, nome e indirizzo: / Atsakingas uz techning dokumentacija asmuo, pavarde 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. / Katockeon cOpgova pe o Tomomompuéva
npotuna: / 11 prodotto conforme con i seguenti Standard unificati / PasiraSytojas patvirtina, kad nurodytas produktas atitinka §iuos saugumo
reikalavimus. / Parakstitajs apliecina, ka noradttais produkts atbilst min&tajam drosibas prasibam. / Geproduceerd overeenkomstig de volgende
geharmoniseerde normen

Date / Huepopnyvia / Data / Datum
2011-09-15

Signature / Ynoypaoen / Firma / Parasas /
Paraksts / Handtekening Position / [0t / Functie Mansione /
Uzimamos pareigos / lenemamais amats / Positie

STEFANLIND e e

Clarific. of signature / Avtiypagr g voypaeng /
Lettura della firma / ParaSo atSifravimas / Paraksta
at8ifréjums / Naam
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EU-deklarasjon om overensstemmelse
‘- L un a Deklaracja zgodnosci UE

Declaragdo de conformidade da CE

Hexnapanus coorBeTcTBus EC

EG-Forsdkran om 6verensstimmelse

Produsentens navn, adresse, tlf/fax.nr. / Nazwa producenta, adres, numer telefonu/fax / Razao social, enderego, telefone/ fax do fabricante /
Hasganmue, anpec, renedon/daxc npoussoautens / 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¢ao do
produto: marca, tipo, No de série, etc. / Onucanue npoaykra: Mmapka, obo3HadeHue tumna, Ne cepun u 1.4. / Beskrivning av produkter: Mérke,
typbeteckning, serienr etc.

Luna Metal lathe MLF 1022 20650-0308

Produksjonen har skedd i overensstemmelse med folgende EUdirektiv: / Wykonano zgodnie z nast¢pujacymi dyrektywami UE / Fabricacao em
conformidade com as seguintes diretivas da CE: / M3rotoBieno B cooTBeTcTBUHM o cienytonmmu aupexruBamu / Tillverkning har skett i enlighet
med foljande EG-direktiv:

89/336/EEC 93/68/EEC 2006/42/EEC 72/37/EEC

Produksjonen har skedd i overens-stemmelse med harmoniserende standarder: / Wykonano zgodnie z nastgpujacymi harmonizowanymi
standardami: / O assinante declara que o produto mencionado esta em conformidade com as normas de seguranga. / VI3roroBieHO B COOTBETCTBUH
CO clenyomumMe rapMonusrpoBannbiMe ctanaapramu: / 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 nedenforstzende oppgitte organ/foretak: / W nastegpujacej zarejestrowanej instytucji/przedsigbiorstwie
zostato przeprowadzone obowiazkowe/nieprzymusowe testowanie: / Testes obligatorios / facultativos hechos en la siguiente institucon / empresa
registrada: / B crneayromem 3aperucTpupoBaHHOM OpraHe / Ha MPeNpHATHA POU3BeIeH 00s13aTesbHbIi / 100poBoibHbI TecT: / Obligatorisk/fri-
villig test har gjorts hos nedanstdende anmalt organ/foretag:

TUV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Ansvarlig for teknisk dokumentasjon, navn og adresse: / Responsavel documentagdo técnica, nome e enderego: / Osoba odpowiedzialna za
dokumentacjg techniczna, imig, nazwisko i adres: / OTBeTCTBEHHOE 3a TEXHUUECKYIO JOKYMEHTALMIO JIULO, (b, Muius 1 azxpec: / 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. / Fabricagdo em conformidade com os seguintes padrdes harmonizados / [ToanuceiBaroiuii 3aBepsier,
YTO YKa3aHHBIH MTPOIYKT COOTBETCTBYET YIMOMSIHYThIM TpeboBanusim Oe3onacHocTr. / Undertecknad forsékrar att angivna produkter uppfyller
angivna sikerhetskrav.

Dato / Data / Yucno / Datum
2011-09-15

Signature / Podpis / Assinatura /
Tonnuce / Underskrift Position / Zajmowane stanowisko / Cargo /

3aHuMaemasi JoJKHOCTH / Befattning

Nimen selvennys / Odszyfrowanie podpisu / Transcrigdo da
assinatura / Pacimgposka noamucu / Namnfortydligande

103















I Lauatreipink - Frees-/Puurpea

A Metal lathe

Tekinimo staklés - Frezinio gragztas

Galda virpas - Frézurbis

Tokarka stotowa - Gtowica frezarsko-wiertarska
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