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DK Advarselsymboler — Fl Varoitussym-bolit - GB Warnings Symbols — NO Varselsymboler — SE Varningssymboler

Wi1 A DK Advarsel / FI Varo / GB Warning / NO Advarsel / SE Varning
W2 A DK Advarsel, roterende genstande / Fl Varo pydrivid osia / GB Warning - Rotating object / NO Advarsel om roterende gjenstand / SE Varning for

roterande foremal
W3 A DK Advarsel, strom / FI Séhkévirta / GB Warning - Electricity / NO Advarsel om strem / SE Varning for strém

DK Advarsel, roterende skeerende veerktej / Fl Varo pydrivia terid / GB Warning - Rotating cutting tool / NO Advarsel om roterende skjeerende
W4 3\ verktay / SE Varning fér roterande skérande verktyg
W5 é DK Advarsel, klemningsrisiko / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / NO Advarsel om klemmefare / SE Varning for kldamrisk
W6

a\ DK Advarsel, skarpt veerktej / FI Varo terévié terid / GB Warning - Sharp tools / NO Advarsel om skarpt verktey / SE Varning for vasst verktyg
W7 é DK Advarsel, savklinge / FI Varo sahanterad / GB Warning - Saw blade / NO Advarsel om sagblad / SE Varning fér sagblad
w8 \
> DK Advarsel, varm overflade / Fl Varo kuumia pintoja / GB Warning - Hot surface / NO Advarsel om varm overflate / SE Varning for het yta

W9 A' DK Advarsel, Lostsiddende tej / FI Varo, 8l& kayté véljié vaatteita / GB Warning - loose fitting clothes / NO Advarsel lgstsittende kleer /

SE Varning, I8st sittande klader

/N DK Advarsel, lasthaengende hér / Fl Varo, pida hiukset kiinni / GB Warning - loose hanging hair / NO Advarsel, losthengende har /
W10 “" SE Varning, 16st hangande har
W11 xé DK Advarsel, gnistdannelse / Fl Varoitus, kipindita / GB Warning - Sparks / NO Advarsel om gnistdannelse / SE Varning fér gnistbildning
varsel, klemningsrisiko uristumisvaara arning - Risk of crushin varsel om klemmefare arning for klamris
W14 ﬁ_ DK Ad |, klemningsrisiko / Fl Puri i / GB Warning - Risk of hing / NO Ad lom Kl fare / SE Varning for klamrisk
W15 DK Advarsel, klemningstrisiko / Fl Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / NO Advarsel om klemmefare / SE Varning for klamrisk
W16 A DK Advarsel, klemningsrisiko / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / NO Advarsel om klemmefare / SE Varning for klamrisk
varsel, klemningstrisiko uristumisvaara arning - Risk of crushing varsel om klemmefare arning for klamris|
W17 DK Ad |, klemningsrisiko / Fl Puri i / GB Warning - Risk of hing / NO Ad | om ki fare / SE Varning for klamrisk
A DK Advarsel! Sla altid streammen fra ved service og vedligeholdelse / FI Varoitus! Virta on katkaistava huollon ja kunnossapidon ajaksi /
W18 ® GB Warning - Power supply must be switched off during service and maintenance / NO Advarsel, stremmen ma slas av ved service og vedlike-
P, hold / SE Varning, strommen maste stdngas av vid service och underhall




Cluna

DK Pabudssymboler - FI Maardyssymbolit — GB Mandatory Signs — NO Pabudssymboler — SE Pabudssymboler

M1 DK Lees vejledningen / FI Lue ohjekirjasta / GB Read the Manual / NO Lees vejledningen / SE L&s manual

DK Beskyttelsesbriller / FI Suojalasit / GB Protective glasses / NO Beskyttelsesbriller / SE Skyddsglaségon

DK Hereveern / FI Kuulonsuojain / GB Ear defenders / NO Hereveern / SE Hérselskydd

DK Beskyttelsesmaske / Fl Suojanaamari / GB Protective mask / NO Beskyttelses-maske / SE Skyddsmask
DK Besyttelsesdragt / FI Suojapuku / GB Protective clothing / NO Beskyttelsesdragt / SE Skyddsdrakt

DK Beskyttelseshandsker / FI Suojakasi-neet / GB Protective gloves / NO Beskyttelseshandsker / SE Skyddshandskar

DK Sikkerhedssko / FI Suojajalkineet / GB Protective shoes / NO Sikkerhedssko / SE Skyddsskor
DK Laft med wire / Fl Nosto vaijerilla / GB Lift using hoist / NO Left med wire / SE Lyft med vajer

DK Pafyld olie / FI Oljyn liséys / GB Fill with oil / NO Pafyld olie / SE Fyll pa olja

036020006

DK Advarselssymboler — Fl Kieltemerkit — GB Prohibition symbols — NO Forbudssymboler — SE Férbudssymboler

DK Beer ikke smykker / FI Korujen kaytto kielletty / GB Wearing of jewellry forbi / NO Forbudt & bruke smykker / SE Férbud att anvanda smycken

PRH1

DK Forbud mod at anvende handsker / FI Kasinelden kayttd kielletty / GB Gloves must not be worn / NO Forbudt & bruke hansker / SE Férbud
att anvénda skyddshandskar

-5
uy)
T
N

DD B &

DK Undga vade haender / FI EI mérin késin / GB Avoid wet hands / NO Undgé véade haender / SE Undvik vata hanter

DK Ma kun repareres af en servicetekniker / Fl Vain huoltoteknikon korjattava / GB Repairs only by Service Engineer / NO Ma kun repareres af
en servicetekniker / SE Repareras endast av servicetekniker

PRH4
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Lis noga igenom hela denna instruktions-
manual innan du anviander maskinen.

Lis igenom alla instruktioner och varningar
innan Du borjar anvinda maskinen

VIKTIGA SAKERHETSFORESKRIFTER
Anvindare
KOM IHAG:

1. Ndr man anvénder elverktyg, maskiner eller utrustning, ska
dessa grundldggande séikerhetsforeskrifter alltid foljas for att
minska risken for brand, elektriska stotar och personskada.

2. Hall arbetsplatsen ren. Oordning pa arbetsplatsen kan leda till
olyckor.

3. Anvinds inte i farlig omgivning. Anvind inte maskinen pa
fuktiga eller vata platser, eller daligt belysta platser. Utsitt den
inte for regn. Hall arbetsplatsen vilbelyst. Anvind inte maski-
nen i nédrheten av léttantéindliga gaser eller vitskor.

4. Hall barn borta. Alla barn ska hallas borta fran Din arbetsplats.

5. Skydda Dig mot elektriska stotar. Undvik kroppskontakt med
jordade delar som ror, element, spisar eller kylskap.

6. Var uppmirksam. Anvénd inte maskinen nédr Du 4r trott.

7. Anvind inte maskinen ndr Du &r paverkad av alkohol eller
mediciner. Lds varningstexter pa varningsskylt for att kunna
bedoma om Ditt omdome eller reflexer har forsdmrats.

8. Kld Dig ritt. Bér inte 16st hdngande kldder eller smycken. De
kan fastna i rorliga delar.
9. Anvind harndt om Du har langt har.
10. Anvind alltid 6gon- och 6ronskydd.
11. Se till att Du alltid har sékert fotfédste och balans.
12. Strick Dig inte 6ver maskiner som &r igang.

Innan anvindning

1. Kontrollera att brytaren &dr i OFF-ldge nédr maskinen inte ir i
bruk och innan inkoppling.

2. Forsok inte att anvénda oldmpliga tillbehorsdelar i forsok att
oka maskinens kapacitet. Godkénda tillbehorsdelar kan Du fa
hos aterforsiljaren eller tillverkaren.

3. Kontrollera att maskinen inte har skador innan Du anvinder
den. Den del, som verkar vara defekt, ska kontrolleras ordent-
ligt for att kunna bestimma om den kommer att fungera oklan-
derligt och utfora sin funktion.

4. Kontrollera att de rorliga delarna fungerar oklanderligt och
inte kldmmer, att inga delar &r brutna, att alla delar dr riktigt
monterade och att andra forhallanden som kan paverka driften
stimmer. En del, som dr skadad, ska repareras eller bytas ut av
en kvalificerad eltekniker.

5. Anvind inte maskinen om ndgon strombrytare inte gér att
stdnga av eller inte fungerar riktigt.

Anvindning

1. Tvinga inte maskinen eller tillbehor att gora arbeten som dr
avsedda for kraftigare maskin. Du arbetar bittre och sikrare
inom det angivna effektomradet.

2. Biér aldrig maskinen i sladden.

3. Anvind kontakten for att ta ut sladden. Dra aldrig i sladden.

4. Sting av maskinen innan den kopplas fran strommen.

OM DU TVEKAR OM SAKERHETEN, ANVAND INTE

MASKINEN!

Instruktioner om jordning

Den hédr maskinen har 3 ledare, den tredje ledaren dr jordad.
Koppla denna sladd endast till ett jordat uttag. Forsok inte ta bort
skyddet fran den jordade kabeln genom att klippa av den jordade
ledaren. Detta kan leda till risk for skador och gora garantin ogil-
tig. MODIFIERA ALDRIG KONTAKTEN. OM DU TVEKAR
OM NAGOT, RING TILL EN KVALIFICERAD ELEKTRIKER.

OBSERVERA. Ingen lista ver sikerhetsforeskrifter kan
vara komplett. Ingen verkstadsmiljo dr den andra lik. Sitt all-
tid siikerheten i frimsta rummet enligt forhallandena pa just
din arbetsplats. Iakttag forsiktighet och respekt vid anvind-
ningen av den hidr maskinen och andra maskiner.
Underlatande att gora detta kan resultera i allvarlig person-
skada, skada pa utrustningen eller undermaliga arbetsresultat.

VARNING. Liksom for alla motordrivna verktyg ir
anviandningen av svarven forenad med fara. Olyckor orsakas
ofta av ovana eller av bristande uppmiirksamhet. Anviind det
héar verktyget med forsiktighet och respekt for att minska
risken for personskador. Om normala sikerhetsatgirder igno-
reras kan detta leda till allvarliga personskador.

JORDNING. On en elektrisk kortslutnings skulle intriiffa,
minskar jordningen risken for elektriska stotar genom att ge
en minsta motstandets vig for elstrommen. Uttaget maste vara
korrekt installerat och jordat i enlighet med alla lokala lagar
och foreskrifter.
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250
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GEANGSHZNING .. mm
GANGSHZNING ..o st
GANgSHENING ...evnvvviicienees ggr/tum
Ljudeniva.......... ..dB(A)
MOtorspanning .........coocevveeeeveeerneeenne \
Motoreffekt...........coowvirvivnirriiennnne kW
VKL kg
Frisenhet

Borrkapacitet..........oocevvierricerineecnad mm
Pinnfriskapacitet... ...mm
Planfriskapacitet.... ...mm
Spindelkona .........cocovveeieriininenne. MK
Spindelhastighet 1g ..........coco.uc... r/min
Spindelhastighet hog ................... r/min
T-SPAT o mm
Spindelvinkel ........ccooevvienicnicnicnnns

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

0.55
145

13

16

30

3
0-1100
0-2500

12

-25 - +45

TEKNISKA DATA
ATt s 20650
Modell ..o
ULOrande ......c.oceveeveeeeneeneenecienienne
Dubbavstand .........c.ocevervreeereeneenes mm
Dubbhjd ....coeveviriiieiiciicieend mm
Svarvdiameter dver badd................ mm
Spindelgenomgang .............c..co.e.. mm
Kona i spindeldockan ... ..MK
Kona i dubbdockan....... ..MK
Spindelhastighet ..........ccvveveiriuerniennd st
Spindelhastighet .........ccoceveeunnce r/min
Langdmatning........cocecevreeevreerveenennes st
Langdmatning........ccoovvvvereverennnne mm/r
Tvirslidens r0relse.........cveveuennnad mm
Toppslidens rorelse ... ..mm
GANGSHZNING ..o st
BESKRIVNING

Nedan foljer en lista Over svarvens reglage och komponenter. Ta dig tid att bekanta dig med samtliga termer och deras respektive placering.
Dessa termer kommer att anvéndas genom hela manualen, och kdnnedom om dem é&r avgorande for att kunna forsta instruktionerna och ter-
minologin som finns i den hidr manualen.

1. Kugghjuls- och hastighetstabeller for

gingstigning

2. Omkopplare for vixling av
rotationsriktning

3. Serienummer/sidkerhetsmirkning

4. Svarvens strom- och nodstopps-
brytare

5. Svarvens stromindikatorlampa

6.Viljaromkopplare

7.Spindeldockans 6gonskydd

8.Svarvens chuck

9.Vev for handmatning av slade

10. Vev for tvirsliden

11.Spak for automatisk lingdmatning

12. Toppslid
13.Stalhéllare

14.Lashandtag for stalhallaren

16.Dubb

15. Vev for toppsliden

17.Dubbdockans fastbult

18. Visare for justering av dubbens

axialitet

19.Vev for pinolroret
20.Lashandtag for dubb




INSTALLATION

Uppackning

Den hir svarven skickas fran tillverkaren noggrant inpackad i en
fraktldda. Om du mirker att maskinen ir skadad efter att du har
skrivit pa fraktsedeln, och lastbilen har kort i vdg, maste du kréva
ersdttning fran transportoren. Spara allt forpackningsmaterial, sd
att transportdren eller deras representant kan inspektera det, om sa
skulle krivas. Om forpackningsmaterialet inte finns att tillga kan
det vara svart att fa ut nagon ersittning fran transportéren. Om du
behover hjilp med att avgdra om du bor kriva ersittning av trans-
portoren, eller hur du ska béra dig at for att genomféra detta, kan
du kontakta din aterforséljare. Nér du ér helt nojd med det skick
som din leverans befinner sig i, bor du inventera dess olika delar.

Rengoring

Maskinens omalade ytor r tickta med en vaxliknande olja for att
skydda dem mot korrosion under transporten. Avldgsna detta
skyddande lager med hjilp av ett 16sningsmedel eller ett citrusba-
serat avfettningsmedel. For att astadkomma noggrann rengoring
kan det vara nddvindigt att montera bort nagra av delarna. Se till
att du gor rent alla rorliga delar eller glidande kontaktytor som é&r
tickta med oljan for bista mojliga prestanda frén maskinen.
Undvik klorinbaserade 16sningsmedel. Dessa kan skada firgen pa
de malade ytorna. Folj alltid tillverkarens instruktioner vid
anvéndning av rengoringsprodukter.

Inventarielista

Inuti 1adan finns foljande delar:
¢ Binksvarv

¢ 3 utvindiga backar

» Svarvens chucknyckel

* 30T kugghjul

* 40T kugghjul

¢ 42T kugghjul

* 50T kugghjul

* 52T kugghjul

* GOT kugghjul

* 66T kugghjul

* 70T kugghjul

¢ 75T kugghjul

¢ 80T kugghjul

* Fyrkantsnyckel

* 3 mm insexnyckel

* 4 mm insexnyckel

* 5 mm insexnyckel

¢ 6 mm insexnyckel

¢ 5,5/7 mm skruvnyckel

¢ 8/10 mm skruvnyckel

¢ 12/14 mm skruvnyckel

* 17/19 mm skruvnyckel

e Dubb MT#2

e Dubb MT#3

* Kugghjul med fast axel 40T
* 45-52 nyckel till rundmutter
o Sikring

Testkora svarven
Testkor svarven innan du tar den i drift for att sdkerstilla att den
fungerar som den ska.

Sa hir testkor du svarven:

1. Kontrollera sd att det INTE sitter en chucknyckel i chucken, och
att svarvens 6gonskydd &r nedfillt 6ver chucken. Gor det till en
vana att upprepa det hir steget varje gang du startar svarven.

2. Bekanta dig med svarvens reglage som visas i bilden nedan. Se
till sa att STOP-knappen dr helt intryckt innan du fortsitter.

STy |
Ombkopplare for vixling

’/ ‘av rotationsriktning

- 1
= _ Spak for
- lingdmatning
»

Svarvreglage

3. Anslut svarven till eluttaget!

4. Flytta upp spaken for lingdmatning sa att den befinner sig i
urkopplingsldget. Det dr viktigt att ldingdmatningsfunktionen
INTE idr i gang och att den befinner sig i neutralldge tills
vidare.

5.Vrid viljaromkopplaren &t vénster till "CUTTING”-ldget.
Svarvens stromindikatorlampa ténds. Observera — Om lampan
inte tdnds kopplar du bort maskinen och kontrollerar sakring-
en, elforsorjningen och maskinens anslutningar innan du for-
soker starta svarven. Kontakta var serviceavdelning om du inte
kan 16sa problemet utan vidare.

6. Vrid omkopplaren for rotationsriktningen medurs. Detta gor sd
att chucken roterar medurs nir du startar maskinen.

7.Lyft upp nodstoppshuven sa att de roda och grona strombry-
tarna visas.

8. St& utanfdr chuckens rotationslinje och tryck pa den grona PA-
knappen. Om lingdmataren géar i gang trycker du omedelbart
pd STOP-knappen och flyttar spaken for lingdmatning till
urkopplingslédget. Starta sedan om svarven.

9.Kor svarven i minst tva minuter for att kontrollera att den fun-
gerar tillfredsstéllande.

10. Tryck pa svarvens nddstoppsbrytare for att stinga AV den.

11. Nér chucken har slutat rotera helt och héllet vrider du omkopp-
plaren for rotationsriktningen moturs.

12. Sté utanfor chuckens rotationslinje och tryck pa den gréna PA-
knappen.

13. Kor svarven i minst tva minuter for att kontrollera att den fun-
gerar tillfredsstéllande.

14. Tryck pa nddstoppsbrytaren for att stinga AV svarven. 15. Nér
svarven har stannat helt och héllet anvinder du veven f6r hand-
matning av sldden for att flytta sldden till mitten av badden.

16. Aktivera den automatiska ldngdmatningsfunktionen med hjilp
av spaken.

17. Sta utanfor chuckens rotationslinje och tryck pa den grona PA-
knappen.

18. Kontrollera att sliden ror sig utmed biddden, och tryck sedan pa
svarvens nddstoppsbrytare for att stinga AV den.

FUNKTIONER

For att du ska kunna fa ut sa mycket som mojligt ur din maskin bor
du ta dig tid att bekanta dig med de olika reglagen som visas i bil-
derna nedan.




Spak for
lingdmatning

Svarvreglage

-

Svarvdelar

Installera dubb
Svarven levereras tillsammans med tva stycken dubbar. Den lilla
dubben dr en MT#2 (Morsekona) som passar i pinolroret.

Sa hir installerar du dubben:
1. Bekanta dig med dubbdockans delar som visas nedan.

Vev for pinolriret

Index for pinol-
rorets vev

Dubbdockans delar

2. Kontrollera att MT#2-dubben och pinolroret &dr rena och fria
fran smuts, damm, fett eller olja. De hir delarna far lingre hall-
barhet och bittre noggrannhet om de rengdrs ordentligt varje
gang man ska montera dem. Morsekonor gér inte att koppla fast
om monteringsytorna dr smutsiga eller oljiga.

3. For in dubben i pinolréret som i bilden nedan tills den sitter fast
ordentligt och inte roterar nir du forsoker vrida pa den for hand.
Observera — du behover inte ta i for fullt nér du trycker in dubb-
ben i pinolroret. Konan kommer att sétta sig ordentligt i och
med att dubben trycks mot det inmonterade arbetsstycket nér
veven dras at.

4. Fist pinolrorets lasanordning, sd att roret halls pa plats under
drift.

Dubben fors in i pinolréret

Avlédgsna dubb

Sé hir avldgsnar du dubben:

1.Flytta med hjdlp av veven pinolréret sa langt bak som mojligt i
dubbdockan tills veven inte kan vridas ldngre.

2.Avldgsna dubben ur pinolroret.

Justera dubbdockans placering i liingdled

Svarvens dubbdocka fésts vid badden med muttern enligt bilden
nedan. Anvéndningen av den hédr muttern gor det mojligt att dndra
dubbdockans placering i ldngdled utmed bddden, och sedan fista
den pé onskad plats.

Dubbdockans fistbult

Sa hir justerar du dubbdockans placering i lingdled:

1. Lossa pa dubbdockans fastbult med hjélp av en 17-mm-nyckel.
2. Skjut manuellt dubbdockan utmed biddden till 6nskad plats.

3. Spénn dubbdockans fistbult for att sitta fast den pa ritt plats.

Justera tviirsliden
Tvirsliden &r bara avsedd att rora sig vinkelrétt mot svarvens ldng-




daxel, och den ir utrustad med ett index pa veven som visar gra-
deringar ner till en tusendels 25 mm (0,025 mm).

Sa hir justerar du tvirsliden:

1. Backa med hjilp av veven tillbaka tvirsliden fran din utgéngs-
punkt med minst 0.4 mm, och flytta sedan fram tvirsliden till
din utgéngspunkt. Observera — den hdr dtgdrden rdttar till
eventuellt glapp (eller diodgang) i ledskruven sda att vevens
indexavldsning blir rdtt.

2. Hall veven stilla och vrid indexet sa att ”0”-mirket kommer i
linje med ”,000”-mirket pa tvirsliden enligt bilden nedan. Sa
lange du undviker dodgang genom att bara flytta tvirsliden at ett
héll kommer vevens index att stimma.

®
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Justera vevens index

3. Kom ihég att dtgirda dodgang nir du har flyttat tillbaka tvérsli-
den efter avslutad procedur innan du flyttar fram tvirsliden till
”0”-mirket for att paborja nédsta svarvning.

Justera toppsliden

Liksom tvirsliden har toppsliden ett index som visar graderingar
ner till en tusendels 25 mm (0,025 mm). Till skillnad fran tvérsli-
den kan toppsliden roteras till en bestimd vinkel och sedan flyttas
fram och tillbaka lings med denna vinkels axel.

Sa hir justerar du toppsliden:
1. Lossa pa toppslidens bultar enligt bilden nedan, si att den kan
rotera.

2. Rotera toppsliden till vinkeln som behovs for din procedur.

3. Spinn toppslidens bultar och kontrollera sedan att vinkeln inte
indrades medan bultarna drogs at.

4. Flytta verktyget fram och tillbaka utmed den nya vinkelns axel
med hjélp av toppslidens vev. Liksom vid justeringen av tvérs-
lidens vev maste du forst se till sa att gédngorna inte glappar och
att eventuell dodgang har eliminerats innan du stéller in vevens
index till ”0”. Annars blir instillningarna inte exakta.

Justera sliiden
Som pa de flesta svarvar kan slddens rorelse i lingdriktningen
(lingdmatningen) styras bade pa manuell och pa automatisk vig.
Ta en nédrmare titt pa slddens reglage som visas pa bilden nedan
innan du fortsétter.

‘E. " |Urkapplingsliige for den
‘»' d automatiska
"' lingdmatningen

/.

Lige for aktivering av den
iska lined; N

Spak for automatisk 55
langdmatning

Vev for handmatning
av sliden

Slddens reglage

Sa hiir utfor du manuell lingdmatning:

1. Tryck in veven for handmatning mot sldden sé att den kan akti-
vera ledskruvens kugghjul.

2. Veva medurs for att flytta sliden at hoger, och veva moturs for
att flytta sldden at vinster.

3. Stdll in vevens index enligt beskrivningen i avsnittet "Justera
tvirsliden”, och glom inte att atgérda eventuell dodgang.

Sa hér anvinder du den automatiska lingdmatningen:

1. Vilj 6nskad matningshastighet genom att titta pa tabellerna pa
svarvens holje. Nir svarven ér ny dr den forsedd med kugghjul
som ger en matningshastighet pa 0,1 mm per varv.

Flytta sldden till den 6nskade startpunkten med hjilp av veven
for handmatning och stéll in indexet pé veven till ”0”.

2. For ner spaken for automatisk lingdmatning sa att halvmuttern
som aktiverar den automatiska laingdmatningen kopplas in.

3. Koppla ur veven for manuell lingdmatning genom att dra ut
den, sd att den inte borjar rotera nir den automatiska lingdmat-
ningen gar igang.

Sléiiden ror sig nu antingen dt hoger eller viinster, beroende pa vil-

ken riktning du har valt for svarvrotationen.

Forsta kugghjulstabeller

Det gar att byta kugghjul pa svarven for att astadkomma ett flertal
olika matningshastigheter. Med anledning av detta sitter det tabell-
ler pa svarvens holje, som forklarar hur kugghjulen ska kombine-
ras for att astadkomma de olika matningshastigheterna. Dessa till-
dmpningar dr uppdelade i tva olika tabellkategorier — svarvning
och géngning.

Svarvningstabell — De angivna hastigheterna pa svarvningstabell-
len representerar standardhastigheterna for de flesta sorters svarv-
ningstillimpningar. Se nedan.
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Svarvningstabell

Giéngningstabeller — Genom att montera kugghjulen enligt
beskrivningarna i tabellerna kan du stilla in matningshastigheten
for att dstadkomma samtliga visade gidngstigningar. Se nedan.
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Géngningstabeller

Sa hir tyder du tabellerna for matningshastighet:

1.Rutan ldngst uppe till vénster i tabellerna visar om tabellen i
frdga representerar matningshastigheten for standardgingor
eller brittiska géngor. Dessa rutor dr gratonade i bilden nedan.
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Den gratonade rutan visar om tabellen &r for standardgéngor
eller brittiska gingor.

2. Rutorna i tabellernas 6versta rad (férutom rutan ldngst ut i vin-
sterhOrnet) visar géngstigningarna som listas i den tabellen.
Dessa rutor #r gratonade i bilden nedan.
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De gratonade rutorna visar gingstigningarna
som listas i den hér tabellen.

3. Rutorna i kolumnen ldngst ut till vénster (férutom rutan hogst
uppe i vénsterhornet) representerar kugghjulens position pa
samtliga axlar. Dessa rutor dr gratonade i bilden nedan, och de
olika axlarna identifieras med hjilp av pilar.
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De gratonade rutorna visar gingstigningarna
som listas i den hér tabellen.

4. Samtliga axlar har plats for tva lagen for montering av kugghju-
len — ett framre och ett bakre ldge. I bilden nedan markeras dessa
ligen med olika gratoner for att gora det tydligare for dig.
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Frimre

De gratonade rutorna visar géngstigningarna
som listas i den hér tabellen.




Bade axelns frimre och bakre positioner méaste anvindas for att
kugghjulen ska fungera ordentligt. Ett bra exempel pa detta ér den
tomma platsen "G” i tabellen ovan. Aven om tabellen visar detta
som en tom plats ska det i praktiken sitta en distanshéllare pa den
hir platsen pa maskinen. Denna distanshallare visar att bara AKTI-
VA kugghjulspositioner representeras.

OBSERVERA! Vid vissa tillimpningar méste mindre
kugghjul anvindas som distanshallare pa de justerbara
axlarna.

5. Linjerna mellan kugghjulen ”D” och “E” samt kugghjulen "F”
och ”L” i tabellen nedan visar kugghjulens ingreppslinjer.
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De gratonade rutorna visar kugghjulens ingreppslinjer.

6. De gratonade rutorna nedan visar hur kugghjulen ska kombine-
ras for att astadkomma onskad géngstigning.
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De graskuggade rutorna visar vilka kugghjul
som ska anviindas.

Ett faktiskt exempel pa hur en kugghjulsinstiillning i tabellen
kan se ut:

Nir svarven levereras fran fabriken dr dess kugghjul monterade for
en matningshastighet pd 0,1 mm per spindelvarv. Kugghjulskom-
binationen markeras med grétoner i tabellen nedan.

B E—

AT
0.1 0.2

33 80|50 80

I 1
a0 25 (80 33

Cﬁ\g

M+ <
o

—1m

G 80 (G 90

@

Tabell for kugghjulsinstillningar for 0,1 mm.

Bilden nedan visar hur kugginstillningen faktiskt ser ut pd maski-
nen vid en matningshastighet pa 0,1 mm. Observera hur kugghju-
lens respektive ingrepp stimmer &verens med tabellen.

Distanshallare

" ® C€
Faktisk kugghjulsinstéllning for matningshastighet pa 0,1 mm.

Viinstergéingning

Svarven kan stillas in for tillverkning av vénstergédngor genom
montering av dnnu ett kugghjul med fast axel och flytta det
ursprungliga kugghjulet med fast axel till en annan position. Bilden
nedan visar de tre positionerna dir kugghjul med fasta axlar kan
monteras. (Spindelns drivskiva har tagits bort for att positionerna
ska synas bittre.) I den fortsatta diskussionen kallar vi dessa mon-
teringspositioner fér A, B och C.

Monteringspositioner for kugghjul med fasta axlar.

Sa hir monterar du kugghjulen for att kunna tillverka

vinstergingor:

1. Koppla bort svarven fran elforsorjningen!

2. Ett extra kugghjul (visas i bilden nedan) levererades tillsammans
med svarven och dess dvriga inventarier.




Extra kugghjul med fast axel.

3. Skruva fast kugghjulen med fast axel i position "A” enligt bilden
nedan.

Extra kugghjul med fast axel monterad i position ”A”.

4. Nir maskinen levereras sitter det ett kugghjul med fast axel i
position ”C”. Avldgsna det kugghjulet fran monteringsposition
”C” och skruva fast det i position ”B” enligt bilden nedan.

o3 /) .

£

Kugghjul med fast axel monterad i position ”B”.

5. Lossa huvudskruven pa kugghjulsfistet och vrid pa féstet sa att
det 6vre kugghjulet griper in i kugghjulet med fast axel i posi-
tion ”B” enligt bilden nedan.
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Alla kugghjul pa plats for tillverkning av vinstergingor.

6. Dra at huvudskruven i kugghjulsféstet sa att det halls pa plats.

7. Snurra pa svarven for hand for att kontrollera att kugghjulen
inte kérvar.

8. Sitt tillbaka holjet och testkdr maskinen innan du fortsétter
med driften.

Andra hastighet

Svarven har sex olika hastigheter: 125,210, 420, 620, 1 000 och 2
000 r/min. (De kan variera nigot beroende pa stromkillans fre-
kvens.) Dessa hastigheter kan dndras genom att placera kilremm-
men i olika linskivor pa drivskivorna enligt beskrivningarna pa
tabellen for dndring av hastighet som finns pa maskinskylten, och
dven hir nedan.
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Tabell for dindring av hastighet
Sa hir gor du for att indra remmens position pa drivskivorna:

1. Koppla bort svarven fran elférsorjningen!

2. Oppna luckan till viixelhuset.

3. Lossa bulten pa fistet for atdragningsanordningen (visas i bilden
nedan) med hjilp av en 19-mm-nyckel.
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Atdragningsanordningens justeringsbult.

4. Flytta undan atdragningsanordningen frén remmen.

5.Placera remmen i de linskivor som ger hastigheten som du
behover for din tillimpning.

6.Flytta atdragningsanordningen sd att den spédnner remmen.
Remmen ska kunna bdjas undan ungefér 12 mm vid den sidan av
remmen som ir mitt emot punkten dér atdragningsanordningen
spinner at remmen. Bilden nedan visar hur man kontrollerar att
remmen #r korrekt atspénd med hjdlp av tummen och en linjal.
Observera — man behover bara ta i med mattlig kraft for att kon-
trollera remmens dtdragning!

Kontroll av kilremmens atdragning

7. Sténg luckan till véixelhuset.

OBSERVERA! En del giingningstillimpningar kan skada
ledskruven om de utfors vid hoga hastigheter. Anvind alltid
liagsta mojliga hastighet for din bestimda tillimpning!

11

UNDERHALL

Smorjning

Vi rekommenderar att du anvinder en manuell smorjare (oljekan-
na) fylld med olja utan detergent av ISO 68- eller SAE 20W-typ
eller ett liknande smorjmedel for smorjning av maskinen.
Smérjnipplar — Merparten av smorjningen av maskinen sker via
smorjnipplar som visas pa bilden nedan. Olja tillsitts till smorj-
nippeln genom att den fjiderbelastade kulan trycks ned med hjilp
av oljekannans pip innan man tillfér olja till nippeln. Rengor
smorjnippelns utsida fore och efter anvindning for att halla ute
fororeningar.

. =
Smdérjnipplar.

Smérjstillen — Smorj alltid foljande stillen efter atta timmars fak-
tisk anvéndning:

1. Vinster stod for ledskruven
2. Toppslid

3. Toppslidens ledskruv

4. Pinolror
5. Pinolrorets ledskruv
6. Hoger stod for ledskruven

Smorjstillen

7. Kugghjul med fast axel 10. Légre justerbar axel
8. Synkroniserad sekundirskiva 11. Vridaxel
9. Ovre justerbar axel
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Smorjstillen

17.5t6d for tvérslidens ledskruv
18.Skyddsképa

19.Styrskena for badden
20.Styrskena for badden

21. Styrskena for biadden

12. Styrskena for bidden
13. Tvérslidens ledskruv
14. Styrskena for badden
15. Styrskena for badden
16. Skyddskapa

K .00¢
Smorjstillen
Kugghjul — Smérj kugghjulens tander med en mycket liten midngd
olja efter montering och var attonde timme av faktisk anvindning.
Undvik att spilla olja pa remmen eller pa skivorna under smorj-
ning. Smorj dven regelbundet smorjnipplarna pa vixelhuset.
Lang ledskruv — Smorj direkt pd kuggstdngen med en mycket
liten méingd olja en gang var attonde timme av faktisk anvéndning.
Slidens kuggstang — Smorj direkt pa kuggstdngen med en myck-
et liten mingd olja en gang var attonde timme av faktisk anvind-
ning.

Kontrollera kilrem

Kilremmarna maste vara i gott skick och vara korrekt atdragna om
bista mojliga kraftoverforing fran motorn ska kunna sikras.
Kontrollera att remmarna inte &r spruckna, notta eller slitna minst
var tredje manad, och oftare om maskinen anvinds dagligen.

Sa hér kontrollerar du kilremmen:

1. Koppla bort svarven fran elférsorjningen!

2. Oppna luckan till vixelhuset.

3. Kontrollera kilremmens skick. Om kilremmen &r sprucken, nott
eller sliten ska den bytas.

DRIFTSINSTALLNINGAR

Styrskenor

Svarven har tre justerbara styrskenor: tviérslidens styrskena, topp-
pslidens styrskena och supportens styrskena.

OBSERVERA! Kom ihag att syftet med justeringen av styr-
skenorna ér att eliminera onddiga glapp utan att for den skull
gora sa att sliderna kérvar. Glapp vid styrskenorna kan ge
mindre lyckade resultat pa arbetsstyckets ytbehandling och
kan orsaka onodigt slitage pa sliderna. Alltfor hard atspianning
kan orsaka alltfor tidigt slitage pa sliden, ledskruven och mutt-
tern.

Tvirslidens styrskena — Tvérslidens styrskena justeras genom att
dra at eller lossa pa de fyra stillskruvarna som sitter pa slidens
hogra sida. Se bilden nedan. Innan du kan justera stillskruvarna
maste du forst lossa pa deras ldsmuttrar.

Tvirslidens stallskruvar.

Styrskenan halls pa plats av sittskruvarna. Dra INTE at dem for
hért. Styrskenan &r korrekt instélld ndr du kénner en ldtt troghet ndr
du vrider péa veven. Den hir trogheten ska vara jamnt fordelad dver
de fyra sittskruvarna, sa justera samtliga skruvar tills du kdnner en
ldtt troghet ndr du vrider pa veven.

Toppslidens styrskena — Toppslidens styrskena har tre skruvar
som tillfér motstand pa sliden. Dessa skruvar hélls pa plats med
hjdlp av l&smuttrar. Justera motstandet genom att lossa pa lasmutt-
rarna och sedan skruva &t skruvarna efter behov. Nér motstandet
har konstaterats vara lagom genom att vrida pa toppslidens vev,
spanner du lasmuttrarna samtidigt som skruven hélls pa plats med
hjilp av en insexnyckel som i bilden nedan.

Toppslidens stillskruvar.
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Supportens styrskenor — Supportens frimre och bakre styrskenor
har fyra spidnnskruvar vardera. Innan du justerar supportens styr-
skenor kontrollerar du att den frimre ldsarmen ér 16s genom att dra
den moturs. Se bilderna nedan. Det &r viktigt att alla skruvarna
dras dt lika hart. Det ska mirkas en viss troghet nér du vrider pa
supportens vev.

Supportens bakre stillskruvar

Rikta in dubb

Svarvens dubb placeras i linje med chucken i fabriken. Det finns
dock tillfdllen da du kan vilja ha en skev instdllning av dubben for
vissa tillimpningar, och sedan bringa den i linje igen nér du é&r far-
dig.

Sa hir riktar du in dubben:

1. Centerborra ett 150 mm langt stycke runt kallvalsat material i
bada dndar. Ligg det at sidan for anvéndning i steg 4.

2. Tillverka en dubb genom att ansatssvarva ett skaft, och sedan
vénda pa arbetsstycket i chucken och svarva en spets pa 60°. Se
bilden nedan. Observera — S4 lidnge den sitter i chucken &r din
dubbs spets exakt i linje med spindelaxeln. Kom ihag att spet-
sen maste efterbearbetas varje gang den avligsnas och siitts till-
Ibaka i chucken.
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3.Placera en dubb i dubbdockan.

4.Fist en medbringare vid stangmaterialet och montera det mellan
dubben. Se bilden nedan.

5. Svarva bort ungefir 0,25 mm fran diametern.

:
y

Stangmaterial monterat mellan dubb.

OBSERVERA! Innan du justerar dubbdockan monterar
du en mitklocka sa att miitspetsen befinner sig pa pinolroret.
Se bilden nedan.

i

Flytta dubbdockan mot dig
sd att det motsvarar
avsmalningen.
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1

Anpassning nér stingmaterialet smalnar av vid spindeldockan




6. Mt arbetsstycket med en mikrometer. Om stangen dr tjockare
vid dubbdockan behdver dubbdockan flyttas mot dig sa att det
motsvarar avsmalningen. Se bilden ovan. Om stangen dr sma-
lare vid dubbdockan behdver dubbdockan flyttas fran dig sa att
det motsvarar avsmalningen. Se bilden nedan.

Flytta dubbdockan frin dig
sd att det motsvarar
avsmalningen.

Sett ovanifrdan

Anpassning nir stangmaterialet smalnar av vid dubbdockan.

7.Lossa pa dubbdockans fastbult och lasskruv enligt bilden nedan.
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Stéllskruv for forskjutning av dubbdockan

8. Anvind stillskruvarna pa bada sidorna av dubbdockan for att
anpassa och flytta dubbdockan sé att det motsvarar avsmal-
ningen.

9.Spiénn fistbulten, 1dsskruven och stéllskruvarna. Se upp sa att
dubbdockan inte rubbas nir du spénner stillskruvarna.

10. Svarva bort ytterligare 0,25 mm fran materialet och kontrolle-
ra om det smalnar av at nagotdera hall. Upprepa steg 7-9 om
sd behovs tills onskad noggrannhet har astadkommits.

Forspianning

Den hir svarven levereras med fabriksinstélld forspanning. Om
forspanningen av niagon anledning behover justeras kontaktar du
var serviceavdelning for ytterligare instruktioner.

FRAS / BORRHUVUD
SAKERHETSINSTRUKTIONER

1. KONTROLLERA ATT ALLA SKYDDSANORDNINGAR ér
pé plats och att fris/borrhuvudet ér korrekt installerat.

2. INNAN MASKINEN SATTS IGANG forsikra Dig om att
arbetsstycket dr korrekt insatt i skruvstycket och att det finns
utrymme for full rorlighet.

3. VALJ HASTIGHET enligt arbete, typ av material och skiir-
verktyg. Lat maskinen nd hogsta hastighet innan arbetet
péborjas.

4. STOPPA INTE MASKINEN MED HANDEN om chucken.

5. LAMNA ALDRIG MASKINEN OOVERVA-KAD.

6. LAMNA ALDRIG CHUCKNYCKELN I MASKINENS
CHUCK.

7. ANVAND ALDRIG MASKINEN OM DEN HAR DEFEK-
TA ELLER SLITNA DELAR. Hall Din maskin i bra arbetss-
skick. Utfor 6versyn och skétsel omgéende om det behovs. Ta
bort justeringsverktyg efter anvidndning.

8. FORSAKRA DIG OM ATT MASKINEN AR AVSTANGD,
frankopplad fran nitet och alla rorliga delar har stannat helt
innan Du borjar 6versyn, justering eller skotsel.

9. HALL LOSA KLADER sisom irmar, bilten eller smycken
borta fran spindeln.

10. ANVAND ALLTID LAMPLIGA SKARVERKTYG, se till att
de dr skarpa och sitter ordentligt i chucken.

11. SATT ALLTID EN SKIVA ELLER EN PLYWOODBIT I GEJ-
DEN PA TVAREN nir Du tar bort eller monterar chuck, for att
undvika risken att klimma fingrar mellan 16s chuck och gejdens
kanter.

OBS! Ingen lista med siikerhetsriktlinjer #r fullstindig. Alla
arbetsmiljoer dr olika. Satt alltid sikerheten forst, vilj det
bista siittet for Dina individuella arbetsférhallanden. Anvéind
denna och andra maskiner med forsiktighet och respekt.
Misstag kan leda till allvarliga personskador, forstord utrust-
ning eller daliga arbetsresultat.

VARNING! Som alla elverktyg innebir denna maskin
potentiella faror. Olyckor sker oftast pa grund av brist-ande
kunskap eller ouppmirksamhet. Anvind den hir maskinen
med respekt och forsiktighet for att minska risken for person-
skador. Om allméinna siikerhetsatgirder overses eller ignore-
ras, kan allvarliga personskador intréffa.

JORDNING I fall av kortslutning minskar jordning risk for
chock. Uttaget maste vara korrekt installerat och jordat enligt
alla lokala regler.
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MASKINDETALJER

. Djupstopp

. Ogonskyddsskirm

. Borrchuck

. Las for frashuvudet

. Handtag till grovmatning

. Knapp for finmatning

. Hog/Lag hastighetsmangverspak
. Justerbar hastighetsviljare

. Stromindikatorlampa

. On/Off, Nodstoppsknapp

INSTALLERING AV STODBEN

For att installera stodben:

1. Ta hjélp av en medhjilpare.

2. Tippa svarven framat sé att Din medhjalpare kan skruva in stod-
benet i svarvens stativ enl figuren nedan.

S Voo AW~

—_

Stodben

Installering av stodben

3. Justera stodbenet tills det precis kommit i kontakt med ytan av
arbetsbordet eller stativet.
4. Dra at lasmuttern sa att benet inte kan rora sig.

MONTERING AV FRAS/BORRHUVU-
DET PA SVARVEN

Montering av fris/borrhuvudet:
1. Ta hjélp av en medhjélpare.

15

2. Placera den medfdljande muttern som passar pd den stora bul-
ten pa infattningshallaren sa att Du har den klar for nista steg.
3. Placera undersidan av frids-/borrhuvudet 6ver monteringsbulten
och upp mot infattningshéllaren, be sedan Din medhjélpare att
skruva muttern pa bulten enl. fig, men SPANN INTE FAST

muttern dnnu.

B |

Skruva muttern pa bulten med fris/borrhuvud pa plats mot
infattning.

4. Still in visaren pa infattningshallaren pa "0"-linjen pé gradska-
lan, enl. fig. nedan.

Gradskalan nollstilld.

5. Spinn nu fast den stora muttern som trycker fris-/borrhuvudet
mot svarvens fiéste.

INSTALLERING AV STANKSKYDD

For att installera stinkskydd:

1. Ta hjilp av en medhjilpare.

2. Hall stidnkskyddet mot svarvens baksida, se till att alla monte-
ringshalen ér anpassade och instruera Din medhjilpare att sétta
fast stinkskyddet med 2 styrskruvar M6-1 X 10 enl. fig. 1 och
2 sexkantbultar M8-1.25 X 15 och brickor enl fig. 2.




Fig. 1. 2 styrskruvar sikrar hogersidan av stinkskyddet mot
svarven.

Fig. 2. 2 sexkantbultar sikrar hogersidan av stinkskyddet
mot svarven.

MONTERING OGONSKYDDSSKARM

For att montera 6gonskyddsskirm:

1. Sitt fast ogoskyddsskidrmen till frdsen/borren med rifflad
knapp enl. fig. 3. OBS! - 6gonskyddsskirm séikrar det bésta
skyddet om den ér placerad sa lagt som det gar.

Fig. 3. Montering av égonskyddsskirm pa fris/borrhuvudet.

PROVKORNING
AV FRAS/BORRHUVUDET

Fore anvidndning kontrollera delarna och provkor fréis/borrhuvudet
for att konstatera att maskinen fungerar som sig bor.

Att provkora fras/borrhuvudet:

1. Forsdkra Dig om att borrchucken &r fast monterad, att det inte
sitter en chucknyckel i chucken och att 6gonskyddsskidrmen &r
fast monterad mellan Dig och borrchucken.

Gor det till en vana att kontrollera ovanstaende varje gang Du
startar maskinen.
2. Sitt in stickproppen i vdgguttaget
3. Gor Dig fortrogen med fréis/borrhuvudets reglage som visas i
fig 4 och 5.

Hég/Ldg Hastighets-
manéverspak

Fig. 5. Fras/borrmaskinsreglage

4. Vrid instédllningsvéljaren svarv/fris till ldge frasning.

5. Vrid hastighetsviljaren hog/lag till lige "L” for lag hastighet.

6. Nér man aterstéller nodstoppsbrytaren — skall frés/borr-indi-
katorlampan tédndas.

7. Vrid den variabla hastighetsviljaren medurs for att starta
frés/borr-spindeln. Ju mer Du vrider hastighetsviljarknappen,
desto fortare roterar spindeln.

8. Vrid den variabla hastighetsvéljaren medurs sa langt som mgj-
ligt sé att borrchucken fér rotera med hogsta hastighet.

9. Vrid den variabla hastighetsviljaren moturs s langt som moj-
ligt sa att borrchucken stannar.

10. Tryck péa nédstoppsknappen sa att fras/borrmaskinen stannar.
11. Vrid hastighetsviljaren hog/lag till lige ”H” for hog hastighet.
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FRAS-/ BORRFUNKTIONER

Fris/borr

For att fa bista resultat av Din maskin, ta Dig tid och lér kiinna de
olika regleringar och detaljer av fris/borr, enl. fig. 6 och 7.

Hég/Lag
Hastighets-
mandverspa

Justerbar hastighets-
viljare

Fig 7 Fras/borrrmaskinsreglage

OBS!
Pivot pa grovmatningshandratt maste vara inkopplad
for att kunna anvinda finmatningsknapp.

Byte av chuck
Borrchucken kan tas bort och bytas ut mot en frischuck nir man
stéller in maskinen for frisningsoperationer.

For att byta ut chuck:

1. Koppla ut svarven/frisen fran niitet.

2. Ta bort spindelns skyddshuv enl. fig. 8. OBS! - om Du inte
lyckas att ta bort huven genom att dra i den, ge en stot med
handen fran sidan.
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3. Anvénd 19 mm fast nyckel enl fig. 9 for att ta bort spindelns
spadnningsmutter.

Fig 9. Ta bort lasmuttern.

4. Lossa lasmuttern sa att den &r i jaimnhojd med toppen av drag-
stangen.

5. Med hjilp av en koppar- eller trihammare slé pa dragstangens
dnde enl. fig. 10. Borrchucken ska nu vara 16s i spindeln.

Fig. 10. Sla pa dragstaingen med hammare.




6. Hall med ena handen borrchucken och ta bort ldsmuttern och
brickan med andra handen. Borrchucken ska nu vara litt att ta
bort, enl. fig. 11.

Fig. 11 Borrchuck tas bort fran spindeln

7. Ta bort dragstangen fran borrchuckens inféstning, skruva den i
frisens infastning. OBS - Anvind nyckelgrepp pa dragstangen
for att lossa eller spdnna den i infdstningen.

Sitt in chucken ordentligt i spindelns kona.

9. Sitt pa plattbrickor och fist lasmuttern pa dragstangen.

10. Hall chucken pa plats och spinn fast lasmuttern pa dragstang-
en tills den sitter &t. Se fig 12. DRA INTE AT lasmuttern for
mycket, for dd kommer det att vara svart att ta bort chucken
fran spindelkonan.

®

Fig. 12 Installering av frischuck.

MONTERING AV FRASBORD

Fris/borrhuvudet inkluderar ett frisbord som tillbehor. Nér maski-
nen levereras fran fabriken &r toppsliden monterad pa tvérsliden
och maste monteras av innan frisbordet kan installeras. Nar frds-
bordet dr monterat kan det forflyttas fram och tillbaka med tvirs-
liden.

Att montera frisbordet:
1. Anvind en 12 mm fast nyckel att ta bort tva skruvar som hall-
ler toppsliden pa tvirsliden. Se fig. 13.

Fig. 13 Borttagning av toppslidens skruvar.

2. Ta bort toppsliden fréan tvirsliden.

3. Placera frisbordet pa tviérsliden s att monteringshalen komm-
mer over de gingade hélen.

4. Montera frisbordet pa tvirsliden. Anvind en 6 mm insexnyck-
el for montering av bordets insexskruvar. Fig 14 visar nir frés-
bordet dr monterat pa tvirsliden.

Fig. 14 Frisbord monterat pa tvirslid.
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Oversettelse av den opprinnelige instruksjonene
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EC overensstimmelsedeklaration

LES NOYE IGJENNOM HELE DENNE INSTRUK-
SJONSMANUALEN FOR DU BRUKER MASKINEN.

INSTRUKSJONSBOKEN ER OVERSATT AV LUNA NORGE AS, OG
DET TAS FORBEHOLD OM FEIL. PRODUKTET SELGES VIA LUNA
NORGE AS SINE FORHANDLERE.

VEKTIGE SIKKERHETSFORSKRIFTER
BRUKEREN
HUSK:

1. Nar man bruker elektriske verktgy, maskiner eller utstyr, skal
disse grunnleggende sikkerhetsforskrifter alltid fglges for &
minske risikoen for brann, elektrisk stgt og personskade.

2. Hold arbeidsplassen ren. Rot pa arbeidsplassen kan fgre til
ulykker.

3. BRUKES ikke i farlige miljger. Bruk ikke maskinen pa fukti-
ge eller vate steder, eller darlig belyste steder. Utsett den ikke
for regn. Hold arbeidsplassen godt opplyst. Bruk ikke maski-
nen i n&rheten av lett antennelige gasser eller vaesker.

4. Hold barn borte. Alle barn skal holdes borte fra din arbeids-
plass.

5. Beskytt deg mot elektriske stgt. Unnga kroppskontakt med
jordede deler som rgr, elementer, komfyrer eller kjgleskap.

6. Vear oppmerksom. Bruk ikke maskinen nér du er trgtt.

7. Bruk ikke maskinen nar du er pavirket av alkohol eller medi-
siner. Les advarseltekster pa advarselskilt for & kunne
bedgmme om reflekser er som de skal.
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8. Bruk riktige kleer. Bruk ikke lgst hengende klar eller smykk-
ker. De kan sette seg fast i bevegelige deler.
9. Bruk harnett hvis du har langt har.
10. Bruk alltid gye- og hgrselvern.
11. Pass pa at du alltid har sikker fotfeste og ballanse.
12. Len deg ikke over maskiner som er i gang.

For bruk
1. Kontroller at bryteren er i OFF-posisjon nar maskinen ikke er
i bruk og fgr innkobling.

2. Tkke forsgk & bruke uegnede tilbehgr i et forsgk pa a gke
maskinens kapasitet. Godkjente tilbehgr kan du fa hos for-
handleren eller produsenten.

3. Kontroller at maskinen ikke har skader fgr du bruker den. Den
delen, som kan vere defekt, skal kontrolleres skikkelig for &
kunne bestemme om den kommer til a fungere feilfritt og
utfgre sin funksjon.

4. Kontroller at de bevegelige delene fungerer feilfritt og ikke
klemmer, at ingen deler er brukket, at alle deler er riktig mon-
tert og at andre forhold som kan péverke driften stemmer. En
del som er skadet, skal repareres eller byttes ut av en kvalifi-
sert elektriker.

5. Bruk ikke maskinen hvis noen strgmbrytere ikke kan stenges
eller ikke fungerer riktig.

Bruk
1. Tving ikke maskinen eller tilbehgret til & utfgre arbeider som
er beregnet for kraftigere maskin. Du arbeider bedre og
sikrere innen det angitte effektomradet.
2. Ber aldri maskinen i ledningen.
3. Bruk kontakten for a ta ut stikkontakten. Dra aldri i kabelen.
4. Steng av maskinen fgr den kobles fra stremmen.
OM DU ER I TVIL OM SIKKERHETEN, BRUK IKKE MASKI-
NEN!

Instruksjoner om jording

Denne maskinen har 3 ledere, den tredje lederen er jordet. Koble
denne ledningen kun til et jordet uttak. Forsgk ikke & ta bort
beskyttelsen fra den jordede kabelen ved & klippe av den jordede
lederen. Dette kan fgre til fare for skader og gjgre garantien ugyl-
dig. MODIFISER ALDRI KONTAKTEN. OM DU ER I TVIL OM
NOE, RING TIL EN KVALIFISERT ELEKTRIKER.

OBS. Ingen liste over sikkerhetsforeskrifter kan vaere kom-
plett. Ingen verkstedsmiljger er den andre lik. Sett alltid sikk-
kerheten i framsetet i ifglge forholdene pa akkurat din arbeid-
splass. Vis forsiktighet og respekt ved bruk av denne maskinen
og andra maskiner. Unnlatelse av a gjgre dette kan resultere i
alvorlige personskader, skade pa maskinen eller undermals
arbeidsresultat.

ADVARSEL. Som for alle motordrevne verktgy er bruken av
dreiebenken forenlig med fare. Ulykker skjer ofte av uvane
eller av mangel pa oppmerksomhet. Bruk dette verktgyet med
forsiktighet og respekt for a minske risikoen for personskader.
Hvis normale sikkerhets forhandsregler ignoreres kan dette
fare til alvorlige personskader.

JORDING. Hyvis en elektrisk kortslutning skulle skje, min-
sker jordingen risikoen for elektriske stgt gjennom a gi den
minste motstandens vei for den elektriske stremmen. Uttaket
ma vaere korrekt installert og jordet i etter alle lokale lover og
foreskrifter.




TEKNISKE DATA Gjengestigning .........coeevervvrererenenned mm 0.4-0.5-0.6-0.7-0.8-1.0
PN 4 11 USRS 20650 -0308 R 1.25-1.5-1.75-2-2.5-3
Modell ... MLF 1022 Gjengestigning . 8

UBIEISE oo Benk Gjengestigning...... 10-11-14-19-20-22-40-44
Spindelavstand..............cco..ovvvennnnn. mm 550 Lydniva ............. 723
Spindelh@yde .........cccvveieinirninnann mm 125 MOtOrspenning .........coocevveeeverceerneeenne 230 1-fas 5S0Hz
Dreiediameter over vange.... .mm 250 Motoreffekt........c.ovvvvrereeeerererernnn. 0.55
Spindelgjennomgang .... ...mm 20 VEKE v 145

Kona i spindeldokken... ..MK 3 Fresenhet.

Kona i spindeldokken..................... MK 2 Borekapasitet .........cocevreverricvenneaenas mm 13
Spindelhastighet ...........oovvvevvrerioerinncs st 6 Pinnefreskapasitet .... mm 16
Spindelhastighet..............cccccc...... o/min | 125-210-420-620-1000-2000 Planfreskapasitet... .M 30
Lengdemating...........cooov.veeeeveveeeenenn st 2 Spindelkone .........coovervvrivriiriinen. MK 3
Lengdemating ............... mm/o 0.10-0.20 Spindelhastighet lav..................... o/min 0-1100
Tverrsleidens bevegelse... ..mm 100 Spindelhastighet h@y ................... o/min 0-2500
Toppsleidens bevegelse ... .mm 50 T—s'por e mm 12
Gjengestigning ........coceveeveeeeereerrennnad st 12 Spindelvinkel ........ccooevvienicnicnicnnns 225 —+45
BESKRIVELSE

Nedenfor fglger en liste over dreiebenkens releer og komponenter. Ta deg tid til & bli kjent med samtlige begrep og deres respektive plasse-
ring. Disse begrepene kommer til & brukes gjennom hele manualen, og kjennskap til de er avgjgrende for & kunna forsté instruksjonene og

terminologien som finnes i denne manualen.
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2.

. Tannhjuls- og hastighetstabeller for

gjengestigning
Omkobler for veksling av rotasjons-
retning

. Serienummer/sikkerhetsmerkning
. Dreiebenkens strgm- og ngdstopps-

brytere

. Dreiebenkens strgmindikatorlampe

. Valg bryter

. Spindeldokkens gyevern

. Dreiebenkens chuck

. Sveiv for handmating av sleide

. Sveiv for tverrsleide

. Spak for automatisk lengdematning
. Toppsleide

. Stélholdere

14.
. Sveiv for toppsleiden
16.
17.
18.
19.
20.

Lésehandtak for stilholderen

Drivspiss

Bakdokkens feste bolt

Visere for justering av spissens akse
Sveiv for pinolhylsen

Lasehandtak for drivspiss
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INSTALLASJON

Oppakking

Denne dreiebenken sendes fra produsenten ngye innpakket i en
fraktekasse. Om du merker at maskinen er skadet etter at du har
skrevet pa fraktseddelen, og lastbilen har kjgrt av gérde, ma du
kreve erstatning fra transportgren. Ta vare pa alt forpakningsmate-
riale, slik at transportgren eller deres representant kan inspisere
det, om det skulle kreves. Hvis forpakningsmaterialet ikke finnes
kan det vere vanskelig & fa ut noen erstatning fra transportgren.
Hvis du behgver hjelp med & avgjgre om du bgr kreve erstatning
av transportgren, eller hvordan du skal gé frem for a gjennomfgre
dette, kan du kontakte din forhandler. Nér du er helt forngyd med
den stand som din leveranse befinner sig i, bgr du gé igjennom de
ulike delene.

Rengjgring

Maskinens umalte flater er dekket med en vokslignende olje for &
beskytte dem mot korrosjon under transporten. Fjern dette beskytt-
tende laget ved hjelp av et lgsningsmiddel eller et sitrusbasert
avfettingsmiddel. For 4 komme til ngye rengjgring kan det ver
ngdvendig & montere vekk noen av delene. Se til at du har gjort
rent alle bevegelige deler eller glatte kontaktoverflater som er
dekket med oljen for & fa best mulig ytelse fra maskinen. Unnvik
klorbaserte lgsningsmidler. Disse kan skade fargen pa de malte
overflatene. Fglg alltid produsentens instruksjoner ved bruk av
rengjgringsprodukter.

Inventarliste

Inne i kassen finnes fglgende deler:
Metalldreiebenk (benkmodell)
3 utvendige bakker
Dreiebenkens chuckngkkel
30T tannhjul

40T tannhjul

42T tannhjul

50T tannhjul

52T tannhjul

60T tannhjul

66T tannhjul

70T tannhjul

75T tannhjul

80T tannhjul

Firkantngkkel

3 mm unbrakongkkel

4 mm unbrakongkkel

5 mm unbrakongkkel

6 mm unbrakongkkel

5,5/7 mm skrungkkel

8/10 mm skrungkkel

12/14 mm skrungkkel

17/19 mm skrungkkel

Spiss MT#2

Spiss MT#3

Tannhjul med fast aksel 40T
45-52 ngkkel til rundmutter
Sikring
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Testkjor dreiebenken

Testkjgr dreiebenken innen du tar den i drift for & sikkerhetsstille
at den fungerer som den skal.

Slik testkjgrer du dreiebenken:

1. Kontroller at det IKKE sitter en chuckngkkel i chucken, og at
dreiebenkens gyevern er nedfelt over chucken. Gjgr det til en
vane og repeter dette trinnet hver gang du starter dreiebenken.

2. Bli kjent med dreiebenkens relé som vises i bildet nedenfor. Se
til at STOPP-knappen er helt trykket inn innen du fortsetter.

| Ombkoblere for veksling
—av rotasjonsretning

Spak for
lengdemating

Dreiebenksrelé

3.Koble dreiebenken til strgmuttaket!
4.Flytt opp spaken for lengdemating slik at den befinner seg i
avkoblingsstilling. Det er viktig at lengdematingsfunksjonen
IKKE er i gang og at den befinner sig i ngytralstilling inntil
videre.
5.Vri valgbryteren til venstre til "CUTTING”-stilling. Dreieben-
kens strgmindikatorlampe tennes. OBS — Om lampen ikke
tennes kobler du bort maskinen og kontrollerer sikringen,
strgmtilfgrselen og maskinens stgpsler fgr du forsgker og star-
te dreiebenken. Kontakt vér serviceavdeling om du ikke kan
Igse problemet uten videre.
6.Vri omkobleren for rotasjonsretningen med klokka. Detta gjgr
slik at chucken roterer med klokka nér du starter maskinen.
7.Loft opp ngdstopp bryteren slik at de réde og grgnne strgm-
bryterne vises.
8.Sta utenfor chuckens rotasjonslinje og trykk pa den grgnne PA-
knappen. Om lengdemateren setter i gang ma du umiddelbart
trykke pa STOPP-knappen og flytte spaken for lengdematning
til avkoblings stilling. Restarte sa dreiebenken.
9.Kjgr dreiebenken i minst to minutter for & kontrollere at den
fungerer tilfredsstillende.
10. Trykk pé dreiebenkens ngdstoppsbryter for & stenge den AV.
11.Nér chucken har sluttet 4 rotere helt, vrir du omkobleren for
rotasjonsretningen mot klokka.
12. Sta utenfor chuckens rotasjonslinje og trykk pa den grgnne PA-
knappen.
13.Kjgr dreiebenken i minst to minutter for & kontrollere at den
fungerer tilfredsstillende.

14. Trykk pa ngdstoppsbryteren for & stenge AV dreiebenken.
15.Nar dreiebenken har stanset helt bruker du sveiven for hand-
mating av sleiden for & flytte sleiden til midten av bunnen.

16. Aktiver den automatiske lengdematingsfunksjonen ved hjelp
av spaken.

17. Sté utenfor chuckens rotasjonslinje og trykk pa den grgnne PA-
knappen.

18.Kontroller at sleiden rgrer seg langs bunnen, og trykk sa pa
dreiebenkens ngdstoppsbryter for a stenge den AV.




FUNKSJONER

For at du skal kunne fa ut s& mye som mulig av din maskin bgr du
ta deg tid til 4 bli kjent med de ulike releene som vises i bildene
nedenfor.

Spak for
lengdemating

B ~

Beskyttelseskdpe
Support

Dreiebenks deler

Installer senterspiss

Dreiebenken leveres sammen med to stykker senterspisser. Den
lille senterspissen er en MT#2 (Morsekon) som passer i pinolhyl-
sen.

Slik installerer du senterspissen:
1. Bli kjent med bakdokkens deler som vises nedenfor.

Sveiv for pinolrgret

Indeks for pinol-
hylsens sveiv

Bakdokkens deler

2. Kontroller at MT#2-spissen og pinolhylsen er rene og fri for
skitt, stgv, fett eller olje. Disse delene far lengre holdbarhet og
bedre ngyaktighet hvis de rengjgres ordentlig hver gang man
skal montere dem. Morsekoner kan ikke kobles fast hvis mon-
teringsoverflaten er skitten eller oljete.

3. Fgr inn senterspissen i pinolhylsen slik som pé bildet nedenfor
til den sitter fast ordentlig og ikke roterer nar du forsgker vri pa
den for hand. OBS — du trenger ikke & ta i for fult nar du trykk-
ker inn spissen i pinolhylsen. Konen kommer til a sette seg
ordentlig i og med at spissen trykkes mot det innmonterte
arbeidstykket nar sveiven dras til.

4. Fest pinolhylsens laseanordning, slik at rgret holdes péa plass
under drift.

Spissen fgres inn i pinolhylsen

Lgsne senterspissen

Slik Igsner du senterspissen:

1. Flytt ved hjelp av sveiven pa pinolhylsen sa langt bak som
mulig i bakdokken til sveiven ikke kan vris lengre.

2. Lgsne spissen fra pinolhylsen.

Juster bakdokkens plassering pa langs

Dreiebenkens bakdokke festes ved bunnen med mutteren etter bil-
det nedenfor. Ved a bruke denne mutteren gjgres det mulig og
endre bakdokkens plassering pa langs ut ved bunnen, og siden
feste den pa gnsket plass.

Bakdokkens festebolt
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Slik justerer du bakdokkens plassering pa langs:

1. Lgsne pa bakdokkens festebolt ved hjelp av en 17-mm-ngkkel.
2. Skyv manuelt bakdokken ut ved bunnen til gnsket plass.

3. Spenn bakdokkens festebolt for & sette den fast pa riktig plass.

Juster tverrsleiden

Tverrsleiden er kun beregnet til & rgre seg vinkelrett mot dreie-
benkens lengdeaksel, og den er utrustet med en indeks pa sveiven
som viser graderinger ned til en tusendels 25 mm (0,025 mm).

Slik justerer du tverrsleiden:

1. Gé& bakover med tverrsleiden ved hjelp av sveiven fra ditt
utgangspunkt med minst 0,4 mm, og flytt siden fram tverrslei-
den til ditt utgangspunkt. Obs — denne forhdndsregelen retter
opp eventuelle mellomrom (eller dpdgang) i leddskruen slik at
sveivens indeksavlesning blir rett.

2. Hold sveiven stille og vri indekset slik at ”0”-merket kommer i
linje med ”,000”-merket pa tverrsleiden etter bildet nedenfor. S&
lenge du unnviker dgdgang gjennom & bare flytte tverrsleiden til
en side kommer sveivens indeks til & stemme.

i

Juster sveivens indeks

3. Husk & utbedre dgdgang nar du har flyttet tverrsleiden tilbake
etter avsluttet prosedyre innen du flytter frem tverrsleiden til
”0”-merket for & begynne neste dreining.

Juster toppsleiden

Slik som tverrsleiden har toppsleiden en indeks som viser grade-
ringer ned til en tusendels 25 mm (0,025 mm). Forskjellen fra
tverrsleiden til toppsleiden er at den kan roteres til en bestemt vin-
kel og siden flyttes fram og tilbake pé langs med denne vinkelens
aksel.

Slik justerer du toppsleiden:
1. Lgsne pa toppsleidens bolter etter bildet nedenfor, slik at den
kan rotere.
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Toppsleidens bolter

2. Roter toppsleiden til vinkelen som trengs for din prosedyre.

3. Spenn toppsleidens bolter og kontroller siden at vinkelen ikke
ble endret mens boltene ble dratt til.

4. Flytt verktgyet frem og tilbake langs den nye vinkelens aksel
ved hjelp av toppsleidens sveiv. Slik som ved justeringen av
tverrsleidens sveiv ma du fgrst se til slik at gjengene ikke glipp-
per og eventuell dgdgang er eliminert innen du stiller inn svei-
vens indeks til ”0”. Ellers blir innstillingene ikke eksakte.

Juster sleiden

Som pa de fleste dreiebenker kan sleidens bevegelse i lengderet-
ningen (lengdematingen) styres bade pa manuell og pa automatisk
vei. Ta en n@rmere titt pa sleidens spak som vises pa bildet neden-
for innen du fortsetter.

Frakoblingsspak for

den automatiske

Spak for automatisk 55

£ ".' lengdematingen
lengdemating o« o
Sveiv for handmating
av sleiden
oA
)

Spak for aktivering av den
automatiske lengdematingen

Sleidens spak

Slik utfgrer du manuell lengdemating:

1. Trykk inn sveiven for handmating mot sleiden slik at den kan
aktivere ledeskruens tannhjul.

2. Sveiv med klokken for a flytte sleiden til hgyre, og sveiva mot
klokken for & flytte sleiden til venstre.

3. Still inn sveivens indeks etter beskrivelsen i avsnittet “Juster
tverrsleiden”, og glem ikke og utrett eventuell dgdgang.

Slik bruker du den automatiske lengdematingen:

1. Velg gnsket matningshastighet gjennom & se pa tabellene pa
dreiebenkens deksel. Nar dreiebenken er ny er den utstyrt med
tannhjul som gir en matingshastighet pa 0,1 mm per omdrei-
ning. Flytt sleiden til gnsket startpunkt ved hjelp av sveiven for
handmating og still inn indekset pa sveiven til ”0”.




2. Fgr ned spaken for automatisk lengdemating slik at halvmutte-
ren som aktiverer den automatiske lengdematingen kobles inn.

3. Koble fra sveiven for manuell lengdemating gjennom a dra den
ut, slik at den ikke begynner rotere nar den automatiske lengde-
matingen gar i gang.

Sleiden rgrer seg na enten til hgyere eller venstre, beroende pd

hvilken retning du har valgt for dreierotasjon.

Forsta tannhjulstabeller

Det gér an a bytte tannhjul pa dreiebenken for & komme til et fler-
tall ulike matehastigheter. Ved anledning av dette sitter det tabell-
ler pa dreiebenkens deksel, som forklarer hvordan tannhjulet skal
kombineres for & komme til de ulike matehastighetene. Disse
utgvelsene er oppdelt i to ulike tabellkategorier — dreiing og gjeng-
ing.

Dreietabell — De angitte hastighetene pa dreietabellen represente-
rer standardhastighetene for de fleste sorters dreiing. Se nedenfor.
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Dreietabell
Gjengetabeller — Gjennom & montere tannhjulet etter beskrivelse

i tabellene kan du stille inn matehastigheten for a4 komme til samt-
lige viste gjengestigninger. Se nedenfor.
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Gjengetabeller

Slik tyder du tabellene for matningshastighet:

1. Ruten lengst oppe til venstre i tabellene viser om tabellen det er
snakk om representerer matningshastigheten for standardgjeng-
er eller britiske gjenger. Disse rutene er i gratonet i bildet neden-
for.
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Den gratonete ruten viser om tabellen er for standardgjenger
eller britiske gjenger.

2. Rutene i tabellenes gverste rad (utenom ruten lengst ut i venstre
hjgrnet) viser gjengestigningene som listes i den tabellen. Disse
rutene er gratonet i bildet nedenfor.
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De gratonete rutene viser gjengestigningene som listes
i denne tabellen.

3. Rutene i kolonnen lengst ut til venstre (utenom ruten hgyst oppe
i venstre hjgrnet) representerer tannhjulenes posisjon pa samtli-
ge aksler. Disse ruter er gratonete i bildet nedenfor, og de ulike
akslene identifiseres ved hjelp av piler.

rxd
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1 1
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De gratonete rutene viser gjengestigningene som listes opp
i denne tabellen.

4. Samtlige aksler har plass for montering av tannhjul — et fremre
og et i bakre leie. I bildet nedenfor markeres disse tannhjulene
med ulike gratoner for & gjgre det tydeligere for deg.
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Fremre

De gratonete rutene viser gjengestigningene som listes
i denne tabellen.

Bade akselens fremre og bakre posisjoner ma brukes for at tann-
hjulet skal fungere ordentlig. Et godt eksempel pa dette er den
tomme plassen "G” i tabellen ovenfor. Selv om tabellen viser dette
som en tom plass skal det i praksis sitte en distanseholder pa denne
plassen pa maskinen. Denne distanseholderen viser at bare AKTI-
VE tannhjulsposisjoner representeres.

OBS! Ved visse justeringer ma mindre tannhjul brukes som
distanseholdere pa de justerbare akslene.

5. Linjene mellom tannhjulet ”D” og "E” samt tannhjulet "F” og
”L” i tabellen nedenfor viser tannhjulets inngrepslinjer.
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De gratonete rutene viser tannhjulets inngrepslinjer.

6. De gritonete rutene nedenfor viser hvordan tannhjulet skal
kombineres for & komme til gnsket gjengestigning.
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De gra skyggede rutene viser hvilke tannhjul som skal brukes.

Et faktisk eksempel pa hvordan en tannhjulsinnstilling i
tabellen kan se ut:

Nar dreiebenken leveres fra fabrikken er dens tannhjul monterte
for en matningshastighet pd 0,1 mm per spindelomdreining.
Tannhjulskombinasjonen markeres med gratoner i tabellen neden-
for.
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Tabell for tannhjulsinnstillinger for 0,1 mm.

Bildet nedenfor viser hvordan tanninnstillingen faktisk ser ut pa
maskinen med en matningshastighet pa 0,1 mm. Observer hvordan
tannhjulets respektive inngrep stemmer overens med tabellen.

Distan.seholdere

y

Faktisk tannhjulsinnstilling for matningshastighet pa 0,1 mm.

Venstregjenging

Dreiebenken kan stilles inn for a lage venstre gjenger gjennom
montering av ennd et tannhjul med fast aksel og flytte det opprinn-
nelige tannhjulet med fast aksel til en annen posisjon. Bildet
nedenfor viser de tre posisjonene hvor tannhjul med faste aksler
kan monteres. (Spindelens drivskive er tatt bort for at posisjonene
skal synes bedre.) I den fortsatte diskusjonen kaller vi disse mon-
teringsposisjoner for A, B og C.




Monteringsposisjoner for tannhjul med faste aksler.

Slik monterer du tannhjulet for a kunne lage

venstregjenger:

1. Koble bort dreiebenken fra stremforsyningen!

2. Et ekstra tannhjul (vises i bildet nedenfor) leveres sammen med
dreiebenken og dens gvrige utstyr.

Ekstra tannhjul med fast aksel.

3. Skru fast tannhjulet med fast aksel i posisjon "A” etter bildet
nedenfor.

_0)

Ekstra tannhjul med fast aksel montert i posisjon ”A”.

4. Nér maskinen leveres sitter det et tannhjul med fast aksel i posi-
sjon "C”. Lgsne det tannhjulet fra monteringsposisjon ”C” og
skru fast det i posisjon "B’ etter bildet nedenfor.

Tannhjul med fast aksel montert i posisjon ”B”.

5. Lgsne hovedskruen pa tannhjulsfestet og vri pa festet slik at det
gvre tannhjulet griper inn i tannhjulet med fast aksel i posisjon
”B” etter bildet nedenfor.
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Alle tannhjul pa plass for a lage venstregjenger.
6. Dra til hovedskruen i tannhjulsfestet slik at det holdes pa plass.
7. Snurr pa dreiebenken for hand for & kontrollere at tannhjulet
ikke gar tregt.
8. Sett tilbake dekselet og testkjgr maskinen fgr du fortsetter med
driften.
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Endre hastighet

Dreiebenken har seks forskjellige hastigheter: 125, 210, 420, 620,
1 000 og 2 000 r/min. (De kan variere noe avhengig av strgmkil-
dens frekvens.) Disse hastighetene kan endres gjennom a plassere
kilereimen i ulike kileremsskiver pé drivskivene etter beskrivelse-
ne pé tabellen for endring av hastighet som finns pa maskinskiltet,
og ogsa her nedenfor.
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Tabell for endring av hastighet

Slik gjgr du for 4 endre reimens posisjon pa drivskivene:
1. Koble bort dreiebenken fra stremforsyningen!

2. Apne luken til girkassen.

3. Lgsne bolten pa festet for tildragingsanordningen (vises i bildet
nedenfor) ved hjelp av en 19-mm-ngkkel.

S s P -

Tildragingsanordningens justeringsbolt.

4. Flytt unna tildragingsanordningen fra reimen.

5. Plasser reimen i de kileremsskivene som gir hastigheten som du
behgver for ditt bruk.

6. Flytt tiltrekkingsanordningen slik at den spenner reimen.
Reimen skal kunne bgyes unna ca. 12 mm ved den siden av rei-
men som er midt imot punktet der tiltrekkingsanordningen
strammer til reimen. Bildet nedenfor viser hvordan man kon-
trollerer at reimen er korrekt spent fast ved hjelp av tommelen
og en linjal. Obs — man trenger bara a ta i med forsiktig kraft
for a kontrollere reimens tiltrekking!
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Kontroll av kilereimens tiltrekking
7. Steng luken til girkassen.

OBS! En del gjengetilpassinger kan skade leddskruen om de
utfgres ved hgye hastigheter. Bruk alltid lavest mulig hastighet
for din bestemte tilpassing!

VEDLIKEHOLD

Smgring

Vi anbefaler at du bruker en manuell smgrer (oljekanne) fylt med
olje uten syntetiske stoffer av ISO 68- eller SAE 20W-type eller et
lignende smgremiddel for smgring av maskinen.

Smgrenipler — Meste parten av smgringen av maskinen skjer med
smgrenipler som vises pa bildet nedenfor. Olje tilsettes smgrenipp-
pelen ved at den fjerbelastede kulen trykkes ned ved hjelp av olje-
kannens tut fgr man tilfgrer olje til niplen. Rengjor smgreniplenes
utside fgr og etter bruk for & hode ute forurensninger.

Smgrenipler.

Smgre stedene — Smgr alltid felgende steder etter atte timers fak-
tisk bruk:

1. Venstre stgtte for leddskruen
2. Toppsleid

3. Toppsleidens leddskrue

4. Pinolhylse
5. Pinolhylsens leddskrue
6. Hgyre stgtte for leddskruen




Smgre steder

7. Tannhjul med fast aksel
8. Synkronisert sekundarskive
9. @Qvre justerbare aksel
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12. Styreskinne for bunnen
13. Tverrsleidens leddskrue
14. Styreskinne for bunnen
15. Styreskinne for bunnen
16. Beskyttelseskéape

Smgre steder

10. Nedre justerbare aksel
11. Vriaksel

17.Stgtte for tverrsleidens
leddskrue
18.Beskyttelsesképe
19.Styreskinne for bunnen
20.Styreskinne for bunnen
21.Styreskinne for bunnen

=

Smgre steder

Tannhjul — Smgr tannhjulenes tender med en veldig liten mengde
olje etter montering og hver attende time av faktisk bruk. Unnvik
a sgle olje pa reimen eller pa skivene under smgring. Smgr ogsa
regelmessig smgreniplene pa girkassen.

Lang leddskrue — Smgr direkte pé tannstangen med en veldig
liten mengde olje en gang hver attende time av faktisk bruk.
Sleidens tannstang — Smgr direkte pa tannstangen med en veldig
liten mengde olje en gang var éttende time av faktisk bruk.

Kontroller kilerem

Kilereimene mé vere i god stand og vere korrekt tildratt for at

beste mulige kraftoverfgring fra motoren skal kunne sikres.

Kontroller at reimene ikke er sprukket, tgrre eller slitte minst hver

tredje maned, og oftere hvis maskinen brukes daglig.

Slik kontrollerer du kilereimen:

1. Koble bort dreiebenken fra stremforsyningen!

2. Apne luken til girkassen.

3. Kontroller kilereimens stand. Hvis kilereimen er sprukket, tgrr
eller slitt skal den byttes.

DRIFTSINNSTILLINGER

Styreskinner
Dreiebenken har tre justerbare styreskinner: tverrsleidens sty-
reskinne, toppsleidens styreskinne og supportens styreskinne.

OBS! Husk at meningen med justeringen av styreskinnene er
a eliminere ungdvendige mellomrom uten at det gjor slik at
sleidene rister. Mellomrom ved styreskinnene kan gi mindre
vellykkede resultater pa arbeidstykkets overflatebehandling
og kan forarsake ungdig slitasje pa sleidene. Altfor hard til-
trekking kan forarsake altfor tidlig slitasje pa sleiden, ledd-
skruen og mutteren.

Tverrsleidens styreskinne — Tverrsleidens styreskinne justeres
gjennom & dra til eller lgsne pa de fire stillskruene som sitter pa
sleidens hgyre side. Se bildet nedenfor. Innen du kan justere still-
skruene ma du fgrst Igsne pa deres lasemuttere.

Tverrsleidens stillskruer.

Styreskinnen holdes pa plass av setteskruene. Dra dem IKKE til
for hardt. Styreskinnen er korrekt installert nar du kjenner en lett
treghet nar du vrir pa sveiven. Den her tregheten skal vare jevnt
fordelt over de fire setteskruene, s juster samtlige skruer til du
kjenner en lett treghet nér du vrir pa sveiven.

Toppsleidens styreskinne — Toppsleidens styreskinne har tre
skruer som tilfgrer motstand pa sleiden. Disse skruene holdes pa
plass ved hjelp av lasemuttere. Juster motstand gjennom a lgsne pa
lasemutrene og sa skru til skruene etter behov. Néar motstanden er
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konstatert til & vare passe gjennom & vri pa toppsleidens sveiv,
spenner du lasemutrene samtidig som skruen holdes pé plass ved
hjelp av en unbrakongkkel som i bildet nedenfor.

Toppsleidens stillskruer.

Supportens styreskinner — Supportens fremre og bakre sty-
reskinner har fire spennskruer hver. Innen du justerer supportens
styreskinner kontrollerer du at den fremre lasarmen er lgs gjennom
a dra den mot klokken. Se bildene nedenfor. Det er viktig at alle
skruene dras til like hardt. Det skal merkes en viss treghet nar du
vrir pa supportens sveiv.

Supportens fremre stillskruer

Supportens bakre stillskruer

Sikte inn spiss

Dreiebenkens spiss plasseres i linje med chucken i fabrikken. Det
finns dog tilfeller da du kan gnske & ha en skeiv innstilling av

du er ferdig.

Slik sikter du inn spissen:

1. Senterbor et 150 mm langt stykke rundt kaldvalset materiale i
begge ender. Legg det til siden for bruk i steg 4.

2. Lag en spiss gjennom og dreie et skaft, og siden vend pa
arbeidsstykket i chucken og drei en spiss pa 60°. Se bildet
nedenfor. Obs — Sa lenge den sitter i chucken er din spiss eksakt
i linje med spindelakselen. Husk at spissen ma etterbearbeides
hver gang den lgsnes og settes tilbake i chucken.

Finished dead center

3. Plasser en spiss i bakdokken.

4. Fest en medbringere ved stangmaterialet og monter det mellom
spissen. Se bildet nedenfor.

5. Drei bort ca. 0,25 mm fra diameteren.

Stangmaterial montert mellom spiss.

OBS! Innen du justerer bakdokken monterer du en male-
klokke slik at malespissen befinner seg pa pinolhylsen. Se bil-
det nedenfor.
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Flytt bakdokken mot deg
slik at det motsvarer
avsmalingen.

1

l; Sett ovenifra

Tilpassing nar stangmaterialet smalner av ved spindeldokken

6. Mal arbeidsstykket med et mikrometer. Om stangen er tykkere
ved bakdokken trenger bakdokken a flyttes mot deg slik at det
motsvarer avsmalingen. Se bildet ovenfor. Om stangen er sma-
lere ved bakdokken trenger bakdokken flyttes fra deg slik at det
motsvarer avsmalingen. Se bildet nedenfor.

Flytt bakdokken fra deg slik
at det motsvarer
avsmalinge.

Sett ovenifra

Avpasning nar stangmaterialet smalner av ved bakdokken

7. Lgsne pa bakdokkens festebolt og laseskrue etter bildet neden-

DG
Bakdokkens
festebolt

Stillskrue for forskyvning av bakdokken

8.Bruk stillskruene pa begge sidene av bakdokken for & tilpasse
og flytte bakdokken slik at det motsvarer avsmalingen.
9.Stram festebolten, laseskruen og stillskruene. Se opp slik at
bakdokken ikke flyttes nar du strammer stillskruene.
10. Drei bort ytterligere 0,25 mm fra materialet og kontroller at det
smalner av pa noen av sidene. Repeter steg 7-9 om det skulle
behgves til gnsket ngyaktighet er prestert.

Forhandsinnstilling

Denne dreiebenken leveres forhandsinnstilt fra fabrikk. Hvis for-
héndsinnstillingen av en eller annen anledning skulle behgves og
justere kontakter du var serviceavdelning for ytterligere instruk-
sjoner.

FRES/BOREHODE
SIKKERHETSINSTRUKSJONER

1. KONTROLLER AT ALLE VERNEANORDNINGER er pa
plass og at fres/borehodet er korrekt installert.

2. FOR MASKINEN SETTES I GANG forsikre deg om at
arbeidsstykket er korrekt satt inn i skrustikken og at det finn-
nes plass for full bevegelighet.

3. VELG HASTIGHET etter arbeid, type material og skjaere-
verktgy. La maskinen na hgyeste hastighet fgr arbeidet startes.

4. IKKE STOPP MASKINEN MED HANDEN.

5. IKKE GA IFRA MASKINEN UTEN TILSYN.

6. IKKE GA IFRA CHUCKN@KKELEN I MASKINENS
CHUCK.

7. BRUK ALDRI MASKINEN HVIS DEN HAR DEFEKTER
ELLER SLITTE DELER. Hold din maskin i god stand. Utfgr
tilsyn og vedlikehold omgéende hvis det trengs. Ta bort juste-
ringsverktgy etter bruk.

8. FORSIKRE DEG OM AT MASKINEN ER AVSTENGT, fra-
koblet fra nettet og alle bevegelige deler har stoppet helt fgr du
begynner a se over, justering eller behandling.

9. HOLD LO@STSITTENDE KLAR som ermer, belter eller
smykker bort fra spindelen.

10. BRUK ALLTID EGNEDE SKJZAZREVERKT@Y, pass pa at de
er skarpe og sitter skikkelig i chucken.

11. SETT ALLTID EN SKIVE ELLER EN FINERBIT I VANG-
EN PA TVERS nér du tar bort eller monterer chuck, for &
unngd risikoen for a klemme fingre mellom lgs chuck og
vangens kanter.

OBS! Ingen liste med sikkerhetsrettelinjer er fullstendig. Alle
arbeidsmiljger er ulike. Sett alltid sikkerheten ferst, velg den
beste maten for dine individuelle arbeidsforhold. Bruk denne
og andre maskiner med forsiktighet og respekt. Uhell kan fgre
til alvorlige personskader, gdelagt utstyr eller darlige arbeids-
resultat.

ADVARSEL Som alle elverktgy innebaerer denne maskin
potensielle farer. Ulykker skjer oftest pa grunn av manglende
kunnskap eller uoppmerksomhet. Bruk denne maskinen med
respekt og forsiktighet for & minske risikoen for personskader.
Om generelle sikkerhetsregler overses eller ignoreres, kan
alvorlige personskader forekomme.

JORDING T tilfelle kortslutning reduserer jording fare for
elektrisk stgt ved a sikre flyt av minste motstanden for a dele
elektrisk strom. Uttaket ma vaera korrekt installert og jordet
etter alle lokale koder og regler.




IDENTIFIKASJON

. Dybdestopp

. @yevernsskjerm til fres/bor

. Borchuck

. Las for freshode

. Handtak til grovmating

. Knapp for finmating

. Hgy/Lav hastighetsmangverspak
. Justering av variabel hastighet

. Strgmindikatorlampe

. On/Off, Ngdstopp knapp

INSTALLERING AV STOTTEBEIN

For a installere stgttebein:

1. Ta hjelp av en medhjelpere.

2. Tipp dreiebenken framover slik at din medhjelper kan skru inn
beinet/foten i dreiebenkens stativ som vist i figuren nedenfor.
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‘ Beinstgtte

Installering av stgttebein

3. Juster stg@ttebeinet til det akkurat har kommet i kontakt med fla-
ten av arbeidsbordet eller stativet.
4. Trekk til lasemutteren slik at beinet ikke kan bevege seg.
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MONTERING AV FRES/BOREHODET
PA DREIEBENKEN

Montering av fres/borehodet:

1. Bruk en medhjelper.

2. Plasser den medfglgende mutteren som passer pa den store bol-
ten pa innfatningsholderen slik at du har den klar for neste
trinn.

3. Plasser undersiden av fres-/borehodet over monteringsbolten
og opp mot innfatningsholderen, be din medhjelper om & skru
mutteren pa bolten som forklart i fig, men SPENN IKKE FAST
mutteren enda.

Skru mutteren pa bolten med fres/borehode pa plass
mot innfatning.

4. Still inn viseren pé innfatningsholderen pa "0"-linjen pé grad-
skalaen, etter fig. nedenfor.

Gradskalaen nullstilt.

5. Spenn na fast den store mutteren som trykker fres-/borehodet
mot dreiebenkens feste.

INSTALLERING AV SPRUTVERN

For a installere sprutvern:

1. Bruk en medhjelper.

2. Hold sprutvernet mot dreiebenkens bakside, pass pa at alle
monteringshullene er tilpasset og instruer medhjelperen din om
4 sette fast sprutvernet med 2 styreskruer M6-1 X 10 etter fig.
1 og 2 sekskantbolter M8-1.25 X 15 og brikker etter fig. 2.




Fig. 1. 2 styreskruer sikrer hgyre siden av sprutvernet mot
dreiebenken.

Fig. 2. 2 sekskantbolter sikrer hgyre siden av sprutvernet mot
dreiebenken.

MONTERING OYEVERNSSKJERM

For a montere gyevernsskjerm:

1. Sett fast gyevernsskjermen til fresen/boret med riflet knapp
etter fig. 3. OBS! - gyevernsskjerm sikrer det beste vernet
om det er plassert sa lavt som det gar.

Fig. 3 Montering av gyevernsskjerm pa
fres/borehodet.

TESTKJORING AV FRES/BOREHODET
Fgr bruk ma du kontrollere delene og prgvekjgre fres/borehodet
for & konstatere at maskinen fungerer som den skal.

A prgvekjore fres/borehodet:

1. Forsikre deg om at borchucken er fast montert fra fabrikk, at
det ikke sitter en chuckngkkel i chucken og at gyevernsskjer-
men er fast montert mellom deg og borchucken.

Gjgr det til en vane & kontrollere dette hver gang du starter
maskinen.

2. Sett inn stikkontakten i vegguttaket

3. Gjgr deg kjent med fres/borehodets regulering som vises i fig 4
og 5.

Hgy/Lav Hastig-
hetsmangverspak

Justebar hastig- |
hetsknapp

Fig. 5. Fres/boremaskinsregulering

4. Vri innstillingsvelgeren dreie/fres til posisjon fresing.

5. Vri hastighetsvelgeren hgy/lav til posisjon "L” for lav hastig-
het.

6. Nar man stiller tilbake ngdstopp bryteren — skal fres/bor indi-
katorlampen tennes.

7. Vri den variable hastighetsvelgeren medurs for a starte fres/bor
spindelen. Jo mer du vrir hastighetsvelgeren, desto fortere
roterer spindelen.

8. Vri den variable hastighetsvelgeren medurs sa langt som mulig
slik at borchucken fér rotere med hgyeste hastighet.

9. Vri den variable hastighetsvelgeren moturs sa langt som mulig
slik at borchucken stopper.

10. Trykk pa ngdstopp knappen slik at fres/boremaskinen stopper.
11.Vri hastighetsvelgeren hgy/lav til posisjon "H” for hgy hastig-
het.
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FRES-/ BOREFUNKSJONER

Fres/bor

For & fa beste resultat av maskinen din, ta deg tid og ler deg &
kjenne de ulike reguleringer og detaljer av fresen/ boret, etter fig.
60g7.

Hgy/Lav Hastig-
hetsmangverspak

Justerbar hastig-
hetsknapp

Fig 7 Fres/boremaskinregulering

OBS!
Svingen pa grovmatingshandratt ma veere innkoblet
for a kunne bruke finmatingsknapp.

Bytte av chuck
Borchucken kan tas bort og byttes ut mot en fresechuck nar man
stiller inn maskinen for freseoperasjoner.

For a bytte ut chuck:

1. Koble ut dreiebenken/fresen fra nettet.

2. Tabort spindelens vernedeksel etter fig. 8. OBS! - om du ikke
Iykkes a ta bort dekselet ved a dra i den, gjor et stgt med
handen fra siden.
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Fig 8. Ta bort spindelens vernedeksel

Bruk 19 mm skrungkkel som fig. 9 for a ta bort spindelens
spenningsmutter.

Fig 9. Ta bort lasemutteren.

Lgsne lasemutteren slik at den er i jevn hgyde med toppen av
trekkstangen.

Med hjelp av en kobber- eller trehammer sld pé trekkstangens
ende etter fig. 10. Borchucken skal na vere lgs i spindelen.

Fig. 10 Sla pa trekkstangen med hammer.




6. Hold med den ene handen borchucken og ta bort lasemutteren
og brikken med den andre hénden. Borchucken skal néd vere
lett & ta bort, etter fig. 11.

Fig. 11 Borchucken tas bort fra spindelen

7. Ta bort trekkstangen fra chuckens innfesting, skru den i fre-
sens innfesting. OBS - Bruk ngkkelgrep pa trekkstangen for a
Igsne eller spenne den i innfestingen.

8. Sett inn chucken skikkelig i spindelens kon.

9. Sett pa flatbrikker og fest lasemutteren pa trekkstangen.

10. Hold chucken pa plass og spenn fast lasemutteren pa trekk-
stangen til den sitter fast. Se fig 12. TREKK IKKE TIL lase-
mutteren for mye, for da kommer det & vare vanskelig a ta
bort chucken fra spindelkonen.

Fig. 12 Installering av fresechuck.

MONTERING AV FRESEBORD

Fres/borehodet inkluderer et fresebord som tilbehgr. Nar maskinen
leveres fra fabrikken er toppsleiden montert pa tverrsleiden og ma
demonteres fgr fresebordet kan installeres. Nar fresebordet er
montert kan det flyttes fram og tilbake med tverrsleiden.

A montere fresebordet:
1. Bruk en 12 mm fast ngkkel til & ta bort to skruer som holder
toppsleiden pa tverrsleiden. Se fig. 13.

Fig. 13 Fjerning av toppsleidens skruer.

2. Ta bort toppsleiden fra tverrsleiden.

3. Plasser fresebordet pa tverrsleiden slik at monteringshullene
kommer over de gjengede hullene.

4. Monter fresebordet pa tverrsleiden. Bruk en 6 mm insexngkk-
kel for montering av bordets insexskruer. Fig 14 viser nar fre-
sebordet er montert pa tverrsleiden.

Fig. 14 Fresebord montert pa tverrsleide.
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Lue timé kayttoohje huolellisesti kokonaan léipi, ennen
kuin aloitat koneen kiyton.

Ennen laitteen kiyttod lue huolellisesti kaikki
kiyttoohjeet!

TARKEITA TURVALLISUUSOHJEITA
Kiyttijille
OLE HYVA, AINA MUISTA, ETTA:

1. Kéytettdessd sidhkolaitteita, koneita tai instrumenteja, aina tiy
tyy noudattaa turvallisuuteen liittyvid ohjeita estdédkseen tuli-
palon, sdhkoiskun ja traumojen syntymisen mahdollisuus.

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

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

4. Al salli lasten ldsniioloa, yhdenkéin lapsen ei saa olla koneen
ldhelld.

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

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

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

Ennen tyon aloittamista

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

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

3. Ennen jokaisen tydkalun kiyttod tarkista eiko se ole viottunut;
kaikki varaosat jotka herittavit epa_lyd huolellisesti tarkasta
padttddkseen kelpaavatko ne omaan toimintoon.

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

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

Toiminta

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

2. Ald kanna tyckalua kaapelista.

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

4. Aina pysidytd kone ennen sen irti kytkemistid seinin kontak-
tista. Ald kiytd konetta jos epiilet tydoloja tai ympiristo!

Ohjeita maadoitukseen

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

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

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

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

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




TEKNISIA TIETOJA
Tuotenro ...............cceoevrerennenne. 20650
Tyyppi ....

Sorvaushalk. tason péilla ............... mm
Kara-aukKo .......ccooveervienncnnicnad mm
Karapylkin kartio ..... ..MK

Kirkipylkén kartio....

125-210-420-620-1000-2000

-0308
MLF 1022
Penkki
550
125 Moottorijdnnite
250 Moottoriteho
20 Paino ........cccceevene.
3 Jyrsinyksikko
2 Porauskapasiteetti
6 Tappijyrsintikapasiteetti ..

2 Karakartio ................
0.10-0.20 Karanopeus alhainen
100 Karanopeus suuri
50 T-urat.....ccovereinnnne

12 Kallistuskulma

Tasojyrsintdkapasiteetti....

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
................................... \Y% 230 1-fas S0Hz
0.55
.......................... 145
........................... mm 13
mm 16
mm 30
.MK 3
rpm 0-1100
............................ rpm 0-2500
........................ mm 12
...................................... 225 —+45

Karanopeus ... ...kpl
Karanopeus..... ..Ipm
Pituussyotto... ...kpl
Pituussyotto ... .mm/r
Poikkikelkan liike ..... ...mm
Kidntokelkan liike .... ..mm
Kierrenousu.........ccevevrnieceeeerenennnns kpl
KONEEN MITAT

Alla on lueteltu sorvin hallintalaitteet ja osat. Varaa aikaa niiden nimitysten ja sijainnin opetteluun. Néitd nimityksid kidytetddn kaikissa kdytt-
toohjeen osissa, ja niiden tunteminen on ratkaisevan tirkedd ohjeiden ja terminologian ymmartamiseksi.

1.Kierrenousun hammasratas- ja
nopeustaulukot

2.Pydrimissuunnan vaihtokytkin

3.Sarjanumero/turvamerkinté

4.Virta- ja hitédkatkaisija

5.Merkkivalo, on/off

6. Valintakytkin

7.Karapylkin silmédnsuojus
8.Sorvin istukka
9.Kelkan késisyottokampi
10.Poikittaiskelkan kampi
11. Automaattisen pituussyoton vipu
12.Kéantokelkka
13. Terdnpidin

14. Terdnpitimen lukituskahva
15.Kééntokelkan kampi

16.Kirki

17.Kaérkipylkén kiinnityspultti
18.Kirjen kohtisuoruuden osoitin
19.Pinoolin kampi

20.Kirjen lukituskahva
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ASENNUS

Pakkauksesta purkaminen

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

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

Puhdistus

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

Toimituksen sisilto
Laatikossa on seuraavat osat:
¢ Penkkisorvi

¢ 3 ulkopuolista leukaa

¢ Sorvin istukka-avain

¢ 30T-hammasratas

¢ 40T-hammasratas

¢ 42T-hammasratas

¢ 50T-hammasratas

¢ 52T-hammasratas

¢ GOTT-hammasratas

¢ 66TT-hammasratas

¢ 70TT-hammasratas

¢ 75TT-hammasratas

¢ 80TT-hammasratas

¢ Nelidavain

¢ 3 mm kuusiokoloavain

¢ 4 mm kuusiokoloavain

¢ 5 mm kuusiokoloavain

¢ 6 mm kuusiokoloavain

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

o Kirki MT#3

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

Sorvin koekiyttaminen
Tarkasta sorvin toiminta koekédyttdmélld sitd ennen kuin varsi-
naista kdyttoonottoa.

Sorvi koekaytetdidn seuraavasti:

1.Tarkasta, ettd istukassa Ei ole istukka-avainta, ja ettd sorvin sil-
ménsuojus on laskettu istukan pédille. Ota tavaksesi tarkastaa
tdma joka kerta kun kédynnistét sorvin.

37

Cluna

2.Tutustu alla olevassa kuvassa esitettyihin sorvin hallintalaittei-
siin. Varmista, ettd STOP-painike on painettu kokonaan sisdén
ennen kuin jatkat.

- ..
Pyorimissuunnan

p/vaihtokytkin

Pituussyiton

- vipu

Valintakytkin

Sorvin hallintalaitteet

3. Liitid sorvi virtaldhteeseen!

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

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

6. Valitse pyOrimissuunnan vaihtokytkimelld mydtdpédivédidn pyo-
riminen. Silloin istukka pydrii myotépédivédn, kun kédynnistét
koneen.

7. Nosta hitakytkimen koteloa niin, ettid punainen ja vihred virta-
kytkin on nikyvilla.

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

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

10. Sammuta sorvi painamalla hatidkatkaisijaa.

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

Seiso istukan pyorimislinjan ulkopuolella ja paina vihredd
PAALLE-painiketta.

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

Sammuta sorvi painamalla hitikatkaisijaa.

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

Kytke automaattinen pituussyottd péille pituussyoton vivun
avulla.

Seiso istukan pyorimislinjan ulkopuolella ja paina vihredd
PAALLE-painiketta.

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

12.

13

14.
15.

16.

17.

18.




Cluna

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

Fyortmissuunnan

rvﬂihtokytﬁn
|

Pituussyéton

- yipy

Sorvin hallintalaitteet

P
. Kddntokelkka

W Poikittaiskelkka S

Suojus

Terikelkka
Sorvinosat
Kirjen asentaminen

Sorvin mukana toimitetaan kaksi kirked. Pieni kirki on tyypiltda-
dn MT#2 (Morsenkartio), ja se sopii pinooliin.

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

Pinoolin kampi

Pinoolin kammen
asteikko

Kirkipylkiin osat

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

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

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

Kirjen asentaminen pinooliin

Kirjen poistaminen

Kirki poistetaan seuraavasti:

1. Siirré pinoolia karkipylkéssa taaksepdin niin pitkélle, ettd kampi
ei endd kddnny.

2.0ta kirki pois pinoolista.

Kirkipylkin sijainnin sdatadminen pituussuunnassa
Sorvin karkipylkkd kiinnitetdén runkoon mutterilla kuvan osoitta-
malla tavalla. Témédn mutterin avulla kédrkipylkkédd voidaan siirtdad
rungolla ja lukita paikalleen.

Kirkipylkén Kiinnityspultti

Kirkipylkkéii siirretiéin pituussuunnassa seuraavasti:
1. Avaa kirkipylkén kiinnityspultti 17 mm:n avaimella.

2. Siirrd kérkipylkké késin haluttuun paikkaan rungolla.

3. Lukitse kérkipylkké paikalleen kiristdmélld mutteri.
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Poikittaiskelkan siddtiminen

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

Poikittaiskelkka siiidetiiin seuraavasti:

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

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

——

¥ 5 ¥
Kammen akselin saitidminen

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

Kiéntokelkan sditiminen

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

Kiéntokelkan séitiminen tehdiéin seuraavasti:
1. Avaa kédantokelkan pultteja kuvan mukaisesti niin, ettd se kédédn-

tyy.

Kiidntokelkan pultit

39

Cluna

2. Kiddnnd kédntokelkka tyohon tarvittavaan kulmaan.

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

4. Siirrd tyokalua eteen- ja taaksepidin uuden kulman akselia pitkin
kiadntokelkan kammella. Kuten poikittaiskelkan kammen sdéta-
misessd, myos kddntokelkan akselin kierteet on tarkastettava
vilyksen ja mahdollisen hukkaliikkeen varalta, ennen kuin
kammen osoitin siirretddn 0-kohtaan. Muuten sdddot eivit ole
tarkkoja.

Kelkan séitiminen

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

Automaatttsen

pl ussyoton
Pidlti-asento

e’/l

Automaattisen pituussyoton
kéynnistysasento

Automaattisen
pituussyoton vipu

Kelkan kdsisyottokampi

Kelkan hallintalaitteet

Manuaalinen pituussyotto toimii seuraavasti:

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

2. Siirrd kelkkaa oikealle kddntdmilld kampea myotipdivddn, ja
vasemmalle kddntdmilld kampea vastapdivdin.

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

Automaattinen pituussyotto toimii seuraavasti:

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

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

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

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

Kelkka liikkuu nyt joko oikealle tai vasemmalle, valitusta sorvin

pyorimissuunnasta riippuen.

Hammasratastaulukkojen selitykset

Sorvin hammasrattaita voidaan vaihtaa erilaisten sy6ttonopeuksi-
en kdyttdmiseksi. Sen vuoksi sorvin kotelossa on taulukoita, joiss-
sa esitetddn hammasrattaiden yhdistelmat erilaisille syottonopeuk-
sille. Taulukot on jaettu kahteen luokkaan — sorvaukseen ja kier-
teittdmiseen.

Sorvaustaulukko — Sorvaustaulukossa annetut nopeudet ovat
monissa sorvaustehtédvissd kiytettyjid perusnopeuksia. Katso alla.
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Sorvaustaulukko

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

Syéttonopeustaulukkojen lukeminen

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

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

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

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

Etummaiset

Harmaat ruudut kertovat téssi taulukossa esitetyt
kierrenousut.

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

HUOMAA Tietyissi tehtiivissii siidettivilli akseleilla on
kéytettiva pienempii hammasrattaita vilikkeini.

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

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

Esimerkki taulukon asetusten kiyttimisesti sorvissa:

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

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

Vasen Kkierteitys

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

‘ _,,"“ R ))\I

Kiintedakselisten hammasrattaiden asennuspaikat.

Hammasrattaiden asennus vasenta kierrettii varten:

1. Kytke sorvi irti virtalidhteesti.

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




Kiintedakselinen ylimé#riinen hammasratas.

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

Yliméiriinen Kiintedakselinen hammasratas asennettuna
kohtaan ”A”.

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

. el I) : J)J

Kiinteidakselinen hammasratas asennettuna kohtaan ”’B”.

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

Kaikki hammasrattaat paikallaan vasemman Kierteen
tekemisti varten.

6. Kiristd hammasrattaan kannattimen pddruuvi niin, ettd ratas
pysyy paikallaan.

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

8. Laita kotelo paikalleen ja koekdytd kone ennen varsinaista
Kiytoa.

Nopeuden muuttaminen

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

A B C

=T | 620 | 1000 | 20040

mE=1 (125|210 | 420
Nopeustaulukko

Hihnan asentoa muutetaan hihnapyorilli seuraavasti:

1. Kytke sorvi irti virtalidhteesti!

2. Avaa vaihteiston luukku.

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

4. Siirré kiristin pois hihnalta.

5. Sijoita hihna tehtdviisi sopivan nopeuden vaatimiin hihnauriin.

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

Kiilahihnan kireyden tarkastus

7. Sulje vaihteiston luukku.

HUOMAA Jotkin kierteitystehtiiviit voivat vahingoittaa joh-
toruuvia, mikéli ne tehdéiiin liian suurella nopeudella. Kayti
aina alinta mahdollista nopeutta tehtévissisi!
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KUNNOSSAPITO

Voitelu

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

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

Voitelunipat.

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

3. Kéintokelkan johtoruuvi

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

Voitelukohdat

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

10. Alempi sédtdakseli
11. Kédédntdakseli




Voitelukohdat

17. Poikittaiskelkan
johtoruuvin tuki

18. Suojus

19. Rungon johde

20. Rungon johde

21. Rungon johde

12. Rungon johde

13. Poikittaiskelkan johtoruuvi
14. Rungon johde

15. Rungon johde

16. Suojus

gl

Voitelukohdat

Hammasrattaat — Voitele hammasrattaiden hampaat erittdin niu-
kasti asennuksen jélkeen ja sitten joka kahdeksan kdyttdtunnin jal-
keen. Ali tiputa 6ljyd hihnalle tai hihnapyorille. Voitele sdéinn6lli-
sesti myds vaihteiston voitelunipoista.

Pitkd johtoruuvi — Lisédd erittdin niukasti 6ljyd suoraan hamm-
mastangolle 6ljyd kahdeksan kdyttotunnin vélein.

Kelkan hammastanko — Lisdd erittdin niukasti 6ljyd suoraan
hammastangolle 6ljy4d kahdeksan kéyttétunnin vélein.

Kiilahihnan tarkastaminen

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

Kiilahihna tarkastetaan seuraavasti:

1.Kytke sorvi irti virtalihteesta!

2. Avaa vaihteiston luukku.

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

KAYTTOASETUKSET
Johteet

Sorvissa on kolme sdddettdvdd johdetta: poikittaiskelkan johde,
kdantokelkan johde ja terdkelkan johde.

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

Poikittaiskelkan johde — Poikittaiskelkan johdetta sdddetdin kiri-
stamadlld tai avaamalla kelkan oikealla puolella olevaa neljdd sai-
toruuvia. Katso kuvaa alla. Ennen kuin ruuveja voidaan siétad, nii-
den lukkomutterit on avattava.

A 4
Poikittaiskelkan saitoruuvit.

Johde on kiinnitetty asetusruuvien avulla. ALA kiristi niiti liian
tiukalle. Johde on oikein sdddetty, kun kammesta kddnnettdessd
tuntuu kevyt vastus. Vastuksen tulee jakautua tasaisesti kaikille
neljélle asetusruuville, eli kaikkia ruuveja on Kkiristettdvd kunnes
kammesta kédnnettdessd tuntuu kevyt vastus.

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

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

Terikelkan takimmaiset saidtoruuvit

Kiirjen suuntaaminen

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

Kirki suunnataan seuraavasti:

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

2. Valmista kérki sorvaamalla varren pddhin olake, kddnnd tyo-
kappale sen jilkeen istukassa ja sorvaa 60 asteen kérki. Katso
kuva alla. Huomaa — Niin kauan kun valmistamasi kérki on istu-
kassa, se on tarkasti samansuuntainen karan kanssa. Muista, ettid
kérki on tyostettdva joka kerran, kun se poistetaan ja asetetaan
sitten takaisin.
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Finished dead center
3. Sijoita kérki kérkipylkkédén.
4. Kiinnitd tankoon védnnin ja asenna se kirkien viliin. Katso

kuva alla.
5. Sorvaa ldpimitasta pois noin 0,25 mm.

:
y

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

i

y

Saatiminen tangon kavetessa karapylkin puolella

Tanko asennettuna karkien valiin.

Siirrd kdrkipylkkdd
itseesi pdin
kavennuksen verran.

Ndkymad ylhddilta.




6. Mittaa tyokappale mikrometrilld. Jos tanko on paksumpi karki-
pylkdn puolelta, kdrkipylkkdd on siirrettdvd kéyttdjddan pdin
kavennuksen verran. Katso kuva ylld. Jos tanko on ohuempi
kirkipylkdn puolelta, kirkipylkkdd on siirrettdvd kiyttdjdstd
poispdin kavennuksen verran. Katso kuva alla.

Siirrd karkipylkkdd
poispiin kavennuksen
verran.

Ndikyma ylhddltd

Saitiminen tangon kavetessa kirkipylkén puolella

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

4

. [ Krkipylkiin
N lukkoruuvi

Sddtoruuvi
(toinen puoli)

Saatoruuvi kirkipylkin siirtimiseen

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

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

JYRSIN- JA PORALAITE

JYRSIN- JA PORALAITTEEN

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

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

3. VALITSE TYONOPEUS SOPIVAKSI tehtivin tyon,
tyostettdvin materiaalin ja kidytettdvin terin mukaan. Anna
koneen saavuttaa tdysi nopeus, ennen kuin aloitat tydstdmi-
sen.

4. ALAPYSAYTA KONETTA KADELLA tyskappaleesta tai
istukasta.

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

6. ALA KOSKAAN JATA ISTUKKA-AVAINTA KONEEN
ISTUKKAAN.

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

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

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

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

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

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

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

MAADOITUS. Maadoitus viihentiiéi sihkoiskujen vaaraa
oikosulkujen yhteydessi johtamalla sihkovirran pienre-
sistanssista rataa pitkin pois. Pistorasian on oltava oikein
asennettu ja maadoitettu paikallisten lakien ja méairidysten
mukaan.
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KONEEN OSAT

Jyrsimen syvyysrajoitin
Jyrsimen/poran suojalasi
Poraistukka
Jyrsimen/poran korkeuslukitsin
Jyrsimen/poran syoton perussdatovipu
Jyrsimen/poran sy6ton hienosditonuppi
Jyrsimen/poran perusnopeuden High/Low-
valitsin
Jyrsimen/poran tyonopeudensiidin

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

TUKIJALAN ASENTAMINEN

Asenna tukijalka seuraavasti:

1. Pyydi apuun toinen henkil6.

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

Nk wn =

®

‘ Tukijalka

Kuva. Tukijalan asentaminen.

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

Asenna jyrsin/pora sorvinrunkoon seuraavasti:

1. Pyydéd apuun toinen henkil6.

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

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

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

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

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

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

TAUSTALEVYN ASENTAMINEN

Asenna taustalevy seuraavasti:

1. Pyydéd apuun toinen henkilo.

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




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

Kuva 1. Taustalevyn vasen puoli kiinnitetdiin sorviin kahdella
kantaruuvilla.

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

JYRSIMEN/PORAN SUOJALASIN
ASENTAMINEN

Asenna jyrsimen/poran suojalasi seuraavasti:

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

Kuva 3. Suojalasin kiinnittiiminen jyrsin-/poralaitteeseen.

JYRSIN-/PORALAITTEEN
TESTAAMINEN

Ennen kuin jatkat téstd eteenpdin laitteen toimintaa kisittelevidn
kappaleeseen, tarkista laitteen toiminta koekdyttamalld se.

Koekayti jyrsin-/poralaite seuraavasti:

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

2 .Liitd kone virtaldhteeseen.

3.0pettele jyrsin-/poralaitteen sédtimien sijainti ja toiminnot,
kuvat 4 ja 5.

High/Low-nopeu-
denvalitsin

Tyonopeuden
valitsin

Kuva 5. Jyrsin-/poralaitteen siiitimet.

4.Kéddnnd  Sorvi/Jyrsin-valitsin ~ asentoon  “MILLING”
(JYRSINTA).
5. Siirrd High/Low-valitsin hitaalle nopeudelle kohtaan “L”.
6. Avaa jyrsin-/poralaitteen hétdkatkaisijan kansi — sen pitiisi syt-
yttdd jyrsin/poralaitteen merkkivalo.
7.KAYNNISTA jyrsin-/poralaite kiintimillid tyonopeudensiid-
intd myotdpdivadn. Mitd pidemmalle kddnnit tyonopeudensii-
adintd, sitd nopeammin jyrsin-/poralaitteen kara pyorii.
8.Kun kiddnndt tyonopeudensddtimen myotdpdivddn didriasen-
toonsa asti, poraistukka pyorii enimmaéisnopeudellaan.
9.Kédnnd tyonopeudensdddintd vastapdivddn niin pitkélle kuin
se kddntyy. Poraistukan pitéisi nyt pysihtyé.
10. SAMMUTA jyrsin-/poralaite painamalla sen hétidkatkaisijaa.
11. Siirrd High/Low-valitsin nopealle nopeudelle kohtaan “H”.
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JYRSIN- JA PORALAITTEEN TOIMINTA
Jyrsin-/poralaite

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

High/Low-nopeu- |
denvalitsin

Tyonopeuden
valitsin

Kuva 7. Jyrsin-/poralaitteen siiitimet

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

Istukoiden vaihto
Poraistukka voidaan irrottaa ja vaihtaa lisdvarusteena saatavaan
kiristysistukkaan, kun siirrytdén jyrsintdtehtédviin.

Vaihda jyrsin-/poralaitteen istukka seuraavasti:

1. Irrota sorvi/jyrsin virtalihteesti!

2. Poista jyrsin-/poralaitteen karansuojus kuvan 8 mukaisesti.
Huom! Jos suojus ei irtoa vetdamdlld, tondise sitd sivulta pdin
kdidelldsi.
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Kuva 8. Jyrsin-/poralaitteen karasuojuksen irrottaminen.

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

Kuva 9. Karasuojuksen lukkomutterin irrotus.

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

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

Kuva 10. Vetopultin irrottaminen vasaralla.




Cluna

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

kautta helposti kuvan 11 osoittamalla tavalla.

Kuva 11. Poraistukan irrottaminen karasta.

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

8. Aseta kiristysistukka tukevasti karakartioon.

9. Lisia litted aluslevy ja kierrd kuusiomutteri vetopultin paihén.

10. Pidi kiristysistukkaa paikallaan kiintoavaimella ja kiristd veto-

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

Kuva 12. Lisdvarusteena saatavan kiristysistukan
asentaminen.

JYRSINTAPOYDAN ASENTAMINEN

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

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

Kuva 13. Ristikelkan pulttien irrottaminen.

2. Ota ristikelkka pois poikittaisluistilta.

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

4. Kiinnitd jyrsintdpoytd poikittaisluistiin pdydédn kantaruuveilla
kédyttdéen 6 mm kuusiotappiavainta. Kuvassa 14 jyrsintapoytd
on asennettu poikittaisluistiin.

Kuva 14. Jyrsintipoytia asennettuna poikittaisluistiin.
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DANSK

Overseettelse af den originale brugsanvisning

INDHOLDSFORTEGNELSE

Vigtige sikkerhedsforskrifter

Specifikationer .........c.cceceeereeneee v
Tdentifikation .......coccoeveiiiiiiiiniecee e 52
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Sette freese/bor ind i drejebanken .... ....63
Installering af bagstang...........c.c....... .63
Montering af beskyttelses sk@®rm .........ccoceeveeviienerienienieneene, 64
Test af freese/borehuvudet.........ocevveevieieieieieieeececeeeend 64
Fraese/borefunktioner .........ceovevuerueriiniiniieieieieieieiesie e 65
Montering av fra@sebord.........c.ccoeveriririeieieieieerereneseeend 66
Eldiagram........coccocevevirecicncncnenennne .92
Reservedele skema + Reservedelliste... .93
Forpackningsforteckning .........coeeeneee. .95
EF-erklering om overensstemmelse............cccoveeverecnernennenend 96

Husk at lzese denne manual omhyggeligt
for brug.

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

brug.
VIGTIGE
SIKKERHEDSFORSKRIFTER
Maskinarbejder
HUSK ALTID:

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

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

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

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

6. Ver agtpagivende. Arbejd aldrig, nar du er tret.
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7. Brug ikke verktgjet, nar du er under indflydelse af alkohol,
legemidler eller medicin. Las advarsel etiketten pa recepten
for at konstatere om din vurdering eller refleks kunne svaekk-
kes.

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

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

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

Inden maskinen tages i brug

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

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

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

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

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

Anvendelse

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

2. Ber aldrig verktgjet i ledningen.

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

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

Retningsregler for jordforbindelse

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

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

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

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

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




SPECIFIKATIONER GevindStiging .......ooovorsvovrrvooos mm 0.4-0.5-0.6-0.7-0.8-1.0
PN 4 11 USRS 20650 0308 00 | e 1.25-1.5-1.75-2-2.5-3
T MLF 1022 Gevindstigning . 8

UdFBelSe ....oouvvvrenrirnrirenriieensisnneeees Baenk Gevindstigning ..... 10-11-14-19-20-22-40-44
Pinolafstand ..........ccoeeevveeernann mm 550 Lydniveau ......... 723
PinoINGide ..v.vvvveeeeeeecccseeesseeeee mm 125 Motorspanding 230 1-fas 50Hz
Drejebankdiam. over vangen.........mm 250 Motoreffekt...........coowvirvivnirriiennnne 0.55
Spindelgennemgang...... ...mm 20 V&G, 145

Konus i spindeldokken . ..MK 3 Fraseenhed

Konus i pinoldokken ...................... MK 2 Bprekapacuet S — 13
Spindelhastighed ...........c...coovverrrennes st 6 Pmdfra:sekapac'net s 16
Spindelhastighed .................. omdr/min | 125-210-420-620-1000-2000 Planfresekapacitet ... 30
Laengdetilspending .........c.ccoeveveeerennn. 2 Spindelkonus ........ccccveeiniicinienne 3
Laeengdetilspending . 0.10-0.20 Spindelhastighed lav ............. omdr/min 0-1100
Tversledens bevegelse .......... 100 Spindelhastighed hgj ............. omdr/min 0-2500
Forsattersledens bevegelse 50 T-SPOT e mm 12
GevindStigning ..........ccoeveevvrevrreerennn. 12 Spindelvinkel ........ccooevvienicnicnicnnns =25 —+45
IDENTIFIKATION

,

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

1.Gevindstigningsudvekslings- og
farttabeller

2.Kontakt for drejebank fremad/tilbage

3.Maskin-ID/sikkerhedsetiket

4.Drejebank ON/OFF, ngdstopatbryder

5.Signallampe for strgm pa
drejebenken

6.0Omskifter

7.Qjenafskermning pa spindeldok

8.Kloplan

9.Handhjul for sledefremfgring
10.Handhjul for tvaerslede

11. Arm for automatisk sledefremfgring

12.Forsatterslaede
13.Stalholder
14.Lasegreb for stalholder

15.Handhjul for forsetterslede

16.Fast pinol

17.Fastsp@ndingsbolt for pinoldok

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

20.Las for fast pinol
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OPSTILLING

Udpakning

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

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

Renggring

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

Stykliste

Inden i kassen vil du forefinde:
¢ borddrejebenk

3 udvendige sp@ndebakker
¢ nggle til kloplan

* 30T mekanisme

¢ 40T mekanisme

¢ 42T mekanisme

* 50T mekanisme

* 52T mekanisme

* GOT mekanisme

* 66T mekanisme

¢ 70T mekanisme

¢ 75T mekanisme

¢ 80T mekanisme

* firkantnggle

* 3-mm-unbrakonggle

¢ 4-mm-unbrakonggle

¢ 5S-mm-unbrakonggle

¢ 6-mm-unbrakonggle

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

o fast pinol MT#3

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

o sikring

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

Prgvekgrsel af drejebaenk:
1. Det skal sikres, at der IKKE er indsat en patronnggle i patronen,
og at gjenafskeermningen pé drejebanken er i nederste position
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oven over kloplanet. Ggr dette til en vane, hver gang du starter
drejebaenken.

2. Seet dig ind i benkstyremekanismerne som vist pa nedenstaende
figur. Det skal sikres, at STOP-knappen er helt nede, inden der
fortsaettes.

e

’/F WD/REV-kontakt

Sleedefrem-
[foringsarm

Baenkens styremekanismer

3.Tilslut drejebanken til stikkontakten!

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

16.Aktivér den automatiske sledefremfgringsarm.

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

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

FUNKTIONER

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




sette dig ind i forskellige styremekanismer som vist pa figurerne
nedenstaende.

Sleedefrem-
foringsarm

Sleede

Drejebzenkens komponenter

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

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

Hdndhjul for ror

Malestok pd
hdndhjul for ror

Pinoldokkens komponenter

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

3. Inds@t enden af den faste pinol i pinolrgret som vist nedensta-
ende, indtil den sidder s& stramt, at den ikke roterer, nar den
drejes med handen. NB: Ver ikke bange for at skubbe den faste
pinol for langt ind i rgret. Den kraft, der fremkommer, nar pino-
len bergrer et monteret emne, vil vare tilstrekkelig til at fast-
holde konussen, nér der strammes til pa handhjulet.

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

Indsatning af fast pinol i pinolrgr

Demontering af fast pinol for pinoldok:

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

2.Trek den faste pinol ud af pinolrgret.

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

Fastspandingsbolt for pinoldok
Tilpasning af pinoldokkens lzengdeindstilling:

1. Brug en 17-mm-nggle til at Igsne fastsp@ndingsbolten for
pinoldokken.

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

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

Indstilling af tveerslaeden

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

54




Indstilling af tveerslaeden:

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

2. Hold fast i handhjulet og drej skalaen, sa "0”-market flugter
med ".000”-mearket pa tversleden som vist pa nedenstiende
figur. Sa leenge du undgar slgr ved at fortsette med at bevege
tveersleeden i samme retning, vil skalaen pa handhjulet vere
precis.

S

s &

Indstilling af skala pa handhjul

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

Indstilling af forsatterslaede

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

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

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

3.Stram boltene pa forsettersleeden og tjek vinklen igen for at
sikre, at den ikke har flyttet sig, mens boltene blev strammet.
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4. Brug handhjulet pa forsettersleden til at bevage varktgjet frem
og tilbage langs den nye vinkels akse. Ligesom ved indstilling
af handhjulet pa forsattersleeden skal det sikres, at gevindene
gar i indgreb og enhver form for slgr elimineres, inden du ind-
stiller handhjulets skala til "0”, da den ellers ikke bliver pracis.

Indstilling af slaede

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

=
0~

AR

Udkoblingsposition for
) sleedefremforing

Handhjul for slede

Indkoblingsposition for
sledefremforing

Slaedestyring

Manuel bevaegelse af sleedefremfgringen:

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

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

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

Brug af automatisk slaedefremfgring:

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

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

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

3. Treek handhjulet for manuel sleedefremfgring ud for at friggre
det, sé det ikke drejer, nir den automatiske sledefremfgring
indkobles.

Sleedefremfpringen vil nu beveege sig forlens eller baglens alt

efter, hvilken omdrejningsretning du har valgt for drejebeenken.

Lzesning af udvekslingstabeller

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

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

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

Sadan laser du tabellerne med fremferingshastighed:

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

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

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

*E
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1 1
Omdrejni ksel L= (75 &

De skyggelagte rubrikker viser de gevindstigninger, der star
opfert i denne tabel

4. Hver aksel har plads til to positioner til montage af udveksling-
erne: en position fortil og en bagtil. Pa nedenstdende figur er
disse positioner vist i forskellige nuancer for at lette forstaelsen.
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De skyggelagte rubrikker viser de gevindstigninger, der star
opfert i denne tabel
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Bade positionen for og bag skal vere udfyldt pa akslen for at fa
udvekslingerne til at fungere rigtigt. Et godt eksempel herpa er den
bare plet "G" som vist i ovenstdende tabel. Selvom tabellen viser
dette som en bar plet, skulle der rent faktisk vare en afstandshol-
der i denne position pd maskinen. Denne afstandsholder viser, at
der kun genspejles AKTIVE udvekslingspositioner.

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

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

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

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

Nar drejebenken udleveres fra fabrikken, er den indstillet til en
sleedefremfgringshastighed pa 0,1 mm pr. spindelomdrejning eller
den udvekslingskombination, der er skyggelagt nedenstaende.
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Tabel, der viser udvekslingsarrangement til 0,1 mm
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Nedenstiende figur viser en profil af det aktuelle udvekslingsarr-
rangement pad maskinen ved en tilfgrselshastighed pa 0,1 mm.
Bemark, hvordan tandhjulene griber ind i hinanden de steder, hvor
det er vist i tabellen.

Afstandsholder
v

Aktuelt udvekslingsarrangement for
tilferselshastighed pa 0,1 mm

Modsat drejning af gevind

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

Montageplaceringer for udveksling for fast aksel

Klarggring af udvekslingerne til modsat drejning af

gevind:

1. Afbryd drejebankens strémforsyning!

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




Ekstra udveksling for fast aksel

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

Ekstra udveksling for fast aksel moriteret i position "A"

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

o3 /) .

Udveksling for fast aksel monteret i position "B"

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

Alle tandhjul i indgreb til modsat drejning af gevind

| : ‘.ﬂ: G

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

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

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

Andring af hastighed

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

1 —
.-’LHE
— H:
srlli'-’;' AlB |C
1n— =1 620 | 1000 | 2000
Mi=1 | 125 | 210 | 420

Tabel for hastighedszendring

Zndring af remplaceringen pa skiverne:

1.Afbryd drejebankens stremforsyning!

2.Lad d&kslet over driviemmen abne.

3.Lad bolten pa spandearmen (vist pa figuren nedenstéende) lgsne
med en 19-mm-nggle.
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Bolt for indstilling af strammeanordning

4. Bevag skivearmen vak fra remmen.

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

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

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

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

VEDLIGEHOLD

Smgring

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

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

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

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

Smgrepunkter ved kuglebeslag

7. Udveksling for fast aksel
8. Synkroniseret kontraskive
9. @vre indstillingsaksel

10. Nedre indstillingsaksel
11. Omdrejningsaksel

10
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Smgrepunkter ved kuglebeslag




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

17. Holder til ledeskrue
for tvaerslaede

18. Forplade

19. Fundamentstyreskinne

20. Fundamentstyreskinne

21. Fundamentstyreskinne

Smgrepunkter ved kuglebeslag

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

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

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

Tjek af kilerem

For at sikre optimal kraftoverfgring fra motoren skal kileremmene

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

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

hvis maskinen bruges hver dag.

Tjek af kilerem:

1. Treek stikket til drejebzenken ud!

2. Lad dakslet over drevet abne.

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

DRIFTSINDSTILLINGER

Foringslister

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

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

Fgringsliste for tvaerslaede: Fgringslisten pa tveaersleden indstill-
les ved at stramme eller 1gsne de 4 tilhgrende skruer, der sidder i
sleedens hgjre side. Se nedenstéende figur. Fgr foringslistens skru-
er strammes, skal de tilsvarende kontramgtrikker lgsnes.
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Skruer til foringsliste for tvaersleede

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

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

Skruer til fgringsliste for forsaetterslaede

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

Skruer for fgringslister bagtil pa sleede

Opretning af pinoldok

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

Opretning af pinoldok:

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

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

61

Finished dead center

3. Anbring en pinol i din pinoldok.

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

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

v
y

Stangmateriale monteret pa pinoler

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

Flyt pinoldokken indad i et
omfang svarende til
konussen

Set ovenfra

Tilpasning til endekonus pa spindeldok




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

Flyt pinoldokken leengere
ud svarende til omfanget af
konusset

Set ovenfra

Tilpasning til endekonus pa pinoldok

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

o

’ 'v; Stilleskrue for
N forskydning af
pinoldok

Tilspaendingsmgtrik for pinoldok

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

Forspanding

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

FRASE/BOREHOVED

SIKKERHEDSINSTRUKTIONER
FOR FRASE/BOREHOVED

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

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

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

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

5. LAD ALDRIG MASKINEN UOVERVAGET.

6. GLEM ALDRIG PATRONN@GLEN I MASKINENS
PATRON.

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

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

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

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

11. SAT ALTID ET BRAT ELLER ET PLYWOODSTYKKE I
VANGEN PA TVZRS nir du tag patronen vak eller install-
lerer den for at undga risiko for at klemme fingre mellem 1gs
patron og vangens kanter.

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

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

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

a.)

. Dybde sparring af frese/bor

. @jenbeskyttelses skarm til fraese/bor
. Borepatron

. Loftelas

. Handtag til grov dybdefgde

. Knappe til fin dybdefgde

. Hgj/lav hastigheds mangvre stang

. Justering af variabel hastighed

. Strgmindikator lampe

. On/Off, Ngdstop knappe

INSTALLERING AF STOTTEBEN

For at installere stgtteben:

1. Fa en hjeelp af medarbejder.

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

S Voo AW~

—_

‘ Benstgtte ‘

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

SATTE FRASE/BOR IND I
DREJEBZANKEN

For at satte fraese/bor i drejebzenken:

1. Faen hjlp af medarbejder.

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

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

4. Stil viseren pa indfatningsholderen ind pa ”0” — linje pé drej-

eskala i overensstemmelse med figuren nedad.

Fraese/borets drejeskala nulstillet.

5. Sp@nd nu den store mgtrik fast som fastggr fraese/borehovedet

mod drejebenkens navaksel.

INSTALLERING AF BAGSTANG

For at installere bagstang:

. Fa en hjzlp af medarbejder.

2. Hold bagstangen mod drejeb&nkens bagside, ver opmarksom

pé at alle monteringshuller er tilpassede og instruer din medar-
bejder at sxtte bagstangen fast med 2 Styreskruer M6-1x10 i
overensstemmelse med fig. 1 og 2 sekskantsbolte M8-1.25 X
15 og skiver i overensstemmelse med fig. 2.




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

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

MONTERING AF OJENBESKYTT-
TELSES SKARM

For at montere frase/bor gjenbeskyttelses skaerm:

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

L

Fig. 3 Montering af gjenbeskyttelses skaerm pa
fraese/borehovedet

TEST AV FRASE/BOREHUVEDET

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

At teste fraese/borehovedet:

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

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

2. St stikket i kontakten.

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

Hgj | Lav Hastig-
hedsmangvrestang
N

Fig.5 Fraese / borereguleringer

4. Drej indstillingsvelger Drejeb@nk/frese til fresning position.

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

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

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

8. Drej den variable hastighedsvaelgeren med uret si langt sa
muligt sé at borepatronen roterer med hgjeste hastighed.

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

FRAESE/BOREFUNKTIONER

Frase/Bor

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

Hyj | Lav Hastig-
hedsmangvrestang

Justerbar hastig-
hedsknappe

Fig.7 Fraese / borereguleringer

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

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

For at skifte patronen ud i fraese/boret:

1. Kobl drejebaenken/fraeseren fra stremforsyningskilde!

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

‘

Fig. 8 Tag fraese/borespindles kappe vak.

3. Anvend 19 mm skruenggle i overensstemmelse med fig. 9 for
at skrue spindlens mgtrik af.

Fig. 9 Tag freese/borespindlens lasemgtrik vaek.

4. Lgsn mgtrik sa at den er i jevnhgjde med toppen af bolten.

5. Med hjelp af en messing eller tre hammer tap mgtrikkens ende
i overensstemmelse med fig. 10. Borepatronen skal nu vere Igs
i spindlen.

Fig. 10 Tapning af bolt med hammer.




6. Hold med en hind borepatronen og tag mgtrikken og skive
vaek med anden hand. Borepatronen skal nu vere let at tage
vak fra bunden i overensstemmelse med fig. 11.

Fig. 11 Borepatronen tages vk fra spindlen

7. Tag spendingbolten fra borepatronens stgtte, skrue den i free-
sens stgtte. OBS! — anvend plader pa spaendingsbolten for at
Igsne eller spende den i stgtten.

8. Sat patronen ordentligt ind i spindelkonus.

9. St skive pa og fastggr sekskanthovedsmgtrikken pa span-
dingsbolten.

10. Hold patronen pa plads med hjelp af fastnggle og spaend sek-
skantmgtrik pa spendingsbolten til den sidder stramt. Se fig.
12. SPZEND IKKE sekskantmgtrik for meget ellers bliver det
svert at tage patronen vk fra spindelkonus.

Fig. 12 Installering af valgfri patron

MONTERING AF FRAESEBORD

Fraese/borehovedet inkluderer et freesebord som tilbehgr. Nar
maskinen leveres fra fabrikken er top-sleden monteret pa tveers-
leden og skal monteres af inden freesebordet installeres. Nar free-
sebordet er monteret kan det bevage sig frem og tilbage.

For at montere fraesebord:
1. Anvend en 12 mm skruenggle for at fjerne de to skruer, som
holder top-sleden pa tvaersleden. Se Fig. 13.

Fig. 13 Fjernelse af top-slaedens skruer.

2. Fjern top-sleden fra tversladen.

3. Placer frasebordet pa tversleden sd at monteringsbolte
kommer over de gevindhul.

4. Monter fraesebordet pa tveersleeden. Anvend en 6 mm indstiks-
nggle for montering af bordets maskinskruer. Fig. 14 viser fre-
sebordet monteret pa tvaerslade.

Fig. 14 Fraesebordet monteret pa tveerslaede.
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Before using be sure to read this manual
carefully.

Read all instructions and warnings before
using this tool.

IMPORTANT SAFETY INSTRUCTION

Operator
PLEASE REMEMBER:

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

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

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

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

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

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

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

9. Wear restrictive hair covering to contain long hair.

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

Before operations

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

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

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

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

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

ly.

Operation

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

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

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

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

Grounding Instructions

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

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

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

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

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




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

@
FWDIREV Switch _

"

Carriage Feed
Lever

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.
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Adjusting Cross Slide

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

To adjust the cross slide:

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

2. Hold the handwheel still and turn the scale so the " 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.
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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
Disengage Position w

Carriage Feed
Engage Position

Carriage controls

To move the carriage feed manually:

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

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

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

To use the automatic carriage feed:

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

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

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

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

on which direction you have selected for lathe rotation.

Understanding Gear Charts

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

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

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

This is how to read the feed rate charts:

1. The box in the upper left-hand corner of each chart tells whet-
her that chart represents carriage feed movement for standard or
imperial threads. These boxes are shaded below.
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indicates whether the o 0 S ED &= B0
chart is for standard t 1 t
or imperial threads 'I = g 40 G0 40

2. The boxes in the top row of each chart (excluding the box in the

left-hand corner) shows the thread pitches listed on that chart.
These boxes are shaded below.
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The shaded boxes show the thread pitches listed on this chart

3. The boxes on the left-hand column (excluding the box in the
upper left-hand corner) represent the gear positions on each
shaft. These boxes are shaded below and the shafts are called
out with arrows.
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- 0.4
Upper Adjustable Shaft (e FI} €] EII'.I
Lower Adjustable Shaft |=I EI 3!’| EID
Pivot Shaft L “r] '.";5 G

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

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

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

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

Reverse Threading

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

9.

3 N '
BT S T S A

Fixed-shaft gear mounting positions

To set up the gears for reverse threading:

1. Disconnect the lathe from the power source!

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




Extra fixed-shaft gear

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

shown below.
SR moemesmt® L

\

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

’ :

Fixed-shaft gear mounted in position "B"

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

. f‘ Ro%"
W N
B P

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.
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""'BC
1— o |§
al.lff; AlB|C
nm— =1 | 620 | 1000 [ 20040
mE=1 (125|210 | 420
Speed change chart

To change the belt position on the pulleys:

1. Disconnect the lathe from the power source!

2. Open the drive belt cover.

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

4. Move the pulley bracket away from the belt.

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

required for your operation.

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

W

B

Checking for proper V-belt tension

7. Replace the drive belt cover.

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

Lubrication

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

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

.

Lubrication ball fittings

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

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

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

Ball fitting lubrication points




7. Fixed-Shaft Gear
8. Synchronized Counter
Pulley

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

10

Ball fitting lubrication points

12. Bed Guide

13. Cross Slide Leadscrew
14. Bed Guide

15. Bed Guide

16. Apron

17. Cross Slide Leadscrew
Support

18. Apron

19. Bed Guide

20. Bed Guide

21. Bed Guide

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.

. aé\

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.
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Finished dead center

3.Place a center in your tailstock.

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

5.Turn approximately 0.25mm off of the diameter.

Bar stock mounted on centers

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

Move tailstock in
an amount
equal to the taper

Viewed From Above

Adjusting for headstock end taper




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

 Move tailstock
out an amount
equal to the taper

Viewed From Above

Adjusting for tailstock end taper

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

Tailstock
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 HEAD

SAFETY INSTRUCTIONS FOR

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

To install the support leg:

1. Get the help of an assistant.

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

Leg Support

Installing support leg.

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

ATTACH MILL / DRILL TO LATHE

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

1. Get the help of an assistant.

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

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

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

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

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

INSTALL BACKSPLASH

To install the backsplash:

1. Get the help of an assistant.

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




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

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

MOUNT MILL / DRILL EYESHIELD

To mount the mill / drill eyeshield:

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

L]

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
V4

Figure 5. Mill / drill controls.

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

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

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

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

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

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

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

MILL / DRILL

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

High/Low
Speed Lever

Emergency
Stop Switch ||

Varile .
Speed Knob

e
|

Figure 7. Mill / drill controls.

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

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

To change chucks in the mill / drill:

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

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

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

Figure 9. Removing mill / drill spindle lock nut.

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

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

Figure 10. Tapping draw bolt loose with hammer.




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

Figure 11. Removing drill chuck from spindle.

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

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

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

Figure 12. Installing optional collet chuck.

INSTALLING MILL TABLE

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

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

Figure 13. Removing compound slide bolts.

2. Remove the compound slide from the cross slide.

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

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

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

Figure 14. Mill table installed on cross slide.
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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 4x4x8 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 Phip hd screw
155 Small gear protect
156 Green lamp

157 Fuse box

158 Fuse

159 Selector switch
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234

216
247

No. [Part No. Description No. [Part No. Description

201 |M5-.8x10 |Phlp hd screw 227 Front bearing cover
202 |M3-.5x14 |Phlp hd screw 228 |5mm Lock washer

203 Power switch W/STOP 229 [M5 Ext tooth washer
204 [M5-.8x30 [Phlp hd screw 230 [M5-0.8x16 |Phlp hd screw

205 Fwd/rev switch 231 Spindle center MT3
206 [M5-0.8 Hex nut 232 3-Jaw chuck D=125mm
207 [5mm Flat washer 233 [6mm EXxt retaining ring
208 Connector 234 |[M5-.8x12 Phlp hd screw

209 |M27-1.5 Round nut 235 |M10-1.5x25 [Phlp screw

210 Spindle pulley 236 |M5-.8x10 Phlp hd screw

211 Spindle gear 237 Support

212 Qil ring 238 Limit block

213  |M5-.8x8 Phlp hd screw 239 Chuck guard

214 Spindle spacer 240 Fixing support

215 [32007 Bearing 241 Small shaft

216 Spindle box cover 242 Compress spring
217 [M4-0.7 Hex nut 243  [6mm Flat washer

218 |M4-.7x35 |Phlp hd screw 244  |M6-1.0 Hex nut

219 Pin shaft 245 Plate for switches
220 Box for micro switch 246 [10mm Flat washer

221 Head stock body 247 |M5-.8x8 Phlp hd screw

222 Fixing nut 248 Microswitch

223 Rotatable spacer 249 3-Jaw chuck flange
224 |4x4x40 Key 250 [M8-1.25x30 |Hex bolt

225 Spindle 251 Plug bolt

226 |M6-1x16 |Phlp hd screw 252 |M10-1.5 Hex nut
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311

i

310 I 312
@
Y D
\ 309 %
330 Q §‘4 313
314
308 ¥

305

301

325 \‘

324

320

316
323 @
322
321
No. Part No. Description
301 M8-1.25x30 Phlp screw
302 Tailstock T-Nut
303 12mm Flat washer
304 M12-1.75 Hex nut
305 Tailstock body
306 51101 Bearing
307 Tailstock leadscrew
308 Tailstock sleeve
309 Tubular clamp
310 8mm Flat washer
311 Clamp bolt
312 Handle
313 Qil cup
314 T-tapy flat key
315 M6-1x16 Phlp hd screw
316 M5-.8x20 Phlp hd screw
317 Tailstock end cover
318 4*30 Cylinder pin
319 Spring bow
320 Hand wheel
321 Handle bolt
322 Handle sleeve
323 Index ring
324 M12x100 Sq hd bolt
325 Tailstockclamp plate
326 Base
327 Zero position label
328 Label rivet
329 Indicate label
330 Tailstock center MT2
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413

417

418

g a \,}I"@'\

429 SE N
428 R
401 I i : 427
=yl 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 Phip 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




534

No. Part No. Description
501 Hand wheel

502 Qil cup 6

503 4Ax4x12 Key

504 Round nut

505 M3-.5%6 Phlp hd screw
506 Qil-stopping felt
507 M6-1.0%35 Phlp hd screw
508 Saddle leadscrew
509 Saddle

510 M4-.7x12 Phlp hd screw
511 Clearance nut
512 M3-.5x12 Phlp hd screw
513 M5-0.8 Hex nut

514 M5-.8x26 Phlp hd screw
515 Pad iron gib

516 Cross slide

517 M5-.8x10 Phlp hd screw
518 Cross slide spacer
519 M8-1.25x10 Phlp screw

520 Gib strip

No. Part No. Description

521 Rear-clamp plate
522 M4-.7x16 Phlp hd screw
523 M5-.8x16 Phlp hd screw
524 M4-0.7 Hex nut

525 M8-1.25x20 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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61

616

612 "
|~
N
611
610 2

%
u\/

3 614

2

606

615

N

603 g er 630
602 N
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

622
ik
624
No. Part No. Description
618 Shaft sleeve
619 Gear
620 M4-.7x8 Phlp hd screw
621 5x5x10 Key
622 Gear shaft
623 M5-.8x16 Phip hd screw
624 4x22 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 Z: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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944

No. Part No. Description

901 M8-1.25x30 Hex bolt

902 8mm Flat washer

903 Ac motor

904 5x5x40 Key

905 Motor shaft spacer
906 Drive pulley

907 Keyway shaft spacer
908 Motor pulley

909 Check ring

910 M6-1.0x30 Phlp hd screw
911 Qil cup 6

912 Great washer

913 Counter pulley
915 Arm shaft

916 Bearing arbor
917 Tension pulley
918 6001 Bearing

919 Spacer

920 6mm Lock washer

921 12mm Ext retaining ring
922 28mm EXxt retaining ring
923 Pivot

924 Pivot spacer
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941
929
947
946
No. Part No. Description
925 10mm Flat washer
926 M10-1.5 Hex nut
927 M3-.5x14 Phlp hd screw
928 M8-1.25x25 Hex bolt
929 M5-.8x8 Phlp hd screw
930 Fan-support
931 Adj slot spacer
932 M6-1.0x35 Phlp hd screw
933 M10-1.5x25 Hex bolt
934 M5-0.8 Hex nut
935 Pulley support
936 Motor cover
937 M6-1x12 Phlp hd screw
938 Arm shaft nut
939 Socket outlet
940 Support spacer
941 M3-.5x6 Phlp hd screw
942 Electric top cover
943 Lock washer 8mm
944 Timing belt 1.5x124x15
945 V-belt M-30 3L.300
946 M5-0.8 Hex nut
947 Main power socket
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PARTS LIST MILL/DRILL HEAD

No. Part No. Description
1017 M6-1.0%16 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
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1164

Part No.

Description

M6-1x16

End screw

Electricity label

Pc board

Lock sleeve

Rotor shaft

4Ax4%6

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




PARTS LIST MILL/DRILL 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 1064

1063 Spindle box seat

1064 Wedge

1075 M6-1.0x20 |Cap screw

1078 5x5x40 Key 1060

1079 Spindle

1080 Transmission gear @

Ny
1090
5 1094
i
A
1091 \
o= K 1093
1092
1101
1121

No. Part No. [Description No. Part No. Description No. Part No. Description

1081 Support block 1107 Handle seat 1131 |[M6-1x12 Flat hd screw

1082 |M5-.8x20 |Phlp hd screw 1108 |M8-1.25x70 [Dbl hd bolt 1132 M5-.8x8 Phlp hd screw

1083 [4x15 Pin 1109 Knob 1133 Lamp

1084 Worm 1110 Electricity label 1134 Speed control knob

1085 Sleeve 1111 Controller 1135 Switch

1086 [3x12 Roll pin 1112 Label on 1136 Fuse box

1087 [3x12 Roll pin 1113 Shaft 1 1137 Stop switch

1088 Adjustable union 1114  [4x4x45 Key 1138 Gear

1089 Bracket 1115 [12mm Int retaining ring 1139 80101 Ball bearing

1090 |[M5-.8x25 |Phlp hd screw 1116 Spacing ring 1140 Transmission gear

1091 Dial 1117 Small shaft 1141 Bar

1092 Springsteel 1.0 1118 Spacing ring 1142 Linking board

1093 Small hand wheel 1119 Spindle nut 1143  |M5-0.8x8  |Set screw

1094 [M5-.8x16 |Phlp hd screw 1120 [5%x5%30 Key 1144 12.9x8mm___|Tapping screw

1095 Small shaft 1121  [M5-.8x8 Cap screw 1145 H/L Label

1096 Cover 1122 Bearing cover 1146 Motor cover

1097 [M4-.7x6 [Phlp hd screw 1123  [80206 Ball bearing 1147 Motor flange

1098 Dust cover support 1124 Main lable 1148 |M6-1.0x10 |Phlp hd screw

1099 [M5-.8x16 [Phlp hd screw 1125 Fine feeding label 1158 Prop

1100 Dust guard 1126 Protecting cover 1160 Shank screw

1101 [M6-1x12 |Clamp bolt 1127 Motor 1165 |M3-.5x6 Phlp hd screw

1104 [M6-1x6 Set screw 1128 Motor gear 1166 |M6-1x8 Phlp hd screw

1105 [0.8x4.8x _ |Spring 1129  [9mm Ext retaining ring 1167 |5mm Flat washer

1106 Ball 5mm 1130 Motor seat 1168 Depth stop notice
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PACKING LIST

No. Descriptions Q'ty Remarks
1 ML 510 1 MLF 1022
2 L Hex. Wrench S:2,3,4,6 Each 1

3 Double end wrench 5.5*7 1

4 Socket head Wrench 28~32 1

5 Center MT#1 1

6 Qil cup 1
7 Fuse 1

8 T - nut 2
9 Key for chuck 1

10 External jaws 3

11 Instruction Manual 1
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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 jargneva 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 gemiss 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

STEFAN LIND

Namenverdeutlichung / Navn i klartekst / Nime
selgitus / Trascripcion de la firma / Nimen selven-
nys / Déchiffrement de la signature /
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EC-Declaration of conformity
‘- L n Anhoon coppopemong pe v E.E
u a Dichiarazione di conformita CE
EK atitikimo deklaracija

EK atbilstibas deklaracija
EG-verklaring van overeenstemming

Manufacturers namn, adress, tel/fax.no / Ovopa,dievbvvon,mh./pag tov katackevaot / 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. / [Teptypapr tov Tpotdvrog: pépka, tomog, No oepdg, k.A.1 / Descrizione pro-
dotto: marchio, tipo, No. matricola, etc. / Produkto apraSymas: marke, tipo Zzenklas, serijos Nr. ir t.t. / Produkta apraksts: marka, tipa apzim&jums,
s€rijas Nr. utt. / Beschrijving van producten: merk, typeaanduiding, serienr. enz.

Luna Metal lathe MLF 1022 20650-0308

Manufacturing is done in accordance with the following EC-directive: / Katackevn coppova pe toug kavovicpovg g E.E: / 11 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 vroypdpv dnidvet 6Tt T0 avapepbHév Tpoidv givat
oOHE®VA e TOVG Kovoves aopdietac. / lo, sottoscritto certifico che il prodotto conforme con i dichiarati prescrizioni di sicurezza. / Pagaminta
pagal sekanc¢ius harmonizuotus standartus: / [zgatavosana veikta saskana ar sekojosiem harmonizétajiem 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 vroypemticii/ebehovtikn e&étaon de&dyetor ota
gyyeypappéva wpopato 1 entyelpnoeis: / La prova obbligatoria/ volontaria del prodotto ¢ stata effettuata preso 1’ente/ditta registrata: / Sekancioje
iregistruotoje institucijoje/imonéje atliktas privalomas/savanoriskas testas: / Sekojo$aja 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: / Yre00uvog yio v teyvikn tekunpioon - Ovopa, endvopo kat dtevbovvon: /
Responsabile documentazione tecnica, nome e indirizzo: / Atsakingas uz techning dokumentacija asmuo, pavardé ir adresas: / Atbildigais par tehni-
sko dokumentaciju; vards, uzvards un adrese: / Verantwoordelijk voor technische documentatie, naam en adres:

STEFAN LIND, LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Undersigned assures that the stated products comply with the stated safety requirements. / Katockev coppova e To Tomonoumpéve
npotona: / 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 / Huepopnvia / Data / Datum
2011-09-15

Signature / Yroypaen / Firma / Parasas /
Paraksts / Handtekening Position / 1610tta / Functie Mansione /

Uzimamos pareigos / lenemamais amats / Positie
&/

Clarific. of signature / Avtiypagn g voypaeng /
Lettura della firma / Paraso atSifravimas / Paraksta
atifréjums / Naam
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EU-deklarasjon om overensstemmelse
‘- L un a Deklaracja zgodno$ci UE

Declaragao de conformidade da CE

Jexmapanus coorBercTBust EC

EG-Forsdkran om dverensstimmelse

Produsentens navn, adresse, tlf/fax.nr. / Nazwa producenta, adres, numer telefonu/fax / Razao social, enderego, telefone/ fax do fabricante /
Hassanwue, anpec, renedon/dakc npoussoxures / 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, obo3xaderue tuna, Ne cepun u T.4. / Beskrivning av produkter: Mérke,
typbeteckning, serienr etc.

Luna Metal lathe MLF 1022 20650-0308

Produksjonen har skedd i overensstemmelse med felgende EUdirektiv: / Wykonano zgodnie z nastgpujacymi dyrektywami UE / Fabricagdo em
conformidade com as seguintes diretivas da CE: / M3rotoieno B cooTBeTcTBUH cO cieayromumu qupexruBamu / 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. / MI3rotoBiieHO B COOTBETCTBUH
co crenyomumMe rapMonnsuposaneiMu 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 institucén / empresa
registrada: / B crenyromiem 3aperucTpupoBaHHOM OpraHe / Ha IPeIIpPHITHH IPOU3BE/IeH 00s13aTelbHbIi / 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 documentacdo técnica, nome e enderego: / Osoba odpowiedzialna za
dokumentacjg techniczna, imig, nazwisko i adres: / OTBeTCTBEHHOE 32 TEXHUYECKYIO JJOKYMEHTALHIO JIMIO, ¢, MUK U ajapec: / Ansvarig for tek-
nisk dokumentation, namn och adress:

STEFAN LIND, LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Undertegnede forsikrer at oppgitte produkter oppfyller oppgitte sikkerhetskrav. / Podpisujacy poswiadcza, ze wskazany produkt jest zgodny
z wymienionymi wymogami bezpieczenstwa. / Fabricagdo em conformidade com os seguintes padrdes harmonizados / [ToanuceiBatoruii 3aBepsier,
YTO yKa3aHHBIH MPOAYKT COOTBETCTBYET YIOMSIHYThIM TpeboBanusim Oe3omacHocTr. / Undertecknad forsikrar att angivna produkter uppfyller
angivna sikerhetskrav.

Dato / Data / Hucno / Datum
2011-09-15

Signature / Podpis / Assinatura /
oamues / Underskrift Position / Zajmowane stanowisko / Cargo /

3annmaemast JoJDKHOCTH / Befattning

STEFANLIND

Nimen selvennys / Odszyfrowanie podpisu / Transcri¢do da
assinatura / Pacimdposka nmoxmucu / Namnfortydligande
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