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DK Advarsel / EE Hoiatus / FI Varo / GB Warning / LT [spéjimas / LV Bridnajums / NO Advarsel / PL Ostrzezenie / SE Varning

DK Advarsel, roterende genstande / EE Hoiatus - podrlev objekt / FI Varo py6rivid osia / GB Warning - Rotating object / LT [sp¢jimas -
besisukantis objektas / LV Bridinajums - rotgjoss objekts / NO Advarsel om roterende gjenstand / PL Ostrzezenie - obracajacy si¢ przedmiot / SE Varning for
roterande foremal

DK Advarsel, strom / EE Hoiatus - elekter / FI Séhkovirta / GB Warning - Electricity / LT [spéjimas - elektra / LV Bridinajums - elektrba /
NO Advarsel om strom / PL Ostrzezenie - elektrycznos¢ / SE Varning for strom

DK Advarsel, roterende skzrende vaerktej / EE Hoiatus - poorlev 18ikeriist / FI Varo pydrivid terid / GB Warning - Rotating cutting tool /
LT Ispéjimas - besisukantis pjovimo jrankis / LV Bridinajums - rotgjoss griezosais instruments / NO Advarsel om roterende skjrende verktey / PL
Ostrzezenie - obrotowe narzedzie tnaca / SE Varning for roterande skarande verktyg

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

DK Advarsel, skarpt veerktej / EE Hoiatus - teravad tooriistad / FI Varo terdvid terid / GB Warning - Sharp tools / LT [spéjimas - astriis jrankiai /
LV Bridinajums - asi instrumenti / NO Advarsel om skarpt verktey / PL Ostrzezenie - ostre narzgdzia / SE Varning for vasst verktyg

DK Advarsel, savklinge / EE Hoiatus - seatera / FI Varo sahanterdd / GB Warning - Saw blade / LT [spéjimas - pjuklo gelezté / LV Bridinajums - zaga asmens
/ NO Advarsel om sagblad / PL Ostrzezenie - brzeszczot pity / SE Varning for sagblad

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

DK Advarsel, Lostsiddende toj / EE Hoiatus - avarad rdivad / FI Varo, 4la kaytd véljid vaatteita / GB Warning - loose fitting clothes / LT [spéjimas - laisvi dra-
buziai / LV Bridinajums - plandosas drébes / NO Advarsel lastsittende kler / PL Ostrzezenie - luzno dopasowana odziez /
SE Varning, 16st sittande klader

DK Advarsel, losthaengende har / EE Hoiatus - lahtised juuksed / FI Varo, pidé hiukset kiinni / GB Warning - loose hanging hair / LT Ispéjimas - laisvi ilgi
plaukai / LV Bridinajums - brivi izlaisti mati / NO Advarsel, losthengende hér / PL Ostrzezenie - luzno opadajace wlosy / SE Varning, 16st hdngande har

DK Advarsel, gnistdannelse / EE Hoiatus - sédemed / FI Varoitus, kipin6itd / GB Warning - Sparks / LT [spéjimas - kibirkStys / LV Bridinajums - dzirksteles /
NO Advarsel om gnistdannelse / PL Ostrzezenie - iskry / SE Varning for gnistbildning

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

DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / LT [spéjimas - sutraiskymo pavojus / LV
Bridinajums - saspiesanas risks / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia / SE Varning for klamrisk

DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / LT [spéjimas - sutraiskymo pavojus / LV
Bridinajums - saspieSanas risks / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia / SE Varning for klamrisk

DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / LT [spéjimas - sutraiskymo pavojus / LV
Bridinajums - saspieSanas risks / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia / SE Varning for klamrisk

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

FI Varoitus! Virta on katkaistava huollon ja kunnossapidon ajaksi / GB Warning - Power supply must be switched off during service and maintenance / LT
[spé&jimas: atliekant remonta ir techning priezilira biitina atjungti srovg / LV Uzmanibu! Pirms apkopes vai remonta darbiem izslédziet stravas padevi! / NO
Advarsel, strommen ma slas av ved service og vedlikehold / PL Uwaga! Na czas naprawy i konserwacji nalezy odtaczy¢ doptyw pradu / SE Varning, strom-
men maste stingas av vid service och underhall




DK Pabudssymboler - EE Kohustusmérgid — FI Maardyssymbolit - GB Mandatory Signs — LT Privalomieji Znklai — LV
Obligataa zi mes — NO Pabudssymboler — PL Znaki obowigzkowe — SE Pabudssymboler

M1 DK Lees vejledningen / EE Lugege juhendit / FI Lue ohjekirjasta / GB Read the Manual / LT Perskaitykite vadova / LV Izlasiet rokasgra matu /
NO Lees vejledningen / PL Przeczytaj podrecznik / SE Lé&s manual
M2 @ DK Beskyttelsesbriller / EE Kaitseprillid / FI Suojalasit / GB Protective glasses / LT Apsauginiai akiniai / LV Aizsargbrilles / NO Beskyttelsesbriller /
PL Okulary ochronne / SE Skyddsglaségon
M3 @ DK Hereveaern / EE Kdrvakaitsmed / FI Kuulonsuojain / GB Ear defenders / LT Ausyapsaugos / LV Ausu aizsargi / NO Harevaern / PL Nauszniki
ochronne / SE Horselskydd
DK Beskyttelsesmaske / EE Kaitsemask / Fl Suojanaamari / GB Protective mask / LT Apsauginé kauké / LV Aizsargmaska / NO Beskyttelses-
M4 maske / PL Maska ochronna / SE Skyddsmask
M5 m DK Besyttelsesdragt / EE Kaitseriietus / FI Suojapuku / GB Protective clothing / LT Apsauginiai drabuiai / LV Aizsargtaps / NO Beskyttelsesdragt /
PL Odziezochronna / SE Skyddsdrakt
M6 w/ DK Beskyttelseshandsker / EE Kaitsekindad / Fl Suojakasi-neet / GB Protective gloves / LT Apsauginés pir$ tinés / LV Aizsargcimdi / NO
=i Beskyttelseshandsker / PL Rekawice ochronne / SE Skyddshandskar
M7 @ DK Sikkerhedssko / EE Kaitsejalandud / FI Suojajalkineet / GB Protective shoes / LT Apsauginiai batai / LV Aizsargapavi / NO Sikkerhedssko /
PL Obuwie ochronne / SE Skyddsskor
]
()
M8 DK Left med wire / EE Tostke tostuki abil / FI Nosto vaijerilla / GB Lift using hoist / LT Kelkite keltuvu / LV Paceliet,m izmantojot cel§ anas meha-
nismu / NO Left med wire / PL Podno$ za pomocg dawigu / SE Lyft med vajer
M9 @ DK Pafyld olie / EE Taitke liga / FI Oliyn liséys / GB Fill with oil / LT Pripildykite tepalo / LV PiepildT t ar ellu/ NO Péfyld olie / PL Napet nij olejem /
SE Fyll pa olja

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

o
PRH1 % DK Beer ikke smykker / EE Ehete kandmine keelatud / FI Korujen kaytté kielletty / GB Wearing of jewellry forbi / LT Draudama déveéti
. papuo$ alus / LV Aizliegts nésat rotaslietas / NO Forbudt & bruke smykker / PL Noszenie biuterii zabronione / SE Forbud att anvanda smycken
PRH2 DK Forbud mod at anvende handsker / EE Kandmine on keelatud / Fl K&sinelden kayttd kielletty / GB Gloves must not be worn / LT Pirstiniyne
devéti / LV Ir jyvalky cimdi / NO Forbudt & bruke hansker/ PL Nie wolno zakyaday rkawic / SE Forbud att anvanda skyddshandskar
DK Undga vade heender / EE Valtige kasutamist mérgade kétega / FI El mérin késin / GB Avoid wet hands / LT Saugokités, kad nesu$ laptuméte
PRH3 ranky/ LV Nestradajiet ar slapjam rokam / NO Undgé v&de haender / PL Unikaj dotykania mokrymi rekami / SE Undvik vata hanter
DK Ma kun repareres af en servicetekniker / EE Parandustoid tohib teha vaid hooldusinsener / Fl Vain huoltoteknikon korjattava / GB Repairs
PRH4 only by Service Engineer / LT Remontuoti gali tik prieid ros inZnierius / LV Remontdarbus veic tikai tehniska s apkopes inZznieris / NO M& kun
repareres af en servicetekniker / PL Naprawy wykonuije tylko inzynier serwisu / SE Repareras endast av servicetekniker
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ALMINDELIGE SIKKERHEDS-
REGLER FOR ELEKTRISKE

VARKTOJER

ADVARSEL: Prgv ikke at betjene maskinen, fgr du
har lest brugervejledningen omhyggeligt og forstaet
alle anvisninger, regler m.v. Hvis man ikke fglger
anvisningerne, kan der opsta risiko for brand, stgd
eller alvorlig personskade. Gem brugervejledningen
og benyt den lgbende for sikker betjening og ved vej-
ledning af nye operatgrer. Las alle anvisningerne

1.KEND DIT ELEKTRISKE VARKT@J. Af
hensyn til din egen sikkerhed skal du lese bruger-
vejledningen omhyggeligt. Set dig ind i vaerktgjets
funktioner og begransninger samt de specifikke
risici, der kan vare forbundet med brugen af det.

2.SORG FOR BESKYTTELSE MOD ST@D
VED AT FORHINDRE MASSEKONTAKT
MED JORDEDE FLADER. F.eks.: Rgr, varmee-
lementer, kgleanlegsgitre m.v.

3.SORG FOR, AT VAERNENE SIDDER KORR-
REKT og er intakte.

4.FJERN JUSTERNOGLER OG SKRUEN@®-
GLER. Ggr det til en vane at kontrollere, at juster-
nggler og skruenggler er fjernet fra vaerktgjet, for
der tendes.

5.HOLD ARBEJDSOMRADET RENT.

6.BRUG IKKE VARKTOJET I FARLIGE
OMGIVELSER. Brug ikke elektriske verktgjer
pa fugtige eller vade steder, og udsat dem ikke for
regn. Sgrg for, at arbejdsomradet er godt oplyst.

7.LAD IKKE BORN KOMME I NAERHEDEN
AF VERKTOJET. Alle besggende skal holdes
pa sikker afstand af arbejdsomradet.

8.GOR ARBEJDSPLADSEN BORNESIKKER.
Vha. hangelds, hovedafbryder eller fjernelse af
startnggler.

9.FORCER IKKE VARKTQJET. Varktgijet
arbejder bedre og sikrere ved den hastighed, som
det er beregnet til.

10.BRUG DET RIGTIGE VARKT@]J. Undga at
forcere varktgjet eller tilbehgret til at udfgre et
job, som det ikke er beregnet til.

11. BRUG HENSIGTSMASSIG BEKLADNING.
Undga lgstsiddende kleder, handsker, slips, fing-
erringe, armband eller smykker i gvrigt, der kan
hange fast i maskinens bevaegelige dele. Det anbe-
fales at bruge skridsikre sko. Brug héarbeskyttelse
til at holde pa langt har.

12. BRUG ALTID BESKYTTELSESBRILLER.
Brug ogsé ansigts- eller stgvmaske, hvis skarear-
bejdet stgver. Almindelige briller har kun stgdsikre
glas og kan ikke ggre det ud for beskyttelsesbriller.

13.SORG FOR AT SIKRE EMNET. Brug klemmer
eller en skruestik til at holde emnet, nér det er hen-
sigtsmaessigt. Det er sikrere end at bruge handen
og betyder, at man kan bruge begge hander til
betjeningen af verktgjet.

14.LAD VARE MED AT INDTAGE UHEN-
SIGTSMAESSIGE STILLINGER. Sgrg for hele
tiden at have et godt fodfeste og en god balance.

15.HOLD VARKTOJERNE I GOD STAND. S¢rg
for, at vaerktgjerne er skarpe og rene for optimal og
sikker ydelse. Fglg anvisningerne for smgring og
udskiftning af tilbehgr.

16.FRAKOBL VARKTAJERNE FRA STROM-
KILDEN. Fgr service pa og udskiftning af tilbe-
hgr som f.eks. klinger og borfrasere, eller ved
montering og demontering af motoren.

17.UNDGA UTILSIGTET START. Sgrg for, at
kontakten star pa OFF, fgr ledningen sattes i.

18. BRUG ANBEFALET TILBEHQR. Se i bruger-
vejledningen for anbefalet tilbehgr. Brug af uegnet
tilbehgr kan vere farligt.

19.STA ALDRIG PA VAERKT@JET. Der kan ske
alvorlige skader, hvis varktgjet valter, eller hvis
man kommer til at rgre ved skareverktgjet.

20. KONTROLLER BESKADIGEDE DELE. Man
skal ngje kontrollere, om et varn eller en anden
del, der har varet udsat for mulig beskadigelse,
fungerer efter hensigten, fér man fortsatter brugen
af vaerktgjet. Kontrollér, at de bevegelige dele er




lign. skal repareres eller udskiftes.

21. TILSPENDINGSRETNING. Man ma kun
tilspende emnet i en klinge eller freser mod kling-
ens eller freeserens rotationsretning.

22. MAN MA ALDRIG EFTERLADE VZARKT®-

JET I DRIFT UDEN OPSYN. SLA STROMMEN
FRA. Bliv staende ved verktgjet, indtil det er helt
standset.
Driften af elektriske varktgjer kan medfgre, at der
udslynges fremmedlegemer, som sa kan risikere at
ramme gjnene med alvorlige gjenskader til fglge.
Tag altid beskyttelsesbriller eller gjenvern pa,
fgr du gar i gang med at betjene drejebenken. Vi
anbefaler en ansigtsmaske med godt udsyn eller
standard-beskyttelsesbriller.

WEAR YOUR

(7 SAFETY GLASSES )

Z_2Q

FORESLGHTLS
BETTERTHAN
NO:SIGHT

Tag dine beskyttelsesbriller pa.
Fremsyn er bedre end intet syn.

SIKKERHEDSREGLER IFM.
DREJEBZANKE

Sikkerheden sikres ved, at operatgren altid bruger sin sunde
fornuft og er opmarksom ved brugen af drejeb@nken. Las
disse sikkerhedsregler samt de almindelige sikkerhedsreg-
ler, for drejeb@nken tages i brug, og gem dem til senere
genlasning.

1. Brug gjenvaern.

2. Prgv aldrig en funktion eller justering, hvis du ikke har
forstaet fremgangsmaden.

3. Hold fingrene vak fra bevaegelige dele og skerevaerktg-
jer under driften.

4. Man ma aldrig forcere skarefunktionerne.

5. Man ma aldrig udfgre en us@dvanlig eller sjeldent
brugt funktion uden at sette sig ind i fremgangsmaden
og bruge passende klodser, opspendingsvarktgj, fast-
spendingsanordninger m.v.

6. Det anbefales at bruge en almindelig verkstedshandbog
som f.eks. en “maskinhandbog” eller lignende hvad
angar skerehastigheder, tilspendinger og betjenings-
funktioner.

7. Fjern ikke drivdekslet, nar maskinen er i drift. Man skal
sikre sig, at det altid er lukket.

8. Man skal altid fjerne patronngglen, ogsa nar maskinen
ikke er i drift.
9. Man ma ikke prgve at justere eller fjerne vaerktgjerne
under drift.
10. Hold altid freeserne skarpe.
11. Brug aldrig maskinen i omgivelser med eksplosionsri-
siko, eller hvor gnister kan forarsage brand.
12. Brug altid identiske reservedele ved service.

Advarsel:

Lad ikke den opbyggede rutine efter frekvent brug af dre-
jeb@nken medfgre manglende opmarksomhed. Et sekunds
uopmerksomhed kan fgre til alvorlige skader.

MASKINSPECIFIKATIONER

Drejebenke er specielt velegnede - i varktgjsafdelinger
og reparationsvarksteder - til aksel-, spindel-, pinol- og
skivebearbejdning (sma til mellemstore stgrrelser). De kan
ogsa bruges til skering af britiske, diametriske og modulare
gevind, og med deres kompakte konstruktion og fornuftige
varktgjskombinationer skaerer de rigtig godt. De er drifts-
sikre og lette at betjene, nemme at reparere, effektive og
lydsvage.

TEKNISKE SPECIFIKATIONER

AT e 20758 -0218
.............................................................. LL 1440
Svingradius over vange ................. mm 360
Svingradius over holder................. mm 230
Svingradius over mellemrum ........ mm 508
Pinolhgjde.....cccooeveveniiiiiiienne. mm 166
Pinolafstand ...........cccccoeeiiiiininne mm 1000
Vangebredde.......c.coceveeienienienncnne. mm 186
Vangehgjde......ccoooeverieeenenenncnne. mm 312
Motoreffekt.........ccooecieinciininennnn kW 1.5
SPENAING ..o V' [230/400 +/- 10% 3-fas 50-60HZ
Spindelboring........ccceevervenereneennens mm 38
Camlock-SyStem .......ccccevevereneeecienne D 1-4
Spindelhastighed 5S0Hz................ r/min 70-2000
Spindelhastighed 60Hz................ r/min 84-2400
Tvearsledevandring ..........ccceeneeee. mm 160
Forsattersledevandring................. mm 68
Ledeskruens diameter-.................... mm 2
Tilspendingsspindlens diameter ... mm 19
Skereverktgj (maks. tvaersnit)...... mm 16 x 16
Tommegevind........ccccevereerenennne T.P.I 3.1/2-80
Metrisk gevind.......cccceeevverennenncnne. 0.45-10
Diametrisk gevind ......c..ccccecveueee. .P. 7-160
Modulgevind.......cccceoevereerenennne .P. 0.25-5
Langdetilspending 0.067-1.019
Tvertilspending .......cccocevereeneee 0.018-0.275
Pinoldokkens hulakseldiameter

& SUZNING .o mm 32
.............................................................. Morse nr 3
V@Gt (CA) vevereriieieicicrierenee kg NW 620
.................................................. kg GW 720




STANDARDTILBEHOR

. Centrerpinol MT-5/MT-3

. To faste pinoler MT-3

. Tre sp&ndepatroner

. To V-belter

. Metriske vekselhjul eller britiske vekselhjul
. Vaerktgjsboks

. Fedtpistol

MASKINMONTAGE

1. Ended®ksel

2. Spindeldok

3. Spindel med tre spendepatroner
4. Verktgjsholder

~N N R W

UDPAKNING

Las maskinen af med en talje under anvendelse af spend-
plader og gjebolte. Hold maskinen i balance ved at flytte
pinoldokken og vangesl&den mod hgjre. Undga at bruge
kader med lgkker, da disse kan risikere at beskadige til-
spendingsspindel og ledeskrue. Lgft drejebanken forsigtigt
og s@t den varsomt pa gulvet eller arbejdsbanken.

RENGORING

Fgr maskinen settes i drift, skal man fjerne den rustbeskytt-
tende belegning eller fedt fra alle glidefgringer og gear ved
hj®lp af petroleum (paraffin) eller mineralsk terpentin. Brug

. Forsaetterslede

. Tvaerslade

. Pinoldok

. Gearkasse

. Frem/tilbage omskifter
10. Vange

11. Spanbakke

12. Vangeslede

13. Forklede

14. Tandstang

15. Ledeskrue

16. Tilspendingsspindel
17. Konsol

18. Fodbremse

0 3 N

Nel

17

11

18

ikke lakfortynder eller andre kaustiske oplgsningsmidler.
Alle skinnende maskinflader skal smgres straks efter rengg-
ringen. Brug hgjviskgs olie eller fedt til vekselhjulene.

INSTALLATION

Placér drejebanken pa et solidt fundament. Et cementgulv
er ideelt (brug et understel om ngdvendigt (ekstraudstyr)).
Sgrg for, at der er tilstraekkeligt med plads rundt om dreje-
banken, sa man nemt kan komme til under arbejdet og med
henblik pa nem vedligeholdelse. Brug et vaterpas pa vange-
fgringerne til yderligere vaterjustering og stram derefter
fundamentboltene lige meget; kontrollér til sidst en ekstra
gang, at den er i vater.




TEGNING AF FUNDAMENT
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SMORING C.FORKLZAEDE

Fgr drejeb@nken settes i drift, skal man foretage fglgende
smgrekontrol:

A. SPINDELDOK

Lejerne i spindeldokken drejer i et oliebad. Kontrollér, at
olieniveauet er pa trekvart i oliestandsviseren.

Ved skift af olie skal man fjerne endedakslet og vekselhju-
lene med svingramme. Aftap olien ved at fjerne proppen i
bunden af spindeldokken. Ved genpafyldning skal man fjer-
ne dakslet pa spindeldokken.

Olieniveauet skal kontrolleres regelmassigt. Olieskift bgr
forste gang foretages efter 3 méaneder og derefter en gang
om Aaret.

B. GEARKASSE

Fjern endedakslet, sa pafyldningsskruen bliver tilgengelig.
Igennem denne péfyldes der regelmessigt Shell Tellus 32 til
det angivne niveau i oliestandsviseren. Olieskift bgr fgrste
gang foretages efter tre maneder og derefter en gang om
aret.

Oliebadet fyldes med Shell Tellus 32 gennem pafyldningss-
skruen pa hgjre side af forkleedet. Kontrollér olieniveauet pa
oliestandsviseren fortil regelmassigt. Olieskift bgr ferste
gang foretages efter 3 maneder og derefter en gang om aret.
Ved olieskift aftappes olien ved at fjerne proppen i bunden
af forkladet.

D. VEKSELHJUL
Smgr vekselhjulene med tyk maskinolie eller fedt en gang
om maneden.

E. ANDRE DELE

Der er andre smgrepunkter pa gearkassens forsyningsaksel-
konsol, handhjulet pa forkledet, l&ngde- og tversleden,
gevinduret, pinoldokken og konsollen. Brug fedtpistolen til
at pafgre et par draber olie i ny og ne. Smgr forkledets
snekke og snekkehjul, halvmgtrik og ledeskrue to gange om
maneden. Pafgr en tynd oliefilm pa vangefgringen og alle
andre skinnende dele som f.eks. pinoldokkens hulaksel, til-
spendingsspindlen m.v. en gang om dagen.




DRIFT: SYMBOLER VEDR. DRIFTEN

Drift: Symboler vedr. driften

Elektrisk T in Diametrisk
(fare) % gevindstigning
Kalemiddel . Modul
glemidde I gevindstigning
1
mm Metrisk gevind — Halvmegtrik
1)) dbnet
mm [
1" Halvmgtrik
:lw]] Britisk gevind el lukket
ins

spindeldoksiden

(figuren til venstre)

E

(| WA

Hgjregevind og l®ngdetilspending mod

\\7 Venstregevind og l@ngdetilspending mod

pinoldoksiden
(figuren til hgjre)

Tilspending (figuren til venstre)
Gevindskaring (figuren til hgjre)

- %]%} <
§

Lengdetilspanding tilkoblet (opad)

Tvertilspending tilkoblet (nedad)

Bade lengde- og tvartilspending frakoblet (centralt)
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1. Tilspendingsretningsvaelger 9. Las for pinoldok 14. Frem/tilbage omskifter

2. Hastighedsvalger (hgj/lav) 10. Fastspendingsenhed for pinol- 15. Tilsp@ndingsspindel

3. 4-trins hastighedsvalger dokkens hulaksel 16. Handhjul for langsgéende travers
4. Spandearm for varktgjsholder 11. Héndhjul for pinoldokkens hulak- 17. Handhjul for tveergdende travers
5. Las for forsettersleede sel-travers 18. Tilsp@ndingsaksevelger

6. Las for tverslede 12. Handtag for tilsp@ndingsvaelger 19. Tilkoblingsarm for gevindskaring
7. Las for hovedslade 13. Handtag for tilspendings-/gevind-  20. Justerskrue for regulering af

8. Handhjul for forsettersleede valger pinoldokken

KONTROL AF SPINDELHASTIGHED
IDENTIFIKATION F@OR DRIFT

Kontrollér, at der er foretaget smgring som beskrevet oven-
for.

Nar spindlen roterer, settes gearkassen og vangeslaedens til-
spendingsakse i gang. Frem/tilbage omskifteren (14) skal
std i neutral position. Tilspendingsaksevealgeren (18) og
handtaget for tilspendings-/gevindvalgeren (19) stér i fra-
koblet position. Under disse forhold kan man udfgre manu-
el betjening af bade handhjulet for den langsgéende travers
og handtaget for den tvaergéende travers.

HOVEDSPINDLENS ROTATION
Hovedspindlens rotation vaelges via frem/tilbage omskifte-
ren.

HOVEDSPINDLENS HASTIGHED

Hovedspindlens hastighed valges via hastighedsvalgeren
(hgj/lav) (2) og 4-trins hastighedsveelgeren (3). For bade hgj
og lav hastighed er der 4 forskellige positioner. For korrekt
hastighed henvises til hastighedstabellen. Nér vaelgeren (3)
star pa "hgj”, kan man opna de fire hastigheder i henhold til
diagrammet.

MAN MA ALDRIG ZNDRE HASTIGHED, FOR
MOTOREN ER STANDSET HELT!

I forbindelse med justering af hastigheden kan man dreje
hovedspindlen manuelt.

TILKORING

Tilkgringen skal ske ved den lavest mulige spindelhastig-
hed. Lad maskinen kgre ved den laveste hastighed i ca. 20
minutter. Kontrollér derefter for uregelmassigheder. Hvis
alt ser ud til at veere i orden, skal man gge hastigheden grad-
vist.

DRIFT

Man ma kun bruge patroner med hgj periferihastighed.
Den maksimale spindelhastighed for patronplader med en
diameter pa 254 mm ma ikke vare over 1255 rpm. Nar
gevindskaringsfunktionen eller den automatiske tilspaen-
dingsfunktion ikke er i brug, skal tilsp@ndings-/gevindval-
geren std i neutral position for at sikre frakobling af
ledeskruen og tilspendingsspindlen. For at undga ungdven-
digt slid ma gevinduret ikke vare i indgreb med ledeskruen.




SPINDLENS NAESELASESYSTEM

Nér man monterer patron, frontplader og andet udstyr, skal
man sikre sig, at placeringsfladerne pa savel nase som
udstyr er helt rene. Alle kamme skal vare i frigjort position
(fig. 1). Montér udstyret pa spindelnasen. Las den enkelte
kam ved at dreje den med uret med den medfglgende nggle.
Foretag en hurtig kontrol pa frontpladen med en reference-
linje for efterfglgende genmontering.

Bemeark: For korrekte laseforhold skal den enkelte kam

e |l
- 0F {f
=
=
-
fig 1

VALG AF GEVIND OG TILSPZANDING

Alle gevind og tilspa@ndinger er angivet pa de tabeller, der
sidder fortil og oven pa gearkassen. De indstilles med til-
spendingshandtaget pa gearkassen.

A. Manuel betjening

fig 2

spendes mod dens indekslinje mellem de to ”V”-mearker pé
nasen (fig. 2). Man ma ikke udskifte patroner eller andet
udstyr uden at kontrollere den enkelte kam for korrekt las-
ning. For at justere kamlasenes tapskruer skal man fjerne
laseskruen (B) og dreje A en hel omgang ind eller ud alt
efter behov. Genisat og stram skruen (B) og de enkelte tap-
skruer (fig. 3). Der er markeret en referencering (c) pa hver
tapskrue til angivelse af den originale eller oprindelige ind-
stilling.

/o / Y
T

fig 3
kan forankres ved at dreje laseboltene oven pa sleden.
B. Tilspsendings- og gevindtabeller
Tabel over l&ngde- og tvertilspendinger

britisk gevindtabel
Passer til metrisk ledeskrue

Metrisk  og

Passer til bri-

Hovedsladen bevages via handhjul (16), tversleden via tisk ledeskrue
handhjul (17) og forsattersleeden via handhjul (8). Slaeden
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C.BETJENING VED AUTOMATISK
TILSPZANDING

Fgrst skal man tilkoble 40T-vekselhjulet ved transmission-
sakslen og 127T-mellemhjulet med tilspendingsretnings-
valgeren (1), og dern@st skal man indstille tilspendings-
/gevindvalgeren (13) i venstreposition og indstille den ene
arm (12) i et af hullerne 1-8 og den anden arm i et af hull-
lerne A-E, siledes at tilspaendingsspindlen roterer. Hvis
vealgeren (18) skubbes opad, opnas tvertilspending.

D. BETJENING AF GEVINDSKARE-
FUNKTIONEN

Retningen af gevindskearingen styres af tilsp@ndingsskinn-
nen (P6 nr. 1). Ledeskruen roterer ved betjening af tilspaen-
dingshandtaget (P6 nr. 12) og tilspa@ndings-/gevindhandta-
get (nr. 13) i henhold til gevindstigningen. Kgr gevindske-
rearmen (nr. 19) nedad; den skal ga i indgreb med ledeskru-
en med henblik pa gevindtilsp@ndingens lengdevandring.

GEVINDUR
Britiske gevind pa britiske ledeskruemaskiner eller metriske
gevind pa metriske ledeskruemaskiner.

Til disse gevind anbefales det at anvende gevindur.
(1) Metrisk ledeskruemaskine

Tabellen viser:

I kolonne 1: den millimeter-stigning, der skal skares

28T 30T 32T: antallet af teender i det "lgse gear”, der skal
ga i indgreb med ledeskruen.

Skalavardier: De skalavardier, som ledeskruens halvmgtrik
kan indkobles ved.

mm | INDICATOR TABLE:METRIC
% 28T | 30T | 321
Dial Gradution
0.25
| 1.2
| 1.50 1,3,5,7,9,11
75 1,4,7,10
2.00 1,4,7,10
2.25 17
1,357,911
N
.00 1,3,5,7,9,11
35 1.4.7.10
4.00 1,4,7,10
4.5 17
| 5.0 $,3,5,7.9.11
5.50
14.7,10
7.00 1.4,7,10
. 14,710
9.0 17
10.0 1,38
11.0
2. 1,4,7.10

(2) BRITISK LEDESKRUEMASKINE

Tabellen viser:

Tpi: Gevind pr. tomme, der skal skeres.

Skala: Den skalaverdi, som ledeskruens halvmegtrik skal
indkobles ved.

INDICATOR TABLE WHITWORTH
T.P.1 ISCALE| T.P.l |[SCALE| T.P.!| |SCALE
4 1-4 3 1 4 1-4
45 1 1 1 1or3 | 46 1or3
4 16 11-8 2 1-

5 1 18 1or3 | 5 1

55 1 19 1 1-8

10r3 | 20 114 1-8

D 1 22 1013 2 1-
7 11 2* — gg 14
8 1-8 - 1-8
9 26 | 1or3 1-8

9.9 1 28 14 1-4
10 {1or3 | 32 |1- -
i1 1 6 ’ 104 -

115 1 3 {or3 1 112 11-8
12 114 Q0_11-8

BRITISKE GEVIND PA METRISKE LEDESKRUE-
MASKINER ELLER METRISKE GEVIND PA BRI-
TISKE LEDESKRUEMASKINER

Ved sadanne gevind holdes halvmgtrikken indkoblet under
hele skeringen af alle gevindene.

(A). OPRETNING AF DREJEBZANKEN

Nar drejebanken er installeret og klar til brug, anbefales det
at kontrollere opretningen, fgr man begynder at arbejde pa
den.

Opretningen og nivelleringen skal kontrolleres regelmass-
sigt for at sikre den fortsatte pracision.

Ggr som fglger:

Tag en stélstang med en diameter pa ca. 50 mm og en leng-
de pa ca. 200 mm. Spand den fast i patronen uden at bruge
pinolen. Afsker derefter en span over en lengde pa 150 mm
og mal forskellen ved A og B.

For at korrigere en eventuel forskel skal man Igsne den
skrue (j), der fastspender spindeldokken pa vangen. Justér
spindeldokken med stilleskruen/stilleskruerne. Gentag pro-
ceduren, indtil alle malinger er korrekte. Drejebanken vil
nu skere korrekt.
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B). TVARSLADE OG FORSATTERSLADE
Gradueringen pa handhjulet er i millimeter. Sinkningen kan
spil-justeres med fgringsband. Segrg for, at sinkningerne er
helt rene. Smgr dem, fgr de justeres. Justeringen foregar
som fglger:

Fgrst skal den bageste stilleskrue lgsnes. Drej den forreste
stilleskrue, indtil sl&den bevager sig jevnt uden slgr. Stram
derefter den bageste stilleskrue igen. Der tages hgjde for eli-
minering af slgr i tversledens mgtrik. Fjern stgvpladebe-
slaget pa bagsiden af hovedsl@dens not. Drej tveertravers-
héndhjulet for at flytte tvertilspendingsmgtrikken, indtil
den nar ud til endekanten af tilspendingsledeskruen. Drej
indfatningsskruen med uret efter behov. En 45 graders
omdrejning af indfatningsskruen eliminerer ca. 0,125 mm
slgr. Foretag kontrol indimellem, indtil tversleden beveger
sig jevnt.

(C). PINOLDOK

Pinoldokken kan bevage sig frit pd vangen og befastes i
alle positioner ved lasning af armen A. Pinoldokkens hulak-
sel kan befaestes med armen B. For pracis justering kan
pinoldokken justeres over kors. Slek pa arm A og justér
pinoldokken med stilleskruen/stilleskruerne pa begge sider
af pinoldoklegemet.

Placér en stalstang med en lengde pa ca. 300 mm mellem
pinolerne og mal med méleanordningen pa holderen, om
afstanden pa begge sider af stangen er den samme.

EL-SYSTEM

Tilslut forsyningskablet til samledédsen. Sgrg for, at den
spending og frekvens, der anvendes, stemmer overens med
angivelserne pa maskinens navneplade.

Jordforbind maskinen.

Set fra remskivesiden skal hovedmotoren kgre med uret
(dvs., at spindlen set fra pinoldoksiden skal kgre mod uret).
Hvis dette ikke er tilfeeldet, skal man blot bytte om pé to ud
af de tre forsyningsledninger.

Monteringsvejledning for fodbremse til C0632A drejebaenk (separat emballage)

o}

1. Lgsn skrue 3, fjern del 4, fjern stift 2, demontér del 1.
Placér del 9 (sammen med del 12) i hullet til hgjre pa det
store vangestativ. Montér del 1. Fgr den gennem stgtte-
pladen pa vangestativet. Montér del 4. Flyt det lille vang-
estativ hen til den hgjre ende af del 10. Montér forbin-
delsesakslen i det lille vangestativ.

2. Placér spanbakken pa hgjre og venstre vangestativ. Lav
6 huller pa linje med hullet i vangestativet, vangen og
andre gvre dele. Stram skruerne 5-M12. Abn det venstre
daksel pa det store stativ, forbind vangen og stativet med
en M16x45 sekskantbolt fra indersiden af stativet til
gevindhullet pa vangen, og stram til. Se fig. 2. Sgrg for
at fgre den hvide ledning gennem det store hul i span-
bakken og hen til stgttepladen pa det store vangestativ.
Fastggr del 8 (slagkontakt).

. Fgr del 14 ind i gaffel 1, fastggr den med split 15.

4. Paset den straekbare returfjeder mellem del 14 og traek-
hullet pa det store vangestativ. Brug bolt 16 til justering
af gaffel 1’s position.

5. Forbind traekstang 13 til del 14 og las den med splitten.
Forbind den anden ende til del 28 og las den med split
15.

6. Justér stgdpindholder 4’s position, sa del 6 kommer i
kontakt med slagkontakt 8’s fjederplade, nar pedalen
trykkes ned. Brug skrue 3 til lasning af stgdpindholder 4.

W
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SEADMETE ULDISED
OHUTUSNOUDED

HOIATUS! ENNE MASINA KAIVITAMIST LOE HOO-
LEGA LABI KAESOLEV KASUTUSJUHEND. KASUT-
USJUHENDI NOUETE EIRAMINE VvOIB
POHJUSTADA TULEKAHJU, ELEKTRILOOKI VOI
TRAUMASID. HOIA KASUTUSJUHEND ALLES JA
VAATA SEDA AEGAJALT ULE, SAMUTI TUTVUSTA
SEDA VOIMALIKELE TEISTELE TREIPINGI KASUT-
AJATELE.

LOE LABI KOIK JUHISED.

1. OPI OMA MASINAT TUNDMA. Oma ohutuse taga-
miseks loe kasutusjuhendit tihelepanelikult. Opi tund-
ma masina vdimalusi ja piiranguid ning samuti masin-
aga kaasnevaid ohte.

2. ET VALTIDA ELEKTRILOOKI, ARA PUUDUTA
MAANDATUD ESEMEID. Niiteks: torud, radiaato-
rid, jahutusseadmed.

3. HOIA KAITSEKATTED OMA KOHAL JA
TOOKORRAS.

4. EEMALDA REGULEERIMISVAHENDID JA

VOTMED. Enne masina sisseliilitamist kontrolli, kas

koik mutrivotmed ja reguleerimistdoriistad on masina

kiiljest eemaldatud.

HOIA TOOKOHT PUHAS.

6. ARA TOOTA OHTLIKUS KESKKONNAS. Ara
kasuta elektrilist seadet niiskes vdi mérjas ruumis, dra
jdta seda vihma kitte. Hoolitse hea valgustuse eest.

7. HOIA LAPSED EEMAL. Koik kiilalised peavad
olema tookohast ohutus kauguses.

w

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

MUUDA TOOKODA LAPSEKINDLAKS. Lukusta
uks. Eemalda kéivitusvoti.

ARA KASUTA JOUDU TOORIISTA SUHTES.
Masin to6tab paremini ja turvalisemalt sellel kiirusel,
mille jaoks see on ette nihtud.

KASUTA OIGEID TOORIISTU. Ara kasuta joudu,
et teha toid, milleks tooriist pole ette ndhtud.

RIIETU OIGESTI. Ara kasuta avaraid riideid, kin-
daid, sdrmuseid, kdevorusid, kaelakette jms, mis voi-
vad haakuda poodrlevate detailide kiilge. Soovitame
mittelibisevaid jalatseid. Seo iiles pikad juuksed.
KASUTA ALATI KAITSEPRILLE. Tolmuse t66
puhul kasuta tolmumaski Tavalised prillid ei ole kait-
seprillid.

TOOTA OHUTULT. Vajadusel kasuta tooriku hoid-
miseks klambreid. Nii on ohutum ja mdlemad kéed
jddvad vabaks masina juhtimiseks.

ARA KUMMARDU MASINA KOHALE. Hoia alati
kindlat tasakaalu.

HOIA TOORIISTAD HEAS TOOKORRAS.
Parima tulemuse saamiseks ja ohutuks tooks hoia to6-
riistad teravad ja puhtad. Jirgi méidrimise ja tarvikute
vahetamise juhiseid.

LAHUTA MASIN ELEKTRIVORGUST. Enne
hooldust, terade vahetamist ja mootori paigaldamist
ning mahavdtmist eemalda masin elektrivorgust.
VALDI TAHTMATUT KAIVITUST. Enne masina
ithendamist elektrivorku kontrolli, et liliti oleks
VALIJAS.

KASUTA AINULT SOOVITATUD TARVIKUID.
Kasuta ainult kasutusjuhendis soovitatud tarvikuid.
Ebasobivate tarvikute kasutamine voib olla ohtlik.
ARA KUNAGI SEISA MASINALE. Sa void saada
tosiseid vigastusi masina timberkukkumisel voi 16ike-
tera vastu puutumisel.

KONTROLLI VIGASTATUD OSASID. Enne mas-
inaga to0 alustamist kontrolli, kas masina kaitsekatted
ja muud osad on korras ja kas need suudavad korrali-
kult oma funktsioone tidita. Kontrolli liikuvate osade
litkkuvust ja nende omavahelisi iihendusi. Vigastatud
kaitsed ja muud osad tuleb koheselt korrastada voi
vilja vahetada.

LOIKESUUND. Jilgi, et toorik liiguks vastu Iikete-
ra litkkumissuunda.

ARA JATA KUNAGI TOOTAVAT MASINAT
JARELEVALVETA. LULITA ELEKTER VALJA.
Ara lahku seadme juurest enne, kui see on tdielikult
peatunud. Masinatega tootades voib silma sattuda
voorkehi. Treipingiga tootades kasuta alati kaitseprille
vOi kaitsemaski. Soovitame kasutada panoraamset
kaitsemaski voi standardseid kaitseprille.
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FORESLGHTLS
BETTERTHAN
NO:SIGHT

TREIPINKIDE OHUTUSNOUDED

Ohutus on kombinatsioon tervest mdotlemisest ja pidevast
tahelepanelikkusest to66 ajal. Opi selgeks kidesolevad ohu-
tusnduded enne treipingi kasutamist.

1

11

12.

. Kanna alati kaitseprille.
2.

Ara teosta kunagi toooperatsioone, millest sa pole tiie-
likult aru saanud.

. Hoia t66 ajal sdrmed eemal poorlevatest detailidest ja

16ikeriistadest.

. Ara kunagi sunni 16ikeprotsessi jouga tagant.
. Iga t66 juures kasuta selleks sobivaid kinnitusplokke,

klambreid, piirajaid, fiksaatoreid jne.

. Kasuta kisiraamatuid 1dikerezhiimide méidramiseks.
. Ara eemalda ajami katet, kui masin tootab. Hoia see

alati kinni.

. Vota padrunivoti alati padrunist vilja, ka siis kui masi-

nat ei kasutata.

. Ara paigalda ega eemalda tooriistu masina too ajal.
10.
. Ara to6ta plahvatusohtlikus keskkonnas voi kui side

Hoia terad alati teravad.

voib esile kutsuda tulekahju.
Hooldusel kasuta alati véljavahetatavate osadega ident-
seid varuosi.

HOIATUS! ARA MUUTU HARJUMUSEST HOOLE-
TUKS. HOOLETUS VOIB POHJUSTADA RASKEID
ONNETUSI.

TEHNILISED ANDMED

Lauatreipingid on ette nidhtud kasutamiseks tookodades
viiksemate ja keskmiste spindlite, vollide, pukside, ketaste
jms valmistamisel. Neid voib kasutada edukalt toll-, ja mee-
terkeermete loikamiseks. Neid on lihtne kasutada ja hoolda-
da, neil on madal miiratase.

SPETSIFIKATSIOON

Treimisldbimddt sidngi kohal.......... mm
Treimisldbimdot supordi kohal .....mm
Treimisldbimoot viljaldike kohal...mm

Tsentrite KOTgus .....c..coccvevereeeennene mm
Tsentrite vahe .......ccoccevevevvenvennenne. mm
Sangi laius ....ovveevereerieeeeeeee, mm)
Sangi KOrgus ...eevvveveevienieieeieenens mm
MoOtori VOIMSUS .....ccuveeeeeeeiererennns kW
PINge ..o \Y
Spindli ava......ccoeeveveerienieieeee mm
Camlock-ststeem.........cccceeveereeeneernneanne
Spindli Kiirus ......cocevvveeiervenneenne. p/min
Ristkelgu KadiK.......ccoceveveviieniennnne. mm
Ulakelgu KAiK ........coovvvrvrerrennnne, mm
Kéigukruvi 14bimoot .........ccceeueneee mm
Kaiguvolli 1abimaot.......eeeeeeeneneene mm
Loiketera.....oooveveevierceenieniesienenne mm
Tollkeermed ........ccceevveveeneennnnnen. TR1
Meeterkeermed..........cccevveriennnnnne. mm
Pitchkeermed..........cccooveveeniiiennnen. D.P.
Moodulkeemed.........c.cccceeveennnenne. M.P.
Pikietteanne .........ccccevevvueeiennenns mm/p
Ristietteanne .........cccceeeevveeiennenns mm/p
Pinooli ava & koonus..................... mm

Kaal (ligikaudne)....

POHITARVIKUD
1. Koonus MT-5/MT-3

2.2 jaika tsentrit MT-3

3. Kolmepakiline padrun
4.2 V-rihma

5. M-keerme hammasrattad voi tollkeerme hammasrattad

6. Tooriistakast
7. Méirdepiistol

-0218
LL 1440
360
230
508
166
1000
186
312
1.5
400 3-fas
38
D1-4
70-2000
160
68
2
19
16 x 16
3 1/2-80
0.45-10
7-160
0.25-5
0.067-1.019
0.018-0,275
32
Morse No3
620
720
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7. Tsentripukk
8. Kiiruste kast

MASINA OSAD
1. Otsakate
2. Spindlipukk
3. Spindel kolmepakilise padruniga
4. Terahoidja
5. Ulakelk
6. Ristkelk

10. Sing

11. Laastuvann
12. Singikelk
13. Supordipdll

LAHTIPAKKIMINE

Paki masin lahti, kasutades masina tdstmieks silmuspolte.
Hoia masin tasakaalus tsentripukki ja supordit liigutades.
Ara kasuta silmustroppe, kuna need véivad vigastada kii-
guvolli ja kdigukruvi. Tosta treipinki ettevaatlikult ja aseta
ta pehmelt to6lauale voi porandale.

PUHASTAMINE

Enne treipingi kasutuselevottu puhasta petrooleumiga voi
white spiritiga roostekaitsevahendist juhtpinnad ja hammas-
latt. Ara kasuta selleks virvilahustit voi muid agressiivseid

9. Edasi-tagasiliiliti

14. Hammaslatt
15. Kdigukruvi
16. Kidiguvoll
17. Tugi

18. Jalgpidur

18

lahusteid. Kohe pédrast puhastamist 6lita koik haljad pinnad.
Vahetushammasrataste maérimiseks kasuta paksu 0li voi
konsistentset méiret.

ULESPANEK

Paigalda treipink massiivsele vundamendile. Betoonpdrand
on masinale parimaks aluseks (vajadusel kasuta alusraami).
Treipingi timber peab jddma kiillaldaselt vaba ruumi tooks
ja masina hoolduseks. Reguleeri masin horisontaalseks,
kinnita ankrupoldid ja kontrolli veel kord horisontaalsust.
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VUNDAMENDI SKEEM

250 L=1300(1000)
1050(750)
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w450
]
MAARIMINE C. SUPORDIPOLL

Enne masina kasutamist kontrolli iile jargmised méiri-
miskohad.

A. SPINDLIPUKK

Spindlipuki laagrid to6tavad Slivannis. Oli tase peab olema
_ oliklaasi korgusest.

Oli vahetamiseks eemalda otsakate ja vahetushammasrattad
koos raamiga. Vana 0dli viljalaskmiseks eemalda spindlipu-
ki pohjas olev kork. Uue 6li sissevalamiseks vota dra spind-
lipuki kaas. Kontrolli regulaarselt olitaset. Esimest korda
vaheta 6li kolme kuu pirast ja seejdrel iiks kord aastas.

B. KIIRUSTE KAST

Eemalda otsakate, et péddseda ligi tditeavale. Selle kaudu
vala sisse Shell Tellus 32 kuni klaasil oleva dlitaseme tihi-
seni. Kontrolli dlitaset regulaarselt. Esimest korda vaheta
oli kolme kuu parast ja seejirel tiks kord aastas.

Supordipdlle paremal kiiljel on tiditeava, mille kaudu vala
sisse Shell Tellus 32. Kontrolli regulaarselt dlitaset, mis
peab asuma esikiiljel oleva klaasi tdhise kohal. Esimest
korda vaheta Oli kolme kuu pérast ja seejdrel iiks kord
aastas. Vana Oli véljalaskmiseks eemalda supordipdlle
pdShjas olev kork.

D. VAHETUSHAMMASRATTAD
Maiiri vahetushammasrattaid paksu masinadliga voi konsi-
stentse miédrdega iiks kord kuus.

E. MUUD OSAD

Lase aeg-ajalt dlikannust mdni tilk 6li kiiruste kasti vedava
volli laagrile, supordipolle kisiratta vollile, piki- ja ristkel-
gule, keermeniidikule, tsentripukile ning kéiguvolli ja
—kruvi otsatoele. Kaks korda kuus mééri supordipdlle tigu
ning teo laagrit, poolmutrit ja kédigukruvi. Iga pdev lase
ohuke kiht 6li sdngi juhtpindadele ja teistele haljastele pin-
dadele nagu tagapuki pinool ja kdiguvoll.
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KASUTAMINE: SUMBOLID

KASUTAMINE: Siimbolid

11

Elekter (oht) T in Diametraal-
pitchkeere
. mm Moodul
Jahutusvedelik T pitchkeere

‘ i Meeterkeere — Mutter avatud
mm |
1 n
M Tollkeere I'j i Mutter suletud
ins

nas

(vasak siimbol)

E
z
%
S

Paremkeere ja pikietteanne spindlipuki suu-

\\? Vasakkeere ja pikietteanne tsentripuki suu-

nas
(parem siimbol)

Etteanne (vasak siimbol)
Keermestamine (parem siimbol)

Pikietteanne sees (iiles)
Piki- ja ristietteanne viljas (keskel)
Ristietteanne sees (alla)
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1. Etteandesuuna valija

2. Kiiruste valija (kiire/aeglane)
3. 4-astmeline kiiruste valija

4. Terahoidja fikseerimiskdepide

8. Ulakelgu kisiratas

9. Tsentripuki lukk
10. Pinooli fiksaator
11. Pinooli kisiratas

14. Edasi-tagasiliiliti

15. Kéiguvoll

16. Pikiliikumise kéasiratas
17. Ristilitkumise kédepide

5. Ulakelgu fiksaator 12. Kiiruste valija kédepide 18. Etteandesuuna valija
6. Ristkelgu fiksaator 13. Etteande/keermestamise valija 19. Keermeldikemise liilitushoob
7. Supordi fiksaator kiepide 20. Tsentripuki reguleerimiskruvi

SPINDLI KIIRUSE REGULEERIMINE
KONTROLL ENNE TOO ALUSTAMIST

Kontrolli, et méddrimine on lidbi viidud vastavalt kidesoleva-
le juhendile.

Spindli poorlemisel kdivituvad kéigukruvi ja kaiguvall.
Edasi-tagasiliiliti (14) on neutraalasendis. Etteandesuuna
valija (18) ja etteande/keerme valija (19) on viljas. Selles
olukorras saab kasutada nii piki kui risti liigutamiseks kési-
rattaid.

SPINDLI POORLEMISSUUND

Spindli poorlemissuunda saab muuta edasi-tagasiliilitiga.

SPINDLI KIIRUS

Sindli kiirust saab muuta (kiire/aeglane) kiiruste valijaga (2)
ja neljaastmelise kiiruste valijaga (3). Nii kiirel kui aeglasel
iilekandel on 4 erinevat kiirust. Oige kiiruse leidmiseks
kasuta kiiruste kaarti.

ARA KUNAGI VAHETA KIIRUST, KUNI MOOTOR
POLE TAIELIKULT PEATUNUD!

Kiiruste vahetamise holbustamiseks voib spindlit késitsi
poOorata.

SISSETOOTAMINE

Sissetootamine peab toimuma spindli viikseima vdimaliku
kiirusega. Lase masinal spindli vdikseima kiirusega to6tada
umbes 20 minutit. Seejirel kontroll, kas kdik on korras. Kui
koik niib korras olevat, lisa astmeliselt kiirust.

KASUTAMINE

Kasuta ainult kiiretele pooretele ette ndhtud padruneid.
245 mm labimddduga padruni maksimumkiirus voib olla
kuni 1255 p/min. Kui ei 1igata keeret ja ei kasutata mehaa-
nilist etteannet, peab etteande/keerme valija olema neutraa-
lasendis. Uleliigse kulumise viltimiseks peab siis keer-
meindikaator olema kidigukruvist lahutatud.

SPINDLILUKK

Padruni v6i plaanseibi kinnitamisel spindlile jalgi, et koik
tthenduspinnad oleksid puhtad. Koéik fiksaatorid peavad
olema vabastatud positsioonis (joonis 1).

Paigalda tarvik spindlile. Keera koiki fiksaatoreid votmega
péripdeva.

NB: Korrektseks kinnitamiseks peab iga fiksaatortihvti
mirgisjoon olema pooratud kahe “V” vahele (joonis 2).
Padrunite voi muude tarvikute kinnitamisel kontrolli, et
koik fiksaatorid oleksid korralikult kinni.
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abiks rongasjoon C, mis aitab vajadusel taastada esialgset
olukorda.

Fiksaatortihvtide reguleerimiseks eemalda kruvi ning keera
tihvti A vastavalt vajadusele iiks poore sisse voi vilja. Pirast
reguleerimist keera uuesti kinni kruvi B. Reguleerimisel on

. "i_
H fon

=
i

fig 1

A. Kiisitsi juhtimine

Supordit saab liigutada késirattaga 16, ristkelku késirattaga
17 ja iilakelku kisirattaga 8. Kelkusid saab fikseerida kelgul
asuvate lukustuspoltidega.

KEERMETE JA ETTEANNETE
VALIK

Koik keermesammud ja etteanded on kantud tabelitesse,
mis asuvad treipingil. Neid saab valida etteandevaliku kée-
pidemetega. B. Etteannete ja keermete tabelid.

Piki- ja ristietteande tabel Meeter- ja tollkeerme tabel

Sobib meeterkdigukruvile Sobib tollkdigukruvile

42 PITCH MM 42 PITCH MM 42 PITCH MM PITCH MM
Oz Oraaer Y27
@ MiKIKIMINfLILIN]J @ MIKIKIMINJL[L]NIY @ MIK[KIMINJLI{LIN KIKIMINILILIN
42VRVSRSTSS AZVRVSRSTSS 42VRVSRST S RIV|S|R|SIT|S|S
AD |35(36[4 |525]5415516 (9 |10 AD 1353614 sas|safs5i6 [9 [0 A 35]36({4 [5.25{54({55[6 |5 [10 36) 4 [5.25[54[55[6 |9 (10
BD hs[18]2 27275 3 1458 BD hirsjtsf2 271275 3 1a5]s B 1.75]18] 2 27{27513 [45] 8 18f 2 27275 3 Jas]s
AC 0.9 1 1.35 1.5[2.25(25 AC 09] 1 135) 15[2.25{25 AC 098] 1 1.35] 15[225[25 0.9] 1 1.35 1.5 228502
BC o.45{0.5 75 1.25) BC .45(0.5 75 1.5 B C 0.45[0.5 o.7s 128 lo.4s{0.5 p 15[ ho2s]
32 127 T.P. INCH 3 127 TPl INCH 32 127 TP INCH TP INCH
NiNFKIKILIK|KILL NIN[KIEKILIK[KILL NINIKIKILIKIK[LfL NKK(LKKLL
USUTTVRTT UIS|U|T|T{VIR|T|T USUTTVRTT SIUIT|TIVIR|T{T
il 48 46(52 - 48 46|52 — -~ 48 4652 48 4652
A 3314 Jopfsy|6 19 [r10]siled AD (s[4 Tsi]si[6 [ J10]s3[e}] A 35[4 [sy]st]6 |9 [10]s3) 6} 4 [s5[s516 1911055,
BD 7 18 j1obl1t[12{18]20 11313 BD 7|8 [o3ii1[12]18[20h1[13 BD 718 otf11]12118]20 13|13 8 |0k 11 [12]18 [20 [11¥[13
AC 1411612112224 136 14023[26 AC 14(18}21]22 (24|36 4023126 AC 14162t [22]24 |36 {40}23]26 18]21122(24 |36 |d0j23}26
BC [20]32]42 |4a}48[72]60l 6152 B¢ |28132]42]44 48| 72|80 46|52 BC |20f32[42fs4]40f72]o0]s6]52 32f42 a4 a8]72{80]4652
M 55 MODULE MODULE
5 . ODULE \27 MODULE 5 4y - ]
MIK|KiIM{NJLIL|N]J MIKIKIM{NfL[L|NIJ 20) M| K|K{M|NILJL|N|J K|K NILJLINS
@) @ @) |
s VIRIVIS{R[sS]|T]sS]|S 5 |[VIRIVIS|RIS|T[S[S 33 |VIRIVISIR|S|T|S|S RIVISIRIS|T|S|S]
A 175]1.8] 2 pea{27 275 3 [45] 5 2 275 3 1455 A 5 75|18 2 282{271275] 3 145! 5 18| 2 [pez|27275 3 (18]35
B 0.9 1 .38 15}2.25]2.5 1 1.52.25|28 B 0.9 1 1.5 1512.25i2.5 0.9] 1 .35 1522512 5)
AC lo.as[o.5 75 125 05 78] 1 25| AC fo.4s[ 0.5 .75 1.25 0.45]0.5 fo 75| 425!
BC Jo.25 0.25] BC o, 25] jo 25
[P D.P 4 27 D.P D.P
20 NINIK{K|L|IN]JK[K NIK|K @ NIN|KIK[LIN|KIK NIKIKIL|INITKIK
L [UISTUIT (T |R[V]IR RIVIR 2 |UIS|U|TIT|R|{V|R SIUVIT|T|R|V (R
AD 7 ]sfuilnilizlsiis]|2 I ES A 718 Jodfnifq2 sk 18]20 RS ERN SE3 EE A -
B 14 [16 121 [22 | 24 |26%] 36 | 40 2641 36 | 40 B 14 116 |21 |22 | 24 [26%] 36 | 40 16 {21 [22 [ 24 |26%] 36 | 40
AC 1281324248533} 72|80 s33{ 72| 80 AC o832 42 [4a] a8 (13l} 72 80 32 [a2 |44 [ a8 [53%] 72| mo
BC  s8{6s|84 |5a]os[r064]11a[160 1063|744 | 160 B C 56 [64 |84 |00 | 06 [106%] 144 [ 160 64 | 84 | 88 | 95 |106¢ 1a4] 160
32 32
O O .
(=) |mm/T =W ro = Gy |mm/r e in/r -
() UITISIVIR VIR () U[T|S VIR U|TIS VIR
1.103,/16.972710.693.7} 53470 55 0ag”| 03810351 10234 /[021 7103710 8727]0.891°D 594,710 5 040,70 0353 J0233 Y021
PAD .275)/8.263,/0.24 144 PAD 0138 ,20132] 0121} /bosol 0072] PAD 051275 .25 04'2‘ 291 02.61744 PAD 013870132 0107‘2‘ . 00750 ov%osn
.51 4 4467102070267 010 . -4 - 02071019, 1
PBD PBD ydyAydp PBD PBD basal 0ces| Dusal Bodol Hoss
0.138./0.131/0 1240 0806 072 ‘Gosal /0066| /0060| ~boso Do3s; 0251 2‘1 1 “oso “072 B 3
p255710.243/10.233/10.1437. 13 01071009571 66881 00557| 005: - - - . o 5
PAC PAC PAC PAC
06800 0 0613/0. 036, 0034} 40033] ~B030) ~0020] 018
A e AL e P s e S L 01277012270 111,70.074, P .0048.7\.0044,7 002516025
0.12 12270111,/p.07 067, _00s,/”1-004870644/1.00291002: PBC PBC 03,
PBC .034],0.03316.030 /B.020, B 018 PBC 17,016} /0015|0010 /009 .034},70.033,70,0301./0.020,/6 015 0017},/70015] 0015|0010} 75005]
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C. MEHAANILINE ETTEANNE

Esmalt iihenda 40-hambaline vahetushammasratas vedava
volliga ja 127-hambaline vaheratas etteandesuuna valijaga
(1). Seejirel liikkka ettende/keerme valija (13) vasakpool-
sesse asendisse, liks kang (12) aseta avasse 1 — 8 ja teine
kang avasse A — E, et kidiguvdllile valida sobiv kiirus. Kui
kang (18) iiles liikata, liilitub sisse ristietteanne.

D. KEERME LOIKAMINE

Keerme suunda saab valida etteandesuuna valijaga (1).
Etteande valija kidepidemetega (12) ja etteande/keerme
valija kdepidemega (13) saab kiivitada kdigukruvi. Kui
keermeldikamise liilitushoob (19) alla liikkata, hakkab kadigu-
kruvi supordit keerme 16ikamiseks edasi vedama.

KEERMEINDIKAATOR
MEETERKAIGUKRUVIGA TREIPINGIGA SAAB
LOIGATA MEETERKEERMEID JA

TOLLKAIGUKRUVIGA MASINAGA TOLLKEER-
MEID.

Keerme Idikamisel on soovitatav kasutada keermeindikaa-
torit.

(1) MEETERKAIGUKRUVIGA TREIPINK

Tabel niitab:

Esimene tulp: keerme samm millimeetrites

28T 30T 32T: kiigukruvi vedava hammasratta hammaste
arv.

Keermeskaala: niitab, millal kdigukruvi poolmutter tuleb

mm | INDICATOR TABLE ; METRIC
% 28T | 30T | 327
Dial Gradution
0.25
N4
1.
| 1.25
| 1.50 1,3,5,7,8,11
75 1,4,7,10
2.00 1,4,7,10
2.2 1.7
{ 1,357,911
.00 1,3,5,7,8.11
~3.50 14,710
4.00 14.7.10
4.50 17
| 5.00 1,3,5,7.9.11
550
0 14,7,10
7.00 1.4,7,10
.00 147,10
jb(fgg 1,7
1,39
11.0
12.0 1,4,7.10

ithendada.

(2) TOLLKAIGUKRUVIGA TREIPINK

Tabel niitab:

T.P.I . Niiti tolli kohta.

SKAALA: niditab, millal kdigukruvi poolmutter tuleb iihen-

INDICATOR TABLE WHITWORTH
T.P.1 ISCALE| T.P.| |SCALE} T.P.I |SCALE
4 1-4 3 1 44 1-4
4571 1 1 {or3 | 46 | 1ord
4 16 118 48 1-

5 1 18 1or3_| 52 1

55 | 1 19 1 1-8

lor3 | 20 114 1-

5 22 [1or3 1-
7 1 K 1 [ ; 1-4
8 1-8 2 1-8 (0 1-
9 1 v 1or3 | 8 1-8

g'g o 32 21 B
L r 4 - 4.
11 3 ’ 104 11-8

11.5 3 1or3 [ 112 11-8
12 114 1-8

dada.

T O L L K E E R M E D
MEETERKAIGUKRUVIGA VOI MEETER-
KEERMED TOLLKAIGUKRUVIGA MAS-
INAGA

Nende keermete 1dikamiseks on poolmutter alati tihendatud.

(A). TREIPINGI REGULEERIMINE

Kui masin on iiles seatud, on soovitav enne to0 alustamist
kontrollida reguleeringuid.

Seda soovitatakse teha regulaarselt.

Seda tehakse jargmiselt:

Vota metalltoorik 1dbimddduga umbes 50 mm ja pikkusega
umbes 200 mm. Kinnita toorik padrunisse ilma tsentrit kas-
utamata. Siis trei toorik 150 mm pikkuselt iile ja kontrolli
labimddotude A ja B erinevust.

Kui 14bimdddud erinevad, vabasta spindlipuki kinnituskru-

vid. Reguleeri puki asendit seadekruvidega. Korda tegevust,
kuni treitavad 14bidoddud on vordsed. Treipink tootab niitid
korrektselt.

(B). RISTKELK JA ULAKELK

Kasiratta skaala on millimeetrites.

Kalasaba-juhtpindade 16tku on vd&imalik véhendada.
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Kontrolli, et juhtpinnad oleksid tdiesti puhtad. Mééri juht-
pindu enne reguleerimist. Reguleerimine toimub jirgmiselt:
Esmalt lase vabaks tagumine seadekruvi. Keera esimest
kruvi, kuni kelgu liikkumine on pehme ja ilma takistuseta.
Siis keera kinni tagumine kruvi.

Ristkelgu mutri tiihikdigu reguleerimine: Eemalda tolmuka-
te juhtpinna tagaosalt. Keera késiratast, kuni mutter liigub
kédigukruvi 16puni. Keera reguleerimiskruvi piripdeva. 45
kraadine pooramine muudab tiihikdiku umbes 0,125mm
vorra. Kontrolli aeg-ajalt ristkelgu kdiku.

(C). TSENTRIPUKK

Tsentripukki peab saama vabalt liigutada sidngil ja igas
asendis kindlalt fikseerida kangiga A. Tsentripuki pinooli
saab fikseerida kangiga B. Tipseks seadistamiseks on tsen-
tripukk ristsuunas reguleeritav. Vajadusel vabasta kang A ja
reguleeri tsentripuki asendit tsentripuki korpuses olevate
reguleerimiskruvidega.

Kontrollimiseks kinnita umbes 300 mm pikkune silinder
tsentrite vahele ja mddda supordisse kinnitatud indikaator-
kellaga, kas detaili mdlemas otsas on sama maot.

ELEKTRISUSTEEM

Uhenda toitekaabel jaotuskarpi. Kontrolli, kas toitepinge ja
-sagedus vastavad masina sildiandmetele.
Masin tuleb maandada.

JALGPIDURI PAIGALDAMISE JUHIS PINGILE C0632A (eraldi pakendis)

1.

W

Vabasta kruvi 3, eemalda osa 4, vota vilja tihvt 2 ja
eemalda osa 1. Pista osa 9 (ldbi osa 12) pingi vasakpool-
ses sambas olevasse avasse. Paigalda osa 1. Pista see 1idbi
samba tugiplaadi. Paigalda osa 4. Kinnita osa 10 parem-
poolse samba kiilge.

. Kinnita laastuvann kruvidega parema ja vasaku samba

kiilge. Ava vasaku samba otsakate, pista sdngi ja samba
ithenduspoldid M16X45 altpoolt avadesse ja keera kinni.
Pista valge juhe lébi laastuvanni ava tugiplaadi juurde.
Kinnita osa 8 (liiliti).

. Pane osa 14 osasse 1 ja fikseeri splindiga 15.
. Pane tdmbevedru osa 14 ja samba ava vahele. Poldi 16

abil reguleeri hoova 1 asendit.

. Uhenda tdmbevarras 13 osaga 14 ja fikseeri splindiga.

Uhenda tdmbevarda teine ots osaga 28 ja fikseeri splin-
diga.

. Reguleeri tihvtihoidja 4 nii, et pedaalile vajutamisel tihvt

6 vajutaks liilitile 8. Seejdrel fikseeri tihvtihoidja asend
kruviga 3.
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YLEISET
TURVALLISUUSMAABAYKSET
KONEISTETUILLE TYOKALUILLE

VAROITUS - ALA YRITA KAYTTAA KONETTA
ENNEN KUIN OLET LUKENUT KAIKKI TAHAN
KASIKIRJAAN SISALTYVAT OHJEET, MAARAYK-
SET YMS, JA YMMARTANYT NE KOKONAAN.
OHIJEIDEN, MAARAYSTEN YMS. NOUDATTAMATTA
JATTAMINEN VOI JOHTAA TULIPALOJEN, SAH-
KOISKUJEN TAI VAKAVIEN HEN-KILOVAHINKOJEN
KALTAISIIN ONNETTOMUUKSIIN. SAILYTA KAYT-
TOOHJEKIRJA JA KAYTA SITA JATKOSSAKIN TUR-
VALLISEN KAYTON VARMISTAMISEKSI; SITA TAR-
VITAAN MYOS MAHDOLLISTEN MUIDEN KAYT-
TAJIEN OPPAAKSI. LUE KAIKKI OHJEET

1. PEREHDY MOOTTORIKAYTTOISEN TYOKA-
LUSI TOIMINTAAN. Lue kayttoohjekirja huolelli-
sesti oman turvallisuutesi vuoksi. Perehdy siind annett-
tuihin soveltamisohjeisiin ja rajoituksiin, kuten timén
tyokalun kdyttoon liittyviin mahdollisiin erityisvaaroi-
hin.

2. SUOJAUDU SAHKOISKUILTA ESTAMALLA
KEHOSI KOSKETUS MAADOITETTUIHIN
PINTOIHIN. Niité pintoja ovat esimerkiksi: putkijoh-
dot, patterit, liedet, jadkaapin sisitilat.

3. PIDA SUOJUKSET PAIKOILLAAN ja toiminta-
kuntoisina.

4. OTA SAATOTYOKALUT JA RUUVIAVAIMET
POIS. Ota tavaksesi tarkastaa, ettd sdétoihin ja kiinni-

9]

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

tyksiin kdytetyt avaimet on poistettu koneesta ennen
kuin se kidynnistetddn.

. PIDA TYOALUE SIISTINA.
. ALA KAYTA KONETTA VAARALLISISSA OLO-

SUHTEISSA. Alid kiyti koneistettuja tyokaluja
kosteissa tai marissa tiloissa, dldka altista niitad sateelle.
Pidi tyodalue hyvin valaistuna.

. PIDA LAPSET POISSA TYOALUEELTA.

Kaikkien sivullisten tulee pysya turvallisen vélimatkan
pidssi tyoalueesta.

. TURVAA LASTEN LIIKKUMINEN TYOPIS-

TEESSA .Lukitse laitteet riippulukolla, katkaise virta
pidkatkaisijasta tai ota kidynnistysavaimet pois.

. ALA JOUDUTA KONETTA SUUREMPAAN

TYONOPEUTEEN. Kone tyoskentelee paremmin ja
turvallisemmin silld tyonopeudella, jolle se on suunni-
teltu.

KAYTA OIKEAA KONETTA. Al teeti tyokalulla
tai sen lisdosalla tehtidvad, jota varten sitéd ei ole suunn-
niteltu.

KAYTA SOPIVAA VAATETUSTA. Al kiyti viljid
vaatteita, késineitd, kaulaliinaa, sormuksia, rannekkei-
ta tai koruja, jotka voivat takertua liikkuviin osiin.
Suosittelemme luistamattomien jalkineiden kiyttoa.
Pidi pitkéat hiukset poissa kiyttamélld suojaavaa pidhi-
netti tai vastaavaa.

KAYTA AINA SUOJALASEJA. Kiyti myos kasvo-
tai polynsuojanaamaria, jos tyotehtdvissd syntyy
polyd. Tavallisissa silmélaseissa on vain iskunkestivit
linssit. Ne eivit ole suojalasit.

TURVALLINEN TYOSKENTELY. Kiinniti tyo-
kappale puristimilla tai ruuvipenkilld aina, kun se on
tyon kannalta jirkevdd. Se on turvallisempaa kuin
kédsin kiinni pitdminen, ja samalla molemmat kédet
ovat vapaina koneen kéyttdmistd varten.

ALA KUMARRU LIIAN PITKALLE. Seiso aina
tukevasti ja hyvissd tasapainossa.

PIDA TYOKALUT HUIPPUKUNNOSSA. Pidi
tyokalut terdvini ja puhtaina, jotta ne toimisivat mah-
dollisimman hyvin ja turvallisesti. Noudata voitelusta
ja osien vaihdosta annettuja ohjeita.

RROTA TYOKALUT VIRTALAHTEESTA. Irrota
tyokalu virtaldhteestd ennen huoltoa ja ennen osien,
kuten terien ja kérkien, vaihtoa, sekd silloin kun asenn-
nat tai irrotat moottoria.

EHKAISE TAHATTOMAT KAYNNISTYKSET.
Varmista, ettd virtakatkasija on OFF-asennossa, ennen
kuin liitdt johdon.

KAYTA SUOSITELTUJA TARVIKKEITA. Katso
tarvikesuositukset omistajan kisikirjasta. Virheellisten
tarvikkeiden kéyttiminen saattaa johtaa vaaratilantei-
siin.

ALA KOSKAAN SEISO KONEEN PAALLA.
Tyokalukoneen kaatuminen tai kehon osuminen
vahingoissa leikkaimiin saattaa johtaa vakaviin vahin-
koihin.

TARKASTA VAHINGOITTUNEET OSAT. Ennen
kuin koneen kéayttdmistd jatketaan, vahingoittunut
suojus tai muu osa on tarkastettava huolellisesti.
Tarkastuksen tehtdvidnd on varmistaa, ettd osa toimii
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oikein ja tayttaa sille maaratyn tehtavan. Tarkasta
pyorivien osien suuntaus ja kiinnitykset, osien mur-
tumat, asennukset ja kaikki muut seikat, jotka voivat
vaikuttaa tyokalun kayttoon. Vahingoittunut suojus tai
muu osa on korjattava huolellisesti tai vaihdettava.

21. SYOTTOSUUNTA. Tyokappale syotetaan terdlle tai
jyrsijalle aina teran tai leikkaimen pyorimissuuntaa
vastaan.

22. ALA KOSKAAN JATA TYOKALUA
TYOSKENTELEMAAN ILMAN VALVONTAA.
KATKAISE VIRTA. Ala koskaan poistu tyokalun
luota ennen kuin se on pysahtynyt kokonaan.
Tyoskentely milla tahansa koneistetulla tyokalulla
saattaa johtaa vieraan esineen sinkoutumisen silmiin,
josta voi olla seurauksena vakavia silmiavammoja.
Aseta suojalasit tai silmansuojaimet aina paikalleen
ennen kuin aloitat sorvin kayttamisen. Suosittelemme
laajalla nakokentalla varustetun turvanaamarin tai stan-
dardisoitujen turvasuojalasien kayttoa.

WEAR YOUR

(1 SAFETY GLASSES )

Z_ N

FORESLGHTLS
BETTERTHAN
NO:SIGHT

KAYTA
SUOJALASEJASI!
PAREMPI KATSOA KUIN KATUA!

TURVALLISUUSMAARAYKSET
SORVEILLE

Turvallisuuteen kuuluu kayttajan terve jarki ja tarkkaa-
vaisuus jokaisena hetkend, jonka han kayttaa sorvia.
Perehdy niihin turvallisuusohjeisiin ja yleisiin turvallisuus-
maarayksiin ennen sorvin kayttoa, ja sailytd ne tulevaa
tarvetta varten.

1. Kayta silmansuojaimia.

2. ‘Ala koskaan yrit4 suorittaa tehtavaa tai laitteen saatod,
mikali en ymmarra menettelytapaa kokonaisuudessaan.

3. Pida sormet poissa pyorivien osien ja leikkaavien
terien ulottuvilta, kun tehtava on kdynnissa.

4. 'Ala koskaan jouduta leikkaamista.

5. Ala koskaan tee epatavallista tai vahan kaytettya tyo-
menetelmaa ennen kuin olet perehtynyt sen tekotapaan
tai ilman sopivien tukien, jikien, rajoittimien, kiinnit-
timien yms. apua.

6. Tyokasikirjojen, kuten “Koneen kisikirjan” tai vastaa-
vien, kéayttoa suositellaan leikkuunopeuksien, syottdjen
ja tyomenetelmin yksityiskohtien valitsemiseksi.

7. Ala poista kayttoyksikon paalla olevaa suojusta, kun
kone on kiaynnissa. Varmista, ettd se on aina suljettu!

8. Ota istukka-avain aina pois, myos silloin kun kone ei
ole kaytossa.

9. Ala yrita saataa tai purkaa tyokaluja, kun se ovat kay-
tossa.

10. Pida leikkaimet aina teravina.

11. Ala kayta koneita koskaan rajahdysvaaran alaisis-
sa ymparistoissa tai paikoissa, joissa kipinat voivat
aiheuttaa tulipalon.

12. Kayta huollossa aina samanlaisia vaihto-osia.

VAROITUS:

KAYTA JOKAPAIVAISTA KOKEMUSTASI (JOKA
SYNTYY SORVIN SAANNOLLISESTA KAYTOSTA)
OHJAAJANASL

SEKUNNIN MURTO-OSAN VALINPITAMATTO-
MYYS VOI JOHTAA VAKAVIIN VAHINKOIHIN.

KONEEN KUVAUS

Penkkisorvit soveltuvat erityisesti kone- ja tyopajoihin seka
korjausverstaisiin keskikokoisten tai pienien akseleiden,
karojen, holkkien ja pyorien koneelliseen tyostoon. Niitd
voidaan myos kayttaa tuuma-, lapimitta- ja moduulikier-
teiden leikkaamiseen, ja kompaktin rakenteen ja tarkoi-
tuksenmukaisen muotoilun ansiosta niiden leikkauskyky
on erittdin hyva. Penkkisorveja on helppo kayttaa ja kateva
korjata, ja niiden suorituskyky on hyvi ja danitaso alhainen.

TEKNISET TIEDOT
AL 20758 -0218
.............................................................. LL 1440
Sorvaushalkaisija rungon paalla.... mm 360
Sorvaushalkaisija poikkikelkan

PAAILA. ..o, mm 230
Sorvaushalkaisija kidan paalla ...... mm 508
Karkikorkeus ..........ccccooeiviiiiinns mm 166
Karkivali ..o mm 1000
Rungon leveys .......coeeeeveievencnne. mm 186
Rungon korkeus........ccceeveieieninne. mm 312
Moottoriteho .........cccceviviiiinnne. kW 1.5
JANNIE .o V |230/400 +/- 10% 3-fas 50-60HZ
Keskiopora......c.cceceveeeeecicncncnnene mm 38
Nokkalukitusjarjestelma .......c..c.cceeeeeee D 1-4
Karanopeus S0Hz ...........cccocenene r/min 70-2000
Karanopeus 60Hz ...........ccccoceeuene r/min 84-2400
Poikkikelkan siirtyma.................... mm 160
Kaantokelkan siirtyma 68
Johtoruuvin ldpimitta....... 2
Syottotangon lapimitta 19
Leikkaimet

(maks. poikkileikkaus) ................ mm 16 x 16
Tuumakierre....... 3.1/2-80
Mm-kierre............. 0.45-10
Lapimittakierre 7-160
Modulaarikierre 0.25-5
Pituussyotto ....coeeveeevveneenieeienee, 0.067-1.019
Poikittaissyotto 0.018-0.275
Karkikelkan kérkihalkaisija &
-Kartio.......ooeiiiiii mm 32
.............................................................. Morse nr 3
Paino (noin) .......cccceeeevvveeneeenns kg NW 620
.................................................. kg GW 720
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VAKIOLISATARVIKKEET

. Keskiholkki MT-5/MT-3

. 2 kiinnitettyd kdrked MT-3

. 3-leukainen istukka

.2 V-hihnaa

. Mm- tai tuumamittaiset vaihtohammaspyorét
. Tyokalulaatikko

. Rasvapistooli

KONE

1. Pditysuojus

2. Karapylkkd

3. Kara 3-leukaisella istukalla
4. Terdnpidin

~N N RN

PAKKAUKSESTA PURKAMINEN

Siirrd kone nostotaljan seké puristuslaattojen ja nostopultti-
en avulla. Séilytd koneen tasapaino siirtimalld kérkipylkka
ja terdkelkka oikealle. Viltid ketjujen kdyttod, koska ne voi-
vat vahingoittaa syottotankoa ja johtoruuvia. Nosta sorvi
varovasti ja sijoita se pehmedsti lattialle tai tyopoydalle.

PUHDISTUS

Ennen kuin otat koneen kiyttoon, puhdista korroosiolta
suojaava pinnoite tai rasva petrolilla (parafiinioljylld) tai
kristallioljylld kaikilta liukuradoilta ja hammaspyoravili-

. Kddntokelkka
. Poikkikelkka
. Kirkipylkka

. Vaihdekotelo

. Valintakytkin eteen/taakse
10. Runko

11. Lastukotelo
12. Teréluisti

13. Suojus

14. Hammastanko
15. Johtoruuvi

16. Syottdtanko
17. Kiinnike

18. Jalkajarru

0 3 N

Nel

18

tyksiltd. Ald kaytd lakkatinnerid tai muita syovyttivia liuot-
inaineita. Oljy4 kaikki kirkkaat pinnat puhdistuksen jilkeen.
Kiytd jidhmedd 6ljyé tai rasvaa vaihtohammaspydriin.

ASENNUS

Sijoita sorvi lujalle alustalle. Sementtilattia on paras alusta
koneelle (kdytd lisdnd tarvittaessa erillistd kehysalustaa).
Varmista, ettd sorvin ympdrilld on riittdvasti tilaa toiden ja
huoltotehtévien tekemiseen ilman hankaluuksia. Kéaytd
tarkkuusvesivaakaa sorvin runkoratojen suoruuden mittauk-
seen ja sdddéd suoruus tarkasti, kiristd alustapultit tasaisesti
ja tarkasta sen jdlkeen suoruus vield kerran.
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PERUSTAPIIRUSTUS
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VOITELU C. SUOJUS

Ennen sorvin kiyttoonottoa tehddin seuraavat voitelutar-
kastukset.

A.KARAPYLKKA

Karapylkin laakeri kédntyy oOljykylvyssd. Tarkasta, ettd
Oljytaso tiyttdd kolme neljdsosaa 6ljynmittalasista.

Oljyn vaihtamiseksi irrotetaan pitysuojus ja vaihtohamm-
maspyorit kidntokehyksen kanssa. Oljy poistetaan irrotta-
malla tyhjennystulppa karapylkin pohjasta. Oljyn lisii-
mistd varten karapylkén suojus irrotetaan.

Tarkasta oljytaso sddnnoéllisesti. Ensimméinen 6ljynvaihto
tehddin kolmen kuukauden kuluttua, sen jilkeen kerran
vuodessa.

B. VAIHDEKOTELO

Paljasta tdyttotulppa ottamalla pédtysuojus pois.
Tayttotulpasta lisdtdidn sdinnollisesti Shell Tellus 32 -6ljya
Oljynmittalasin tasoon asti. Ensimmaiinen 6ljynvaihto teh-
dddn kolmen kuukauden kuluttua, sen jdlkeen kerran vuo-
dessa.

Oljykylpy tiytetiin Shell Tellus 32 -6ljylli suojuksen oike-
alla puolella olevasta tiyttdtulpasta. Tarkasta edessd olevan
Oljynmittalasin 6ljytaso sddnnollisesti. Ensimméinen 06ljyn-
vaihto tehddin kolmen kuukauden kuluttua, sen jilkeen
kerran vuodessa.

Oljyn vaihtamiseksi vanha 6ljy poistetaan kokonaan irrotta-
malla suojuksen pohjassa oleva tyhjennystulppa.

D. VAIHTOHAMMASPYORA
Voitele vaihtohammaspyorit paksulla konedljylld tai
rasvalla kerran kuukaudessa.

E. MUUT OSAT

Muita voitelupisteitd ovat tuloakselin kiinnitys vaihdelaati-
kossa, suojuksen kisipyord, pituuskelkka ja poikkikelkka,
kierreleikkausmittari, karapylkkd ja kiinnike. Lisdd muuta-
ma tippa 6ljyi silloin tilldin voitelupistoolin avulla. Voitele
suojuksen kierukka ja kierukan vaihde, puolimutteri ja joh-
toruuvi kaksi kertaa kuukaudessa. Levitd ohut oljykalvo
sorvin runkoradoille ja kaikille muille kiiltdville osille,
kuten kirkipylkin holkille, syottdtangolle jne., kerran péi-
vissi.
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KAYTTO: KAYTTOA OHJAAVAT SYMBOLIT

KAYTTO: kiiyttod ohjaavat symbolit

Sdhkod T in Léapimittanousu-
(vaara) M kierre

"
A

. o Modulaarinousu-
Jadhdytysaine T Kierre

i
mm Mm-kierre — Puolimutteri
UAREE anki
mm it
1" Puolimutteri
jwn Tuumakierre o kiinni
ins

Oikeakierre ja pituussyottd
karapylkén puolelle

AW (T Mtﬂllﬂ

\/ Vasenkierre ja pituussyottd
kéirkipylkén puolelle
(oikea kuvio)

Syottd (vasen kuvio)
Kierteitys (oikea kuvio)

Pituussyotto kytketty (ylos)
Sekd pituus- ettd poikittaissyotto kytketty pois (keskelld)
Poikittaissyotto kytketty (ala)
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16

17

1. Sy6ttosuunnan valitsin 9. Kirkipylkin lukitsin 16. Pituusliikkeen késipyora

2. Nopeusvalitsin (nopea/hidas) 10. Kirkipylkin kérjen puristuslukitus 17. Poikittaisliikkeen késipyora

3. 4-portainen nopeusvalitsin 11. Kisipyord kirkipylkidn 18. Syottoakselin valitsin

4. Terdpaikan kiristysvipu kirjen liikkeelle 19. Kierreleikkauksen otevarsi

5. Kéantokelkan lukitsin 12. Syo6tonvalitsimen kahva 20. Saatoruuvi kirkipylkéan

6. Poikkikelkan lukitsin 13. Syoton-/kierteenvalitsimen kahva suuntaukseen karapylkkéédn ndhden

7. Kelkanlukitsin 14. Valintakytkin eteen/taakse

8. Kéantokelkan késipyora 15. Syottotanko
KARANOPEUDEN ALA KOSKAAN MUUTA NOPEUTTA ENNEN
TARKASTAMINEN KUIN MOOTTORI ON PYSAHTYNYT KOKO-

TARKISTUS ENNEN KAYTTOA

Varmista, ettd voitelu on tehty ylld kuvatun mukaisesti.
Kun pédkara pyorii, vaihdelaatikko ja terdluistin syottoak-
seli kdynnistyvit. Eteen/taakse-valintakytkimen (14) tulee
olla vapaalla. Syottoakselin valitsin (18) ja syo-
ton/kierteityksen valintakahva (19) ovat myos vapaalla.
Kun nd@mé valinnat on tehty, voidaan sekd pituusliikkeen
kisipyorid ettd poikittaisliikkeen kahvaa (17) kiyttad kisin.

PAAKARAN PYORIMINEN
Pddkaran  pyoOriminen  valitaan
eteen/taakse.

valintakytkimelld

PAAKARAN NOPEUS

Pédkaran nopeus valitaan (nopea/hidas) nopeudenséatimell-
14 (2) ja 4-portaisella nopeudenvalitsimella (3). Sekd nope-
alle ettd hitaalle nopeudelle on 4 eri asentoa. Tarkasta oikea
nopeus nopeustaulukosta. Kun valitsin (3) on asennossa
“nopea”, kiytettdvissid on neljd nopeutta kaavion mukaan.

NAAN!
Yhtend keinona nopeuden sdédtdmiseen voidaan kiyttdd pad-
karan kddntamistd kidella.

SISAANAJO

Sisddnajo on tehtidvd alimmalla mahdollisella karanopeu-
della. Anna koneen kiydd alimmalla nopeudella noin kah-
denkymmenen minuutin ajan. Tarkasta sen jdlkeen, onko
toiminnassa epdsddnnollisyyksid. Jos kaikki tuntuu olevan
kunnossa, lisdd nopeutta asteittain.

KAYTTO

Kéytd ainoastaan istukoita, joiden kehdnopeus on suuri.
254 mm istukkalevyn enimmadiskaranopeus ei saa ylittdd
1255 kierrosta minuutissa. Kuin kierreleikkausta tai auto-
maattisyottdd ei kiytetd, on syoton-/kierteenvalitsimen olta-
va vapaa-asennossa niin, etteivit johtoruuvi ja syottotanko
varmasti ole kytkettynd. Turhan kulumisen vuoksi kiertei-
tyksen mittakellon ei tule olla kytkettyni johtoruuviin.
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KARANKARJEN LUKITUSJARJESTELMA
Kun asennat istukkaa, etulevyjd ja muita laitteita, varmista
ettd sekd kirjen ettd kiinnikkeen kaikki pinnat ovat ehdotto-
man puhtaita. Kaikkien nokkien tulee olla avatussa asenn-
nossa (kuva 1). Asenna karankérjen kiinnike. Lukitse jokai-
nen nokka kéddntdmalld niitd myotdpdiviin mukana toimite-
tulla avaimella. Tee etulevylle pikatarkastus vertailusuoran
avulla seuraavaa jélleenasennusta varten.

HUOM: Jotta lukitus tapahtuu oikein, on jokainen nokka

"‘!ED [Tk
=
=

fig 1

KIERTEITYS- JA SYOTTOVALINTA

Kaikki kierteet ja syotot on esitetty taulukoissa, jotka sijait-
sevat vaihdelaatikon edessd ja paéllda. Ne valitaan vaihde-
laatikossa olevalla syotonvalinnan kahvalla.

A. Manuaalinen kéytto
Kelkkaa siirretdéin hihnapyoridn (16) avulla, poikkikelkkaa
kisipyoralla (17) ja kéidntokelkkaa kidsipyorélla (8).

fig 2

kiristettdvi niin, ettd sen merkkilinja on kérjen kahden V-
merkin vilissd (kuva 2). Ald vaihda istukoita tai muita osia
ilman, ettd tarkastat jokaisen nokan oikean lukituksen.
Nokanlukituspulttien sddtdmistd varten irrotetaan lukitus-
ruuvi B, ja A:ta kddnnetdin tdysi kierros joko sisdén tai ulos,
tarpeen mukaan. Ruuvi B kiinnitetdén ja kiristetddn uudell-
leen, kaikissa pulteissa (kuva 3). Jokaiseen pulttiin on mer-
kitty pdiviysrengas (c) alkuperdisen tai yksilollisen asetuk-
sen merkiksi.

\ 8\\

fig 3

Poikkikelkka voidaan ankkuroida sen yldpuolella olevia
lukituspultteja kddntamalld.

B. Syotto- ja kierteitystaulukot

Pituus- ja poikittaissyottotaulukko. Metrinen ja tuumamitt-
tainen kierteitystaulukko.
Soveltuu metrisille johtoruuveille.
tuille johtoruuveille

Soveltuu tuumamitoite-
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C.AUTOMAATTINEN SYOTTOMENE-
TELMA

Kytke ensin 40T-vaihtohammaspyord kytkinakseliin ja
intermediaarinen 127T-vaihtohammaspyoréd syotonsuunnan
valitsimella (1), vie sitten syoton-/kierteityksenvalitsin (13)
vasempaan asentoon. Sijoita vipuvarsi (12) johonkin rei'istd
1-8 ja toinen vipuvarsi johonkin rei'istd A-E niin, ettd syott-
totanko alkaa pyorid. Jos valitsinta (18) painetaan ylospéin,
aktivoituu poikittaissyotto.

D. KIERRELEIKKAUS

Kierreleikkauksen suuntaa ohjataan sydtonohjaimella (P6,
nro 1). Johtoruuvi pyérii, kun sy6ton valintakahvaa (P6, nro
12) ja syoton/kierteityksen valintakahvaa (nro 13) kiytetdin
kierrenousun mukaisesti. Kun kierreleikkauksen kytkinvi-
pua (nro 19) siirretddn alaspdin, se kytkeytyy johtoruuviin,
jolloin kierreleikkaussyotto alkaa liikkua pituussuuntaan.

KIERTEITYKSEN MITTAKELLO
TUUMAKIERTEITYS TUUMAMITOITETUISSA JOH-
TORUUVIKONEISSA TAI METRINEN KIERTEITYS
METRISISSA JOHTORUUVIKONEISSA

Niille kierteille suositellaan kierteitysmittakellon kéayttod.
(1) METRISET JOHTORUUVIKONEET

Taulukon tiedot:

Sarake 1: leikattava millimetrikierrenousu

28T 30T 32T: hampaiden lukumidrd “vapaassa” vaihto-
hammaspyoréssi, joka on rakennettu kytkeytymiin johto-
ruuviin.

Mittakellon asteikko: osoitinnumerot, joiden kohdalla joh-
toruuvin puolimutteri voi kytkeytya.

(2) TUUMAMITTAISET JOHTORUUVIKONEET

mm | INDICATOR TABLE ; METRIC
28T | 30T | 327
Dial Gradution
0.25
- 0.50
| 1.25
| 1.50 1,3,5,7,9,11
75 14,710
2.00 1,4.7,10
2.25 1,7
250 1,3,57.9.11
.00 1,3,57,9.11
3,50 14,740
4.00 1,4,7,10
L 4.50 1.7
L 5.00 1,3.5.7.9.11
550
[ 6.00 14,7,10
7.00 1,4.7,10
. 147,10
.0 1,7
10,00 1,39
1 1 ] aTa’
12.0 1,4,7,10

Taulukon tiedot:

T.PI.: Leikattava kierteitys tuumalla.

ASTEIKKO: Mittakellon numero, jonka kohdalla johtoruu-
vin puolimutteri kytkeytyy.

TUUMAKIERTEITYS METRISISSA JOHTORUUVI-

INDICATOR TABLE WHITWCRTH
T.P.1 |SCALE| T.P.l |[SCALE| T.P.| |SCALE
4 1-4 3 4 1-4
45 1 1 1 or3d | 46 1013
4 16 118 48 1-

5 1 18 [1or3 | 52 1
55 1 19 1 5 1-8

1or3 | 20 (14 1-8
5 1 22 [1o3 | 72 1-8
T 4 21 118 gg 4 ]
8 1-8 - 1-€
911 26 [for3[88 118
9.5 1 1 :|2 1
10 [1or3 | 3 1- 1-8
11 1 36 / 104 11-
1151 1 38 1or3 [ 112 1 1-8
12 114 1-8

KONEISSA TAI METRINEN KIERTEITYS TUUMA-
MITOITETUISSA JOHTORUUVIKONEISSA

Niissd kierteityksissd puolimutteri pidetddn kytkettyna
koko leikkauksen ajan, kierteitysmitasta riippumatta.

(A). SORVIN SUUNTAUS

Kun sorvi on asennettu ja valmiina kdyttoon, suosittelemme
ettd koneen suuntaus tarkastetaan ennen tyon aloittamista.
Suuntaus ja vaakasuoruus tulee tarkastaa sddnnollisesti,
jotta sorvin tarkkuus sdilyy.

Tarkastus tehdédin seuraavasti:

Ota kisille noin 50 mm:n paksuinen ja noin 200 mm:n pitu-
inen terdstanko. Kiinnitd se istukkaan kirked kdyttamattd.
Leikkaa sitten lastu 150 mm:n pituudelta ja mittaa ero
pisteistd A ja B.

Mahdollisen eron sddtdmiseksi avataan ruuvi (j), joka kiinn-
nittdd karapylkédn runkoon. Siddi karapylkkid sdadtoruuvilla
(-ruuveilla). Toista ylld kuvattu menettely kunnes kaikki
mittaustulokset ovat oikeita. Sen jdlkeen sorvi leikkaa
oikein. L .

(B) POIKKIKELKKA JA KAANTOKELKKA

Késipyordn asteitus on millimetreind. Lohenpyrstdd voi-
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daan sditdd kiilanauhoilla vilyksen pienentdmiseksi tai
poistamiseksi. Varmista, ettd lohenpyrstot ovat tdysin puh-
taita. Voitele ne ennen asentamista. Sddtdminen tehdddn
seuraavasti:

Avaa ensin takimmainen sdatoruuvi. Kadnnid etummaista
kunnes kelkka liikkuu tasaisesti ilman vélysti.

Kiristd sen jalkeen takimmainen sdatoruuvi. Poikkikelkan
mutterissa ei saa olla vilystd. Irrota polylevyn kiinnike
kelkanjohtimen takapinnalta. Siirrd poikittaissyottomutteria
kadntdmalld poikittaisliikkeen késipyordd, kunnes mutteri
tulee syottdojohtoruuvin péidtyreunan kohdalle. Kddnna
sokkeliruuvia mydtdpdivdin niin paljon kuin tarvitaan.
Sokkeliruuvin kdéntdminen 45 astetta vihentdd vilystd noin
0,125 mm. Tarkasta silloin tdll6in, sddadd niin ettd poikki-
kelkka liikkuu tasaisesti.

(C) KARKIPYLKKA

Karkipylkkdd voidaan siirtdd rungolla vapaasti, ja sen voi
kiinnittdd haluttuun kohtaan lukitusvarren A avulla.
Kirkipylkdn holkki voidaan kiinnittdd varren B avulla.
Kirkipylkkd voidaan sdétdd tarkasti sddtdmilld se ristiin.
Vapauta vipuvarsi A ja sdddi karkipylkkdd sddtoruuvilla (-
ruuveilla) kirkipylkén rungon molemmilta puolilta.

Sijoita hiottu, noin 300 mm:n pituinen terdstanko kirkien
viliin ja mittaa tukeen kiinnitetylld mittalaitteella onko eté-
isyys tangQp mQlemmilla puolilla sapma.

SAHKOJARJESTELMA

Liitd jannitekaapeli liitdntdrasiaan. Varmista, ettd kiytetty

jénnite ja taajuus ovat koneen arvokilvessd ilmoitetun
mukaiset.

Maadoita kone.

Kayttopuolelta katsottuna padmoottorin tulee toimia myoté-
pdivadn (eli kidrkipylkkdpuolelta katsottuna kara pyorii
vastapdividin). Jos se ei toimi nidin, vaihda kaksi kolmesta
jénnitejohdosta.

Ohjeet C0632A-jalkajarrun asentamiseksi sorviin (erillinen pakkaus)

1. Avaa ruuvi 3, poista osa 4, ota pois tappi 2, irrota osa 1.
Sijoita osa 9 (yhdessd osan 12 kanssa) suuren runkoja-
lustan oikealla puolella olevaan reikdén. Vie se runkoja-
lustan tukilevyn ldpi. Asenna osa 4. Siirrd pieni runkoja-
lusta osan 10 oikeaan piitin. Asenna liitosakseli pieneen
runkojalustaan.

2. Asenna lastukotelo oikeaan ja vasempaan runkoja-
lustaan. Varmista, ettd kotelon 6 reikdd ovat runkoja-
lustan, rungon ja muiden yldosien reikien kohdalla.
Kiristd ruuvit 5-M12. Avaa suuren pylvédédn vasen suojus,
yhdistd runko ja pylvds M16x45-kuusikantapultilla pyl-
védan sisdpuolelta rungon kierrereikédédn ja kiristd. Katso
kuva 2. Muista viedd valkoinen metallilanka lastukotelon
suuren reidn ldpi suuren runkopylvdidn tukilevyyn.
Kiinnitd osa 8 (vaihtokytkin).

. Vie osa 14 haarukkaan 1, kiinnitd se saksisokalla 15.

4. Kiinnitd venytettdvé palautusjousi osan 14 ja suuren run-
kojalustan vetoreidn véliin. Sdddé haarukan 1 asento pul-
tilla 16.

5. Yhdisti vetotanko 13 osaan 14, ja lukitse se saksisokalla.
Yhdisté toinen pédd osaan 28 ja lukitse se saksisokalla 15.

6. Sdada tyontotappituen 4 asentoa niin, ettd osa 6 osuu
vaihtokytkimen 8 jousilevyyn, kun poljin painetaan alas.
Lukitse tyontotappituki 4 sddtoruuvilla 3.

w
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GENERAL SAFETY RULES FOR
POWER TOOLS

WARNING - DO NOT ATTEMPT TO OPERATE UNTIL
YOU HAVE READ THOROUGHLY AND UNDER-
STAND COMPLETELY ALL INSTRUCTIONS RULES,
ECT. CONTAINED IN THIS MANUAL. FAILURE TO
COMPLY CAN RESULT IN ACCIDENTS INVOLVNING
FIRE, ELECTRIC SHOCK, OR SERIOUS PERSONAL
INJURY. MAINTAIN OWNERS MANUAL AND REVI-
EW FREQUENTLY FOR CONTINUING SAFE OPERA-
TION, AND INSTRUCTING POSSIBLE THIRD-PART
USER. READ ALLA INSTRUCTIONS.

1. KNOW YOUR POWER TOOL. For your own safety,
read the owner’s manual carefully. Learn its application
and limitations as well as the specific potential hazards
peculiar to this tool.

2. GUARD AGAINST ELECTRICAL SHOCK BY
PREVENTING BODY CONTACT WITH GROUN-
DED SURFACES. For example: Pipes, radiators, rang-
es refrigerator enclosures.

. KEEP GUARDS IN PLACE and in working order.

4. REMOVE ADJUSTMENT KEYS AND WREN-
CHES. Form habit of checking to see that keys and
adjusting wrenches are removed from tool before tur-
ning on tool.

. KEEP WORK AREA CLEAN.

6. DON’T USE IN DANGEROUS ENVIRONMENT.
Don’t use power tools in damp or wet locations, or
expose them to rain. Keep work area well illuminated.

7. KEEP CHILDREN AWAY. All visitors should be kept
a safe distance from work area.

8. MAKE WORKSHOP KID PROOF. With padlocks.
Master switch, or by removing starter keys.

9. DON’T FORCE TOOL. It will do the job better and be
safer at the rate for which it was designed..

w

wn

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

USE RIGHT TOOL. Don’t force tool or attachment to
do a job for which it was not designed.

WEAR FROPER APPAREL. No loose clothing, glo-
ves, neckties, rings bracelets, or jewely to get caught in
moving parts. Nonslip fottwear is recommended. Wear
protective hair covering to contain long hair.

ALWAYS USE SAFETY GLASSES. Alos use face or
dust mask if cutting operation is dusty. Everyday eye-
glasses only have impact-resistant lenses. They are not
safety glasses.

SECURE WORK. Use clamps or a vise to hold work
when practical. It’s safer than using your hand and free
both hands to operate tool.

DON’T OVERREACH. Keep your proper footing and
balance at all times.

MAINTAIN TOOLS IN TOP CONDITION.

Keep tools sharp and clean for best and safest perfor-
mance. Follow instructions for lubricating and chaning
accessories.

DISCONNECT TOOLS FROM POWER SOURCE.
Before servicing and when changing accessories such as
blades, bit cutters or when mounting and remounting
motor.

AVOID ACCIDENTAL STARTING. Make sure
switch is in “OFF” position before plugging in cord.
USE RECOMMENDED ACCESSORIES. Consult
the owner’s manual for recommended accessories. Use
of improper accessories may be hazardous.

NEVER STAND ON TOOL. Serious injury could
occus if the tools is tipped or if the cutting tool is unin-
tentionally contacted.

CHECK DAMAGED PARTS. Before further use of
the tool, a guard or other part that is damaged should be
carefully checked to ensure that it will operate properly
and perform its intended function. Check for alignment
of moving parts, binding of moving parts, breakage of
parts, mounting, and any other conditions that may
affect its operation. A guard or other part that is dama-
ged should be properly repaired or replaced.
DIRECTION OF FEED. Feed work into a blade or
cutter against the direction of rotation of the blade or
cutter only.

NEVER LEAVE TOOL RUNNING UNATTEN-
DED. TURN POWER OFF. Don’t leave tool until it
comes to a complete stop. The operation of any power
tool can result in foreign objects being thrown into the
eyes, which can result in severe eyes damage. Always
ear safety glasses or eye shields before using your lathe.
We recommended wide vision safety mask or standard
safety glasses.

WEAR YOUR

(1 SAFETY GLASSES )

Z_ N

FORESLGHTLS
BETTERTHAN
NO:SIGHT
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SAFETY RULES FOR LATHES

Safety is a combination of operator common sense and
alertness at all times when lathe is being used. Study these
safety rules and general safety rules before operating and
retain for future use.

1. Wear eye protection.

2. Never attempt any operation or adjustment if procedure
is not understood.

3. Keep fingers away from revolving parts and cutting
tools while in operation.

4. Never force cutting action.

5. Never perform an abnormal or little used operation wit-
hout study and use of adeguates blocks, jigs stops, fix-
tures etc.

6. Use of shop manual such as “Machinery’s Handbook”
or similar is recommended for cutting speeds, feeds and
operation detail.

7. Do not remove drive cover while machine is in opera-
tion. Make sure it is always closed.

8. Always remove chuck key, even when machine is not in
operation.

9. Do not attempt to adjust or remove tools when in ope-
ration.

10. Always keep cutters sharp.

11. Never use in an explosive atmosphere or where a spark
could ignite a fire.

12. Always use identical replacement parts when servicing.

WARNING:

DO ALLOW FAMILIARLY (GAINED FROM FRE-

QUENT USE OF YOUR LATHE) TO BECOME

COMMONPLACE, A CARELESS FRACTION OF A

SECOND CAN ALLOW FOR SEVER INJURY.

MACHINE SPECIFICATION

Bench lathes are especially suitable for machining, tool
rooms and repairing workshops to machine shafts, spindle,
sleeves, and disc workpiece of middle or small types. They
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can also be used to cut imperial, diametral and module thre-
ad, and with compact construction and reasonable composi-
tion, they can cut very well. They are easy and reliable to
operate, convenient to repair, high in efficiency, and low
noise.

TECHNICAL SPECIFICATION

AT, o 20758 -0218
.............................................................. LL 1440
Swing over bed.......ccoveerieneiennnd mm 360 (147)
Swing over Support........ccvcereeeneas mm 230 (97)
SWING OVET AP c.vveevreireirireirieienand mm 508 (20™)
Center height ........ccooeevernceenennes mm 166 (6.57)
Distance between centers ............... mm 1000 (40”)
Bed width.........cooeviiiiiciereenen mm 186 (7.36”)
Bed height.......coevieenicrcccces mm 312 (12.287)
MOtOr QUEPUL ... kW 1.5
VOItAZE ..o \Y% 400 3-fas
Spindle bore.......c.ooevvirerieriennnnd mm 38 (1.57)
Camlock SYStem.......ccvveeveeivernieerriaennes D14
Spindle speed........cocoeviirniinnnnad r.p.m. 70-2000
Cross slide travel ..........cccccceveueunee. mm 160 (6.3”)
Compound slide travel.................... mm 68 (2.77)
Leadscrew diameter-........................ mm 2(0.877)
Feed rod diameter..............ccccucueee. mm 19 (0.757)
Cutting tool (max. section)............. mm 16 x 16 (5/87x5/8”)
Inch thread .......ccooovvvvvieeeernnn TPI 3.1/2-80
Metric thread ........cocoovvvvereennnnnd mm 0.45-10
Diametral thread. ..D.P. 7-160
Modulerthread ....... ...M.P. 0.25-5
Longitudinal feed ... ..mm/r 0.067-1.019
........................... (0.0026-0.040in/r)
Cross feed... ...mm/r 0.018-0.275
.............................................................. (0.0009-0.040 in/r)
Tailstock quill diameter &

BAPET woveevriieeiei e mm 32 (1.26”) Morse No 3
Weights (APProx)......cceeeeveeennee kg NW 620(1.3651bs)
................................................... kg GW 720(1.5861bs)




STANDARD ACCESSORIES

1. Center sleeve MT-5/MT-3

2. 2 fixed centers MT-3

3. Three jaw chuck

4.2 V-belts

5. Metric change gears or Imperial change gears
6. Tool box

7. Greas gun

MACHINE ASSEMBLY
1. End cover
2. Headstock
3. Spindle with three jaw chuck
4. Tool support

UNPACKING

Unload the machine with a tackle, using clamping plates
and eyebolts. Keep the machine in balance by moving the
tailstock and the bed slide to the right. Avoid using sling
chains as they could damage feed rod and leadscrew. Lift
the lathe carefully and place it softly on the floor or work-
bench.

CLEANING

Before putting the machine into operation, using kerosene
(paraffin) or white spirit to remove the anticorrosive coating
or grease from all slideways and gear train. Don’t use lac-

. Compound rest
. Cross slide
. Tailstock
. Gear case
9. Forward/reverse switch
10. Bed
11. Chip tray
12. Bed slide
13. Apron
14. Rack
15. Leadscrew
16. Feed rod
17. Bracket
18. Foot-brake

0 3 N

4 o) 12 1

quer thinner or other caustic solvents. Oil all bright machi-
ne surface immediately after cleaning. Use heavy oil or gre-
ase on the change gears.

INSTALLATION

Place the lathe on a solid foundation. A concrete floor is the
best base for the machine (if necessary, use an underframe
optional). Make sure there is sufficient area around the lathe
for easy work and maintenance. Use a precision level on the
bedways to make further adjustment for level condition,
then tighten the foundation bolts evenly and finally recheck
for level condition.
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Before putting the lathe into operation, make the following
lubrication check.

A.HEADSTOCK

The bearings of the headstock turn in an oil bath. Ensure
that the oil level reaches three quarters of the oil gauge
glass. For changing the oil, remove the end cover and the
change gears with swing frame. Drain off the oil by remo-
ving the drain plug on the bottom of the headstock. To fill,
take off the headstock cover. Check the oil level regularly.
The first oil change should be made after 3 moth, then chan-
ge it once a year.

B. GEAR CASE

Remove the end cover to expose the filling plug. Through it
the Shell Tellus 32 is filled to the oil level in the oil gauge
glass regularly. The first oil change should be made after
three months, then change it once a year.

The oil bath is filled with Shell Tellus 32 through the filling
plug on the right side of the apron. Check the oil level in the
oil gauge glass on the front regularly. The first oil change
should be made after three months, then change it once a
year. For changing the oil, drain away all oil by taking off
the drain plug on the bottom of the apron.

D. CHANGE GEARS
Lubricate the change gears with thick machine oil or grease
once a month.

E. OTHER PARTS

There are other lubricating points on the input shaft bracket
of the gear box, the handwheel on the apron, the longitudi-
nal and cross slide, the tread dial indicator, the tailstock and
the bracket, use the grease gun to put a fex drops of oil from
time to time. Lub ricate the apron worm and worm gear, half
nut and leadscrew twice a month. Apply a light oil film to
the bed way and all other bright parts, like the tailstock
quill, feed rod etc. once a day.
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OPERATION: SYMBOLS FOR OPERATION

OPERATION: Symbols for operation

11

Electrical I in Diametral pitch
(danger) A%; thread
* Coolant

mm Module pitch
I thread

mm Metric thread — Half nut
1111 opened
mm It
1" Half nut
M Imperial thread 11 closed
ins

E
z
%
S

Right-hand thread and Longitudinal feed
toward the headstock side
(Left figure)

Left-hand thread and Longitudinal feed
toward the tailstock side
(Right figure)

Feeding (Left figure)
Threading (Right figure)

Longitudinal feed angaged (upword
Both longitudinal and cross feed disengaged (central
Cross feed angaged (downward)
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16

17

1. Feed direction selector 8. Compound rest handwheel 15. Feed rod

2. Speed selector (high/low) 9. Tailstock lock 16. Longitudinal traverse handwheel
3. 4 Steps speed selector 10. Tailstock quill clamping 17. Cross traverse handwheel

4. Tool post clamping lever 11. Tailstock quill traverse handwheel 18. Feed axis selector

5. Compound rest lock 12. Feed selector handle 19. Thread cutting engagement lever
6. Cross slide lock 13. Feed/thread selector handle 20. Tailstock set-over adjusting screw
7. Carriage lock 14. Forward/reverse switch

SPINDLE SPEED CONTROL
IDENTIFICATION BEFORE OPERATION
Ensure that lubrication has been carried out as described
before. When the main spindle is rotating, the gear box and
feed axis of the bedslide are put into operation. The for-
ward/reverse switch (14) should be on neutral. The feed axis
selector (18) and feed/thread selector handle (19) are in dis-
engaged position. Under this circumstances, both the longi-
tudinal traverse handwheel and cross traverse handle (17)
can be operated by hand.

MAIN SPINDLE ROTATION
The main spindle rotation is selected by the forward/reverse
switch.

MAIN SPINDLE SPEED

The speed of the main spindle is selected by (high/low)
speed selector (2) and 4 steps speed selector (3). Fot both
high and low speed, there are 4 different positions. For corr-
rect speed, please refer to the speed chart. When selector (3)
is on “high”, we can get the four speeds, according to the
graph.

NEVER CHANGE THE SPEED BEFORE THE
MOTOR HAS STOPPED COMPLETELY!

Adjusting the speed can be assisted by turning the main
spindle by hand.

RUNNING-IN

Running-in should be done at lowest possible spindle speed.
Let the machine run at lowest speed for about twenty minu-
tes. Then check for irregularities. If everything seems in
order, gradually increase the speed.

OPERATION

Use only high peripherial speed type chucks. The maximum
spindle speed for chuck plate of 254 mm diameter should
not be more than 1255 r.p.m. When thread cutting or auto
feeding are not in use, the feed/thread selector should be in
neutral position so as to ensure disengagement of the lead-
screw and the feed rod. To avoid unnecessary wear, the thre-
ad dial indicator should be out of mesh with the leadscrew.
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SPINDLE NOSE-LOCK SYSTEM

When mounting the chuck, face plates and other attach-
ment, ensure that the location faces on both nose and attach-
ment are scrupulously clean. All the cams should be in the
release position (fig. 1). Mount the attachment onto the
spindle nose. Lock each cam by turning it clockwise, using
the provided key. Make rash check on face plate with a refe-
rence line for subsequent remounting.

— % ﬂ“ i
g o
=
—
T
fig 1

THREAD AND FEED SELECTION

All threads and feeds are indicated on the tables fitted on the
front and top of the gearbox. They are selected with the feed
selector handle on the gear box.

A. Manual operation
The carriage is moved by the bandwheel (16), the cross
slide by handwheel (17) and the compound rest by handw-

fig 2

NOTE: For correct locking condition, each cam must tigh-
ten with its index line between the two “V” marks on the
nose (fig. 2). Do not interchange chucks or other attachment
without checking each cam for correct locking. To adjust
camlock studs, remove lock screw B and turn A one full turn
in or out as required. Refit and tighten screw B, each stud
(fig. 3). A datum ring (c) is marked on each stud as guide to
original or initial setting.

0
LA

o,
TR

fig 3

heel (8). The slide can be anchored by turning the lock bolts
on the top of the slide.

B. Feed and thread tables

Longitudinal and cross feed table.
Metric and imperial thread table.

Suitable for metric leadscrew.
Suitable for imperial leadscrew
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C.AUTOMATIC FEED OPERATION

Firstly, engage the 40T change gear at the transmission shaft
and the 127T intermediate gear with feed direction selector
(1), next, set the feed/thread selector (13) to the left hand
position and position one lever (12) at any of the 1-8 holes,
the other at any of A-E holse, thus the feed rod will rotate.
If selector (19) is pushed upward, a cross feed will be obtai-
ned.

D. THREAD CUTTING OPERATION

The direction of thread cutting is controlled b y feed direc-
tor (P6,NO.1). By operation feed selector handle
(P6,NO.12) and feed/thread selector handle (NO.13) accor-
ding to thread pitch, the leadscrew rotate. Operate down-
ward the thread cutting engagement lever (NO.19), it should
be engaged with leadscrew, thus the longitudinal travel of
thread cutting feed.

THREADING DIAL INDICATOR

IMPERIAL THREADS ON IMPERIAL LEADSCREW
OR METRIC THREADS ON METRIC LEADSCREW
MACHINE.

For these thread it is recommend that the thread dial indica-
tor is used.
(1) Metric leadscrew machine

The table show:

In column I: millimeter pitch to be cut

28T 30T 32T: the number of teeth in “pick-off gear” arran-
ged to mesh with the leadscrew.

Dial graduation: the dial numbers at which the half nut of
the leadscrew my be engaged.

mm | INDICATOR TABLE ;METRIC
287 | 30T | 32T
Dial Gradution
0.25
Vi
1.
| 1.25
| 1.50 1,3,5,7,8,11
75 1,4,7,10
2.00 1,4,7,10
2.2 17
{ 1,3,57.9,11
%.00 1,3,5,7.5.11
~3.50 14,710
4.00 14,710
4.5 1.7
| 5.0 1,3,5,7.9.11
5_!-'
0 14.7,10
7.00 1.47,10
00 14,710
"bO(Q)_Q 17
10, 1,3,9
11.0
12.0 1,4,7,10

(2) IMPERIAL LEADSCREW MACHINE

The table shows:

T.P.I.: Thread per inch to be cut.

SCALE: The dial number at which the half nut of the lead-
screw should be engaged.

INDICATOR TABLE WHITWORTH
T.P.l ISCALE| T.P.l |[SCALE| T.P.| |SCALE
4 114 3 1 4 1-4
451 1 1 lor3 | 46 | 1ord
4 16 118 [ 4 1-

5 1 18 |1or3 | 5 1

55 | 1 19 1 1-8

for3 | 20 |14 1-8

5 1 22 1103 2 1-
7 4 %ﬂ ‘118 g; 4 4
8 118 - 1-8
9 1 26 | 1or3 1-8

9.0 1 28 14 1-4
10 ]1or3 [ 32 [1- 1-€
11 1 o) ’ 104 -

11,51 1 3 {or3 1 112 [1-8
12 114 Q 1-8

IMPERIAL THREADS ON METRIC LEADSCREW
MACHINES OR METRIC THREADS ON IMPERIAL
LEADSCREW MACHINE

For these thread the half nut is kept engaged throughout the
cutting of any one thread.

(A) LATHE ALIGNMENT

When the lathe is installed and ready for use, it is recomm-
mended to check the machine alignment before commen-
cing work. Alignment and leveling should be checked regu-
larly to insure continued accuracy.

Adopt this procedure as follow:

Take a steel bar with a diameter of appr. 50 mm and a length
of appr. 200 mm. Span it in the chuck without using the cen-
ter. Then cut off a chip over a length of 150 mm and mea-
sure the difference at A and B.

In order to correct a possible difference, loosen the screw (j)
clamping the headstock on the bed. Adjust the headstock
with setscrew (s). Repeat the above procedure until all mea-
surings is correct. the lathe will be cutting correctly.
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(B). CROSS SLIDE AND COMPOUND REST

The graduation on the handwheel is in millimeter. The
dovetail can be adjusted play with gibstrips. Make sure the
dovetails are thoroughly clean. Glease before adjusting
them. The adjustment procedure is as follows:

First loosen the rear set screw. Turn the front one until the
slide moves smoothly without backlash. Then tighten the
rear set screw. Provision is made for the elimination of
backlash in the cross slide nut. Take off the dust plate moun-
ting on the rear face of the carriage groove. Turn the cross
traverse handlewheel to move the cross feed nut until get to
the end edge of the feed leadscrew. Turn the socket screw
clockwise as required. A 45 degree turning of the socket
screw eliminates appr. 0.125 mm backlash. Check from
time to time until the cross slide moves smoothly.

(O). TAILSTOCK

The tailstock can be moved freely on the bed and fastened
at any position by locking lever A. The tailstock quill can be
fastened with lever B. For precise adjustment the tailstock
can be adjusted crosswise. Slacken lever A and adjust the
tailstock with set screw (s) on both sides of the tailstock
body. Place a ground steel bar with a length of appr. 300 mm
between the centers and measure with the measuring device
mounted on the support, whether the distance on tobt sides
of the bar is the same.

ELECTRIC SYSTEM

Connect power cable to the junction box. Make sure that the
voltage and frequency use are consistent with those indica-
ted on the machine name plate. Make the machine groun-
ded. Viewed from pulley side, the main motor must run
clockwise (that is, viewed from tailstock side, the spindle
must run counterclockwise). If not, just exchange two
power lines of the three.

Directions for installation of C0632A Lathe Foot Brake (Separated Packing)

1. Loosen Screw 3, remove Part 4, take out Pin 2, dismount
Part 1. Put Part 9 (along with Part 12) into right side hole
of the big bed stand. Mount Part 1. Put it through Bed
Stand Supporting Plate Mount Part 4. Move the small
bed stand to the right end of Part 10. Mount the connec-
ting axle into the small bed stand.

2. Put the chip pan on the right and left bed stands. Make 6
holes align that of the bed stands, the bed and other upper
parts. Tighten screws 5-M12. Open the big stand left
cover, connect the bed and the stand with a M16x45 hex
bolt from inside the stand to the tapped hole of the bed,
then tighten. Please refer to Fig. 2. Make sure to put the
white wire cord through the big hole of the chip pan to
the big bed stand supporting plate. Fix Part 8 (stroke
switch).

. Put part 14 into Fork 1, fix it with split Pin 15.

4. Put on the tensile returning spring between Part 14 and
the pulling hole of the big bed stand. Use bolt 16 to
adjust the position of Fork 1.

5. Connect pulling Bar 13 to Part 14, lock it with the split
pin. Connect the other end to Part 28 and lock it with
Split Pin 15.

6. Adjust the position of Hitting Pin Support 4 so that when
the pedal is depressed Part 6 contact the spring plate of
Stroke Switch 8. Use Set Screw 3 to lock Hitting Pin
Support 4.

(O]
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PAGRINDINES SAUGAUS DARBO
MECHANINIAIS JRANKIAIS
TAISYKLES

JSPEJIMAS: NEBANDYKITE DIRBTI  SU
IRENGINIU ANKSCIAU, NEI ATIDZIAI PERSKAITETE
VISUS SIOJE NAUDOJIMO INSTRUKCIJOJE PATEIK-
TUS NURODYMUS, TAISYKLES IR KT.
INFORMACIJA. SIO NURODYMO NEPAISYMAS
GALI SUKELTI NELAIMINUS ATSITIKIMUS:
GAISRA, ELEKTROS SMUGIUS ARBA SUNKIUS
ASMENU SUZALOJIMUS. ISSAUGOKITE SIA NAU-
DOJIMO INSTRUKCIJA IR PASINAUDOKITE, KAI TAI
BUTINA SAUGAUS DARBO UZTIKRINIMUI, O TAIP
PAT APMOKYKITE DIRBTI TRECIUOSIUS ASMENIS,
KAI TAI BUTINA.

PERSKAITYKITE VISUS NAUDOJIMO INSTRUKCIJ-
OJE PATEIKTUS NURODYMUS.

1. ISMANYKITE SAVO MECHANIN] JRENGIN].
Siekiant uZtikrinti saugy darba, atidZiai perskaitykite
naudojimo instrukcija. ISmokite tinkamai dirbti su
jrenginiu, Zinokite leistino panaudojimo ribas bei spe-
cifinius potencialius pavojus, kuriuos sukelia Sis jreng-
inys.

2. SAUGOKITES ELEKTROS SMUGIO, STENG-
DAMIESI NEPRISILIESTI PRIE JZEMINTU
PAVIRglU. Pvz., venkite prisiliesti prie vamzdZiy,
radiatoriy, auSinimo jtaisy.

3. NEISMONTUOKITE APSAUGINIU JTAISU ir

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

. PALAIKYKITE gVARIA

palaikykite tinkama Siy jtaisy bukle.

. NEPALIKITE TEKINIMO STAKLESE REGULI-

AVIMO RAKTU IR KITU JRANKIU.
DARBO VIETOS
BUKLE.

. NENAUDOKITE TEKINIMO STAKLIU PAVOJ-

INGOJE APLINKOJE. Nedirbkite mechaniniais
jrenginiais drégnose arba Slapiose vietose, apsaugokite
mechaninius  jrenginius nuo lietaus poveikio.
Pasirapinkite, kad darbo vieta buty tinkamai apSviesta.

. NELEISKITE VAIKAMS PRIARTETI PRIE

TEKINIMO STAKLIU. Visi paSaliniai asmenys ir
lankytojai turi bati atsitrauk¢ nuo darbo vietos saugiu
atstumu.

. PASIRUPINKITE, KAD VAIKAI NEGALETU

IEITI 1 DIRBTUVES. Naudokite jéjimo spynas,
pagrindinius perjungiklius arba iStraukite jrenginiy
jjungimo raktelius.

. NEPERKRAUKITE JRENGINIO. Darbas bus atlie-

kamas geriau ir saugiau, jeigu tekinimo staklés dirbs
nominalios apkrovos reZimu.

NAUDOKITE TINKAMUS IRENGINIUS.
Neperkraukite jrenginio, naudokite jrenginj tik pagal jo
paskirtj.

DEVEKITE TINKAMUS DRABUZIUS.

Nedevekite laisvy drabuZiy, pirStiniy, kaklaraisciy,
Ziedy, apyrankiy arba kitokiy papuoSaly, kuriuos gali
jtraukti judancios detalés. Rekomenduojame dévéti
neslystancius batus. Dévékite apsauging kepure, apsau-
gojancig ilgus plaukus.

VISADA NESIOKITE APSAUGINIUS AKINIUS.
Taip pat uZsidékite veido skydelj arba respiratoriy,
jeigu pjovimo procediiros metu iSsiskiria daug dulkiy.
Paprasti akiniai turi tik atsparius smigiams stiklus.
Paprasti akiniai néra apsauginiai akiniai.
ITVIRTINKITE APDIRBAMA DETALE.
Naudokite spaudiklius arba spaustuvus, kai Sie jtaisai
tinka apdirbamos detalés jtvirtinimui. Tai daug saugi-
au, nei apdirbamos detalés laikymas su ranka, be to,
tokiu biidu abi rankos atlaisvinamos darbui su jrengin-
iu.

NESIEKITE PER DAUG TOLI. Laikykite kojas tin-
kamoje padétyje ir visada iSlaikykite pusiausvyra.
PALAIKYKITE NEPRIEKAISTINGA DARBO
IRANKIU BUKLE. Pasirapinkite, kad jrankiai baty
aStrOs ir Svarls — tai uZztikrins efektyviausig ir saugiau-
sig darba. Vykdykite tepimo ir papildomy jtaisy keiti-
mo nurodymus.

ATJUNKITE JRENGINIUS NUO MAITINIMO
JTAMPOS SALTINIO. Prie§ pradédami techninés
priezitros darbus bei prie§ peiliy, laikikliy pakeitima
arba variklio iSmontavima bei sumontavima atjunkite
maitinimo jtampg.

VENKITE ATSITIKTINIO IRENGINIO
IJUNGIMO. Pries prijungdami maitinimo kabelj prie
jungties jsitikinkite, kad perjungiklis perjungtas j pade-
tj .ISTUNGTA®.

NAUDOKITE REKOMENDUOJAMUS PAPIL-
DOMUS JTAISUS. Perskaitykite naudojimo instruk-
cija, kurioje nurodyti rekomenduojami papildomi jtai-
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sai. Netinkamy papildomy jtaisy naudojimas gali kelti
pavojy.

19. NIEKADA NESTOVEKITE ANT JRENGINIO.
Stovintis ant jrenginio asmuo gali sunkiai susiZeisti
jrenginio persivertimo arba prisilietimo prie pjovimo
jrankio atveju.

20. PATIKRINKITE, AR JRENGINIO DETALES
NEPAZEISTOS. Pries pratesdami darba su jrenginiu,
patikrinkite paZeista apsauginj jtaisa arba kitas detales
ir jsitikinkite, kad jtaiso arba detaliy bukle tinkama
tolimesniam darbui. Patikrinkite judanciy detaliy sur-
eguliavimg, sujungima, sumontavima, l0Zimus ir visas
kitas salygas, turinCias jtaka darbo saugumui. PaZeista
apsauginj jtaisg arba kitokia detale reikia tinkamai sur-
emontuoti arba pakeisti.

21. PADAVIMO KRYPTIS.Apdirbamg detale reikia
paduoti link peilio arba pjovimo jrankio tik prieSinga
peilio arba pjovimo jrankio sukimuisi kryptimi.

22. NIEKADA NEPALIKITE VEIKIANCIO
JRENGINIO BE PRIEZIUROS. ISJUNKITE
IRENGINIO MAITINIMO JTAMPA.

Nepalikite jrenginio be prieziliros, kol jrenginys visis-
kai nesustojo.

Darbo su bet kokiais mechaniniais jrenginiais metu
pasSaliniai daiktai gali buti sviedZiami j akis, tokiu budu
sukeliant sunkius akiy suZalojimus. Prie§ pradédami
darbg su tekinimo staklémis visada uZsidékite apsaugi-
nius akinius arba veido skydelj. Mes rekomenduojame

WEAR YOUR

J(1 SAFETY GLASSES \)

Z_ N

FORESLGHTLS
BETTERTHAN
NO:SIGHT

déveti platy apsauginj veido skydelj arba standartinius
apsauginius akinius.
DEVEKITE APSAUGINIUS AKINIUS
APDAIRUMAS GERIAU NEI REGEJIMO
PARADIMAS

SAUGAUS DARBO TEKINIMO
STAKLEMIS TAISYKLESE

Sauguma uztikrina dirbancio operatoriaus praktine nuovoka
ir budrumas viso darbo su tekinimo staklémis metu.
Perskaitykite Sias saugaus darbo taisykles bei pagrindines
saugaus darbo taisykles prie§ pradedami darbg su tekinimo
staklémis; i§saugokite Sias taisykles vélesniam pasinaudoji-
mui.
1. Devekite apsauginius akinius.
2. Niekada nebandykite atlikti kokius nors veiksmus arba
reguliavimus, jeigu nesuprantate tam tikros proceda-
10s.

3. darbo metu laikykite pirStus atokiau nuo besisukanciy
detaliy ir pjovimo jrankiy.

4. Nenaudokite per didelés apkrovos pjovimo darbo
metu.

5. Niekada nevykdykite nejprasty arba retai atliekamy
procediiry neperskaite tam tikry nurodymy; naudokite
tinkamus jtvirtinimo jtaisus, stabdiklius, tvirtinimo
detales ir pan.

6. Rekomenduojame naudoti dirbtuviy darbines instruk-
cijas, tokias kaip ,,Darbo su jrenginiais nurodymai®,
kuriose pateikiami pjovimo grei¢iy, padavimo reZimy
bei kiti darbo nurodymai.

7. Nenuimkite pavaros gaubto darbo su jrenginiu metu.
Isitikinkite, kad gaubtas darbo metu visada uZdarytas.

8. Visada iSimkite griebtuvo rakta, taip pat ir tuo atveju,
kai jrenginys i§jungtas.

9. Nebandykite reguliuoti arba i§imti jrankius, kai jrengi-
nys dirba.

10. Visada palaikykite aStrig pjovimo jrankiy bakle.

I1. Niekada nedirbkite tekinimo staklémis aplinkoje,
kurioje gresia sprogimo pavojus, arba tokioje aplin-
koje, kurioje kibirkStys gali sukelti gaisra.

12. Techninio aptarnavimo metu detaliy pakeitimui visada
naudokite originalias atsargines detales.

ISPEJIMAS:

JSISAVINKITE DARBA SU TEKINIMO STAKLEMIS
— PATIRTIS SUKAUPIAMA REGULIARIAI DIR-
BANT SU TEKINIMO STAKLEMIS. SEKUNDES
DALIU TRUKMES NERUPESTINGUMAS GALI
SUKELTI SUNKIUS SUZALOJIMUS.

TEKINIMO STAKLIU TECHNINIAI
DUOMENYS

Sios tekinimo staklés ypatingai gerai tinka jvairiy detaliy
apdirbimui, jrankiy paruoSimui bei remonto dirbtuvéms,
aSiy, Spindeliy, movy bei vidutinio ir mazo dydzio disko
formos detaliy apdirbimui. Sias tekinimo stakles taip pat
galima naudoti angliSko standarto, diametraliniy ir modulio
sriegiy pjovimui. KompaktiSka ir gerai apgalvota tekinimo
stakliy konstrukcija garantuoja labai auksta tekinimo darby
kokybe. Tekinimo staklémis lengva ir patogu dirbti, tekini-
mo staklés patikimos, konstrukcija pritaikyta patogiam
remontui, uZtikrinant didelj darbo na§uma ir maza darbinio
triukSmo lygj.
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Didziausias apdirbamo

gaminio diametras .......c..c.cceceeeeneene mm
Didziausia eiga vir§ suporto........... mm
Didziausia eiga vir§ tarpo............... mm

Centro aukstis.........ccceeuee
Atstumas tarp centry
Stovo PIOIS....eeueeeieieieieeeeeeieie
Stovo aukSHS ..o
Variklio galingumas ........cc.ccceeeveneee
Maitinimo jtampa ..........cccceceeveeenennne
Spindelio kalibras..............ccoccove.....
Kumsteliniu uZrakto sistema.................
Veleno greitis ....coeveeeeeeeveneeneennens
Skersinés pavazos eiga

-0218
LL 1440

360
230
508
166
1000
186
312
1.5
400 3-fas
38
D 1-4
70-2000
160

STANDARTINIAI PAPILDOMI

JTAISAI

1. Centravimo mova MT-5 / MT-3

2 fiksuoti centrai MT-3
Trys uzspaudimo griebtuvai
Du trapeciniai dirzeliai

A

7. Tepaline

JRENGINIO BLOKAS

. Galinis gaubtas
. Priekiné galvuté

Metriniai kei¢iami krumpliaraciai arba anglisko
standarto kei¢iami krumpliaraciai

1
2
3. Spindelis su trimis uZzspaudimo griebtuvais
4

. Irankio laikiklis

KryZminio suporto pjovimo

PAVAZOS €1ZA ..o mm
Pavaros sraigto diametras............... mm
Padavimo mechanizmo strypo

diametras .........ccccceeeiieiiiiiiinns mm

Pjovimo jrankis
(maksimalus skerspjuvis)

Colinis SHEiS .cveverereeeeicieeenend T.PI
Metrinis STie@is ...ccvevververeererereennens mm
Diametraliais Sriegis ........c.cceceeuenee. D.P.
ModuliS.......cooiiiiiiiiiiiiie M.P
I8ilginis padavimas .................. mm/aps
Skersinis padavimas................. mm/aps
Arkliuko pinolés diametras ir

Konusas ... mm

68

19

16 x 16
3.1/2-80
0.45-10

7-160

0.25-5

0.067-1.019
0.018-0.275

32

Morzés konusas Nr. 3

620
720

5. KryZminis suportas su pasukamomis virSutinémis

pavazomis
Skersinés pavazos
Arkliukas

Pavary déze

® =N

©

10. Stovas

11. Drozliy sukaupimo padeklas
12. Stovo pavazos

13. Skydas

14. Krumpliastiebis

15. Pavaros sraigtas

16. Padavimo mechanizmo strypas
17. Apkaba

18. Kojinis stabdis

Priekinés / atbulinés eigos perjungiklis
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ISPAKAVIMAS

ISkraukite tekinimo stakles ir visus papildomus jtaisus, pas-
inaudodami prispaudimo plokStémis ir varZtais su gsomis.
Palaikykite iSbalansuotg tekinimo stakliy bukle, perslinkda-
mi arkliuka ir stovo pavazas j deSine puse. Venkite naudoti
apjuosiamas grandines, nes Sios grandinés gali paZeisti
padavimo mechanizmo strypa ir pavaros sraigta. Atsargiai
pakelkite tekinimo stakles ir atsargiai be sutrenkimy pasta-
tykite stakles ant grindy arba darbastalio.

NUVALYMAS

Prie§ pradédami dirbti tekinimo staklémis, nuvalykite nuo
tekinimo stakliy apsaugojan¢ia nuo korozijos dangg arba
tepala nuo visy slydimo kreipianciyjy ir krumpliniy pavary,
panaudodami Zibalg (parafino aliejy) arba techninj spirita.
Nenaudokite dazy skiedikliy arba kity Sarminiy tirpikliy.

UZbaige valyma, nedelsiant sutepkite visus Sviesius tekini-
mo stakliy pavirSius su alyva.

INSTALIAVIMAS

Pastatykite tekinimo stakles ant tvirto fundamento.
Betonines grindys yra tinkamiausias pagrindas tekinimo
stakliy instaliavimui (jeigu butina, panaudokite konstrukci-
nj apatinio rémo variantg). Pasirtpinkite, kad aplink tekini-
mo stakles buty pakankamo dydZio laisva erdve, uZtikrinan-
ti patogy darbg bei tekinimo stakliy techning prieZidrg.
Pasinaudokite preciziniu gulstainiu horizontalios stovo krei-
pianciyjy padeties nustatymui, tokiu biidu nustatydami hori-
zontalig tekinimo stakliy padetj, po to tolygiai uZverzkite
fundamento varZtus ir pakartotinai patikrinkite tekinimo
stakliy horizontaluma.

FUNDAMENTO BR#IINYS
250 B L=1300(1000)
1050(750)
- - - = = (@]
(]
120X 120 «
w450
TEPIMAS C. SKYDAS

Prie§ pradédami tekinimo stakliy eksploatavima, atlikite
Zemiau nurodytus tepimo patikrinimus.

A.ARKLIUKAS

Arkliuko guoliai sukasi alyva uzpildytoje ertméje.
Pasirtpinkite, kad alyvos lygis siekty tris ketvir¢ius kontro-
linio langelio auksc¢io. Alyvos pakeitimui nuimkite galinj
gaubta ir perjungiamus krumpliaracius su palenkiamu rému.
ISleiskite alyva, atsuke arkliuko apacioje esant] kamstj.
Alyvos uZzpylimui nuimkite arkliuko gaubty. Periodiskai
patikrinkite alyvos lygj. Pirmasis alyvos pakeitimas atlieka-
mas po trijy meénesiy, veliau alyva keic¢iama kas metai.

B. PAVARU DEZE

Nuimkite galinj gaubta, kad galetuméte prieiti prie uzpildy-
mo kamscio. Per §iuo kamsc¢iu uzdengiama anga periodiskai
iki reikiamo lygio uZpilama alyva Shell Tellus 32. Pirmasis
alyvos pakeitimas atliekamas po trijy ménesiy, veliau alyva
keic¢iama kas metai.

Alyvos ertmé uzpildoma su Shell Tellus 32 alyva per
kamsciu uzdengiama angg, esancia deSineje skydo puseje.
PeriodiSkai patikrinkite alyvos lygj. Pirmasis alyvos pakei-
timas atlieckamas po trijy ménesiy, véliau alyva keiciama
kas metai.

D. PERJUNGIAMI KRUMPLIARACIAI
Sutepkite perjungiamus krumpliaradius su tirSta masinine
alyva arba tepaly kas meénesj.

E. KITOS DETALES

Pavary dézeés jejimo aSies apkaboje, skydo rankiniame rate,
iSilginése ir skersinése pavazose, sriegio skalés indikatori-
uje, arkliuko jtaise ir apkaboje yra kiti tepimo taskai; laikas
nuo laiko sutepkite Siuos tepimo taskus keliais alyvos tas-
kais, pasinaudodami tepaline. Sutepkite skydo sliekg ir sli-
eking pavarg, pusverzle ir pavaros sraigta du kartus per
meénesj. Padenkite stovo kreipianciaja ir kitas Sviesias tekin-
imo stakliy detales, tokias kaip arkliuko pinolé, padavimo
mechanizmo strypas ir kt. vieng kartg per diena.
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DARBAS: DARBINIAI SIMBOLIAI

DARBAS: darbiniai simboliai

Elektros smiigio T in Diametralinio pico
pavojus M sriegis

mm
A Ausinimo skystis % % Modulio sriegis

4

mm _ =
Metrinis sriegis L] Atvira pusverzle
mm [

Angly standarto UZdara pusverzlé
ins

Desinysis sriegis ir iSilginis padavimas link
priekinés galvutes puses

(kairysis pav.)
e o W)
\YZ

\\// \/ Kairysis sriegis ir iSilginis padavimas link
priekinés galvutés puseés
(deSinysis pav.)

Padavimas (kairysis pav.)
Sriegio pjovimas (deSinysis pav.)

Jjungtas iSilginis padavimas (aukStyn)
ISjungtas ir iSilginis, ir skersinis
padavimas (centrinis)

Jjungtas skersinis padavimas (Zemyn)
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16

17

1. Padavimo krypties perjungiklis 9. Arkliuko uzraktas 16. Isilginés kreipianciosios rankinis
2. Greicio perjungiklis (greitai / 1étai) 10. Arkliuko pinolés uzspaudimo ratas
3. 4 padéciy greicio perjungiklis jtaisas 17. Skersinés kreipianciosios rankinis
4. Peilio laikiklio uZspaudimo svirtis 11. Arkliuko pinolés kreipianciosios ratas
5. KryZzminio suporto su rankinis ratas 18. Padavimo aSies perjungiklis
pasukamomis 12. Padavimo perjungiklio rankena vir§utinémis pavazomis uzraktas
6. Skersinés pavazos uzraktas 13. Padavimo / sriegio perjungiklio 19. Sriegio pjovimo jjungimo svirtis
7. Vezimélio uzraktas rankena 20. Arkliuko reguliavimo varZtas
8. Kryzminio suporto su 14. Priekinés / atgalinés eigos
pasukamomis virSutinémis perjungiklis
pavazomis uZraktas 15. Padavimo mechanizmo strypas

SPINDELIO GREICIO VALDYMAS
PATIKRINIMAI PRIES DARBA

Pasirtpinkite, kad tekinimo staklés buty suteptos auksciau
nurodytu badu.

Kai pagrindinis $pindelis sukasi, dirba pavary déz¢é ir stovo
pavazos padavimo asis. Priekinés / atgalinés eigos perjung-
iklis turi buiti perjungtas j neutralig padetj. Padavimo aSies
perjungiklis (18) ir padavimo / sriegio perjungiklio rankena
yra iSjungtoje padétyje. Tokiose salygose tiek iSilginés krei-
pianciosios rankinj rata, tiek ir skersinés kreipianciosios
rankeng (17) galima valdyti rankomis.

PAGRINDINIO SPINDELIO SUKIMASIS
Pagrindinio Spindelio sukimosi kryptis perjungiama prieki-
nés / atbulines eigos perjungikliu.

PAGRINDINIO SPINDELIO GREITIS
Pagrindinio Spindelio sukimosi greitis (greitai / 1étai) per-
jungiamas greicio perjungikliu (2) ir 4 padéciy greicio per-

jungikliu (3). Tiek greitam, tiek ir létam grei¢iui yra 4 skir-
tingo grei¢io padétys. Tinkamo greiCio pasirinkimui Zr.
grei¢io duomenis. Kai perjungiklis (3) perjungtas j ,,greitos*
eigos padétj, galite nustatyti 4 grei¢io reZimus, kaip parody-
ta diagramoje.

NIEKADA NEPERJUNKITE SPINDELIO GREICIO,
KOL VARIKLIS VISISKAI NESUSTOJO!

GreiCio reguliavimo metu pagrindinj Spindelj galima sukti
ranka.

PRADINIS IDIRBIMO ETAPAS

Pradinio jdirbimo etapo metu reikia dirbti maZiausiu jman-
omu Spindelio greiciu. Leiskite tekinimo stakléms padirbti
maziausiu grei¢iu mazdaug dvideSimt minuciy. Po to pati-
krinkite, ar néra kokiy nors tekinimo stakliy techniniy sutri-
kimy. Jeigu tekinimo stakliy buklé tinkama, tai laipsniskai
padidinkite darbinj greitj.
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DARBAS

Naudokite tik didelio apskritiminio greicio tipo griebtuvus.
Maksimalus $pindelio greitis 254 mm diametro griebtuvo
plokstei turi nevirSyti 1255 aps./min. Jeigu nenaudojate sri-
egio pjovimo arba automatinio padavimo, tai padavimo /
sriegio perjungiklis turi bati neutralioje padétyje, siekiant
uztikrinti pavaros sraigto ir padavimo mechanizmo strypo
i§jungimg. Siekiant iSvengti nereikalingo susidévéjimo, sri-
egio skalés indikatoriy reikia atjungti nuo pavaros sraigto.

SPINDELIO PEILIO GALVUTES
FIKSATORIUS

Montuodami griebtuva, galines ploksteles ir kitus sumontu-
ojamus jtaisus pasirtpinkite, kad montavimo pavirsiai, plo-
kstelés ir montuojami jtaisai buty visiSkai Svar@s. Visi
kumsteliai turi bati iS§jungtoje padétyje (1 pav.).
Sumontuokite jtaisg ant Spindelio peilio galvutes fiksatori-

T
jg

T

o

=
i

—a
|
!
=) T
fig 1
SRIEGIO IR PADAVIMO

PASIRINKIMAS

Visi sriegiy ir padavimy rezimai nurodyti lentelése, pritvirt-
intose priekinéje ir virSutinéje pavary deézés dalyse.
Reikiamas sriegis ir padavimas nustatomas padavimo per-
jungiklio rankena pavary dézéje.

A. Rankinis darbo reZimas
Vezimelis perslenkamas rankiniu ratu (16), skersinés pava-
7os perslenkamos rankiniu ratu (17), kryZminis suportas su

aus. UZfiksuokite kiekvieng kumstelj, pasukdami jj pagal
laikrodZio rodykle kartu su tekinimo staklémis patiektu
raktu. Patikrinkite prieking plokStele pagal atskaitos linija
sekancio iSmontavimo tikslu.

PASTABA:

Siekiant uztikrinti tinkama uZfiksavimo bukle, kiekvieng
kumstelj reikia uZverZti tokioje padétyje, kad indekso linija
buty tarp priekingje dalyje esanciy ,,V* Zymiy (2 pav.).
Nesukeiskite tarpusavyje griebtuvy ir kity sumontuojamy
jtaisy tol, kol nepatikrinote kumsteliy uZsifiksavimo — jsi-
tikinkite, kad kiekvienas kumstelis tinkamai uZsifiksuoja.
Kumsteliy kai$¢iy reguliavimui i§sukite fiksuojantj varzta B
ir jsukite arba iSsukite A vieng pilng apsisukima, kaip tai
butina. Jsukite ir uZverZzkite varzta B ir visus kaiSCius (3
pav.). Ant kiekvieno kaiS¢io yra datos Ziedas (c), ant kurio
nurodyta pirmojo arba pradinio sureguliavimo data.

pasukamomis vir§utinémis pavazomis perslenkamas rank-
iniu ratu (8). PavaZzas galim uZfiksuoti pasukant keturis
varztus, esan¢ius pavazos virSuje.

B. Padavimo ir sriegio lenteles
ISilginio ir skersinio padavimo lentele.
angliSko standarto sriegiy lentelé.

Metriniy ir

Tinkama metriniam pavaros sraigtui. Tinkama

angliSko standarto pavaros sraigtui.
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C. DARBAS AUTOMATINIO PADAVIMO REZIME
Visy pirma padavimo krypties perjungikliu (1) jjunkite
pavaros aSies perjungiama krumpliaratj 40T ir tarpinj krum-
pliaratj 127T, po to perjunkite padavimo / sriegio perjungi-
klj (13) j kairés pusés padétj ir nustatykite svirtj (12) j bet
kurios 1 — 8 kiaurymeés padétj, o kita svirtj nustatykite j bet
kurios A — E kiaurymeés padétj; atlikus Siuos perjungimus,
padavimo mechanizmo strypas suksis. Jeigu perjungiklis
(18) pastumiamas aukStyn, tai bus jjungtas skersinis padavi-
mas.

D. SRIEGIO PJOVIMO PROCEDURA

Sriegio pjovimo kryptis valdoma padavimo valdymo jtaisu
(P6, 1). Nustacius padavimo perjungiklio rankeng (P6, 12)
ir padavimo / sriegio perjungiklio rankena (13) pagal sriegio
pi¢a, pavaros sraigtas sukasi. Nuspauskite Zemyn sriegio
pjovimo jjungimo svirtj (19) — §i svirtis jjungia pavaros
sraigta, ir atliekama iSilginé sriegio pjovimo padavimo eiga.

SRIEGIO PJOVIMO SKALES INDIKATORIUS
ANGLISKI SRIEGIAI SU ANGLISKO SRIEGIO PAVA-
ROS SRAIGTO TEKINIMO STAKLEMIS ARBA METRI-
NIAI SRIEGIAI SU METRINIO SRIEGIO PAVAROS
SRAIGTO TEKINIMO STAKLEMIS

Siy sriegiy pjovimui rekomenduojame naudotis sriegio ska-
lés indikatoriumi.
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(1) TEKINIMO STAKLES SU METRINIO SRIEGIO
PAVAROS SRAIGTU

Lentelés duomenys:

Pirmas (1) stulpelis: pjaunamas picas, milimetrais

28T 30T 32T: danty skaicius perjungiamame krumpliara-
tyje, susijunges su pavaros sraigtu.

Skalés padalos: skalés skaiciai, kuriuose gali susijungti
pavaros sraigto pusverzle.

mm INDICATOR TABLE ;: METRIC
% 28T | 30T | 321
Dial Gradution
0.25
E 0.50
NE
1.00
F 2
| 156 1,3,5.7.9,11
75 1,4,7,10
b 147,10
2 17
25 1,3,5.7,9,11
%.OO 1,3,57.8,11
3.50 1,4,7,10
4.00 14.7.10
4.5 17
5.0 1,3.5.7.9,11
5.50
0 147,16
7.00 1,4.7,10
8.00 1,4,7,10
9.00 1,7
10. 1,39
11,
12 1,4,7,10
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(2) TEKINIMO STAKLES SU ANGLISKO SRIEGIO
PAVAROS SRAIGTU

Lentelés duomenys:

T.PI.: colyje iSpjaunamas sriegis.

SKALE: skalés skaiCiai, kuriuose reikia sujungti pavaros
sraigto pusverzle.

INDICATOR TABLE WHITWORTH
T.P.1 |SCALE| T.P.l |[SCALE| T.P.l |SCALE
4 1-4 3 1 4 1-4
45 | 1 1 or3d | 46 1013
4 16 118 48 1-
5 1 18 [1or3 | 52 1
55 1 19 1 5 1-8
lord | 20 114 1=
D 1 22 1ot3 | 72 1-8
R RS BRI ML
1-8 - 1-
9 1 26 lord ! 8 1-8
95 | 14 192 |
10 {1or3 | 3 1- 1-
11 1 36 1 104 11-
1151 1 38 1ord [ 112 1 1-8
12 114 1-8

ANGLISKI SRIEGIAI SU METRINIO SRIEGIO
PAVAROS SRAIGTO TEKINIMO STAKLEMIS
ARBA METRINIAI SRIEGIAI SU ANGLISKO SRIE-
GIO PAVAROS SRAIGTO TEKINIMO STAKLEMIS
Sio sriegio pjovimui pusverzlé i§laikoma jungtoje bukléje
bet kokio sriegio pjovimo metu.

(A). TEKINIMO STAKLIU ISLYGINIMAS
UZbaigus tekinimo stakliy instaliavima ir paruo$us tekinimo
stakles darbui, rekomenduojame patikrinti stakliy i§lygini-
ma.

Siekiant uZtikrinti pastovy darbo tekinimo staklémis tikslu-
ma, reikia periodiskai patikrinti tekinimo stakliy i§lyginima
ir horizontalumg.

Atlikite patikrinimo procediirg Zemiau nurodytu btdu:
Paimkite plieninj strypelj, kurio diametras mazdaug 50 mm,
o ilgis mazdaug 200 mm. Jtvirtinkite strypelj griebtuvuose,
nenaudodami centravimo jtaiso. Po to nupjaukite ilgesne
kaip 150 mm drozZle ir iSmatuokite A ir B matmeny skirtu-
ma.

Siekiant sukoreguoti galima $iy matmeny skirtuma, atleiski-
te varzta (j), kuriuo priekiné galvuté prispausta prie stovo.
Sureguliuokite prieking galvute reguliavimo varZtu (varz-
tais). Kartokite Sig procediirg tol, kol visi matmenys bus tin-
kami. Dabar tekinimo staklés pjaus tiksliai.

(B). SKERSINES PAVAZOS IR KRYZMINIS
SUPORTAS SU PASUKAMOMIS
VIRSUTINEMIS PAVAZOMIS

Rankinio rato skalés padalos atitinka milimetrus. Tarpelj
tarp ,.kregzdés uodegos® tipo kreipiamosios ir prispaudimo
ploksteliy galima reguliuoti. Pasirtpinkite, kad ,,kregzdés
uodegos® tipo kreipiamosios bty visiSkai Svarios. Prie§
reguliavimg sutepkite Sias detales. Reguliavimo procediira
atliekama Zemiau nurodytu badu:

I8 pradziy atleiskite galinj reguliavimo varZtg. Pasukite pri-
ekinj reguliavimo varztg tiek, kad pavazos judéty tolygiai,
be laisvumo. Po to uzverzkite galinj reguliavimo varZtg.
Pasirtpinkite, kad kryZminés pavazos verzlé neturéty lais-
vumo. Nuimkite apsaugojanciag nuo dulkiy plokstele,
sumontuoty galinéje pavazos griovelio briaunoje. Pasukite
skersinés eigos rankinj ratg, perslinkdami skersinio padavi-
mo verZzle tiek, kad ji pereity prie galinés padavimo pavaros
sraigto briaunos. Pasukite movos varzta pagal laikrodZio
rodykle, kiek tai butina. Pasukus Movos varztg 45] kampu,
eliminuojamas mazdaug 0,125 mm laisvumo tarpelis.
Patikrinkite periodiSkai ir nustatykite tolygia skersinés
pavazos eigg.

(C). ARKLIUKAS

Arkliuka galima laisvai perslinkti stove ir pritvirtinti bet
kurioje padétyje, pasinaudojant fiksavimo svirtimi A.
Arkliuko pinole galima pritvirtinti svirtimi B. Siekiant atlik-
ti tiksly suderinima, arkliukg galima reguliuoti skersine
kryptimi. Atleiskite svirtj A ir sureguliuokite arkliuka su
reguliavimo varztu (varztais), esanciais abiejose arkliuko
korpuso pusése.

Istatykite $lifuotg plieninj strypelj, kurio ilgis yra mazdaug
300 mm, tarp centravimo jtaisy ir iSmatuokite matavimo
jtaisu, sumontuotu ant suporto, ar atstumai abiejose strype-
lio pusése yra vienodi.
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ELEKTROS SISTEMA

Prijunkite maitinimo kabelj prie sujungimy déZutés. Isitik-
inkite, kad maitinimo jtampos ir daZnio parametrai atitinka
tekinimo stakliy techniniy duomeny korteléje nurodytus
parametrus.

IZeminkite tekinimo stakles.

Zitrint nuo skriemulio pusés, pagrindinis variklis turi suktis
pagal laikrodZio rodykle (tai reiSkia, kad Zidrint nuo arkliu-
ko pusés, variklis turi suktis prie§ laikrodZio rodykle). Jeigu
variklio sukimosi kryptis netinkama, tai papras€iausiai
sukeiskite vietomis du i§ trijy variklio maitinimo kabeliy.

Tekinimo stakliy C0632A kojinio stabdZio sumontavimo nurodymai
(Detalés supakuotos atskiroje pakuoteéje)

h =

1. Atleiskite varzta (3), nuimkite detale (4), iStraukite kaistj
(2), iSmontuokite detale (1). Patraukite detale (9) (kartu
su detale (12)) j deSin¢ didZiojo stovo statrams¢io puse.
Sumontuokite detale (1). Prakiskite $ig detalg per stovo
statramscio atraming plokSte. Sumontuokite detalg (4).
Perslinkite maZa stova prie deSinés galinés detalés (10)
dalies. Sumontuokite sujungimo §j maZo stovo statram-
styje.

2. Pastumkite droZliy sukaupimo padekla j deSing ir kaire
stovo statramscio puse. ISlyginkite tarpusavyje 6 kiaury-
mes, esancias stovo statramstyje, stove ir kitose virSutin-
ése detalése. Uzverzkite varztus (5) M12. Atidarykite
didZiojo statramscio kairjjj gaubta, i§ vidinés statramscio
pusés sujunkite stova ir statramstj SeSiakampiu varZztu
M16 x 45 per konusing stovo kiauryme, po to uzverzkite.
7r. 2 pav. Praveskite baltg lynelj per didele drozliy sukau-
pimo padéklo kiauryme iki didZiojo stovo statramscio
atraminés plokstes. Pritvirtinkite detale (8) (eigos per-
jungiklis).

3. [traukite detalg (14) j Sakute (1), pritvirtinkite detalg (14)
vielokaisciu (15).

4. Istatykite grjZtamosios eigos traukimo spyruokle tarp
detalés (14) ir didZiojo stovo statramscio traukimo kiau-
rymes. Pasinaudokite varztu (16) Sakutés (1) padeties
sureguliavimui.

5. Sujunkite traukimo strypa (13) su detale (14), uzfiksuo-
kite traukimo strypa (13) vielokaisc¢iu. Sujunkite kitg
traukimo strypo gala su detale (28), uZfiksuokite trauki-
mo strypa vielokai$¢iu (15).

6. Sureguliuokite sujungimo pirSto atramos (4) padetj tokiu
budu, kad nuspaudus pedalg detale (6) liestysi su eigos
perjungiklio (8) spyruoklés plokstele. UZfiksuokite suj-
ungimo pirsto atrama (4) reguliavimo varZtu (3).
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VISPAREJI ELEKTRISKO
DARBARIKU DROSIBAS

NOTEIKUMI

Bridinajums — pirms iekartas ekspluatacijas rapigi izlasiet
un izprotiet visus Saja ekspluatacijas instrukcija noteiktos
noradfjumus un noteikumus. So noteikumu neievéro$ana
var izraisit negadijumus, tai skaita ugunsgréku, elektrisko
Soku vai nopietnus ievainojumus. Saglabajiet ekspluatacijas
instrukciju un bieZzi parskatiet ilgstoSai droSai ekspluatacijai
un iesp&jama tresas puses lietotaja instruéSanai.

Izlasiet visus noradijumus.

1. Parziniet savu elektrisko darbariku. Jisu pasa drosi-
bai rapigi izlasiet lietoSanas instrukciju. Iemacieties
iekartas pielietojumu un ierobeZojumus, ka arT §im dar-
barikam raksturigos iesp&jamos riskus.

2. Izsargieties no elektriska Soka, noverSot kermena

saskarsmi ar iezemétam virsmam. Pieméram, cauru-

les, radiatori, apgabala saldétavas kameras.

. Uzturiet aizsargus vieta un darba kartiba.

4. Iznemiet reguleSanas kilus un uzgrieZznu atslegas.
Izveidojiet ieradumu parbaudit pirms darbarika iesleégs-
anas, ka kili un uzgrieznu atslégas ir iznemti no darba-
rika.

. Uzturiet tiribu darba zona.

6. Neekspluatejiet = darbariku  bistama  vide.
Neizmantojiet elektriskus darbarikus mitras un slapjas
vietas un nepaklaujiet to lietus iedarbibai. Darba zonai
jabat labi apgaismotai.

7. Aizliegta bérnu uzturéSanas darba zona. Visiem
apmekl&tajiem jaatrodas drosa attaluma no darba zonas.

w

9]

10.

11.

12.

13.

14

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22

. Aizsargiet darbnicu pret bérniem. Ar piekaramam
sledzeném, galveno sledzi vai iznemot ieslégSanas ats-
legas.

. Nepaatriniet darbariku. Darbariks darbosies labak un
drosak taja atruma, kadam tas tika konstrugts.
Izmantojiet pareizu darbariku. Nepaatriniet darbari-
ku vai pievienojumu tam uzdevumam, kadiem darba-
riks nav paredzets.
Jabit pienacigam apgérbam. Nedrikst bit valigam
apg‘gérbam, cimdiem, kaklasaitém, gredzeniem, rokass-
spradzém vai rotaslietam, kas var iestregt kustigas
ickartas dalas. Ieteicami neslidoSi apavi. Jabat aizsar-
gajosai galvassegai, lai apsegtu garus matus.
Vienmér izmantojiet aizsargbrilles. [zmantojiet sejas
vai puteklu masku, ja grieSanas darbiba rada puteklus.
Ikdienas brillem ir tikai prettrieciena stikli, bet tas nav
aizsargbrilles.
Nostipriniet apstradajamo detalu. [zmantojiet sasti-
prinajumus vai skriivspiles, kad tas ir praktiski. Tas ir
dros$ak neka savu roku izmantoSana, un tiek atbrivotas
abas rokas darbarika vadiSanai.
. Neparstiepieties. Vienméer saglabajiet pienacigu stabilo
stavokli un Iidzsvaru.
Uzturiet darbarikus vislabakaja darba kartiba.
Darbarikiem jabut asiem un tiriem vislabakajai un dro-
Sakai darbibai. Sekojiet elloSanas un piederumu
nomainas noradijumiem.
Atvienojiet darbarikus no kontaktligzdas. Pirms teh-
niskas apkopes un piederumu nomainas, piemeram,
asmeni, svarpsta griezgji, vai uzstadot vai atkartoti
uzstadot motoru.
Izvairieties no nejausas iekartas palaides. Pirms vada
ieslegSanas parliecinieties, ka slédzis ir ,,OFF” (izs-
1egts) pozicija.
Izmantojiet ieteicamos piederumus. Ieteicamos pie-
derumus skatit ekspluatacijas instrukcija. Nepiemérotu
piederumu izmantoSana var radit risku.
Nekad nestaviet uz darbarika. Var rasties nopietni
ievainojumi, ja darbariks tiek noliekts vai ja kads neti?-
Sam saskaras ar grieSanas darbariku.
Parbaudiet bojatas detalas. Pirms turpmakas darbari-
ka lietoSanas rupigi japarbauda aizsargu vai jebkadu
citu bojatu detalu, lai nodroSinatu, ka ta pienacigi dar-
bosies un izpildis tai paredzéto funkciju. Parbaudiet
kustigo detalu centréSanu, sastiprinajumu un detalu boj-
ajumus, montazu un jebkadus citus apstaklus, kas vare-
tu ietekmét darbarika darbibu. Aizsargu vai jebkadu
citu bojatu detalu pienacigi jaremonte vai janomaina.

Padeves virziens. Apstradajama detala japadod asment

vai griez€ja tikai pret€ji asmens vai griezgja rotacijas

virzienam.

. Nekad neatstajiet darbojoSos darbariku bez
uzraudzibas. Izslédziet to Nekad neatstajiet darbariku,
pirms tas ir pilniba izsledzies.
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Apdomiba ir labaka neka aklums.
Jebkada elektriska darbarika darbibas rezultata sveSkermeni
var tikt iesviesti acTs, kas var izraisit nopietnus acu bojaju-
mus. Vienmer nésajiet aizsargbrilles vai acu aizsargus pirms
virpas izmantoSanas. Mé&s iesakam platlenka redzesloka dro-
§ibas masku vai standarta aizsargbrilles.

DROSIBAS NOTEIKUMI
ATTIECIBA UZ VIRPAM

Drosiba ir operatora vesela saprata un pastavigas modribas
apvienojums virpas darbibas laika. Iemacieties Sos droSibas
noteikumus un vispargjos drosibas noteikumus pirms virpas
darbinaSanas un saglabajiet tos turpmakai lietoSanai.

1. N@ésajiet acu aizsargus.

2.Nekad nemé&giniet nekadu darbibu vai regulésanu, ja
nesaprotat tas veikSanas kartibu.

3. Sargiet pirkstus no rot€joSam detalam un griezejiem dar-
bibas laika.

4. Nekad nepaatriniet grieSanas darbibu.

5. Nekad neveiciet nestandarta vai maz izmantotu darbibu,
pirms neesat izpétijis un izmantojis atbilstoSus blokus,
iespileSanas ierices, armattru utt.

6. Veikala materialu, pieméram, ,,Aprikojuma rokasgrama-
ta” izmantoSana ir ieteicama grieSanas atrumu, apstra-
dajamo materialu un darbibas nianSu noteikSanai.

7.Neiznemiet pievada apvalku, iekartai darbojoties.
Parliecinieties, lai tas vienmér batu noslegts.

8. Vienmer iznemiet spilpatronu, pat ja ickarta nav iesleg-
ta.

9. Neméginiet noregulét vai iznemt darbarikus, kad tie ir
ieslegti.

10. Asmeniem vienmer jabut uzasinatiem.

11. Nekad neizmantojiet darbariku spradzienbistama atmos-
fera vai kur dzirksteles var€tu izraisit ugunsgréku.

12. Tehniskaja apkopé vienmeér izmantojiet identiskas rezer-
ves detalas.

Bridinajums:

Nelaujiet labai parzinasanai (Virpas bieZas izmantosa-
nas rezultata) klat par ikdieniSku lietu. Neuzmaniga
sekundes spridi var izraisit nopietnus ievainojumus.

DARBGALDA SPECIFIKACIJA

Darbgalda virpas ir Tpasi piemérotas apstradei, instrumentu
cehiem un remontdarbnicam vidgja vai maza izméra iekartu
varpstu, uzmavu un disku apstradajamam detalam. Tas var
izmantot arT anglu, diametra un modulu vitgu grieSanai, un,
pateicoties kompaktai uzbtivei un sapratigai konstrukcijai,
virpas var griezt loti labi. Tas ir vienkarSas un droSas darba,
&rtas remontam, loti produktivas un rada niecigu troksni.

TEHNISKA SPECIFIKACIJA

AL e 20758 -0218
.............................................................. LL 1440
VEziens Virs Statnes ...........c.cceceeuee mm 360
Veziens virs paliktna...................... mm 230
VEziens Virs Spraugas ...........e.ee.e.. 508
Centra augstums ..........ccceeeveeueennns 166
Attalums starp centriem .. 1000
Statnes platums.........ccceceeeeereeennnne. 186
Statnes augstums .........ccceevveeeeennens 312
Motora jauda........ccceeeveuirreenennnne. 1.5
SPriegums ......coceveverevenenieeeennen v 400 3-fas
Varpstas urbums .... 38
Ekscentra sistema D 1-4
Varpstas atrums.........coeceeeeeeenenesd r/min 70-2000
gl{érsenisks slidcelS ....oovoiinrinnnn, mm 160
Salikts slTdcelS ........cocovviurieiiinnnan mm 68
Padeves skrives diametrs............... mm 2
Padeves latas diametrs.................... mm 19
Griezgjs (maksimalais griezums) ...mm 16 x 16
Collas VItNe......cceoevverereeeeieienaens T.PI 3.1/2-80
Metriska vitne 0.45-10
Diametra vItne........cccceeceverenennenne. D.P. 7-160
Modula VIte .........cccceveiiiriiiinnnnns M.P. 0.25-5
Gareniska vitne ......c..ccceceeeeeenees mm/r 0.067-1.019
Skerspadeve 0.018-0.275
Pakalgja balsta spoles diametrs

Un KONUSS .....ocviiiiiiiciricieicee mm 32
.............................................................. Morse Nr. 3
Svars (aptuvens) ......cc.ceceeveevenne. kg NW 620
................................................... kg GW 720
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STANDARTA PIEDERUMI
. Centra uzmava MT-5/ MT-3

. 2 nostiprinati centri MT-3

. Triju spailu spilpatrona

. 2 V-siksnas

. Metriskas mainas mehanismi vai anglu mainas
mehanismi

. Instrumentu kaste

. Ellas spiedne

IEKARTAS SASTAVDALAS

1. Gala apvalks
2. Prieksgjais balsts
3. Varpsta ar triju spailu spilpatronu

UI-PMI\)H

~N

IZPAKOSANA

Izkraujiet virpu ar takelazu, izmantojot spriegojumpierices
un gredzena skraves. Saglabajiet iekartas lidzsvaru, virzot
pakal&jo balstu un statnes slidoSu detalu pa labi. Izvairieties
lietot k&des, jo tas varétu sabojat padeves latu un padeves
skraves. Uzmanigi noceliet virpu un novietojiet to uz gridas
vai darbgalda.

TIRISANA

Pirms virpas pirmas palaides, notiriet to, izmantojot petro-
leju vai vaitspirtu pretkorozijas parklajuma vai ellas none-
msSanai no visam slidoSo detalu gaitas un mehanisma zob-
parvada. Neizmantojiet nekadus lakas $kidinatajus vai citus

. Darbarika balsts

. Salikts statnis

. §l’<érseniskﬁ slidosa detala
. Pakalgjais balsts

. Mehanisma karba

. Uz priek3u/ atpakal virziena sledzis
10. Statne

11. Skaidu tekne

12. Statnes slidosa detala

13. Konveijera lente

14. Plaukts

15. Padeves skriive

16. Padeves lata

17. Kronsteins

18. Kajminama bremze

O 0 3N L K~

18

kaustiskus Skidinatajus. leellojiet visas iekartas spidigas
virsmas uzreiz pec tiriSanas. Izmantojiet daudz ellas vai
smeérvielas uz mainas mehanismiem.

UZSTADISANA

Novietojiet virpu uz izturigas pamatnes. Vislabaka pamatne
Sai iekartai ir betona grida (ja nepiecieSams, izmantojiet
apaksgjo rami péc izveles). Parliecinieties, ka ap virpu ir
pietiekami telpas vieglai stradasanai un tehniskas apkopes
veikSanai. Lietojiet precizijas ITmenradi uz statnes gaitas, lai
veiktu turpmakus vienadlimena koriggjumus, tad vienmeri-
gi pieskriivéjiet pamatu bultskriives un nosléguma velreiz
parbaudiet iekartas [Tmeni.
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PAMATU RAS1JUMS
250

L=1300(1000)

1050(750)

1120120

450

350

ELLOSANA

Pirms virpas palaides veiciet sekojoSu ieelloSanas parbaudi.
A. Prieksgjais balsts

Priek3gja balsta gultnus ieguldiet ellas vanna. Parbaudiet,
lai ellas ITmenis sasniegtu tris ceturtdalas ellas merfjamas
caurulttes.

Ellas mainai iznemiet gala apvalku un mainas mehanismus
ar veziena rami. Nolejiet ellu, iznemot aizbazni priekseja
balsta pamata. Ellas iepildiSanai nonemiet priekS€ja balsta
apvalku.

Regulari parbaudiet ellas Iimeni. Pirmo ellas mainu javeic
pec 3 menesiem, tad ellas mainu javeic vienu reizi gada.

B. MEHANISMU KARBA

Iznemiet gala apvalku, lai atklatu aizbazni. Caur to regulari
iepilda Shell Tellus 32 lidz nepiecieSamajam ellas limenim
ellas merfjama caurulite.

C. KONVEIJERA LENTE
Ellas vannu piepilda ar Shell Tellus 32 caur iepildes aizbaz-
ni konveijera lentes labaja puse. Regulari parbaudiet ellas

Itmeni ellas merfjama caurulite priekSpuse. Pirmo ellas
mainu javeic péc trim meneSiem, tad mainu javeic vienu
reizi gada.

Ellas mainai izlejiet visu ellu, nonemot aizbazni konveijera
lentes pamata.

D. MAINAS MEHANISMI

Ieellojiet mainas mehanismus ar biezu masinellu vai smer-
vielu reizi ménes.

E. CITAS DETALAS

Mehanisma karbas ievades varpstas kronSteina, konveijera
lentes rokrata, gareniskas un Skerseniskas slidosas detalas,
vitnes skalas indikatora, pakal€ja balsta un kronSteina ir citi
ieellosanas punkti. Izmantojiet ellas spiedni, lai laiku pa lai-
kam ieellotu $1s detalas ar paris pilieniem ellas. Ieellojiet
konveijera lentes vitni un vitnes mehanismu, pusuzgriezni
un padeves skravi divreiz meénest. Uzklajiet planu ellas kar-
tinu statnes pamatam un visam citam spidigam detalam,
piemeéram, pakal€ja balsta spole, padeves lata utt., vienu
reizi diena.
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EKSPLUATACIJA: EKSPLUATACIJAS SIMBOLI

Ekspluatacija: ekspluatacijas simboli

Elektrisks T in Diametra augstuma
(briesmas) % vitne
mm
Dzeses Modula augstuma
zeseSanas T <
- vitne
skidrums
1
mm Metriska vitne — Pusuzgrieznis
1)) atverts
mm [N
1" Pusuzgrieznis
jwll . = o
ins

MW oy | WA T

\\7

Laba vitne un gareniska padeve virziena uz
prieksgjo balstu
(kreisais attels)

Kreisa vitne un gareniska padeve virziena
uz pakal€jo balstu
(labais attels)

Padeve (kreisais attels)
Vitnes (labais attéls)

v
WA%
AN
s

Gareniska padeve ieslégta (augsSup)
Gan gareniska un Skérseniska padeve izslégta (centrali)
glgérseniska padeve ieslégta (lejup)
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1. Padeves virziena parslegs 8. Salikta statna rokrats 15. Padeves lata
2. Atruma parslegs (augsts/zems) 9. Pakalgja balsta aizturis 16. Garenisks traverss rokrats
3. 4 pakapju atruma parslegs 10. Pakalgja balsta spoles 17. glgérsenisks traverss rokrats
4. Darbarika atbalsta spriegojumpierice 18. Padeves ass parslégs
spriegojumpierices svira 11. Pakalgja balsta spoles traverss 19. Vitnes grieSanas iedarbinasanas
5. Salikta statna aizturis rokrats svira
6. glgérseniskﬁs slidosas detalas 12. Padeves parsléga rokturis 20. Pakalgja balsta prioritates
aizturis 13. Padeves/ vitnes parsléga rokturis noteikSanas regulésanas skrtive
7. Ramja aizturis 14. Uz priekSu/ atpakal virziena
parslegs

VARPSTAS ATRUMA KONTROLE
IDENTIFIKACIJA PIRMS EKSPLUATACIJAS
Parliecinieties, ka tika veikta ieelloSana atbilstoSi ieprieks
aprakstitajai karttbai. Kad galvena varpsta rot€, mehanisma
karba un statnes slidosas detalas padeves ass iedarbinas. Uz
priekSu/ atpakal virziena slédzim (14) jabut neitrala pozi-
cija. Padeves ass parslégs (18) un padeves/ vitnes parslégs
(19) atrodas izslégta stavokli. Pie $adiem apstakliem gan
garenisko traverso rokratu, gan Skérsenisko traverso rokturi
(17) var darbinat ar rokam.

GALVENAS VARPSTAS ROTESANA
Galvenas varpstas rotaciju izvélas ar uz priekSu/atpakal vir-
ziena sledzi.

GALVENAS VARPSTAS ATRUMS

Galvenas varpstas atrumu izvélas ar (augsts/zems) atruma
parslégu (2) un 4 pakapju atruma parslégu (3). Gan aug-
stam, gan zemam atrumam ir 4 dazadas pozicijas. Pareizos
atrumus skatiet atrumu tabula. Parslegam (3) atrodoties
,»high” pozicija, var panakt Cetrus atrumus atbilstosi grafi-
kam.

NEKAD NEMAINIET ATRUMU, PIRMS MOTORS
NAV PILNIGI APSTAJIES!

Atruma regulésanu var veicinat, pagrieZot ar roku galveno
varpstu.

PIRMA PALAIDE

Pirmo palaidi javeic pie iesp&jami viszemaka varpstas atru-
ma. Laujiet iekartai darboties viszemakaja atruma aptuveni
divdesmit mintites. Tad parbaudiet neprecizitates. Ja viss
Skiet esam kartiba, pakapeniski palieliniet atrumu.

EKSPLUATACIJA

Izmantojiet tikai augsta periféra atruma veida spilpatronas.
Maksimalais varpstas atrums 254 mm diametra spilpatronu
platnei nedrikst bat lielaks par 1255 apgr./min. Kad vitnes
grieSana vai automatiskas padeves funkcija netiek izmanto-
ta, padeves/ vitnes parsléegam jabut neitrala stavokli, lai
nodroSinatu padeves skriives un padeves latas izslégSanu.
Lai izvairitos no nevajadziga nodiluma, vitnes skalas indi-
katoram jabut arpus sakabes ar padeves skravi.
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VARPSTAS PRIEKSGALA AIZTURA
SISTEMA

Uzstadot spilpatronu, plaknes platnes un citus piestiprinaju-
mus, nodroSiniet, lai novietojuma plaknes gan uz priekSga-
la, gan uz piestiprinajuma butu pedantiski tiras. Visiem
ekscentriem jabut atvienota pozicija (1. attels).

Uzstadiet piestiprinajumu uz varpstas priekSgala.
Nostipriniet katru ekscentru, pagrieZot to pulkstenraditaja
virziena, izmantojot pievienoto kili. Veiciet atru parbaudi uz
plaknes platnes ar norades Iniju turpmakai atkartotai uzsta-
diSanai.

PIEZIME: Pareiziem noslég§anas nosacTjumiem katru
ekscentru jasavelk ar ta indeksa Imniju starp divam ,,V”
zimém uz priekSgala (2. attels).

Savstarp€ji nemainiet spilpatronas vai citus piestiprinaju-
mus, neparbaudot katra ekscentra pareizo saslégSanu.
Ekscentru statnu noreguléSanai iznpemiet aiztura skrivi B un
pagrieziet A par vienu pilnu pagriezienu iekSpus vai arpus
péc nepiecieSamibas. Atkartoti ievietojiet un savelciet skra-
vi B, katru statni (3. att€ls). Nulles gredzens (c) ir atziméts
uz katra statna ka virzitajs originalam vai sakotngjam iesta-
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C.AUTOMATISKA DARBIBA

Pirmkart, iesledziet 40T mainas mehanismu parvades varp-
sta un 127T vidéjo mehanismu ar padeves virziena parslégu
(1), tad pagrieziet padeves/ vitnes parslégu (13) pa kreisi un
novietojiet vienu sviru (12) jebkura no 1-8 atverém, otru
sviru novietojiet jebkura no A-E atverém, ka rezultata pade-
ves lata saks rotét. Ja parslegs (18) tiek nospiests augsup,
tiek iegtta Skerseniska padeve.

D. VITNES GRIESANAS DARBIBA

Vitnes grieSanas virzienu kontrolé padeves vaditajs (6.1pp.,
Nr. 1). Padeves parsléga roktura (6.lpp., Nr. 12) un pade-
ves/vitnes parsléga roktura (Nr.13) darbibas rezultata atbil-
stoSi vitnes augstumam padeves skriive sak rotét. Virziet
lejup vitnes grieSanas iedarbinaSanas sviru (Nr. 19), tai jabut
sakabg ar padeves skrtivi, tadéjadi iedarbinot vitnes griesa-
nas padeves garenisko gaitu.

VITNES SKALAS INDIKATORS
Anglu vitnes uz anglu padeves skriives vai metriskas vitnes
uz metriskas padeves skrives.

IEKARTA
Stm vitnem ieteicams izmantot vitnes skalas indikatoru.
(1) METRISKA PADEVES SKRUVES IEKARTA

Tabula noradits:

Slejas augstums milimetros, kas jagriez.

28T 30T 32T: zobu skaits ,,plucinasanas” mehanisma, kas
sacilpots ar padeves skravi.

Skalas gradacija: skalas skaitli, pie kuriem var izmantot
padeves skriives pusuzgriezni.

mm INDICATCOR TABLE: METRIC
% 28T | 30T | 32T
Dial Gradution
0.25
E 2
| 1.50 1,35.7.9,11
75 147,10
1 2.00 147,90
| 2.25 17
2.50 13,57.9.11
§.00 1,357,911
oU 1,4,7.10
4.00 4710
4.50 1.7
5.00 1357911
5,50
0 1,4,7,10
7.00 1.4.7.10
8.00 T4,7.10
.00 17
10.00 1,39
12, 1.4,7.10

(2) ANGLU PADEVES SKRUVES IEKARTA

Tabula noradits:

T.PI. Vitne uz collu, kas jagriez.

Merogs: skalas skaitlis, pie kura jaizmanto padeves skrives
pusuzgriezni.

INDICATOR TABLE WHITWORTH
T.P.l ISCALE| T.P.| |[SCALE| T.P.l |SCALE
4 11-4 3 1 44 1-4
45 | 1 1 1or3 | 46 1013
4 16 118 4 1-

5 1 18 1or3 | 5 1

55 | 1 19 1 1-8

1or3 | 20 114 1-8

D 1 22 1o3 2 1-
T 4 %’4 118 g; 4 4
8 1-8 - 1-8
9 1 28 1or3 1-8

9.5 1 1 28 114 1-4
10 [for3 | 32 [14- 1-8
11 k &) 14 104 1| 1-

1151 1 3 for3 1112 11-8
12 114 0] 1-8

ANGLU VITNES UZ METRISKAM PADEVE
SKRUVES IEKARTAM VAI METRISKAS VITNES
UZ ANGLU PADEVES SKRUVES IEKARTAM
Sadam vitném pusuzgriezni izmanto viscaur jebkadas vie-
nas vitnes grieSanas darbibai.

(A) VIRPAS REGULESANA

Kad virpa ir uzstadita un gatava ekspluatacijai ieteicams
parbaudit iekartas regul&jumu pirms darba uzsakSanas.
Regulesanu un ItmenoSanu regulari japarbauda, lai nodrosi-
natu nepartrauktu precizitati.

Veiciet So darbibu sekojosi:

Panemiet terauda stieni ar diametru aptuveni 50 mm un
garumu aptuveni 200 mm. Saslédziet to spilpatrona, neiz-
mantojot centru. Tad nogrieziet skaidu aptuveni 150 mm
garuma un izmegriet starpibu starp A un B.

Lai izlabotu iesp&jamo starpibu, atskriiv&jiet skravi(ém),
kas spilé prieksgjo balstu uz statnes. Noregulgjiet priekSejo
balstu ar iestatiSanas skriivi(€m). Atkartojiet iepriekSminéto,
kameér visi mérTjumi ir precizi. P& tam virpa griezis parei-
zi.
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(B) SKERSENISKA SLIDOSA DETALA UN
SALIKTS STATNIS

Gradacija uz rokrata ir milimetros. Bezdeligastes var nore-
gulet ar kila sloksnem. Parliecinieties, ka bezdeligastes ir
pilnigi tiras. Ieellojiet tas pirms reguléSanas. ReguleSana
notiek sadi:

Vispirms atskrivgjiet aizmuguréjo iestatiSanas skravi.
Pagrieziet priekS€jo, kamer slidoSa detala nevirzas vienme-
rigi bez brivgajiena. Tad pieskruvéjiet aizmugurgjo iestati?-
Sanas skriivi. Regulé$ana tiek veikta, lai noverstu brivgajie-
nu Skerseniskaja slidosas detalas uzgriezni. Nonpemiet pute-
klu platnes uzstadfjumu uz aizmugur€jas ramja gropes
plaknes. Pagrieziet Sk€rsenisko traverso rokratu, lai virzitu
Skersenisko padeves uzgriezni, kamér tas nonak uz padeves
skriives apmales. Pagrieziet platgala skravi pulkstenraditaja
virziena péc nepiecieSamibas. Platgala skriives 45 gradu
pagrieziens likvidé aptuveni 0,125 mm brivgajienu. Laiku
palaikam parbaudiet, lai Skerseniska slidosa detala kustetos
vienmerigi.

© PAKAI,,EJAIS BALSTS

Pakal€jo balstu var brivi virzit pa statni un piestiprinat jeb-
kada stavoklT ar aiztura sviru A. Pakalgja balsta spoli var
piestiprinat ar sviru B. Precizai noreguléSanai pakal€jo bal-
stu noregulé Skérsam. Palaidiet valigak sviru A un noregu-
Igjiet pakal€jo balstu ar iestatiSanas skruvi(€m) abas pakale-
ja balsta korpusa pusém.

Novietojiet aptuveni 300 mm garu slipétu t€rauda stieni
starp centriem un nomeériet ar uz balsta uzstadito mérinstru-
mentu, vai attalums stiena abas puses ir vienads.

ELEKTRISKA SISTEMA

Pievienojiet elektrisko kabeli sadales delim. Parbaudiet, lai
izmantojamais spriegums un frekvence atbilstu uz iekartas
plaksnites noradttajiem.

Iezemgjiet darbariku.

Skatoties no bloka puses, galvenajam motoram jagrieZas
pulkstenraditaja virziena (tas ir, skatoties no pakaleja balsta
puses, varpstai jagrieZas pret€ji pulkstenraditaja virzienam).
Ja tas ta nav, samainiet divas no trim elektriskajam linijam.
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Noradijumi kajminamas bremzes uzstadiSanai (atsevisks iepakojums)

1. Atskravejiet skruvi 3, iznemiet detalu 4, iznemiet tapu 2,
demontgjiet detalu 1. Ievietojiet detalu 9 (kopa ar detalu
12) liela statnes stenda labaja sanu atvere. Uzstadiet deta-
lu 1, ielieciet to caur statnes stenda atbalsta platni.
Uzstadiet detalu 4. Pavirziet mazo statnes stendu uz deta-
las 10 labo galu. Uzstadiet savienojuma asi mazaja stat-
nes stenda.

2. Novietojiet skaidu tekni labas un kreisas statnes stendos.
Centréjiet 6 atveres atbilstoSi statnu stendiem, statnei un
citam augsejam detalam. Pieskravejiet skrives 5-M12.
atveriet liela stenda kreiso apvalku, savienojiet statni un
stendu ar M16X45 seSstiira bultskrivi no stenda iek$pu-
ses uz statnes ielikto atveri, tad pieskrtvéjiet. Skattt 2.
attélu. Parbaudiet, lai baltais vads butu izvilkts cauri skai-
du teknes lielai atverei uz lielo statnes stenda atbalsta
platni. Nostipriniet detalu 8 (virzula gajiena sledzi).

3. Ielieciet detalu 14 dak3a 1, nostipriniet to ar Skeltu tapu
15.

4. Uzlieciet stiepjamu atgriezes atsperi starp detalu 14 un
liela statnes stenda vilkSanas atveri. Izmantojiet bultskra-
vi 16, lai noregulétu daksas 1 poziciju.

5. Savienojiet vilkSanas stieni 13 un detalu 14, nosledziet to
ar Skeltu tapu. Savienojiet otru detalas 28 galu un nosled-
ziet to ar Skeltu tapu 15.

6. Noregulgjiet saduras tapas balsta 4 poziciju, lai, nospi-
ezot pedali, detala 6 saskartos ar virzula gajiena sledza 8
atsperes platni. Izmantojiet iestatiSanas skrivi 3, lai nos-
l&gtu saduras tapas balstu 4.

&
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GENERELLE SIKKERHETS-
REGLER FOR MOTORDREVNE
VERKTQY

ADVARSEL — IKKE FORS@K A BRUKE MASKINEN
FOR DU HAR LEST N@YE OG HELT FORSTATT ALLE
INSTRUKSJONER, REGLER ETC., SOM INNGAR I
DENNE MANUALEN.

VED IKKE A FOLGE DISSE, KAN F@RE TIL ULYKK-
KER SOM INNBEFATTER BRANN, STROMST@T
ELLER ALVORLIGE PERSONSKADER. OPPBEVAR
OPERATORMANUALEN OG KONSULTER DEN
FLITTIG FOR FORTSATT SIKKER BRUK, OG FOR A
GI INSTRUKSJONER TIL EVENTUELLE ANDRE BRU-
KERE. LES SAMTLIGE INSTRUKSJONER

1. LAR DEG A KJENNE DITT MOTORDREVNE
VERKT@Y. For din egen sikkerhet, les operatgrmanu-
alen ngye. Ler deg dens muligheter og begrensninger,
og ogsa de spesifikke, potentielle farer som er spesielle
for dette verktgyet.

2. BESKYTT MOT ELEKTRISK ST@OT VED A FOR-
HINDRE KROPPSKONTAKT MED JORDEDE
FLATER. For eksempel: Rgrledninger, varmeelement,
komfyrer, innvendig i kjgleskap.

3. BEHOLD DEKSLENE PA PLASS og i fungerende
stand.

4. TA BORT JUSTERINGS- OG SKRUN@KLER. Gjgr
det til en vane a kontrollere at skrungkler og justerings-
ngkler er tatt bort fra maskinen fgr du setter den i gang.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

. HOLD ARBEIDSOMRADET RENT.
. BRUKES IKKE I FARLIG OMGIVELSER. Bruk

ikke maskindrevne verktgy i fuktige eller vate omgi-
velser, og utsett dem ikke for regn. Hold arbeidsomra-
det godt opplyst.

. HOLD BARN PA AVSTAND. Alle besgkende skal

holdes pa sikkert avstand fra arbeidsomrédet.

. GJOR VERKSTEDET BARNESIKKER. Med hen-

gelas, masterbryter eller ved 4 ta bort startngklene.

. TVING IKKE VERKT@YET TIL A ARBEIDE

VED HOYERE HASTIGHET. Den kommer til &
gjgre et bedre arbeid og vare sikrere ved den arbeids-
hastigheten den er konstruert for.

BRUK KORREKT VERKT@®Y. Tving ikke verktgy-
et eller et tilbehgr & gjgre et arbeid det ikke er konstru-
ert for.

BRUK EGNET BEKLEDNING. Ingen lgst hengende
kler, hansker, halstgrkle, ringer, armbénd eller smykker
som kan sette seg fast i bevegelige deler. Sklisikre sko
anbefales. Bruk hérnett hvis du har langt har.

BRUK ALLTID VERNEBRILLER. Bruk ogsé
ansikts- eller stgv hvis skjereoperasjoner danner stgv.
Vanlige briller har kun stgtsikre linser. De er ikke egnet
som vernebriller.

SIKKERT ARBEID. Bruk klemmer eller en skrut-
vinge for & holde arbeidsstykket nar det er praktisk. Det
er sikrere enn & bruke en hind og frigjer begge hende-
ne for & mangvrere verktgyet.

STREKK DEG IKKE FOR LANGT. Behold alltid
korrekt stgtte og ballanse.

BEHOLD VERKTOQYET I TOPP STAND. Behold
verktgyet skarpe og rene for beste og sikreste ytelse.
Fglg instruksjonene for smgring og bytte av tilbehgr.
KOBLE BORT VERKTAYET FRA STROMKIL-
DEN. Gjgr dette fgre service og nar du bytter tilbehgr
som skjer og bits samt nar du monterer og demonterer
motoren.

UNNGA UFRIVILLIG START. Pass pé at bryteren er
i "OFF”-posisjon fgr du setter i kabelen.

BRUK ANBEFALTE TILBEH@R. Konsulter eierens
manual nar det gjelder anbefalte tilbehgr. Bruk av feil
tilbehgr kan vere risikabelt.

STA ALDRI PA VERKT@YET. Alvorlig skade kan
bli fglgende hvis verktgyet tippes eller om man ufrivill-
lig kommer i kontakt med skjaerverktgyet.
KONTROLLER SKADEDE DELER. Fgr verktgyet
brukes ytterligere skal en beskyttelse eller annen del
som er skadet kontrolleres ngye for & vere sikker pa at
den kommer til & arbeide korrekt og utfgre den oppga-
ven den er beregnet for. Kontroller innretningen av
bevegelige deler, forankringen av bevegelige deler,
brudd pa deler, monteringen og alle andre betingelser
som kan pavirke driften av verktgyet. Et deksel eller
annen del som er skadet skal repareres skikkelig eller
byttes ut.

MATERETNING. Mat inn et arbeidsstykke i et blad
eller avbiter kun mot rotasjonsretningen av bladet eller
skjereren.
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22. FORLAT ALDRI ET VERKT@Y I ARBEID UTEN

TILSYN. SLA AV STROMMEN. Forlat ikke verktgy-
et fgr det har stoppet fullstendig.
Operasjonen av hvilket som helst maskindrevet verktgy
kan fgre til at fremmede objekter kastes inn i gynene,
som igjen kan resultere i alvorlig gyeskade. Sett alltid
pa vernebriller eller gyevern fgr du bruker din dreie-
benk. Vi anbefaler sikkerhetsmaske med bredt synsfelt
eller vernebriller av standardtype.

WEAR YOUR

J(1 SAFETY GLASSES \)

Z N

FORESLGHTLS
BETTERTHAN
NO:SIGHT

VERNEBRILLER
A VZARE FORUTSEENDE ER BEDRE
ENN A IKKE SE

SIKKERHETSREGLER F@R
DREIEBENKER

Sikkerhet er en kombinasjon av operatgrens sunde fornuft
og vakenhet hele tiden nar dreiebenken brukes. Studer dens
sikkerhetsanvisninger og generelle sikkerhetsregler fgr ope-
rasjon, og behold dem for framtidig bruk.

1. Bruk gyevern.

2. Forsgk aldri & utfgre noen operasjon eller justering hvis
prosedyren ikke er forstatt.

3. Hold fingrene borte fra roterende deler og skjerverktgy
mens driften pagar.

4. Tving aldri skjeringen.

5. Utfgr aldri en unormal eller lite bruk operasjon uten
studium og bruk av egnede blokker, jigger, stopp, fes-
ter etc.

6. Bruk av verkstedsmanualer som “Maskinhandboken”
eller lignende anbefales for skjerhastigheter, mating og
operasjonsdetaljer.

7. Fjern ikke vernet over drivenheten mens maskinen er i
drift. Pass pa at det alltid er stengt.

8. Ta alltid bort chuckngkkelen, selv nar maskinen ikke er
i drift.

9. Forsgk ikke a justere eller ta bort verktgy nar de er i
drift.

10. Behold alltid skjerverktgy skarpe.

11. Brukes aldri i en eksplosiv atmosfare eller der en gnist
skulle kunne tenne en ild.

12. Bruk alltid identiske utbyttedeler nar du utfgrer service.

ADVARSEL:

LA HVERDAGSLIGE ERFARINGER (SOM DU
HAR SKAFFET VED FREKVENT BRUK AV DIN
DREIEBENK) BLI EN REGEL. EN BROKDEL SEKUND
AV SLURV KAN FZRE TIL ALVORLIG SKADE.

MASKINSPESIFIKASJON

Benkdreiebenker egner seg spesielt for maskin- og verktgy-
rom samt reparasjonsverksteder for maskinbearbeiding av
aksler, spindler, piper og skiver av middels store eller sma
typer. De kan ogsa brukes for a skjere imperiale, diame-
trale og modul@re gjenger, og takket vaere sin kompakte
konstruksjon samt allsidige utformning kan de skjere meget
bra. De er lette & mangvrere, praktiske a reparere, har hgy
effektivitet og lavt stgyniva.

TEKNISK DATA
AT 20758 -0218
.............................................................. LL 1440
Sving OvVer vange .........c.cceeveereennene mm 360
Sving over SUpport.........ccceveereennene mm 230
SvINg OVEr ZaAP...cvverveveeeieicieieaene mm 508
Senterh@yde .......cocoeevveienicnenennns mm 166
Avstand mellom senter.................. mm 1000
Vangebredde..........coceeeeienienienncnne. mm 186
Vangehgyde........cccoveeeeieniennenncnne. mm 312
Motoreffekt..........coooconiiiiininnnn. kW 1.5
SPENNINg .....cvvviiiiiiiiiciecreceeceenne V' 230/400 +/- 10% 3-fas 50-60HZ
Spindelbor.......coeveveeieieninienenene mm 38
Kamlas system........cccceeereerveneeeniennen D 14
Spindelhastighet 50Hz................. r/min 70-2000
Spindelhastighet 60Hz................. r/min 84-2400
Tverrsleidens forflyttning.............. mm 160
Toppsleidens forflyttning .............. mm 68
Lederskruediameter ....................... mm 2
Materstang diameter ..................... mm 19
Skjereverkgy

(maksimalt tverrsnitt) .................. mm 16 x 16
Gjenge i tOMMEer ....c..coevueeuveerennene T.P.I 3.1/2-80
Metrisk J@&NEE ...ccvvevveuvevererennne. 0.45-10
Diametral gjenge .....c..cccceeveveuennee 7-160
Modular gjenge............... 0.25-5
Longitudinell mating 0.067-1.019
Tverrmating ........ccceeeeevenereenene 0.018-0.275
Spindeldokkens spindeldiameter
& - spindelkone ........c.ccccevereennennene mm 32
.............................................................. Morse nr 3
Vekt (approksimativ)................ kg NW 620
.................................................. kg GW 720
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STANDARDTILBEHOR

1. Senterhylse MT-5/MT-3

2.2 faste senter MT-3

3. Chuck med 3 kjetter

4.2 V-reimer

5. Metriske girhjul eller imperiale girhjul
6. Verktgyboks

7. Fettpistol

MASKINAGGREGAT
1. Endebeskyttelse
2. Spindeldokke
3. Spindel med 3-kjetters chuck
4. Verktgyholder

OPPAKKING

Last av maskinen med en lgfteblokk samt med bruk av
klemplater og lgftebolter. Behold maskinen i balanse ved &
flytte spindeldokken og vangesleiden mot hgyre. Unnga &
bruke kjetting ettersom de kan skade materstangen og
ledeskruen. Lgft dreiebenken forsiktig og plasser den mykt
pé gulvet eller arbeidsbenken.

RENGJORING

For du setter pA maskinen, bruk fotogen (parafinolje) eller
krystallolje for a fjerne det antikorrosive belegget eller fettet
fra alle glidebaner og tannhjulsutvekslinger. Bruk ikke lakk-
ktenner eller andre etsende lgsemidler. Olje inn alle lyse
maskinflater direkte etter rengjgring. Bruk tung olje eller
fett pa girhjulen.

. Toppsleide

. Tverrsleide

. Spindeldokke
. Girdeksel

. Framover/bakover bryter
10. Vange

11. Sponskuff

12. Vangesleide
13. Forkle

14. Tannstang

15. Ledeskrue

16. Materstang
17. Feste

18. Fotbrems

0 3 N

Nel

18

INSTALLASJON

Plasser dreiebenken pa et solid fundament. Et sementgulv er
den beste basen for maskinen (om ngdvendig, bruk ekstra
rammefundament). Pass pa at det finnes nok plass rundt
dreiebenken for a arbeide, og at vedlikehold skal kunna
utfgres uten vanskeligheter. Bruk et presisjonsvater pa
dreiebenkvangebanene for a gjgre ytterligere justeringer av
nivelleringen, spenn sa fundamentboltene jevnt, og kon-
troller igjen til slutt nivelleringen.
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FUNDAMENTTEGNING

250 L=1300(1000)
1050(750)

- = = = = o
w0

120X 120 @

w450
]
SMORING C.FORKLE

Fgr dreiebenken tas i brukt, gjgr felgende smgringskontroll.

A. SPINDELDOKKE

Spindeldokkens lager gér i et oljebad. Pass pa at oljenivaet
nér trekvart av oljemaleglasset.

For a bytte oljen, ta bort endevernet og girhjulet med sving-
rammen. Drener ut oljen ved a fjerne dreneringspluggen pa
spindeldokkens bunn. For & fylle p4, ta av spindeldokkens
deksel.

Kontroller oljenivaet regelmessig. Det fgrste oljeskiftet skal
gjores etter tre maneder, bytt sd en gang i aret.

B. GIRDEKSEL

Ta bort endevernet for a frilegge fyllepluggen. I denne fylles
Shell Tellus 32 til oljenivaet i oljemaleglasset regelmessig.
Det fgrste oljeskiftet skal gjgres etter tre maneder, bytt sa en
gang i aret.

Oljebadet fylles med Shell Tellus 32 i fyllpluggen pa hgyre
side av forkledet. Kontroller oljenivaet i oljeniviglasset pa
fronten regelmessig. Det fgrste oljeskiftet skal gjgres etter
tre maneder, bytt sa en gang i aret.

For a bytte olje, drener bort all olje ved & ta av drenerings-
pluggen pa forkledets bunn.

D. GIRHJUL
Smgr girhjulet med tykk maskinolje eller fett en gang i
maneden.

E. ANDRE DELER

Det finnes andre smgrepunkter pa inngangsakselens feste pa
girskuffen, handhjulet pa forkledet, lengdesleiden og tverrs-
leiden, gjengeskjeremaleren, spindeldokken og festet. Bruk
en smgrepistol for & sette noen dréper olje na og da. Smgr
forkledets snekkeskrue og snekkeskruens gir, halvmutteren
og ledeskruen to ganger i maneden. Appliser en lett oljefilm
pé dreiebenkvangebanene og alle andre blanke deler, som
spindeldokkens hylse, materstangen etc. en gang om dagen.
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DRIFT: SYMBOLER FOR DRIFTEN

DRIFT: Symboler for driften

Elektrisk T in Diametral
(fare) stigning
gjenge
Kiglemiddel mm Modular
Jolemidde I stigning
gjenge
I
mm Metrisk gjenge — Halvmutter
1) apen
mm |
T Halvmutter
M Imperial gjenge gt stengt
ins

spindeldokkens side

(venstre figur)

E

(| WA

Hgyregjenge og longitudinell mating mot

\\7 Venstregjenge og longitudinell mating mot

spindeldokkens side
(hgyre figur)

Mating (venstre figur)
Gjenging (hgyre figur)

- %]%} <
§

Longitudinell mating innkoblet (oppover)
Bade longitudinell og tverrgaende mating
frakoblet (sentralt)

Tverrgaende mating innkoblet (nedover)
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16

1. Velger fgr materretning

. Hastighetsvelger (hgy/lav)

. 4-trinns hastighetsvelger

. Spennspak for verktgyplass
. Lasing for toppsleide

. Lasing for tverrsleide

. Sleidelésing

. Handhjul for toppsleide

spindel

03N B WD

9. Lasing for spindeldokke
10. Klemlasing for spindeldokkens

11. Handhjul for bevegelsen hos spin-
deldokkens spindel
12. Handtak for matervelgeren

13. Handtak for mater-/gjengevelger
14. Framover-/tilbakebryter

17

15. Materstang

16. Handhjul for lengdebevegelse
17. Handhjul for tverrbevegelse

18. Velger for materaksel

19. Inngrepsarm for gjengeskjering
20. Justerskrue for spindeldokkens
innretning mot spindeldokken

KONTROLL AV SPINDELHASTIG-

HETEN

IDENTIFISERING FOR OPERASJON

Ver sikker pa at smgringen er utfgrt som beskrevet over.
Nar hovedspindelen roterer, settes girskuffen og vangeslei-
dens materaksel i funksjon. Framover-/tilbakebryteren (14)
skal vere ngytral. Velgeren (18) for materaksel og velger-
héandtaket (19) for mating/gjenging er i ikke inngrepsposi-
sjon. Under disse omstendigheter kan bade handhjulet for
lengdebevegelse og handtaket (17) for tverrbevegelse
mangvreres for hand.

ROTASJON AY HOVEDSPINDELEN
Hovedspindelens rotasjon velges av bryteren for framover-
/bakoverbevegelse.

HOVEDSPINDELENS HASTIGHET
Hovedspindelens hastighet velges av (hgy/lav) hastighets-
velgeren (2) og 4-trinns hastighetsvelger (3). For bade hgy
og lav hastighet finnes 4 ulike posisjoner. For korrekt
hastighet, vennligst se hastighetstabell. Nar velgeren (3) star
pa “hgy” kan vi fa fire hastigheter, i samsvar med dia-
grammet.

ENDRE ALDRI HASTIGHETEN FOR MOTOREN
HAR STOPPET FULLSTENDIG!

En hjelp til justeringen av hastigheten kan fas ved at man
vrir hovedspindelen for hand.

INNKJORING

Innkjgring bgr gjgres ved lavest mulig spindelhastighet. La
maskinen arbeide ved lavest hastighet i ca 20 minutter.
Kontroller sd om det finnes uregelmessigheter. Om alt ser
bra ut, gk gradvis hastigheten.

DRIFT

Bruk kun chucker av hgy perifer hastighetstype.

Den maksimale spindelhastigheten for chuckplaten pa 254
mm skal ikke vaere mer enn 1255 o/min. Nar gjengeskje-
ring eller automating ikke er i bruk, skal mater-/gjengevel-
geren vare i ngytral posisjon slik at man er sikker pa at
ledeskruen og materstangen er ut av inngrep. For & unnga
ungdig slitasje skal méleklokken for gjenging ikke vere i
inngrep med ledeskruen.

LASESYSTEM FOR SPINDELNESE

Nar du monterer chucken, frontplater og annet utstyr, ver
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sikker pa at alle flater pa bade nese og feste er rene. Alle
kammene skal vere i lgsningsposisjon (fig 1).

Monter festet ved spindelnesen. Las hver kam ved & vri den
medurs, med bruk av den medfglgende ngkkelen. Gjgr en
rask kontroll pé frontplaten med en referanselinje for etter-
fglgende montering.

OBS: For korrekt lasetilstand mé hver kam spennes med sin

— & ﬂ“
| C
=
-
T
fig 1

GJENGE- OG MATERVALG

Alle gjenger og mating er indikert pa de tabeller som er
plassert pa fronten og toppen av girskuffen. De velges med
héandtaket for matervalg pa girskuffen.

fig 2

indekslinje mellom de to ”V”-merkene pa nesen (fig 2).
Bytt ikke ut chucker eller andre tilbehgr uten a kontroller
hver kam med avseende pa korrekt lasing.

For & justere kamlaseboltene, fjern laseskrue B og vri A en
hel omdreining inn eller ut som gnsket. Sett inn igjen og
spenn skrue B, hver bolt (fig 3). En dato ring (c) er markert
pé hver bolt som styring for original eller initial innstilling.

/o / Y
T

fig 3

Tverrsleiden kan forankres ved at man vrir ldseboltene pa
oversiden.

B. Mater- og gjengetabeller

Lengde- og tverrmatertabell. Metrisk og imperial
A. Manuell drift gjengetabell.
Sleiden forflyttes med bandhjulet (16), tverrsleiden med
héndhjulet (17) og toppsleiden med handhjulet (8). Egnet for metrisk ledeskrue Egnet for imperial
ledeskrue
2 127 PITCH LL PITCH MM 42 PITCH MM, 42 PITCH MM
7 127
MKKMNLLNJ MIKIKIMINJL|L|{NIJ MKKMNLLNJ MKKMNLLNJ
42VRVSRSTSS VIRIV|S|R[S|T|S}S 42VRVSRSTSS AZVRVSRSTSS
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BC p.45]0.5 prsf 25 o.4sf0 5 IDIES BC p.4s[0.5 XEIRED BC fo.45{0.5 EOIED
TP INCH TP weH 2 TP INCH 3 27 TP INCH
NN KIK|LIK|K{LIL NN KIKI LK K{L|L NINKIKILEKIK|L{L NN K KL K KiehL
UISIUIT|TIVIR|T|T UISIUIT[T{VIR|T|T @' UISJUITITIVIRITIT USUT.TVRTT
48 46(52 48 46|52 - 48 46|52 o 48 4652
sp{ 4 [si]s3]6 Jo [rolsi]ed 3[4 st sk 6 [9 [10]sd]e}] A ayfafsilst]e[o [10]sife AD 3yl 4 Jsifsifs foTrolsz sl
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MODULE MODULE 5 a7 MOQDULE 5 127 MODULE
MIK[KIMINJLIL|IN]J MIK[K{M|NjL[L{N|J ?@) M KIK{MIN[LJL|{N|J MKKMNLLNJ
) S~
VIRIV[S|R|S|TIS]|S VIR{V[SIR({S|T|S]S 3BIVIRIVISIRIS|TIS|S VIS|RIST|S]S
175[1.8] 2 [262{27}275 3 [45] 5 75| 1.8] 2 [262]2.712.75 3 |45 5 A 17[1B] 2 [262[2.71275| 3 |45]5 2 psz|270275 3 1VE[3
0.97 1 .35 16)2.25]2.5 09| 1 1.35 152.25)2.5 B 09| 1 a5 15[2.25125 1 1.35 15225028
loas[os ZEINED s[5 EIRE] AC .4sfos prs| 1z 05 o7s] 1128
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C.AUTOMATISK MATEROPERASJON

Fgr forst 40T-girhjulet til inngrep ved overfgringsakselen og
det intermedizre 127T-girhjulet med velgeren (1) for mate
retning, sett sa mater-/gjengevelgeren (13) i venstreposisjon
samt posisjoner den ene hevarmen (12) ved noen av 1-8-
hulllene og den andre ved noen av A-E - hullene, slik at
materstangen kommer til & rotere. Om velgeren (18) trykkes
oppover, kommer tverrmating til a beholdes.

D. GJENGESKJZAREOPERASJON

Retningen av gjengeskj@ringen kontrollers av materstyre-
ren (P6,Nr 1). Ved & mangvrere velgerhandtaket (P6, Nr 12)
for mating og velgerhandtaket (Nr 13) for mating/gjenging
i overensstemmelse med gjengestigningen, roterer ledeskru-
en. Ved & mangvrere koblingsspaken (Nr 19) for gjeng-
eskjering nedover skal den komme til inngrep med
ledeskruen, som séledes gir opphav til den longitudinelle
bevegelsen hos gjengeskj@rematingen.

MALEKLOKKE FOR GJENGING

IMPERIALE GJENGER PA IMPERIALE LEDERSKRU-
MASKINER ELLER METRISKE GJENGER PA
METRISKE LEDERSKRUMASKINER

For disse gjenger anbefales at maleklokken for gjenging
brukes.
(1) METRISK LEDERSKRUMASKIN

Tabellen viser:

I kolonne 1: millimetergjengestigning som skal skjares
28T 30T 32T: antall tenner i det “lgse” girhjulet, som er
anordnet a komme til inngrep med ledeskruen.
Maleklokkens gradering: de indikatornummer
ledeskruens halvmutter kan komme til inngrep.

som

mm [ INDICATOR TABLE : METRIC
% 28T | 30T | 327
Dial Gradution

0.25
o
F .25
K 1,357,911

75 1.4,7,10

. 74,710
‘ ﬁzg 1,7
| 250 1,3,5.7.9,11

.00 1,357.9.11

3.50 14,710

4.00 14710
| 450 1.7
| 5.00 13,5.7.9.11

550

14,7,10

7.00 1,47,10

. 74,7.10

.00 17

10.00 139

11.00

2.0 1,4,7,10

2) IMPERIAL LEDERSKRUMASKIN

Tabellen viser:

T.PI.: Gjenging pr tomme som skal skjares.

SKALA: Det nummer pa maleklokken som ledeskruens
halvmutter skal komme til inngrep.

INDICATOR TABLE WHITWORTH
T.P.l ISCALE| T.P.| |[SCALE| T.P.l |SCALE
4 11-4 3 1 44 1-4
45 | 1 1 1or3 | 46 1013
4 16 118 4 1-

5 1 18 1or3 | 5 1
55 | 1 19 1 1-8
1or3 | 20 114 1-8
D 1 22 1o3 2 1-
T 4 %’4 118 g; 4 4
8 1-8 - 1-8
9 1 28 1or3 1-8
9.5 1 1 28 114 1-4
10 [for3 | 32 [14- 1-8
11 k &) 14 104 1| 1-
1151 1 3 for3 1112 11-8
12 114 0] 1-8

IMPERIALE GJENGER PA METRISKE LEDERSK-
RUMASKINER ELLER METRISKE GJENGER PA
IMPERIALE LEDERSKRUMASKINER

For disse gjenger beholdes halvmutteren i inngrep under
hele skjeringen av hvilken gjenging som helst.

(A). INNRETNING AV DREIEBENKEN

Nar dreiebenken er installert og klar for bruk anbefales det
at man kontroller maskinens innretning fgr man starter
arbeidet.

Innretning og nivellering skal kontrollers regelmessig for a
vere sikker pa kontinuerlig ngyaktighet.

Utfgr denne prosedyren som fglger:

Ta en stalstav med en diameter pa ca 50 mm og en lengde
pa ca 200 mm. Spenn den fast i chucken uten a bruke sen-
teret. Skjer sd av spon over en lengde pa 150 mm og mal
differansen ved A og B.

For & kunne justere en eventuell ulikhet, Igsne den skrue (j)
som holder fast spindeldokken ved vangen. Juster spindel-
dokken med innstillingsskruen (-e). Gjenta ovennevnte pro-
sedyre til alle mélinger er korrekte. Dreiebenken kommer da
a skjere korrekt.
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(B) TVERRSLEIDE OG TOPPSLEIDE
Graderingen pa handhjulet er i millimeter. Laksehalen kan
justeres med kileremser for & redusere eller unnga spill. Pass
pé at laksehalene er helt rene. Smgr dem fgr de justeres.
Justeringsprosedyre er som fglger:

Lgsne fgrst den bakre innstillingsskruen. Vri pa den fremste
til dit at sleiden rgrer seg jevnt uten glipper.

Spenn den bakre innstillingsskruen. Det forutsettes elimine-
ring av glipp i tverrsleidens mutter. Ta av stgvplatens mon-
tering pa den bakre flaten av sleidesporet. Vri handhjulet for
tverrbevegelse for a flytte tverrmatermutteren til den nar
kanten av materledeskruen. Vri sokkelskruen medurs sé
mye som det trengs. En 45-graders vridning av sokkelskru-
en eliminerer ca 0,125 mm glipp. Kontroller i ny og ne at
tverrsleiden beveger seg jevnt.

(C) SPINDELDOKKE

Spindeldokken kan flyttes fritt pa vangen og settes fast ved
valgfri posisjon med hjelp av ldsarmen A. Spindeldokkens
hylse kan settes fast med arm B. For presis justering kan
spindeldokken justeres kryssvis. Slipp etter pa hevarmen A
og justere spindeldokken med innstillingsskrue (-r) pa
begge sider av spindeldokkens kropp.

Plasser en slipt stalstav med en lengde pa ca 300 mm mell-
lom sentrene og mél med den méalanordning som er montert
pé supporten om avstanden pa begge sider av staven er den
samme.

ELEKTRISK SYSTEM

Koble spenningskabelen til koblingsboksen. Pass pa at den
brukte spenningen og frekvensen er i overensstemmelse
med hva som angis pa maskinens typeskilt. Jorde maskinen.
Sett fra drivsiden méa hovedmotoren arbeide medurs (d.v.s.
sett fra spindeldokksiden ma spindelen rotere moturs). Om
den ikke gjgr det, bytt helt enkelt to av de tre spenningsled-
ningene.

Anvisninger for installasjon av C0632A fotbrems for dreiebenk (separat forpakning)

\ve

1. Lgsne pa skrue 3, fjern del 4, ta ut tapp 2, demonter del
1. Sett inn del 9 (sammen med del 12) i hullet pa hgyer
side av det store vangestativet. Fgr den gjennom vang-
estativets stgtteplate. Monter del 4. Flytt det lille vang-
estativet til hgyer ende pa del 10. Monter inn den
koblende akselen i det lille vangestativet.

2. Sett sponskuffen pa det hgyre og venstre vangestativet.
Pass pa at 6 hull overensstemmer med hullene i vang-
estativet, vangen og de gvrige gvre delene. Spenn skrue-
ne 5-M12. Apne den store stolpens venstre deksel, for-
bind vangen og stolpen med en M16x45 sekskantbolt fra
innsiden av stolpen til vangens gjengede hull og trekk til.
Vennligst se fig 2. Pass pa & fore den hvite metalltraden
gjennom det store hullet i sponskuffen til den store vang-
estolpens stgtteplate. Fest del 8 (slagbryter).

. Fgr inn del 14 i gaffel 1, fest den med sakspinne 15.

4. Sett den strekkbare returfjeeren mellom del 14 og trekk-
hullet i det store vangestativet. Bruk bolt 16 for a justere
gaffelens 1 posisjon.

5. Forbind trekkstangen 13 med del 14 og las den fast med
sakspinnen. Forbind den andre enden med del 28 og las
den med sakspinne 15.

6. Justere posisjonen for stgttepinnestgtte 4, slik at del 6
kommer i kontakt med fjerplaten hos slagbryteren 8 nar
pedalen trykkes ned. Bruk innstillingsskruen 3 for & lase
stgttepinnestgtten 4.

W
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Thumaczenie instrukcji oryginalnej
SPIS TRESCI
OGOLNE ZALECENIA BHP DOTYCZACE
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OGOLNE ZALECENIA BHP
DOTYCZACE MASZYN

OSTRZEZENIE: NIE WOLNO PRZYSTEPOWAC DO
UZYTKOWANIA MASZYNY PRZED DOKLADNYM
PRZECZYTANIEM I CALKOWITYM ZROZUMIENIEM
WSZYSTKICH WSKAZOWEK ZALECEN ITP. ZAWAR-
TYCH W NINIEJSZEJ INSTRUKCJI. NIE ZASTOSO-
WANIE SIE DO TEGO MOZE BYC PRZYCZYNA
NIESZCZESLIWEGO WYPADKU, JAK POZAR,
PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM LUB
POWAZNE OBRAZENIE CIELESNE. INSTRUKCIJE
OBSLUGI NALEZY ZACHOWAC I REGULARNIE
PRZEGLADAC CELEM UTRZYMANIA ODPOWIED-
NIEGO POZIOMU BEZPIECZENSTWA PRACY, ORAZ
DLA CELOW INSTRUKTAZOWYCH.

NALEZY PRZECZYTAC WSZYSTKIE PONIZSZE
ZALECENIA:

1. ZAPOZNAC SIE Z MASZYNA. Dla wasnego bezpi-
eczenstwa nalezy starannie przeczytaé instrukcje obstu-
gi maszyny. Zapozna¢ si¢ z jej funkcjonowaniem, moz-
liwosciami oraz charakterystycznymi zagrozeniami.

2. CHRONIC SIE PRZED RYZYKIEM PORAZENIA
ELEKTRYCZNEGO PRZEZ UNIKANIE KON-
TAKTU CIALA Z OBIEKTAMI UZIEMIONYMI.
Np.: rury instalacyjne, grzejniki, urzadzenia gospo-
darstwa domowego, obudowy chtodziarek.

3. UTRZYMYWAC OSLONY ZABEZPIECZAJACE
NA SWYCH MIEJSCACH i dbaé by byty sprawne.
4. ZABIERAC WSZYSTKIE PRZYRZADY REGU-
LACYJNE I NARZEDZIA. Wyrobi¢ nawyk sprawd-
zania przed wilaczeniem maszyny, czy zostaly z niej

zabrane wszystkie przyrzady regulacyjne i narzedzia.

wn

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

. UTRZYMYWAC MIEJSCE PRACY W CZYSTOSCL.
. NIE UZYTKOWAC MASZYNY W NIEKORZYST-

NYCH WARUNKACH. Nie uzywa¢ maszyny w
mokrych lub wilgotnych pomieszczeniach i nie naraza¢
na deszcz. Zadbaé o dobre o$wietlenie stanowiska

pracy.

. NIE DOPUSZCZAC DZIECI. Wszelkie osoby post-

ronne winny byé utrzymywane w bezpiecznej odlegtos-
ci od miejsca pracy.

. ZABEZPIECZAC WARSZTAT PRZED DZIECMI

Uzywaé kiédek, wytacza¢ zasilanie wyltacznikiem
gléwnym, zabierac kluczyki z wytacznikéw startowych.

. NIE PRZECIAZAC MASZYNY. Praca bgdzie wyko-

nana lepiej i bezpieczniej w zakresie mocy przewidzia-
nej dla danej maszyny.

UZYWAC WLASCIWE]J MASZYNY. Nie uzywac
maszyny lub oprzyrzadowania do celéw, do ktérych nie
sq przewidziane.

UZYWAC WEASCIWE]J ODZIEZY. Nie nosic luz-
nej garderoby, rekawic, krawatéw, pierScionkéw, bran-
soletek ani innych ozdéb, ktére mogtyby by¢ pochwy-
cone przez maszyn¢. Zaleca si¢ uzywaé butéw zabezpi-
eczajacych przed poslizgnieciem. Whosy, jezeli sa dtu-
gie, odpowiednio przykrywac.

UZYWAC ZAWSZE OKULAROW OCHRONN-
NYCH. W przypadku wystepowania pylenia stosowac
réwniez maske na nos i usta. Zwykte okulary optyczne
nie stanowig dostatecznej ochrony.

DOBRZE MOCOWAC OBRABIANY PRZED-
MIOT. Do mocowania przedmiotu uzywa¢ odpowied-
niego oprzyrzadowania. Jest to bardziej bezpieczne niz
uzywanie r¢ki, a ponadto wéwczas obie rgce sg wolne
do pracy.

NIE WYCHYLAC SIE ZBYT MOCNO. Zawsze sta¢
pewnie na nogach i zachowywac¢ rownowage ciata.
UTRZYMYWAC NARZEDZIA W MOZLIWIE
NAJLEPSZYM STANIE. Dla zapewnienia jak naj-
lepszych wynikéw pracy i wtasciwego poziomu bezpi-
eczenstwa, narzedzia powinny by¢ naostrzone i czyste.
Wykonywac zalecenia dotyczace konserwacji i wymia-
ny wyposazenia.

ODEACZAC ZASILANIE na czas czynno$ci serwi-
sowych, jak wymiana noza, frezu, lub demontazu i
montazu silnika.

NIE DOPUSZCZAC DO NIESPODZIEWANEGO
STARTU MASZYNY. Przed dotaczeniem wtyczki do
gniazdka sprawdzié, czy wylacznik zasilania jest w
pozycji wylaczone;j.

UZYWAC TYLKO ZALECANEGO
WYPOSAZENIA. Sprawdza¢ w instrukcji obstugi
wykaz zalecanego wyposazenia. Uzycie innego oprzyr-
zadowania niz zalecane moze zagrazaé bezpieczenstwu.
NIGDY NIE STAWAC NA MASZYNIE. Moze to
doprowadzi¢ do powaznych obrazen ciata jezeli maszy-
na si¢ wywrdci, lub gdy dojdzie do kontaktu z jakas jej
ostrg czgscig.

SPRAWDZAC CZY NIC NIE JEST USZKODZONE.
Przed przystapieniem do pracy nalezy dokladnie
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sprawdzi¢ czy wszystkie urzadzenia zabezpieczajace,
oraz inne czgSci maszyny, prawidtowo dziataja i czy
spetniaja przewidziane funkcje. Skontrolowaé, czy
ruchome czesci dziataja prawidtowo i nie zacinaja sie,
czy zadna czgS¢ nie jest peknigta, czy wszystkie czesci
sq prawidlowo zamontowane, i czy nie wystepuja inne
okoliczno§ci mogace zakléci¢ normalng prace.
Urzadzenie ochronne, lub inna czgs¢, ktére sa uszkod-
zone nalezy odpowiednio naprawi¢ lub wymienic.

21. ZACHOWYWAC WEASCIWY KIERUNEK
POSUWU. Ruch materiatu winien odbywac sig tylko w
kierunku przeciwnym do ruchu narzedzia.

22. NIGDY NIE ZOSTAWIAC BEZ NADZORU MAS-
ZYNY NIE WYLACZONE]. Wylaczy¢ maszyne. Nie
odchodzi¢ dopdki catkowicie si¢ nie zatrzyma.

WEAR YOUR

(1 SAFETY GLASSES )

Z_Q

FORESLGHTLS
BETTERTHAN
NO:SIGHT

STOSOWAC

OKULARY OCHRONNE
NADMIAR OSTROZNQSCI

JEST LEPSZY NIZ

UTRATA WZROKU
Wszystkie rodzaje maszyn moga wyrzucag szczatki w kie-
runku oczu operatora. Mo“e to spowodowa¢ powa ™ ny uraz
oczu. Dlatego przy pracy na tokarce nale”y zawsze u“ywag
Erodkéw ochrony wzroku. Polecamy szeroki wybér masek
i okularéw ochronnych.

ZALECENIA BHP DOTYCZACE
TOKAREK

Bezpieczenstwo jest wynikiem potaczenia zdrowego roz-
sadku i koncentracji uwagi podczas uzytkowania maszyny.
Przed przystgpieniem do uzytkowania tokarki nalezy
przestudiowaé ponizej podane zalecenia oraz ogdlne zale-
cenia BHP i zachowa¢ je na przysztosé.

1. Uzywa¢ $rodkéw ochrony wzroku.

2. Nigdy nie przystepowac do pracy lub regulacji, zanim
nie zrozumie si¢ danej procedury.

3. Nie zbliza¢ palcéw do obracajacych si¢ czesci lub nar-
zedzi.

4. Do wykonania operacji skrawania nigdy nie uzywac
nadmiernej sity.

5. Nigdy nie wykonywac¢ operacji normalnie nie stosow-
anych, lub stosowanych rzadko, bez uprzedniego
przestudiowania problemu i uzycia odpowiednich blo-
kéw, ogranicznikéw, przyrzadéw mocujacych itp.

6. Dla ustalenia predkosci skrawania, predkosSci posuwu i
innych parametréw pracy zaleca si¢ siegnaé do ogdlno-
dostepnych podrecznikéw dotyczacych obrébki skra-
waniem.

7. Nie zdejmowac¢ pokryw uktadéw napedowych na czas
pracy maszyny. Pilnowaé, aby byly one zawsze zam-
kniete.

8. Nigdy nie zostawia¢ klucza w uchwycie, nawet gdy
maszyna nie pracuje.

9. W czasie pracy maszyny nigdy nie prébowaé dokony-
wac regulacji lub wymiany narzedzia.

10. Narzedzia skrawajace utrzymywac zawsze w stanie
naostrzonym.

11. Nigdy nie uzytkowa¢ maszyny w Srodowisku zagrozo-
nym wybuchem, albo tam, gdzie iskra mogtaby wznie-
ci¢ pozar.

12. Podczas prac serwisowych zawsze uzywaé oryginal-
nych czgSci zamiennych.

OSTRZEZENIE:

NIE POPADAC W RUTYNE (WYNIKAJACA Z
CZESTEJ PRACY NA TOKARCE) PROWADZACA
DO LEKCEWAZENIA ZAGROZEN. ULAMEK
SEKUNDY NIEOSTROZNOSCI MOZE
SKUTKOWAC POWAZNYM WYPADKIEM.

DANE TECHNICZNE MASZYNY

Tokarki stotfowe szczegdlnie nadaja si¢ do uzytku w halach
obrébkowych, narzedziowniach i warsztatach naprawczych
do obrébki watéw, wrzecion, kolnierzy i tarcz o matych i
Srednich wymiarach. Moga by¢ réwniez uzywane do naci-
nania gwintéw calowych, Srednicowych i modutowych, a ze
wzgledu na zwarta budowe i odpowiednig konstrukcje,
moga to by¢ gwinty wysokiej jakosci. Sg one tatwe w obst-
udze i niezawodne w dziataniu, wygodne w naprawie, cha-
rakteryzujg si¢ wysoka wydajnoscig i niskim poziomem
hatasu.
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DANE TECHNICZNE Srednica §ruby pociagowe;j ........... mm 2
20218 Srednica watka pociggowego......... mm 19
LL 1440 Wymiary noza
Srednica toczenia nad tozem.......... mm 360 (maks. przekr6j poprzeczny).......... mm 16 x 16
Srednica toczenia nad suportem.....mm 230 Gwinty calowe ... zw./cal 3.1/2-80
Srednica toczenia nad Gwinty metryczne ............cccceueeeee. mm 0.45-10
wybraniem 107a ..........cccooceverunne. mm 508 Gwinty $rednicowe ........coccovveunnn. D.P. 7-160
Wys0koSE KEOW ..o mm 166 Gwinty modutowe .........ccccecevennene M.P. 0.25-5
Rozstaw KIOW ....oocvieeriririricie, mm 1000 Predkos¢ posuwu
SZEIOKOSE YOZA e mm 186 wzdluznego ..o mm/obr 0.067-1.019
WySOKOSE 10280 .o mm 312 || e (cala/obr 0,0026 — 0,040)
Moc wyjSciowa silnika .................. kW 15 Predkos¢ posuwu
Napicie Zas ......vvvveevererrseresneerierenns \Y 400 3-fas POPIZECZNCEO .oovvovviiviiiiinens mm/obr 0.018-0.275
Srednica otworu we wrzecionie .....mm 38 Sl ( cala/obr 0,0009 —0,040)
System mocowania krzywkowego ....... D14 Srednica i stozek tulei konik .......... mm 32
Predkosé obrotowa wrzeciona obr/min 70-2000 \Y BRI (0) 00} () N kg netto 620
Skok saf poprzecznych.................. mm 160 || e kg brutto 720
Skok poprzeczny suportu................ mm 68
WYPOSAZENIE STANDARDOWE 5. Suport krzyzowy
1. Tuleja ktowa MT-5/MT-3 6. Sanie poprzeczne
2. 2 kty state MT-3 7. Konik
3. Uchwyt tréjszczekowy 8. Skrzynka przekfadniowa
4.2 paski transmisyjne 9. Przetacznik kierunku posuwu
5. Kota zgbate metryczne lub calowe 10. Loze
6. Skrzynka narzedziowa 11. Korytko na widry
7. Smarownica pistoletowa 12. Sanie wzdtuzne
, 13. Skrzynka suportowa
CZESCI SKEADOWE MASZYNY 14. Listwa z¢bata
1. Pokrywa boczna 15. Sruba pociggowa
2. Wrzeciennik 16. Watek pociagowy
3. Wrzeciono z uchwytem tréjszczekowym 17. Konsola boczna
4. Imak narzedziowy 18. Hamulec nozny
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ROZPAKOWANIE

Maszyne podnosi¢ za pomoca zawiesi linowych, wykor-
zystujac Sruby oczkowe i ptyty dociskowe. Dla utatwienia
utrzymania maszyny w rownowadze przesunaé konik i
sanie wzdtuzne na prawo. Nie uzywaé zawiesi tancucho-
wych poniewaz moga uszkodzi¢ watek i Srubg pociaggowa.
Podnies¢ tokarke ostroznie do géry, a nastepnie ustawié
fagodnie na podiodze lub stole warsztatowym.

OCZYSZCZENIE

Przed przekazaniem do uzytku usung¢ przy uzyciu nafty lub
benzyny lakowej pokrycie antykorozyjne z maszyny, oraz
smar ze wszystkich prowadnic i przektadni zgbatych. Nie
uzywacé rozcienczalnika do lakieréw, ani innych zracych

RYSUNEK WYMIAROWY PODSTAWY

250

rozpuszczalnikéw. Natychmiast po oczyszczeniu pokryé
wszystkie btyszczace czgSci maszyny olejem. Do nasmaro-
wania kot zebatych uzy¢ gestego oleju lub smaru.

USTAWIENIE MASZYNY

Tokarke umie$cié na trwatej podstawie. Najlepszym podt-
ozem jest podtoga betonowa (w razie potrzeby zastosowaé
opcjonalng rame dolng). Upewnic sig¢, czy wokdot maszyny
jest dos¢ miejsca do wykonywania pracy i czynnosci kon-
serwacyjno-serwisowych. Dla sprawdzenia dobrego wypo-
ziomowania tokarki uzy¢ precyzyjnej poziomnicy przytozo-
nej do toza, nastepnie dociagnaé réwnomiernie Sruby
mocujace podstawe, a na koniec sprawdzi€¢ jeszcze raz
poziomowanie.

L=1300(1000)

1050(750)

[0120X120

R450
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SMAROWANIE

Przed przekazaniem do uzytkowania nalezy wykona¢ naste-
pujace smarowania.

A. WRZECIENNIK

Lozyska wrzeciennika pracuja w kapieli olejowej.
Pilnowaé, by poziom oleju wynosit trzy czwarte wysokosci
okienka wskaznikowego. W celu wymiany oleju nalezy
zdja¢ pokrywe boczng i kota zgbate z ramg odchylna.
Spuscié olej przez wykrecenie korka znajdujacego si¢ w
dnie wrzeciennika. Nowy olej wlewa si¢ po zdjeciu pokry-
wy wrzeciennika. Regularnie sprawdza¢ poziom oleju.
Pierwsza wymiane oleju wykonaé¢ po 3 miesigcach, nastep-
ne raz do roku.

B. SKRZYNKA PRZEKLADNIOWA

Aby uzyskaé dostep do korka otworu wlewowego nalezy
zdja¢ pokrywe boczng. Przez ten otwdr regularnie dolewac
oleju Shell Tellus 32, kontrolujac poziom w okienku wska-
znikowym. Pierwsza wymiang oleju wykona¢ po 3 miesig-
cach, nastepne raz do roku.

C. SKRZYNKA SUPORTOWA

Napetnianie olejem Shell Tellus 32 dokonuje si¢ poprzez
otwdr wlewowy zamkniety korkiem, znajdujacy si¢ po pra-
wej stronie skrzynki. Regularnie sprawdzaé poziom oleju w
okienku wskaznikowym z przodu skrzynki. Pierwsza
wymiang oleju wykona¢ po 3 miesiacach, nastepne raz do
roku.

Przed wymiang oleju spuscié zuzyty olej przez wykrecenie
korka spustowego znajdujacego si¢ w dnie skrzynki.

D. KOLA ZEBATE
Kota zebate nalezy raz na miesigc smarowac gestym olejem
maszynowym lub smarem.

E. INNE CZESCI

Ponadto punkty smarownicze znajduja si¢ w nastepujacych
miejscach: konsola watka wejSciowego skrzynki przektad-
niowej, pokretlo przy skrzynce suportowej, sanie wzdiuzne
i poprzeczne, wskaznik gwintowania, konik i konsola bocz-
na; przy uzyciu smarownicy pistoletowej wpuscié¢ co jakis
czas po kilka kropli oleju. Przektadni¢ slimakowa skrzynki
suportowej, obie potéwki nakretki pociggowej i Srube poci-
agowa smarowaé dwa razy w miesigcu. Loze i inne nie laki-
erowane czgSci, jak tuleja konika, watek pociggowy itp.,
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SYMBOLE ZWIAZANE Z UZYTKOWANIEM

Symbole zwigzane z uzytkowaniem

Ryzyko porazenia i n Gwint o podziatce
pradem srednicowej
elektrycznym
mm
Chtodziwo T Gwint o podziatce
modutowe;j
i

mm — Nakretka
Gwint metryczny o pociaggowa
T Nakretka

Gwint calowy 11 pociggowa
ins zamknieta

Gwint prawy oraz posuw wzdtuzny w
kierunku wrzeciennika (lewa czgs§é
rysunku)

E

(|| WA

\\? Gwint lewy oraz posuw wzdtuzny w
kierunku konika (prawa czgs¢ rysunku)

Posuw mechaniczny (lewa czgS¢ rysunku)
Nacinanie gwintu (prawa czg$¢ rysunku)

Wiaczony posuw wzdtuzny (potozenie gérne)
Oba posuwy wytaczone (potozenie Srodkowe)
Witaczony posuw poprzeczny (potozenie dolne)

=3\ d
§
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1. Przetacznik kierunku posuwu 8. Pokretlo suportu krzyzowego 16. Pokretlo recznego posuwu
2. Przetacznik zakresu predkosci 9. Blokada konika wzdluznego
(wysoki/niski) 10. Zacisk tulei konika 17. Pokretto recznego posuwu
3. 4-stopniowy przetacznik predkosci 11. Pokretlo tulei konika poprzecznego
obrotowej 12. Przetacznik posuwéw 18. Dzwignia wyboru osi pociggowe;j
4. Dzwignia dociskowa imaka 13. Przetacznik ,,posuw/ 19. Dzwignia wigczania nacinania
5. Blokada suportu krzyzowego gwintowanie” gwintu
6. Blokada san poprzecznych 14. Przefacznik ,,w przéd/w tyl” 20. Sruba regulacyjna ustawienia
7. Blokada san wzdtuznych 15. Walek posuwu konika
REGULACJA PREDKOSCI pomocg p.rzelqcznika zakresp pre;dkoéci/,,yvysoki/nisk.i” 2)
OBROTOWE J WRZE CIONA i 4-stopniowego przetacznika predkosci obrotowej (3).

CZYNNOSCI PRZED PRZYSTAPIENIEM DO
PRACY

Upewni€ sig¢, czy dopetnione sg warunki smarowania jak
opisano wyzej. Skrzynka przektadniowa i osie pociaggowe
san toza dziataja wowczas, gdy obraca si¢ wrzeciono gtow-
ne. Przetacznik ,,w przéd/w tyl” (14) winien znajdowac si¢
w pozycji neutralnej. DZwignia wyboru osi pociggowe;j (18)
oraz dzwignia wtaczania nacinania gwintu (19) winny znaj-
dowac si¢ w pozycji wytaczonej. W tych warunkach zaréw-
no posuw wzdtuzny, jak i poprzeczny moga by¢ dokonywa-
ne recznie za pomocg pokretet 161 17.

KIERUNEK OBROTU GLOWNEGO
WRZECIONA

Kierunek obrotu gtéwnego wrzeciona ustawiany jest prze-
facznikiem ,,w przéd/w tyl”.

PREDKOSC OBROTOWA GLOWNEGO
WRZECIONA

Predkos$¢ obrotowa gtdwnego wrzeciona ustawiana jest za

Kazdy z zakresow — gérny i dolny — ma 4 pozycje. W celu
doboru wtasciwej predkosci nalezy korzystaé z tabeli pred-
kosci. Gdy przetacznik zakresu (2) znajduje si¢ w potozeniu
,»wysoki” mamy do dyspozycji cztery predkosci, jak poka-
zuje diagram.

NIGDY NIE ZMIENIAC PREDKOSCI DOPOKI SIL-
NIK CALKOWICIE SIE NIE ZATRZYMA!
Ustawienie przektadni na zadang pozycje mozna wspomdc
przez reczne obracanie wrzeciona.

DOCIERANIE

Docieranie maszyny winno by¢ prowadzone na najnizszej
predkosci obrotowej wrzeciona. Nalezy pozwolié tokarce
na pracg na najnizszej predkosci przez okoto 20 minut.
Nastepnie sprawdzié, czy nie wystapity jakie$ nieprawidto-
wosci. Jezeli nie wystgpuja objawy nieprawidtowosci
mozna stopniowo zwigkszaé predkosc.

UZYTKOWANIE

Nalezy uzywac tylko uchwytéw tokarskich przeznaczonych
do duzej predkosci obwodowe;j.
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Maksymalna predko$é obrotowa wrzeciona dla uchwytu o
Srednicy 254 mm wynosi 1255 obr/min. W czasie gdy nie
wykonuje si¢ nacinania gwintu, ani nie korzysta si¢ z posu-
wu mechanicznego, przetacznik ,,posuw/gwintowanie”
winien znajdowaé si¢ w pozycji neutralnej, tak aby naped
od sruby pociggowej, lub watka pociggowego, byt odtaczo-
ny. Dla unikniecia niepotrzebnego zuzycia, w sytuacji gdy
nie jest nacinany gwint, wskaznik gwintowania winien by¢
odtaczony od Sruby pociggowe;.

SYSTEM KRZYWKOWEGO MOCOWANIA
UCHWYTU DO WRZECIONA

Przy dofaczaniu uchwytu tokarskiego, tarczy tokarskiej lub
innego wyposazenia, nalezy zwréci¢ uwage, by taczone
powierzchnie zaréwno koncéwki wrzeciona, jak i dotacza-
nego urzadzenia, byly starannie oczyszczone. Wszystkie
krzywki winny by¢ w pozycji zwolnionej (rys. 1).

! _
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fig 1

USTAWIENIE PRZEKLADNI DO
NACINANIA GWINTOW I DO POSU-
WU MECHANICZNEGO

Wszystkie rodzaje gwintéw i wartosci posuwéw podane sg
w tabelach na tabliczkach znajdujacych si¢ z przodu i u géry
skrzynki przektadniowej. Wybiera si¢ je za pomocg dzwig-
ni przetacznika na skrzynce przektadniowe;j.

A.PRACA Z POSUWEM RECZNYM

Sanie wzdluzne przesuwa si¢ za pomoca pokretta 16, sanie

Dotaczy¢ urzadzenie do koncéwki wrzeciona. Zablokowaé
kazda z krzywek, przez obrdcenie jej w prawo przy uzyciu
zatgczonego klucza. Zaznaczy¢ polozenie tarczy tokarskiej
za pomocg kreski dla wykorzystanie przy nastepnym mon-
tazu.

UWAGA:

Dla uzyskania poprawnego zamocowania uchwytu kazda z
krzywek musi by¢ zaci$nigta w taki sposdb, aby jej kreska
indeksowa znalazta si¢ pomiedzy dwoma znakami ,,V” na
koncowce wrzeciona (rys. 2).

Nie wymienia¢ uchwytu lub innego wyposazenia bez upew-
nienia si¢, czy kazda z krzywek prawidlowo si¢ blokuje.
W celu podregulowania kotkéw krzywek nalezy wykrecié
Srube ustalajaca B i wkreci¢ lub wykreci¢ A o jeden obrdt,
stosownie do potrzeb. Wtozy¢ i dokreci¢ Srube B kazdego z
kotkéw (rys. 3). Na kazdym z kotkéw zaznaczony jest pie-
récien C, stuzacy jako wskaznik ustawienia oryginalnego
(wyjSciowego).

poprzeczne za pomocg pokretta 17, a suport za pomocg
pokretta 8. Sanie mozna zablokowac przez dokrecenie Srub
blokujacych, znajdujacych sig u géry san.

B. TABELE POSUWOW I GWINTOW

Tabela posuwow wzdtuznych i poprzecznych. Tabela
gwintéw metrycznych i calowych.
Dla §ruby pociggowej metrycznej  Dla Sruby pociggowej

calowej
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C.PRACA Z POSUWEM MECHANICZNYM

Po pierwsze nalezy zazgbi¢ koto przektadniowe o 40
zebach, znajdujace si¢ na watku napgdowym, i koto posred-
nie o 127 zgbach z przetacznikiem kierunku posuwu (1), a
nastepnie ustawi¢ przetacznik ,,posuw/gwintowanie” (13)
w pozycji lewej, natomiast jedng z dzwigni (12) na ktérys z
otworéw oznaczonych od 1 do 8, a drugg na ktdrys z otwo-
réw oznaczonych od A do E, umozliwi to obracanie si¢
watka posuwu z okres§lona predkoscia. Przesunigcie dzwig-
ni przetacznika (18) do géry spowoduje wiaczenie posuwu
poprzecznego.

D. NACINANIE GWINTU

Kierunek nacinania gwintu ustalany jest przelacznikiem
kierunku posuwu (1). Srub@ pociagowa wiacza si¢ przesta-
wiajac dzwignie przetacznika posuwéw (12) i dzwignig
przetacznika ,,posuw/gwintowanie” (13) stosownie do roz-
miaru nacinanego gwintu. Przestawienie do dotu dzwigni
wlaczania gwintowania (19) spowoduje sprzezenie jej ze
Srubg pociggowa, a zatem wywota posuw wzdtuzny potr-
zebny do gwintowania.

WSKAZNIK GWINTOWANIA

NACINANIE GWINTOW CALOWYCH NA MASZYNIE
ZE SRUBA POCIAGOWA CALOWA, LUB NACINA-
NIE GWINTOW METRYCZNYCH NA MASZYNIE ZE
SRUBA POCIAGOWA METRYCZNA.

W takich sytuacjach zalecane jest stosowanie wskaznika
gwintowania.
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(1) TOKARKA ZE SRUBA POCIAGOWA
METRYCZNA

Tabela przedstawia:

W kolumnie 1: skok nacinanego gwintu w mm.

28T, 30T, 32T: liczba z¢béw kota ,,oddajacego”, ktdre zaze-
bia si¢ ze Srubg pociggows.

Wskazanie wskaznika: liczby na tarczy wskaznika, przy
ktérych mozna sprzegaé potéwki nakretki ze Sruba pocig-
gowa.

mm | INDICATOR TABLE;METRIC
i% 28T | 30T | 321
Dial Gradution
| 0.25
g
K]
| 1.25
1 1.50 1,3,57.9,11
75 1,4,7,10
200 1,4,7,10
2.25 17
| 2.5 1,357,911
2.75
3.00 1,357,911
3.5 1,4,7.10
4.00 1.4,7,10
4 1.7
5. 1,3,5,7.9,11
5.50
6.00 14,7,10
7.00 1.4.7,10
14,7,10
0 1,7
10.00 138
11.
12. 1,4,7,10
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(2) TOKARKA ZE éRUBA POCIAGOWA CALOWA
Tabela przedstawia:

T.P.I.: Skok nacinanego gwintu — liczba z¢béw na cal.
WSK.: Wskazanie wskaznika — liczby na tarczy wskaznika,
przy ktérych mozna sprzggaé potéwki nakretki ze Srubg
pociagowa.

INDICATOR TABLE WHITWOCRTH
T.P.| ISCALE| T.P.] |SCALE} T.P.| |SCALE
4 114 3 1 4 1-4
3511 1 1or3 | 46 | 1ord
4 16 11-8 | 48 1-

[ 1 18 [lor3 | & 1
55 | 1 19 1 1-8

for3 | 20 |14 1-8

D 1 22 1103 2 1-
7 4 2'1 ‘118 g: 4 4
8 1-8 - 1-8
9 1 26 1or3 1-8
9.5 | 1 28 114 1-4
10 T1or3 | 32 11~ 1-€
11 1 3] ‘ 104 -
11,51 1 3 {or3 1112 [ 1-8
12 13-4 0] 1-8

NACINANIE GWINTOW CALOWYCH NA MASZYNIE
ZE SRUBA POCIAGOWA METRYCZNA, LUB NACI-
NANIE GWINTOW METRYCZNYCH NA MASZYNIE
ZE SRUBA POCIAGOWA CALOWA.

W takich sytuacjach potéwki nakretki sprzezone sg ze Sruba
pociaggowa caty czas podczas nacinania kazdego rodzaju
gwintu.

(A) REGULACJA ROWNOLEGLOSCI
TOCZENIA

Gdy tokarka jest juz usytuowaniu w przewidzianym miej-
scu i gotowa do uzytku, przed przekazaniem do uzytkowa-
nia zaleca si¢ przeprowadzenie kontroli réwnolegtosci toc-
zenia.

Celem zapewnienia statej doktadnosci pracy tokarki kontro-
le réwnolegtosci toczenia, a takze poziomowania, nalezy
przeprowadzaé w regularnych odstepach czasu.

Procedura jest nastepujaca:

Wzigé pret stalowy o Srednicy ok. 50 mm i dtugosci ok. 200
mm. Zamocowaé¢ w uchwycie tokarki bez uzycia kia.
Stoczy¢ cienka warstwe na dtugosci 150 mm, i zmierzy¢
réznice Srednic w punkcie A i B.

Dla skorygowania ewentualnej réznicy nalezy poluzowaé
Sruby mocujace wrzeciennik do toza. Podregulowaé ustawi-
enie wrzeciennika za pomoca $rub ustalajacych. Powtarzad
te procedure, az do osiggniecia prawidtowych wynikéw toc-
zenia.

(B) SANIE POPRZECZNE I SUPORT
KRZYZOWY

Podziatka przy pokretle wyskalowana jest w milimetrach.
Luz prowadnicy pryzmatycznej moze by¢ skasowany przy
pomocy listwy prowadzacej. Przedtem prowadnice nalezy
starannie oczysci¢ i przesmarowacé. Procedura jest nastepuj-
aca:

Poluzowac tylng Srubg ustalajaca. grubq przedniag dokrecicé
na tyle, by sanie poruszaly si¢ gtadko i bez luzow. Wéwczas
dociggnaé tylng Srube. Regulacje te wykonuje si¢ pod
warunkiem, Ze uprzednio wyeliminowany zostat luz nakret-
ki pociagowej san poprzecznych. Nalezy zdjaé ptytke osta-
niajaca od kurzu, zamontowang na tylnym czole prowadni-
cy. Za pomocg pokretta przesunaé sanie poprzeczne, az
nakretka dojdzie do konca Sruby pociagowej. Teraz dokre-
ci¢ w prawo, w miar¢ potrzeby, Srube z tbem gniazdowym.
Dokrecenie tej Sruby o 45 stopni eliminuje ok. 0,125 mm
luzu. Kontrolowac efekt regulacji, az do uzyskania ptynne-
go ruchu san.

(C) KONIK

Konik mozna przesuwaé swobodnie wzdtuz foza, a takze w
dowolnym miejscu zablokowac za pomocg dzwigni blokuj-
acej A. Tuleja konika moze zosta¢ zablokowana za pomoca
dzwigni B. Dla zapewnienia wsp6tosiowosci konika i wrze-
ciona mozliwe jest podregulowanie ustawienia poprzeczne-
go konika. Nalezy zwolni¢ dzwigni¢ A i odpowiednio
pokrecié Sruby regulacyjne, znajdujace si¢ po obu stronach
korpusu konika.

UmieSci¢ oszlifowany watek stalowy o dtugosSci ok. 300
mm pomiedzy ktami i zmierzy¢ za pomocg czujnika zamo-
cowanego na suporcie, czy odlegtos¢ watka od suportu na
obu jego koncach jest taka sama.
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UKLAD ELEKTRYCZNY

Dotaczy¢ kabel zasilajacy do skrzynki zaciskowe;j.
Upewni¢ sig, czy napigcie i czgstotliwo$é sa zgodne z war-
tosciami podanymi na tabliczce znamionowej maszyny.
Uziemi¢ maszyng.

Patrzac od strony kota pasowego kierunek obrotow silnika
winien by¢ w prawo (czyli patrzac od strony konika — w
lewo). Jezeli kierunek jest odwrotny nalezy zamieni¢ miej-
scami dwa z trzech przewoddéw kabla zasilajacego.

Instalacja hamulca noznego do tokarki C0632A
(dostarczany w oddzielnym opakowaniu)

1. Poluzowaé wkret 3, zdja¢ element 4, wyja¢ kotek 2 i
wymontowaé czegsé 1. Wsunaé czeS¢ 9 (wraz z czgscia
12) w prawy otwor duzego stojaka toza. Zamontowac
element korbowy 1. Przetozy¢ przez otwér w ptycie
wsporczej duzego stojaka. Zamontowaé cze$é 4.
Nasunagé¢ maty stojak na prawg koncéwke 10.
Zamontowa¢ drazek faczacy do malego stojaka.

2. Umiescié¢ korytko na wiéry na prawym i lewym stojaku
foza. Zgra¢ 6 otworéw w stojakach foza z otworami toza
i pozostatych czesci gérnych. Potaczy¢ Srubami 5-M12.
Otworzy¢ lewa pokrywe duzego stojaka, potaczy¢ toze
ze stojakiem za pomocg Sruby szeSciokatnej M16x45
wkreconej od strony zewnetrznej w gwintowany otwor
w tozu, a nastgpnie mocno Srube dokrecié. Patrz rys. 2.
Przeciggna¢ biaty kabel przez duzy otwor pomigdzy
rynienka na widry a ptyta wsporczg duzego stojaka.
Zamocowac czg$¢ 8 (wytacznik krancowy).

3. Wiozy¢ trzpien 14 w otwor elementu korbowego 1 i
zabezpieczy¢ go zawleczka 15.

4. Zamontowal rozciggang sprezyne powrotng pomiedzy
trzpieniem 14 i otworem zaczepowym duzego stojaka.
Przy pomocy Sruby 16 wyregulowad ustawienie elemen-
tul.

5. Dofaczy¢ listwe pociagowa 13 do trzpienia 14 i zabez-
pieczy¢ zawleczka. Drugi koniec dotaczy¢ do kotka 28 i
zabezpieczy¢ zawleczkg 15.

6. Wyregulowa¢ ustawienie elementu wilaczajacego 4 w
taki sposéb, aby po nacisni¢ciu pedatu kotek 6 naciskat
na dzwigienk¢ wytacznika krancowego 8. Przy pomocy
wkretu 3 zablokowa¢ ustawienie elementu 4.
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ALLMANNA SAKERHETSREGLER
FOR MOTORDRIVNA VERKTYG

Anviandare

VARNING — FORSOK INTE ANVANDA MASKINEN
FORRAN DU HAR LAST NOGGRANT OCH HELT
FORSTATT ALLA INSTRUKTIONER, REGLER ETC,
SOM INGAR I DENNA MANUAL.

UNDERLATENHET ATT RATTA SIG EFTER DESSA
KAN RESULTERA I OLYCKOR SOM INBEGRIPER
ELDSVADA, ELCHOCK ELLER ALLVARLIG PERSON-
SKADA.

BEVARA OPERATORSMANUALEN OCH KONSULTE-
RA DEN FLITIGT FOR FORTSATT SAKER ANVAND-
NING OCH FOR ATT GE INSTRUKTIONER TILL
EVENTUELLA TREDJEPARTSANVANDARE.

LAS SAMTLIGA INSTRUKTIONER

1. LAR KANNA DITT MOTORDRIVNA VERK-
TYG. For din egen sékerhet, 1ds operatorsmanualen
noggrant. Lar dig dess tillimpningar och begridnsning-
ar liksom de specifika, potentiella faror som é&r speci-
ella for detta verktyg.

2. SKYDDA MOT ELCHOCK GENOM ATT
FORHINDRA KROPPSKONTAKT MED JOR-
DADE YTOR. Till exempel: Rorledningar, virmeele-
ment, spisar, innerutrymmen i kylskap.

3. BEHALL SKYDDEN PA PLATS och i fungerande
skick.

b

10.

TA BORT JUSTERINGS- OCH SKRUVNYCK-
LAR. Gor det till en vana att kontrollera att skruv-
nycklar och justeringsnycklar har tagits bort frin
maskinen innan du sitter igang den.

HALL ARBETSOMRADET RENT.

ANVAND INTE I FARLIG OMGIVNING.
Anvind inte maskindrivna verktyg i fuktiga eller vata
omgivningar och utsitt dem inte for regn. Hall arbets-
omradet vl upplyst.

HALL BARN PA AVSTAND. Alla besckare ska hll-
las pa sikert avstand fréan arbetsomréadet.

GOR VERKSTADEN BARNSAKER. Med hiinglas,
masterswitch eller genom att ta bort startnycklarna.
TVINGA INTE VERKTYGET ATT ARBETA VID
HOGRE HASTIGHET. Det kommer att gora ett bitt-
re arbete och vara sidkrare vid den arbetshastighet for
vilken det konstruerades.

ANVAND KORREKT VERKTYG. Tvinga inte
verktyget eller ett tillbehor att gora ett arbete for vilket
det inte konstruerades.

11. BAR LAMPLIGA KLADER. Inga Iosa klider, hand-

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

skar, halsdukar, ringar, armband eller juveler som
skulle kunna fastna i rorliga delar. Halksédkra skor
rekommenderas. Bir skyddande hardvertickning for
att innesluta langt har.

ANVAND ALLTID SAKERHETSGLAS-OGON.
Anvind dven ansikts- eller dammask om skéropera-
tionen alstrar damm. Vanliga glasogon har endast
stotbestdndiga linser. De &r inte sdkerhetsglas.
SAKERT ARBETE. Anviind klimmor eller ett skruv-
stiad for att halla arbetsstycket ndr sa dr praktiskt. Det
dr sdkrare dn att anvinda en hand och frigor bada hin-
derna for att mandvrera verktyget.

STRACK DIG INTE FOR LANGT. Behall alltid
korrekt fotstod och balans.

BEHALL VERKTYGEN I TOPPSKICK.

Behall verktygen skarpa och rena for bidsta och
sdkraste prestanda. Folj instruktionerna for smorjning
och byte av tillbehor.

KOPPLA BORT VERKTYGEN FRAN STROM-
KALLAN. Gor detta fore service och nir du byter till-
behor sdsom skir och bits samt ndr du monterar och
atermonterar motorn.

UNDVIK OAVSIKTLIG START. Se till att brytaren
ar i "OFF”-ldge innan du sitter i kabeln.

ANVAND REKOMMENDERADE TILLBE-HOR.
Konsultera dgarens manual nir det giller rekommen-
derade tillbehor. Anvindning av oriktiga tillbehor kan
vara riskabelt.

STA ALDRIG PA VERKTYGET. Allvarlig skada
kan bli f6ljden om verktyget tippas eller om man oav-
siktligt kommer i kontakt med skérverktyget.
KONTROLLERA SKADADE DELAR. Innan verk-
tyget anvinds ytterligare ska ett skydd eller annan del
som dr skadad kontrolleras noga for att sikerstilla att
den kommer att arbeta korrekt och utféra den avsedda
funktionen. Kontrollera inriktningen av rorliga delar,
forankringen av rorliga delar, brott pa delar, monte-
ringen och alla andra betingelser som kan paverka drif-
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driften av verktyget. Ett skydd eller annan del som ar
skadad ska repareras ordentligt eller bytas ut.

21. MATNINGSRIKTNING. Mata in ett arbetsstycke i ett
blad eller avbitare endast mot rotationsriktningen av
bladet eller skéraren.

22. LAMNA ALDRIG ETT VERKTYG I ARBETE

UTAN UPPSIKT. STANG AV STROMMEN. Lamna
inte verktyget forran det har kommit till ett full-stan-
digt stopp.
Operationen av vilket som helst maskindrivet verktyg
kan leda till att fraimmande objekt kastas in i dgonen,
vilket kan resultera i allvarlig dgonskada. Sitt alltid pa
skyddsglasogon eller 6gonskydd innan du anvander
din svarv. Vi rekommenderar sikerhetsmask med brett
synfalt eller sakerhetsglasogon av standardtyp.

WEAR YOUR

J(7 SAFETY GLASSES \)

Z_Q

FORESLGHTLS
BETTERTHAN
NO:SIGHT

-BAR DINA SAKERHETSGLASOGON
FORUTSEENDE AR BATTRE AN INGET
SEENDE

SAKERHETSREGLER FOR
SVARVAR

Sakerhet 4r en kombination av operatorens sunda fornuft
och vakenhet hela tiden nar svarven anvands. Studera dessa
sakerhetsanvisningar och allmédnna sakerhetsregler fore
operation och behall dem for framtida anvandning.

1. Bar dgonskydd.

2. Forsok aldrig utfora nagon operation eller justering om
proceduren inte har forstatts.

3. Hall fingrarna borta fran roterande delar och skérverk-
tyg medan driften pagar.

4. Tvinga aldrig skdrningen.

5. Utfor aldrig en onormal eller lite anvand operation utan
studium och anvandning av lampliga block, jiggar,
stopp, fixturer etc.

6. Anvandning av verkstadsmanualer sasom “Maskin-
handboken” eller liknande rekommenderas for skarhas-
tigheter, matningar och operationsdetaljer.

7. Avlagsna inte skyddet over drivenheten medan maski-
nen ar i drift. Se till att det alltid ar stangt.

8. Ta alltid bort chucknyckeln, aven nar maskinen inte ar
i drift.

9. Forsok inte justera eller ta bort verktyg nér de ar i drift.

10. Behall alltid skarverktyg skarpa.

11. Anvénd aldrig i en explosiv atmosfar eller dar en gnista
skulle kunna tanda en eld.

12. Anviénd alltid identiska utbytesdelar nar du ger service.

VARNING:

LAT VARDAGLIG ERFARENHET (INFOR-SKAFFAD
GENOM FREKVENT ANVAND-NING AV DIN
SVARV) BLI REGEL. EN BRAKDELS SEKUND
AV NONCHALANS KAN LEDA TILL ALLVARLIG
SKADA.

MASKINSPECIFIKATION

Biénksvarvar lampar sig sarskilt for maskin- och verktygs-
rum samt reparationsverkstader for maskinbearbetning av
axlar, spindlar, hylsor och skivor av medelstor eller liten
typ. De kan aven anvandas for att skiara imperiala, diame-
trala och modulara gangor, och tack vare sin kompakta
konstruktion samt dandamalsenliga utformning kan de skéra
mycket bra. De 4r latta att manovrera, praktiska att reparera,
har hog effektivitet och lag bullerniva.

TEKNISK DATA
Artnr.... -0218
...................................... LL 1440
Sving over badd.........cccccveeneenee. mm 360
Sving Over support..........ccccceeueeeee. mm 230
SVINg OVer Zap......cccevveeerveveueneennnn mm 508
Centrumhojd .....c.covevveeieencinennn 166
Avstand mellan centrer 1000
Baddbredd..................... 186
Baddhojd........cceeeeeneee 312
Motoreffekt........ccoevevenecincnennnnn. 1.5
SPANNING ..o V [230/400 +/- 10% 3-fas 50-60HZ
Spindelborrt ......coocveeieinicieinn mm 38
Kamlasningssystem ............cccceeereennnen D 14
Spindelhastighet 50Hz...... 70-2000
Spindelhastighet 60Hz...... 84-2400
Tvarslidens forflyttning 160
Toppslidens forflyttning ................ mm 68
Ledskruvsdiameter...........c.cccecce.. mm 2
Matningsstang diameter................. mm 19
Skarverktyg (maximalt tvarsnitt)... mm 16 x 16
GANga i tUM ..c.covvevveneinneneeieeee T.P.I 3.1/2-80
Metrisk ganga............... 0.45-10
Diametral génga 7-160
Modular ganga.......cccceeeueeueeeennnne. 0.25-5
Longitudinell matning ................. mm/r 0.067-1.019
TVArmatning........ccceeveevevenenenenne mm/r 0.018-0.275
Dubbdockans dubbdiameter &

32

Morse nr 3
620
720
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STANDARDTILLBEHOR

1. Centrumhylsa MT-5/MT-3

2. 2 fixerade centrer MT-3

3. Chuck med 3 kiftar

4.2 V-remmar

5. Metriska véxelhjul eller imperiala vixelhjul
6. Verktygsbox

7. Fettpistol

MASKINAGGREGAT
1. Andskydd
2. Spindeldocka
3. Spindel med 3-kéftars chuck
4. Verktygshallare

UPPACKNING.

Lasta av maskinen med ett lyftblock samt med anvindning
av klamplattor och lyftbultar. Behall maskinen i balans
genom att flytta dubbdockan och bédddsliden at hoger.
Undvik att anvédnda kedjor eftersom de skulle kunna skada
matningsstangen och ledskruven. Lyft svarven forsiktigt
och placera den mjukt pa golvet eller arbetsbénken.

RENGORING.

Innan du satter maskinen i drift, anvéind fotogen (paraffin-
olja) eller kristallolja for att avligsna den antikorrosiva
beldggningen eller fettet fran alla glidbanor och kugghjuls-
utvixlingar. Anvind inte lacktinner eller andra fritande 16s-

. Toppslid
. Tvirslid
. Dubbdocka
. Vixelholje
9. Framat/bakat-omkopplare
10. Badd
11. Spanlada
12. Baddslid
13. Forklade
14. Kuggstang
15. Ledskruv
16. Matningssting
17. Fiste
18. Fotbroms

0 3 N

ningsmedel. Olja alla ljusa maskinytor direkt efter rengo-
ring. Anvind tung olja eller fett pa vixelhjulen.

INSTALLATION

Placera svarven pa ett solitt fundament. Ett cementgolv dr
den bista basen for maskinen (om nddvindigt, anvénd extra
ramfundament). Se till att det finns tillrickligt med omrade
runt svarven for att arbete och underhall ska kunna ske utan
besvir. Anvind ett precisionsvattenpass pa svarvbiddsba-
norna for att gora ytterligare justeringar av nivelleringen,
spann sedan fundamentbultarna jamnt och kontrollera slut-
ligen nivelleringen igen.
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FUNDAMENTRITNING
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SMORJNING C.FORKLADE

Innan svarven tas i drift, gor féljande smorjningskontroll.

A.SPINDELDOCKA

Spindeldockans lager vinder sig i ett oljebad. Se till att olje-
nivan nar trekvart av oljemétningsglaset.

For att byta oljan, ta bort dndskyddet och vixelhjulen med
sviangramen. Drénera ut oljan genom att avldgsna dréne-
ringspluggen pa spindeldockans botten. For att fylla pa, ta
av spindeldockans skydd.

Kontrollera oljenivan regelbundet. Det forsta oljebytet ska
goras efter tre manader, byt sedan en gang om aret.

B. VAXELHOLJE

Ta bort andskyddet for att frildgga fyllningspluggen. Genom
denna fylls Shell Tellus 32 till oljenivén i oljemétningsgla-
set regelbundet. Det forsta oljebytet ska goras efter tre
manader, byt sedan en gang om aret.

Oljebadet fylls med Shell Tellus 32 genom fyllningspluggen
péa hoger sida av forklddet. Kontrollera oljenivan i oljeniva-
glaset pa fronten regelbundet. Det forsta oljebytet ska goras
efter tre manader, byt sedan en gdng om aret.

For att byta olja, dridnera bort all olja genom att ta av dréne-
ringspluggen pa forklddets botten.

D. VAXELHJUL

Smorj vixelhjulen med tjock maskinolja eller fett en gang i
manaden.

E. ANDRA DELAR

Det finns andra smorjpunkter pa ingangsaxelns fiste pa
vixelladan, handhjulet pa forklddet, lingdsliden och tvirsli-
den, gidngskdrningsmitaren, spindeldockan och fistet.
Anvind en smorjpistol for att sdtta nagra droppar olja da
och da. Smorj forkladets snidckskruv och snickskruvens
vixel, halvmuttern och ledskruven tva ganger i manaden.
Applicera en litt oljefilm pa svarvbidddsbanorna och alla
andra blanka delar, sasom dubbdockans hylsa, matningss-
stangen etc en gang om dagen.
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DRIFT: SYMBOLER FOR DRIFTER

DRIFT: SYMBOLER FOR DRIFTER

11

Elektrisk I in Diametral stigning
mm Modulér stigning
Kylmedel T i
ginga

mm Metrisk ginga — Halvmutter
111 Sppen
mm It
1" Halvmutter
M Imperial ginga 11 stangd
ins

E

(|| WA

\\y

Hogerginga och longitudinell matning
mot spindeldockans sida
(vénstra figuren)

Vinstergidnga och longitudinell matning
mot dubbdockans sida
(hogra figuren)

Matning (vinstra figuren)
Gingning (hogra figuren)

==l
g

Longitudinell matning inkopplad (uppat)
Bade longitudinell och tvirgdende matning
frankopplade (centralt)

Tvirgaende matning inkopplad (nedét)
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16

7 10 9

17

1. Viljare for matningsriktning 9. Lasning f6r dubbdocka 14. Framat-/tillbakaomkopplare
2. Hastighetsviljare (hog/1ag) 10. Kldmlasning for dubbdockans 15. Matningsstang

3. 4-stegs hastighetsviljare dubb 16. Handhjul for langdrorelse

4. Spinnspak for verktygsplats 11. Handhjul f6r rorelsen hos 17. Handhjul for tvirrorelse

5. Lasning for toppslid dubbdockans dubb 18. Viljare f6r matningsaxel

6. Lasning for tvirslid 12. Handtag fér matningsvéljaren 19. Ingreppsarm for gingskérning
7. Sladlasning 13. Handtag f6r matnings-/ 20. Justerskruv for dubbdockans
8. Handhjul for toppslid gingningsviljare inriktning mot spindeldockan

KONTROLL AV SPINDELHASTIG-
HETEN
IDENTIFIERING FORE OPERATION

Sakerstill att smorjningen har utforts sdsom beskrevs ovan.
Nir huvudspindeln roterar, sétts vixellddan och baddslidens
matningsaxel i funktion. Framat-/tillbaka-omkopplaren (14)
ska vara neutral. Viljaren (18) for matningsaxel och viljar-
handtaget (19) for matning/gédngning &r i icke-ingreppsposi-
tion. Under dessa omstdndigheter kan bade handhjulet for
langdrorelse och handtaget (17) for tvérrorelse mandvreras
for hand.

ROTATION AV HUVUDSPINDELN
Huvudspindelns rotation viljs av omkopplaren for framat-
/bakatrorelse.

HUVUDSPINDELNS HASTIGHET

Huvudspindelns hastighet viljs av (hog/lag) hastighetsvil-
jaren (2) och 4-stegs hastighetsviljaren (3). For bade hog
och lag hastighet finns 4 olika positioner. For korrekt hastig-
het, var god se hastighetstablan. Nér viljaren (3) star pa
”hog” kan vi fa fyra hastigheter, i enlighet med diagrammet.

ANDRA ALDRIG HASTIGHETEN INNAN

MOTORN HAR STANNAT FULLSTAN-
DIGT!

En hjilp till justeringen av hastigheten kan fas genom att
man vrider huvudspindeln for hand.

INKORNING

Ink6rning bor goras vid ldgsta mojliga spindelhastighet. Lat
maskinen arbeta vid 14gsta hastighet under ca tjugo minuter.
Kontrollera sedan om det finns oregelbundenheter. Om all-
ting tycks vara i sin ordning, 6ka gradvis hastigheten.

DRIFT

Anvind endast chuckar av hog perifer hastighetstyp.

Den maximala spindelhastigheten for chuckplattan pa 254
mm ska inte vara mer dn 1255 varv/min. Nir gingskarning
eller automatning inte dr i anvdindning, ska matnings-/ging-
ningsviljaren vara i neutral position si att man sdkerstéller
att ledskruven och matningsstangen &r ur ingrepp. For att
undvika onodigt slitage ska métklockan for gingning inte
vara i ingrepp med ledskruven.

LASNINGSSYSTEM FOR SPINDELNOS
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Nir du monterar chucken, frontplattor och annan utrustning,
sdkerstéll att alla ytor pa bade nos och fiste #r oklanderligt
rena. Alla kammarna ska vara i lossningsposition (fig 1).
Montera féstet vid spindelnosen. Las varje kam genom att
vrida den medurs, med anvindning av den medfoljande
nyckeln. Gor en snabb kontroll pa frontplattan med en refe-
renslinje for efterféljande dtermontering.

OBS: For korrekt lasningstillstdnd maste varje kam spidnnas
med sin indexlinje mellan de tva ”V”-mirkena pa nésan (fig

1 _ i
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—— pre B —--—‘
I ]
5 g 7

fig 1

Alla gédngor och matningar &r indikerade pa de tabeller som
ar placerade pa fronten och toppen av vixelladan. De viiljs
med handtaget for matningsval pa viixelladan.

A. Manuell drift

Sladen forflyttas med bandhjulet (16), tvdrsliden med hand-
hjulet (17) och toppsliden med handhjulet (8). Tvérsliden
kan forankras genom att man vrider lasningsbultarna pa

fig 2

2).

Byt inte ut chuckar eller andra tillbehdr utan att kontrollera
varje kam med avseende pa korrekt lasning.

For att justera kamlasningsbultarna, avldgsna lasningsskruv
B och vrid A ett fullt varv in eller ut sisom onskat. Ateran-
passa och spinn skruv B, varje bult (fig 3). En datumring (c)
ar markerad pa varje bult som styrning for original eller ini-
tial instillning.

GANGNINGS- OCH MATNINGSVAL

7 77 /
T

T

dess ovansida.

B. Matnings- och giingningstabeller

Lingd- och tvirmatningstabell. Metrisk och imperial
géngningstabell.

Lamplig for metrisk ledskruv
ledskruv

C. AUTOMATISK MATNINGSOPERATION

Lamplig for imperial
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For forst 40T-vixelhjulet till ingrepp vid dverféringsaxeln
och det intermedidra 127T-vixelhjulet med véljaren (1) for
matningsriktning, sitt sedan matnings-/gingningssvéljaren
(13) i vinsterldge samt positionera den ena hdvarmen (12)
vid nagot av 1-8-halen och den andra vid nagot av A-E-
hélen, sa att matningsstangen kommer att rotera. Om vilja-
ren (18) trycks uppat, kommer tvirmatning att erhallas.

D. GANGSKARNINGSOPERATION

Riktningen av giingskérningen kontrolleras av matningssty-
raren (P6, Nr 1). Genom att mandvrera viljarhandtaget (P6,
Nr 12) for matning och véljarhandtaget (Nr 13) fér mat-
ning/géngning i Overensstimmelse med gingstigningen,
roterar ledskruven. Genom att mandvrera kopplingsspaken
(Nr 19) for gingskirning nedat ska den komma till ingrepp
med ledskruven, vilket salunda ger upphov till den longitu-
dinella rorelsen hos géngskédrningsmatningen.

MATKLOCKA FOR GANGNING
IMPERIALA GANGOR PA IMPERIALA LEDSKRUVS-
MASKINER ELLER METRISKA GANGOR PA
METRISKA LEDSKRUVSMASKINER

For dessa gingor rekommenderas att métklockan for giing-
ning anvénds.
(1) METRISK LEDSKRUVSMASKIN

Tabellen visar:

I kolumn 1: millimetergéngstigning som ska skiras

28T 30T 32T: antalet tinder i det "l6sa” vixelhjulet,
som dr anordnat att komma till ingrepp med ledskru-
ven.

Mitklockans gradering: de indikatornummer vid vilka
ledskruvens halvmutter kan komma till ingrepp.

(2) IMPERIAL LEDSKRUVSMASKIN

mm [ INDICATOR TABLE :METRIC
% 28T | 30T | 327
Dial Gradution
0.25
N4
165
| 1.25
| 1.50 1,3,57,9.11
75 147,10
200 1,4.7,10
2.25 1,7
250 1,3,5.7.9,11
g.OO 1,3,5,7,8.11
3.50 14,710
4.00 747,10
| 4.50 1.7
| 5.00 1,3,5,7.0.11
550
1.4,7,10
7.00 1,47,10
. 14,710
.00 17
10.00 1,39
11.00
12.0 1,4,7.10

Tabellen visar:

T.PI.: Géingning per tum som ska skéras.

SKALA: Det nummer pa mitklockan vid vilket led-
skruvens halvmutter ska komma till ingrepp.

IMPERIALA GANGNINGAR PA
INDICATOR TABLE WHITWORTH
T.P. |SCALE| T.P.| |SCALE| T.P.| |SCALE
Z 114 3 11 4414
45 1 1 1 lor3 1 46 | 1ord
4 16 118 |2 1-
5 1 18 |1or3 | 5 1
55 | 1 19 1-8
Tor3 | 20 |14 1-8
5 | 1 22 THlo@ [ 72 13-
7 [ %'4 «13 gz 1-4
1-8 - 0 11-8
5 T
9.5 [ 1 28 4 1-4
10 | for3 | 32_ [ 1-
11 1 3 / 104 [ 1-
1151 1 38 1103 [ 112 | 1-8
12 11-4 140 118
METRISKA LEDSKRUVSMASKINER

ELLER MET-RISKA GANGNINGAR PA
IMPERIALA LEDSKRUVSMASKINER

For dessa gédngningar behalls halvmuttern i ingrepp under
hela skdrningen av vilken gdngning som helst.

(A). INRIKTNING AV SVARVEN

Nir svarven dr installerad och klar fér anvindning rekomm-
menderas att man kontrollerar maskinens inriktning innan
man startar arbetet.

Inriktning och nivellering ska kontrolleras regelbundet for
att sékerstilla kontinuerlig noggrannhet.

Utfor denna procedur enligt foljande:

Ta en stalstav med en diameter pa ca 50 mm och en lingd
pa ca 200 mm. Spinn fast den i chucken utan att anvénda
centret. Skér sedan av ett span 6ver en lingd pa 150 mm och
miit skillnaden vid A och B.

For att kunna justera en eventuell skillnad, lossa den skruv
(j) som haller fast spindeldockan vid biadden. Justera spin-
deldockan med instéllningsskruven (-arna). Upprepa ovan-
stdende procedur till dess att alla mitningar dr korrekta.
Svarven kommer da att skdra korrekt.

(B) TVARSLID OCH TOPPSLID
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Graderingen pa handhjulet dr i millimeter. Laxstjdrten kan
justeras med kilremsor for att reducera eller undvika spel.
Se till att laxstjartarna ar helt rena. Smorj dem innan de
justeras. Justeringsproceduren dr som foljer:

Lossa forst den bakre instéllningsskruven. Vrid pa den
framre till dess att sliden ror sig jamnt utan spelrum.
Spédnn sedan den bakre instdllningsskruven. Det har forut-
setts eliminering av spelrummet i tvérslidens mutter. Ta av
dammplattans montering pa den bakre ytan av slidsparet.
Vrid handhjulet for tvirrorelse for att flytta tvirmatnings-
muttern till dess att den nér dndkanten av matningsledskru-
ven. Vrid sockelskruven medurs sd mycket som behovs. En
45-graders vridning av sockelskruven eliminerar ca 0,125
mm spelrum. Kontrollera da och da till dess att tvérsliden
ror sig jimnt.

(C) DUBBDOCKA

Dubbdockan kan forflyttas fritt pa badden och sittas fast vid
valfri position med hjdlp av lasarmen A. Dubbdockans hylsa
kan sittas fast med arm B. For precis justering kan dubb-
dockan justeras korsvis. Sldpp efter pd hdvarmen A och
justera dubbdockan med instéillningsskruv(-ar) pa bada
sidor av dubbdockans kropp.

Placera en slipad stlstav med en ldngd pa ca 300 mm mel-
lan centrerna och mit med den métanordning som &dr mon-
terad pa supporten om avstandet pa béda sidor av staven ir
detsamma.

ELEKTRISKT SYSTEM

Anslut spianningskabeln till anslutningsboxen. Se till att den
anvinda spdnningen och frekvensen dr i overensstimmelse
med vad som anges pa maskinens typskylt. Jorda maskinen.
Sett fran drivsidan maste huvudmotorn arbeta medurs (dvs
sett fran dubbdocksidan maste spindeln rotera moturs). Om
den inte gor det, byt helt enkelt tva spianningsledningar av
de tre.

Anvisningar for installation av C0632A fotbroms for svarv (separat forpackning)

1. Lossa skruv 3, avlidgsna del 4, ta ut tapp 2, avmontera del
1. Sitt in del 9 (tillsammans med del 12) i halet pa hoger
sida av det stora biddstativet. For den genom biddstati-
vets stodplatta. Montera del 4. Flytta det lilla baddstati-
vet till hoger dnde av del 10. Montera in den anslutande
axeln i det lilla baddstativet.

2. Sitt spanladan pa det hogra och vinstra baddstativet. Se
till att 6 hal 6verensstimmer med halen i bdddstativet,
bidden och de dvriga ovre delarna. Spinn skruvarna 5-
M12. Oppna den stora stolpens vinstra skydd, forbind
bidden och stolpen med en M16x45 sexkantbult fran
insidan av stolpen till biddens géngade hél och dra sedan
at. Var god se fig 2. Se till att fora den vita metalltraden
genom det stora halet i spanlidan till den stora biddstol-
pens stodplatta. Fést del 8 (slagomkopplare).

3. For in del 14 i gaffel 1, fist den med saxpinne 15.

4. Sitt den strickbara dterdragsfjidern mellan del 14 och
draghalet i det stora baddstativet. Anvénd bult 16 for att
justera gaffelns 1 position.

5. Forbind dragstangen 13 med del 14 och las fast den med
saxpinnen. Forbind den andra édnden med del 28 och las
den med saxpinne 15.

6. Justera positionen for stotpinnestodet 4, sa att del 6
kommer i kontakt med fjdderplattan hos slagomkoppla-
ren 8 nir pedalen trycks ned. Anviind instillningsskruven
3 for att lasa stotpinnestodet 4.
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No.1.

Bill of electric apparatus (3~220V/380V, 60Hz/50Hz, without coolant and Lamp)

r?aorﬂg Description Model Technical data Qty
3 phase 220V/380V 60Hz/50Hz
M1 Main motor Y90L-4 1
1.5KW

KM1 A.C.contactor LC1-D129 110V 50Hz/60Hz 1
KM2 A.C.contactor LC1-D129 110V 50Hz/60Hz 1
KA1 Relay CA2-DN140 110V 50Hz/60Hz 1
TC Transformer BK-63 380V,220V/110V 1
FR1 Thermo-relay T16 3.0-4.5A (380V) 6.3-9.0A (220V) 1
SB1 Emergency stop LA25-01Z2S/102 Red 1
SB2 Button LA25-10/12 Green 1
HL Indicator light AD1-30/20 110V, green 1
SQ1 Micro-switch LXW5-11N1 1
SQ2 Micro-switch LXW5-11D1 1
SQ3 Micro-switch LXW5-11D1 1
SQ4 Micro-switch LXW5-11Q1 1
FU1 Fuse RDD-1 12A 3
FU2 Fuse RT20/2 2A 1
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No.2.

Bill of electric apparatus (3~220V/380V, 60Hz/50Hz, with coolant and Lamp)

Code - .
name Description Model Technical data Qty
) 3 phase 220Vv/380V
M1 Main motor Y90L-4 1
60Hz/50Hz 1.5KW
3 phase 220V/380V
M2 Coolant pump motor AB-12 1
60Hz/50Hz 40W
KM1 A.C.contactor LC1-D129 110V 50Hz/60Hz 1
KM2 A.C.contactor LC1-D129 110V 50Hz/60Hz 1
KM3 Relay CA2-DN140 110V 50Hz/60Hz 1
KA1 Relay CA2-DN140 110V 50Hz/60Hz 1
TC Transformer JBK3-100 380V,220V/110V,24V 1
FR1 Thermo-relay T16 3.0-4.5A (380V) 6.3-9.0A (220V) 1
FR2 Thermo-relay T16 0.19-0.29A (380V) 0.35-0.52A (220V) 1
SB1 Emergency stop LA25-01Z2S/102 Red 1
SB2 Button LA25-10/12 green 1
SA2 Button LA25-10XB/2 Black 1
HL Indicator light AD1-30/20 110V, green 1
SQ1 Micro-switch LXW5-11N1 1
SQ2 Micro-switch LXW5-11D1 1
SQ3 Micro-switch LXW5-11D1 1
FU1 Fuse RDD-1 12A 3.
FU2 Fuse RT20/2 2A 1
FU3 Fuse RT21-20/5 5A 1
EL Machine lamp JC11-1 24V, 40W 1
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No.3.

Bill of electric apparatus (3~220V/380V, 60Hz/50Hz, with coolant and Lamp)

Code L )
name Description Model Technical data Qty
_ 3 phase 220V/380V
M1 Main motor Y90L-4 1
60Hz/50Hz  1.5KW
3 phase 220V/380V ,
M2 Coolant pump motor AB-12 1
60Hz/50Hz 40W
KM1 A.C.contactor LC1-D129 110V 50Hz/60Hz 1
KM2 A.C.contactor LC1-D129 110V 50Hz/60Hz 1
KM3 Relay CA2-DN140 110V 50Hz/60Hz 1
KA1 Relay CA2-DN140 110V 50Hz/60Hz 1
TC Transformer JBK3-100 380V,220V/110V,24V 1
FR1 Thermo-relay T16 3.0-4.5A (380V) 6.3-9.0A (220V) 1
FR2 Thermo-relay T16 0.19-0.29A (380V) 0.35-0.52A (220V) 1
SB1 Emergency stop LA25-01Z2S/102 Red 1
SB2 Button LA25-10/12 green 1
SA2 Button LA25-10XB/2 Black 1
HL Indicator light AD1-30/20 110V, green 1
SQ1 Micro-switch LXW5-11N1 1
SQ2 Micro-switch LXW5-11D1 1
SQ3 Micro-switch LXW5-11D1 1
SQ4 Micro-switch LXW5-11Q1 1
FU1 Fuse RDD-1 12A 3
FU2 - Fuse RT20/2 2A 1
FU3 Fuse RT21-20/5 5A 1
EL Machine lamp JC11-1 24V, 40W 1
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Note:The product is 220V connection,Z12 wire is put into the motor but not connected.
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No.4.

Bill of electric apparatus (1~110V/220V ,60Hz)

Code

name Description Model Technical data Qty
M1 Main motor 1 phase 110V or 220V, 60Hz, 2HP 1
M2 Coolant pump motor YDB-12TH 1 phase 110V or 220V, 60Hz, 40W 1
KM1 A.C.contactor LC1-D259 110V 60Hz 1
KM2 A.C.contactor LC1-D259 110V 60Hz 1
KM3 A.C.contactor LC1-D099 110V 60Hz 1
KA1 Relay CA2-DN140 110V 60Hz 1
TC Transformer JBK3-63 220V or 110V/110V,24V 1
FR1 Thermo-relay T45 18-27A 1
FR2 Thermo-relay T16 0.7-1.0A 1
SB1 Emergency stop LA25-01Z2S/102 Red 1
SA2 Button LA25-10XB/20 Black 1
HL Indicator light AD1-30/20 110V, green 1
SQ1 Micro-switch LXW5-11N1 1
SQ2 Micro-switch LXW5-11D1 1
SQ3 Micro-switch LXW5-11D1 1 |
FU2 Fuse RT20/2 3A 1
FU3 Fuse RT21-20/5 5A 1
EL Machine lamp JC11-1 24V, 40W 1
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No.5.

Bill of electric apparatus (1~220V, 60Hz, with electro-magnetic brake)

r?;r?mz Description Model Technical data Qty
M1 Main motor YC100-L4 1 phase 220V, 60Hz, 2.5HP 1
M2 Coolant pump motor YDB-12TH 1 phase 220V, 60Hz, 40W 1
KM1 A.C.contactor LC1-D189 110V 60Hz 1
KM2 A.C.contactor LC1-D189 110V 60Hz 1
KM3 Relay CA2-DN140 110V 60Hz 1
KA1 Relay CA2-DN140 110V 60Hz 1
TC Transformer JBK5-160 220V/110V,24V,12V 1
FR1 Thermo-relay T16 12-17.6A 1
FR2 - Thermo-relay T16 0.35-0.52A 1
SQ2 Micro-switch LXW5-11D1 1
SQ3 Micro-switch LXW5-11D1 1
SQ4 Micro-switch LXW5-11Q1 1
KT Time relay ST3PC-A 110V 1
FU2 Fuse RT20/2 2A 1
FU3 Fuse 3A 1
FU4 Fuse 3A 1
Vc Bridge rectifier 1
Rv Voltage sensitive R 1

EL Machine lamp JC34 12V,35W 1
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No.5.

Bill of electric apparatus (1~220V, 60Hz, with electro-magnetic brake)

r?:n(ii Description Model Technical data Qty
M1 Main motor YC100-L4 1 phase 220V, 60Hz, 2.5HP 1
M2 Coolant pump motor YDB-12TH 1 phase 220V, 60Hz, 40W 1
KM1 A.C.contactor LC1-D189 110V 60Hz 1
KM2 A.C.contactor LC1-D189 110V 60Hz 1
KM3 Relay CA2-DN140 110V 60Hz 1
KA1 Relay CA2-DN140 110V 60Hz 1
TC Transformer JBK5-160 220V/110V,24V,12V 1
FR1 Thermo-relay T16 12-17.6A 1
FR2 Thermo-relay T16 0.35-0.52A 1
SQ2 Micro-switch LXW5-11D1 1
SQ3 Micro-switch LXW5-11D1 1

SQ4 Micro-switch LXW5-11Q1 1
KT Time relay ST3PC-A 110V 1
FU2 Fuse RT20/2 2A 1
FU3 Fuse 3A 1
FU4 Fuse 3A 1
Ve Bridge rectifier 1
Rv Voltage sensitive R 1

EL Machine lamp JC34 12V,35W 1
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Note:The product is 220V connection,Z12 wire is put into the motor but not connected.

No.7
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No.7.

Bill of electric apparatus (1~240V,60Hz, JW)

Code

name Description Model Technical data Qty
M1 Main motor 1 phase 240V, 60Hz, 2HP 1
M2 Coolant pump motor 1 phase 240V, 60Hz, 40W 1
KM1 A.C.contactor LC1-D189 110V 60Hz 1
KM2 A.C.contactor LC1-D189 110V 60Hz 1
KMS3 Relay CA2-DN140 110V 60Hz 1
KA1 Relay CA2-DN140 110V 60Hz 1
TC Transformer JBK3-100 240V/110V,24V 1
FRA1 Thermo-relay T16 12.0-17.6A 1
FR2 Thermo-relay T16 0.35-0.52A 1
SB1 Emergency stop LAY3-01ZS/1 Red 1
SB2 Button LA25-10/12 Green 1
SA2 Button LA25-10XB/2 Black 1
HL Indicator light AD1-30/20 110V, green 1
SQ1 Micro-switch LXW5-11N1 1
SQ2 Micro-switch LXW5-10D1 1
SQ3 Micro-switch LXW5-10D1 1
FU2 Fuse RT20/2 2A 1
FU3 Fuse RT21-20/5 5A 1
EL Machine lamp JC38-B 24V, 40W 1
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Note: The product is 220Vconnection,Z12 wire is put info the motor but not connected.

No.8
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No.8.

Bill of electric apparatus (1~220V, 60Hz)

Code

name Description Model Technical data Qty
M1 Main motor 1~220V, 60Hz,2HP 1
M2 Coolant pump motor 1~220V, 60Hz,40w 1
KM1 A.C.contactor LC1-D189 24V , 60Hz 1
KM2 A.C.contactor LC1-D189 24V , 60Hz 1
KM3 Relay CA2-DN.1 40 24V , 60Hz 1
KA1 Relay CA2-DN140 24V , 60Hz 1
FRA1 Thermo-relay T16 12.0~17.6A 1
FR2 Thermo-relay T16 0.35~0.52A 1
TC Transformer BK-63 220V/24V 1
SB1 Emergency stop LA25-01Z2S/102 Red 1
SB2 Button LA25-10/12 Green 1
SA2 Micro-switch LA25-10XB/2 Black 1
HL Indicator light AD1-30/20 Green,24V 1
SQ1 Micro-switch LXW5-11N1 1
sQ2 Micro-switch LXW5-11D1 1
SQ3 Micro-switch | LXW5-11D1 1
FU2 Fuse RT21-20/5 5A 1
EL Machine lamp JC38-B 24V,40W 1
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