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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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




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

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

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

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

eskyttelsesmaske aitsemas uojanaamari rotective masl psauginé kauké izsargmaska eskyttelses-

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

M4 maske / PL Maska ochronna / SE Skyddsmask

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

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

=i Beskyttelseshandsker / PL Rekawice ochronne / SE Skyddshandskar

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

PL Obuwie ochronne / SE Skyddsskor
1
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M8 DK Loft med wire / EE Tostke tostuki abil / FI Nosto vaijerilla / GB Lift using hoist / LT Kelkite keltuvu / LV Paceliet,m izmantojot celS8anas mehanis-
mu / NO Left med wire / PL Podno$ za pomoca dzwigu / SE Lyft med vajer

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

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

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

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

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

DANE TECHNICZNE
Nrartykulu ..........ocooovviiiiiieee 20650 -0217
TYP o LL 714
Maks. promien obrotu nad tozem............ mm 180 (7”)
Maks. dtugos¢ obrabianego
materialtl .........cooooeeeiiiiiiie mm 350 (14™)
Stozek wewnetrzny
WIZECIONA .o Morse'a nr 3
Stozek konika.........ccoecvevieniininens Morse'a nr 2
Srednica otworu osiowego
WIZECIONA ...vveeevieeeiieeeiee et e e e eeveeeeraee s mm 20 (0,787)
Przemieszczenie san poprzecznych ......... mm 65 (2,559”)
Przemieszczenie suportu
NArZEdZIOWEEZO ...cvvvvenrenririririenieeieeieeneene mm 55 (2,165”)
Predkos¢ obrotowa wrzeciona
regulOWANA ....c.ceveiiiicieieicieicee obr/min 100-3000
........................................................................ (uzytkowa)
*Skok wykonywanych gwintow
angielskie 12-52 zwojow/
................................................. cal (18 stopni)
metryczne 0.4-2 (10 stopni)

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

Wazne zalecenia BHP

Zalecenia dla operatora

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

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

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

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

4. Nie dopuszcza¢ dzieci do miejsca pracy.

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

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

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

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

9. W przypadku dlugich wloséw stosowac stosowne ich
okrycie.

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

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

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

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

15. Przy pracach serwisowych uzywac tylko identycznych
czesci zamiennych.

Przed przystapieniem do uzytkowania

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

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

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

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

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

25824201 4

Uzytkowanie

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

2. Nie przenosi¢ urzadzenia trzymajac za kabel zasilajacy.

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

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

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

Wskazéwki dotyczace uziemienia

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

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

3 a6/ J 10 5
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OPIS TECHNICZNY - LEGENDA

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

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

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

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

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

2. PRZEKLADNIA NAPEDOWA

Przektadnia napgdowa ostonieta jest pokrywa (22), ktéra
zdejmuje si¢ po wykreceniu dwéch Srub z tbem gniazdo-
wym szesciokatnym.

sruby pociggowej. Sruba pociagowa dziata jako Slimak, i po
przestawieniu dzwigni posuwu automatycznego (15) w
pozycje zazgbiajaca gwint wewngtrzny ze Srubg, naped
przekazywany jest do san wzdtuznych, a w konsekwencji
do narzedzia skrawajacego. W ten sposéb realizowany jest
posuw mechaniczny do nacinania gwintéw lub ogdélnych
prac tokarskich. Predko$é obrotowa Sruby pociagowej, a
zatem predko$é posuwu narzedzia, wyznaczana jest przez
konfiguracje két zgbatych. Wyjasnione jest to doktadniej w
rozdz. "Nacinanie gwintow".

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

3. KONIK

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

4. SANIE WZDLUZNE I POPRZECZNE

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

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

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

Fig.3

Toal 1

Toal 2

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

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

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

5. SILNIK

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

ROZPAKOWANIE I PRZY GOTOWANIE
DO UZYTKU

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

W opakowaniu winny znajdowac si¢ nastepujace pozycje:

. 4 stopy gumowe*

. 4 klucze trzpieniowe sze$ciokatne

. 1 klucz do uchwytu wiertarskiego

. 1 pojemnik plastikowy z olejem*

. 1 bezpiecznik zapasowy*

. 2 uchwyty plastikowe z nakretkami i Srubami*

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

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

10. 1 zestaw kot zgbatych (calowy lub metryczny)

* nie uwidocznione na ilustracji

0 JNN B W —

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

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

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

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

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

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

INSTALACJA

OSTRZEZENIE!

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

MOCOWANIE TOKARKI

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

Nalezy zapewnié odpowiednie os§wietlenie ogélne, zwracaj-
ac uwage by nie wystepowalo zacienianie miejsca pracy
przez operatora.

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

Aby to przeprowadzié nalezy wykrecié cztery Sruby M8
mocujace gumowe stopy i rynienke na widry (jezeli sa
zatozone) i odtgczy¢ stopy. Wywierci¢ w blacie stotu otwo-
ry o Srednicy 10 mm, rozmieszczone jak na rysunku, a
nastepnie, przy pomocy Srub M8 o odpowiedniej dtugosci,
z podktadkami ptaskimi (nie sa dofaczone), przymocowac
tokarke do stotu, pamigtajac o zatozeniu rynienki na widry.

525mim

h
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Ewentualnie, w sytuacji gdy nie chcemy montowac tokarki
na state, mozna przymocowac ja do ptyty ze sklejki drewni-
anej o grubosci 18 mm, o zalecanych rozmiarach co najm-
niej 800x300 mm, sytuujac otwory mocujace centralnie na
plycie. Podczas uzytkowania tokarki ptyte nalezy zamoco-
wac do stotu za pomocg zaciskéw klamrowych.

URUCHAMIANIE

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

B. WEACZANIE W NORMALNYCH WARUN-

KACH (patrz rys. 5)

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

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

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

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

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

adoma.

UWAGA: Jezeli posuw automatyczny jest wymagany,

woéwczas dzwignia Forward/Neutral/ Reverse przy Srubie

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

nalezy odciagnaé osadzong sprezyscie radetkowang gatke, i

przytrzymujac ja w tej pozycji przemiesci¢ dzwignie tak, by

jej kotek ustalajacy wskoczyt do Srodkowego otworu na
obudowie.

5. W celu uruchomienia tokarki nalezy dalej postgpowaé w
sposob opisany powyze;j.

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

UWAGA: Zasilacz tokarki posiada automatyczny uktad

ochrony przecigzeniowej. Przy przeciazeniu maszyny uktad

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

Sci obrotowej i pokretto predkosci ustawi¢ na minimum.

Gdy maszyna jest gotowa, przestawi¢ przetacznik kierunku

obrotéw w pozadang pozycje (zielona lampka powinna si¢

Swiecié, a zétta by¢ wylaczona). Wyregulowaé predkosé

stosownie do potrzeb.

OSTRZEZENIE: ZAWSZE przed zmiang ustawienia, lub

dokonaniem jakichkolwiek regulacji, réwniez zmiany

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

UZYTKOWANIE

A.TOCZENIE PROSTE

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

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

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

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

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

Po ustawieniu wysokosci wierzchotka zamocowaé obrabia-
ny material w uchwycie tokarskim albo tarczy, oraz w razie
potrzeby, uzy¢ kia konika jako dodatkowej podpory w sytu-
acji, gdy nie da si¢ wystarczajaco dobrze zamocowaé mate-
riatu w uchwycie, albo gdy jest on dtugi lub o matej $red-
nicy. Mozna tez uzy¢ dodatkowej podtrzymki stalej, patrz
rozdz. "Akcesoria". Jezeli konik nie jest potrzebny, mozna
go catkowicie zdjaé z tokarki; w tym celu nalezy zluzowaé
nakretke mocujaca w podstawie konika i zsunaé go z toza.
Moze okaza¢ si¢ koniecznym podregulowanie ustawienia
suportu lub zmian¢ zamocowania obrabianego przedmiotu,
dla zapewnienia swobodnej przestrzeni.

86




Po dokonaniu tego nalezy wycofa¢ néz, i pokrecajac korb-
ka odsung¢ sanie od wrzeciennika; teraz dosuwaé ndéz w
kierunku materiatu w jakim§ miejscu odcinka poddawanego
skrawaniu, pokrecajac jednoczesnie reka uchwyt z materi-
atem. Kontynuowaé powoli przysuwanie do chwili, gdy néz
dotknie powierzchni. ZaznaczyC t¢ pozycje przez wyzero-
wanie podziatki na saniach porzecznych, tj. obréci¢ rucho-
ma cze$¢ podziatki do zgrania si¢ kresek jak na rys. 7.

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

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

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

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

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

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

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

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

Wilaczy¢ tokarke w sposéb opisany w rozdziale "Uruchami-

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

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

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

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

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

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

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

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

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

moéc w razie potrzeby nacisnaé przycisk wylacznika awa-

ryjnego.

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

Chcac uzyska¢ przy toczeniu wystepu doskonale gladka

krawedz nalezy uzywaé odpowiednio uksztattowanego

noza.

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

C.TOCZENIE SKOSNE
Fig. B

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

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

Fig.®

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

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

D. NACINANIE GWINTOW

Operacja ta wymaga pewnego stopnia wprawy i doktadno-
Sci, i nie nalezy do niej przystgpowaé przed petnym pozna-
niem wszystkich aspektéw obrébki tokarskiej. Zasada pole-
ga na tym, ze sanie wzdluzne posuwane sa mechanicznie w
kierunku wrzeciennika, tak jak przy normalnym toczeniu z
posuwem automatycznym, z tg réznicg, ze predkosé posu-
wu, wyznaczona przez uktad két zebatych, jest wieksza.
Ponadto, n6z skrawajacy zbliza si¢ bardziej do obracajace-
go si¢ uchwytu. Nalezy zatem podczas pracy wykazywaé

duza uwage i koncentracje aby nie dopusci¢ do zderzenia

sie tych dwdch czesci, poniewaz moze to doprowadzié do

powaznych uszkodzen.

Tokarka dostarczana jest ze Sruba pociaggowa umozliwiaja-

cg wytwarzanie gwintéw calowych, w zakresie od 12 do 52

zwojow na cal, badz gwintéw metrycznych w zakresie

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

techniki nacinania gwintéw, narzedzi itp., mozna znalezé w

odpowiednich podrgcznikach, albo nalezy si¢ zwréci¢ o

porade lub szkolenie do wykwalifikowanych oséb.

Zasady procedury nacinania gwintu sg nastgpujace:

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

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

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

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

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

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

Nie przestawia¢ dzwigni posuwu w pozycje wytaczong.

5. Wycofaé¢ néz przy uzyciu korbki san poprzecznych,
zapamietujac doktadnie pozycje na podziatce i liczbe
obrotéw korbki.

Przetacznik (B) przestawi¢ na "REVERSE" ("Do tytu"),
a w chwili, gdy sanie wzdtuzne cofng si¢ do pozycji wyj-
Sciowej, przestawié przetacznik (B) na "OFF" ("Wyt.").

Przysungé n6z do gwintowanego preta o ilos¢ obrotéw
rowng doktadnie wykonanej przy wycofywaniu, a
nastepnie dodatkowo o zadang glebokosé skrawania
nastepnej warstwy.

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

DOBOR KO1£. ZEBATYCH PRZY NACINANIU
GWINTU

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

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

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

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

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

KOLO A 20 z.
KOLO B 80 z.

KOLO C 20 z.
KOLO D 80 z.

TABELA NACINANIA GWINTOW
CALOWYCH

Zwojow Koto zebate
nacal A B CcC D Przyktady:

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

* W przypadku korzystania z "Zestawu do konwersji na gwinty
metryczne" mozna korzysta¢ z ponizszej tabeli.

TABELA NACINANIA GWINTOW
METRYCZNYCH

Mm Przyktady:

1. Dotyczy Rys. A

Koto zebate
A B C D

Aby naciaé gwint o skoku 0,5
mm nalezy zastosowac:

koto A o 20 zgbach

koto B o0 50 zgbach

koto C o 60 zgbach

oraz dowolne koto C.

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

10 20 60 30

125 50 40 015 Dotyczy Rys. B

15 40 60 60 Aby nacia¢ gwint o skoku 0,4
1,75 35 60 30 mn? naleiac zgastosowaé' ’
20 40 60 30 1 '

koto A o 20 zgbach

koto B o0 50 zgbach
koto C o 40 zgbach
koto D o 60 zgbach

Gdy zestawiany jest prosty uktad két, jak na Rys. A, koto B
dziata jako posrednie, dlatego liczba jego zgbdw nie ma
znaczenia — moze to by¢ dowolne koto, ktére polaczy Az D.
Uwidocznione to jest w postaci pustego miejsca w odpowi-
edniej kolumnie tabeli.

Walki na ktérych osadzone sg kota A i D sg ustalone, dlate-
go wszelkie regulacje moga dotyczy¢ tylko watkéw z kota-
mi B i C, z wykorzystaniem regulatora oznaczonego litera
Anarys. 10.
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1. Wykrecié¢ Sruby z tbem gniazdowym szesSciokatnym,
mocujace kota A i D, a nastepnie Sruby mocujace kota B
iC.

2. Dla umozliwienia zupetnego roztaczenia si¢ két B i C, i
przez to ufatwienia ich demontazu, nalezy odkreci¢
nakretke zabezpieczajaca waltka, na ktérym osadzone sa
te kota, oraz nakretke ustalajaca regulatora "A".

3. Zdja¢ kofta, pilnujac by z rowkéw watkéw nie wypadty
mate kliny ustalajace, i zatozy¢ nowe kota, potrzebne do
nacinania zamierzonego gwintu. Moga one by¢ zaktada-
ne obrécone dowolng strong. Na kazdym z két zaznaczo-
na jest wyraznie liczba zgbow. Wkreé Sruby zabezpiec-
zajace, pilnujac by ich podktadki byty docisnigte do piast
kot.

UWAGA: Jezeli wymagany jest ztozony uktad két, jak na

Rys. B, nalezy na watku z kotem D zastosowaé pierScien

dystansowy (ustalany za pomoca klina), ktéry zaktada si¢

PRZED zatozeniem kota D. Ma to na celu ustawienie két D

i C w jednej ptaszczyznie.

4. Usytuowaé wzajemnie walek z osadzonymi kotami B i C
oraz regulator "A" tak, by wszystkie kota prawidtowo si¢
zazebily, 1 dociggna¢ nakretki zabezpieczajace regulato-
ra. Moze to wymagac¢ kilkakrotnych préb, jednak nalezy
stara¢ si¢ uzyska¢ jak najmniejszy luz miedzyzebowy,
nie dopuszczajac do zbyt mocnego zacisku (dla skontro-
lowania luzu nalezy obraca¢ wrzeciono reka).

Zatozy¢é pokrywe i zamocowaé za pomoca 2 Srub z tbem
gniazdowym.

CZYNNOSCI KONSERWACYJNE

Sprawa kluczowa dla zapewnienia maksymalnej wydajnos-
ci tokarki jest jej wtasciwe utrzymanie.

PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

Zawsze przed przystgpieniem do pracy nalezy przeprowad-
zi¢ kontrole maszyny. Wszelkie uszkodzenia winny by¢
usunigte, a nieprawidtowosci nastawienia poprawione. Usz-
kodzenia powierzchniowe usunaé za pomocg osetki z olej-
em. Przed uruchomieniem sprawdzié¢, poruszajac reka, czy
wszystkie czesci gtadko wspdtpracuja.

Wpuscié kilka kropli oleju do otworéw smarowniczych w
obudowach tozysk na obu koncach sruby pociagowej; pow-
térzy¢ smarowanie w ciagu dnia jezeli praca odbywa sie w

sposob ciggty. Dla uzyskania dostgpu do lewego tozyska
konieczne jest zdjecie pokrywy przektadni napedowe;.

Kilka kropli nalezy réwniez wpusci¢ do otworu smarownic-
zego prowadnicy suportu, na gérnej powierzchni san, pomi-
¢dzy dwiema Srubami o tbach gniazdowych szesciokatnych.

PO SKONCZENIU PRACY

Usung¢ widry z tokarki i doktadnie oczysci¢ wszystkie jej
powierzchnie. Jezeli byt uzywany srodek chtodzacy, nalezy
spusci¢ go catkowicie z korytka. Wszystkie elementy pow-
inny by¢ suche, a nie lakierowane powierzchnie lekko
pokryte olejem. Po pracy zawsze nalezy wyja¢ z maszyny
narzedzia skrawajace i ztozy¢ w bezpiecznym miejscu.

SZCZOTKI SILNIKA

W celu wymiany szczotek nalezy wykreci¢ zakretki
widoczne od przodu i od tylu maszyny, ponizej wrzecienn-
nika, jak pokazano na rys. 11.

Fig.11

NASTAWIANIE I REGULACJA

Dla zapewnienia najwyzszej sprawnoSci maszyny moze
by¢ koniecznym przeprowadzenie okresowej regulacji
czgSci sktadowych. Poszczegdlne regulacje przeprowadza
si¢ w nastepujacy sposob:

A.REGULACJA SAN POPRZECZNYCH
Sanie poprzeczne osadzone s na prowadnicy typu jaskoétc-
zy ogon, jak pokazuje to rys. 12. Po jednej stronie prowad-
nicy, pomiedzy pochytymi powierzchniami bocznymi,
znajduje si¢ listwa klinowa, ktéra moze by¢ dociskana do
prowadnicy za pomocg trzech Srub regulacyjnych, usytu-
owanych wzdtuz jej dtugosci.

Smby regulacyjne znajduja si¢ po prawej stronie saf, bez-

posrednio ponizej korbki napedu suportu narzedziowego.

W miare uptywu czasu nastepuje zuzycie wspotpracujacych

powierzchni, powodujac wystapienie luzéw.

W celu podregulowania listwy klinowej i przywrdcenia w

ten sposéb réwnomiernosci i gtadkosci pracy nalezy:

1. Poluzowa¢ nakretki Srub regulacyjnych listwy klinowej i
wkreci¢ kazda z nich jednakowo do oporu, stosujac tg
samg warto$¢ momentu dla kazdej ze $rub. Sanie pow-
inny by¢ pewnie zatrzymane w miejscu. Sprawdzi¢ to,
prébujac pokrecic¢ korbke bez uzywania nadmierne;j sity.

2. Wykreci¢ kazda ze §rub TYLKO o jedna czwarta obrotu
1 zablokowa¢ nakretka.

3.Przez pokrecanie korbki sprawdzié, czy ruch odbywa si¢
réwnomiernie i gtadko na catej dtugosci.

4.Jezeli ruch jest zbyt luzny, wkreci¢ wszystkie Sruby o
jedna 6sma obrotu i sprawdzi¢ ponownie. Podobnie, jeze-
li ruch jest za ciasny, nalezy wykrecié¢ kazda ze Srub o
jedna 6smg obrotu, az do osiggnigcia stanu wiasciwego.
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5.Dociggnaé wszystkie nakretki ustalajace, zwracajac
uwage, by nie poruszy¢ przy tym ustawienia Srub.

6.Po ukonczeniu regulacji przesungé sanie do jednego kra-
nca i przesmarowaé olejem wszystkie wspotpracujace
powierzchnie safn oraz Sruby pociggowej i przesungé
sanie do normalnej pozycji.

Fig. 12
Sruby Listwa |
regulacyjne klinowa #

\
N

£
B. KORBKA SAN POPRZECZNYCH

Posuw poprzeczny san winien odbywac si¢ gtadko podczas
krecenia korbka, przy czym podziatka musi obraca¢ si¢
wraz z nig. Przyczyna wystapienia jakichkolwiek oporéw
jest na ogdt przedostanie si¢ widra pomigdzy wspotpracuja-
ce powierzchnie. Nalezy wykrecic¢ Srubg mocujaca korbke.
Zdja¢ korbke i Sciagnaé pierScien z podziatka, zwracajac
szczegdlng uwage, by nie wypadla mata ptytka sprezysta
osadzona w rowku pod pierScieniem.

Oczyscié elementy i ztozyé w odwrotnej kolejnosci. W celu
prawidlowego zatozenia pierScienia na oske¢ nalezy post-
uzy¢ sie matym wkretakiem lub innym podobnym narzed-
ziem do przytrzymania sprezystej plytki.

C.REGULACJA SUPORTU NARZEDZIOWEGO
Regulacje suportu narzedziowego przeprowadza si¢ podob-
nie jak san poprzecznych. Sruby regulacyjne, dociskajace
listwe klinowa, znajduja si¢ po lewej stronie suportu, patr-
zac od przodu tokarki.

UWAGA:

Bardzo wazne jest doktadne przeprowadzenie regulacji san
poprzecznych i suportu narzedziowego, tak by nie wystepo-
waty przy pracy zadne luzy. Wszelka niedoktadno$¢ w tym
wzgledzie bedzie miata powazny wptyw na jakos¢ wykona-
nia pracy, poniewaz przeniesie si¢ na wierzchotek noza.
Sprawg kluczowa jest sprowadzenie do absolutnego mini-
mum mozliwo$ci wykonywania luznych ruchéw przez nar-
zedzie.

AKCESORIA
Istnieje caty szereg akcesoriow rozszerzajacych mozliwosci
obrdbcze tokarki.

SZCZEKI ZEWNETRZNE DO UCHWYTU
TOKARSKIEGO 3-SZCZEKOWEGO

W celu wymiany szczek nalezy przy uzyciu klucza rozsunaé
je do maksymalnego rozwarcia, wowczas mozna je po kolei
wyjac. Zatozy¢ szczgki zewnetrzne zwracajac uwage na
nastepujace sprawy:

Segmenty zebow kolejnych szczgk sg stopniowane, jak
pokazano na rys. 14. Posiadajg one kolejne numery. Nalezy

zwraca¢ na to uwage wprowadzajac szczeki do uchwytu.
Konieczne jest zachowanie odpowiedniej kolejno$ci monta-
Zu.

Fig.14

Nalezy wczesniej utozy¢ je w kolejnosSci pokazanej na rys.
14 i zaktadaé w tej samej kolejnosci do wycie¢ w korpusie
uchwytu, zgodnie z ruchem zegara, obracajac klucz w
miare zaktadania. Zewrze¢ catkowicie szczeki i sprawdzic,
czy wszystkie spotykaja si¢ w Srodku. Jezeli ktéras ze
szczgk wystaje, nalezy je catkowicie rozewrze¢ i wywieraj-
ac nacisk na te szczeke, pokrecaé klucz uchwytu do chwili,
gdy zaskoczy ona na swoje miejsce. Sprawdzi¢ ponownie
schodzenie si¢ szczek.

Podtrzymki: stata i ruchoma

Rys. 15 przedstawia podtrzymki, stala (A) i ruchoma (B),
zamontowane do tokarki, podtrzymujgce przy toczeniu
dtugi przedmiot.

Postugiwanie si¢ wskaznikiem do nacinania gwin-
tow (wyposazenie opcjonalne)

Wskaznik do nacinania gwintéw umieszczony jest na
skrzynce suportowej, obok dzwigni wiaczania automatycz-
nego posuwu, jak pokazuje rys. 15. Jest on na state dotac-
zony do Sruby pociagowej i tarczka jego obraca si¢ w miarg
obrotéw sruby. Na tarczce wytrawionych jest promieniowo
osiem kresek, stuzacych do doktadnego wyznaczania
pozycji Sruby wzgledem san.
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Fig. 15

Liczby w kolumnie "PODZIALKA" tabeli oznaczaja nume-
ry kresek na tarczce wskaznika. Zatem, jezeli ma by¢ wyko-
nywany gwint o rozmiarze 20 TPI, mozna wykorzystywac
kreski 1, 3, 5 Iub 7. Postepowanie jest nastgpujace:

1

. Obserwowa¢ obracajaca si¢ tarczke wskaznika. Skon-

centrowac si¢ na jednej z kresek o numerze podanym w
tabeli (w naszym przypadku moze to by¢ 1, 3, 5 Iub 7).
W chwili gdy obrana kreska mija znacznik na korpusie
mechanizmu wskaznika, nalezy szybkim ruchem wtac-
zy¢ dzwigni¢ posuwu automatycznego, rozpoczynajac
tym samym nacinanie gwintu.

. W chwili, gdy n6z dojdzie do miejsca zakonczenia gwin-

tu, ODLACZYC POSUW DZWIGNIA, ale nie zatrzy-
mywacé maszyny.

. Wycofaé¢ néz przy uzyciu korbki san poprzecznych,

zapamietujagc dokfadnie pozycje na podziafce i liczbe
obrotéw korbki. Za pomoca korbki cofna¢ sanie wzdiuz-
ne do pozycji wyjsciowej. Przysunaé n6z do gwintowan-
ego preta o iloS¢ obrotéw réwna doktadnie wykonanej
przy wycofywaniu, a nastgpnie dodatkowo o zadang gle-
bokos¢é skrawania nastgpnej warstwy.

. Utrzymujac caty czas tokarkg w stanie wigczonym

obserwowaé obracajaca si¢ tarczke wskaznika, i w chwi-
li gdy obrana wczesniej kreska mija znacznik na korpu-
sie mechanizmu wskaznika, nalezy ponownie szybkim
ruchem wiaczyé dzwigni¢ posuwu automatycznego.
Postepowaé w podany spos6b do ukonczenia nacinania
gwintu.

. Wlaczanie posuwu w chwili mijania znacznika przez

obrang kreske, powoduje zazgbianie si¢ potdwek nakret-
ki mechanizmu pociggowego posuwu za kazdym przejs-
ciem w tym samym miejscu, dzigki czemu uzyskuje si¢
doskonaty jakos¢ gwintu.

TABELA WSKAZNIKA NACINANIA

GWINTOW

TPI PODZIALKA MM  PODZIALKA
12 13,57 R

13 1

14 15 04 1,357
16 1~-8 05 1-8
18 1,5

19 1 0,6 1~-8
20 13,57

22 15 0,7 145
24 1~-8 08 15
26 1.5

28 1,357 10 1~8
32 1-8

36 1357 1,25 1,35
38 15 1.5 1~-8
40 1~-8

44 13,57 1,75 1,45
48 1~-8

52 135,7 20 1-8

GWINTY CALOWE GWINTY METRYCZNE
Pavyzdziui:

1. 0.5 mm/T, 0.6 mm/

W B W

T, I mm/T, 1.5 mm/T vai

2 mm/T=1~8

. 125 mm/T=1, 3,5
. 0.7 mm/T, 1.75 mm/T=1, 4.5
.04 mm/T=1,3
. 0.8 mm/T=1,5

,5,7
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Part No.

M6*25
M6
M5*40
M4*8
M5*12

80206

M27*1.5
M5*8

4.9%9
M5*8
12

M4*415

10

25T

Description

Bed way

3 Jaws chuck
Spindle

Screw

Nut

Key

Key

Screw

Cover

Ball bearing
Spacer

Head stock casting
H/L Gear 21T/29T
Spacer

Spur Gear 45T
Nut

Set screw

Steel ball 5
Compression spring
Set screw
Retaining ring
Ball bearings

H/L Gear 12T/20T
Parallel key

H/L Gear shaft
Pulley

Retaining ring
Timing belt L*136
Shifting fork
Shifting arm
Shifting knob
Shifting lever
Shifting grip
Handle

Handle mount
Spring

Indicator

Pinion

40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77

No.

Part No.

20T

M6*20

M5*8

4*8

M5*18

M6
M6*8

M5*45

M5*8
M4

M8
M8

M5*16

M4*10

M4*8

M4*10

Description
Support screw
Pinion

Fixed cover
Screw

Screw

Great 45T
Shaft

Parallel key
Mount
Screw

Pinion 20T
Washer
Screw

Cover

Screw
Threads cutting chart
Screw
Washer

Bush W/key
Gear 80T
Shaft
Support plate
Washer

Nut

Shaft

Dial

Shaft 16T
Screw

Dial Indicator body
Set screw
Apron

Gib strip
Washer
Screw

Shaft

Half nut
Angle block
Screw
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No.
78
79
80
81
82
83
84
85
86

87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99
100
101
102
105
106
107
108A
109
110
111
112
113
114
115
116

Part No.

M6*10

M5
M6*12

M8*20
M4
M4*16

M5*10
M4*8

M4*14

M6*25

M10*65

M4*12

Description
Groove cam
Handle
Shaft

Feeding gear(A) 11T/54T

Feeding gear(B) 24T
Screw

Wheel

Knob

Handle big

Handle small

Dial

Bracket

Feeding screw

Nut

Screw

Slide plate

Saddle

Gib strip

Feeding nut
Swivel disk

Screw

Nut

Screw

Cross slide

Screw

Screw

Compound rest (B)
Screw

Gib Strip
Compound rest (A)
Positioning pin
Screw

Clamping lever
Tool rest

Stud

Cross feeding screw
Bracket

Screw
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No.
119
120
121
122
123
124
125
126
127
128
129
131
133
134
135A
137
138A
139
140
141
142
143
144
145
146
148
150
151
152
153
154
155
156
157
158
159
160
161

Part No.
M18

M3*16

M3*10

M5*16

M4*10

M8*40

Description
Nut

Model label
Indicator table label
Switch label
Control box
Plug W/cord
Rubber foot
Chip tray
Bracket

Screw

Lead screw
Bracket

Screw

Rack

Clamp plate
Screw
Tailstock casting
Tailstock screw
Bracker

Screw
Tailstock quill
Center

Stud

Clamp

Handle

Pulley

Motor

Cover

Rubber pipe
Rear splash guard
FIN/R label
H/L label
Warning label
Gear 30T

Gear 35T

Gear 40T

Gear 45T

Gear 50T




No.
162
163
164
165
168
169
170
171
172
173
174
175
176
177
178
179
180
181
182
184
185
186
187
188
190
191
192
193
194
195
196
197
198
199
200
216
217
218

Part No.

M3*5

M5*10

M5*10
M6
M6*25

M5*10
M5
M5
3*16

M8
M6
M8*55
M4*38

M5*25
3*12
M6*8

M6

Description
Gear 55T
Gear 57T
Gear 60T
Gear 65T
Rubber pad
Bracing
Screw
Clamp blool
Check ring
Screw
Proector
Screw

Nut

Screw
Emergency stop switch
Fuse box

Speed control konb+potentiometer

F/O/R Switch
PC Board
Screw

Spring washer
Washer

Key

Spacer

Spring plate
Washer
Spring washer
Screw

Screw

Nut M4
Tailstock plate
Screw

Key

Screw

Motor fixed plate
Washer
Spacer
Grating

No.
219
220
221
231
232
233
234
235
236
237
238
239
240
241
242
243
244
245
246
247
248
249
250
260
261
262
263
264
265
266
267

Part No.

M4*6

M3*8

M3*8

M6*30
M6

M6*8

12

1.6*17.6*20

S:3,4,5,6mm
8-10mm
14-17mm

Description

Spacer

Support plate

Screw

Detector

Scew

Detector

Screw

Protector of tool post
Screw

Pressed spring
Round head screw
Small washer
Hex.nut

Shaft

Scew

Knob

Spacer

Brake shaft

Check ring
Connecting block
Spring

Screw shaft

Knob

Oil can

Inside six hex wrench
Double head wrench
Double head wrench
Fuse

External jaws (set of 3)
Key to 3-jaw chuck
Instruction manual
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EK atbilstibas deklaracija
EU-deklarasjon om overensstemmelse
Deklaracja zgodnosci UE
EG-Forsdkran om overensstimmelse

Razotaja nosaukums, adrese, talrunis/fakss / Produsentens navn, adresse, tlf/fax.nr / Nazwa producenta, adres, numer telefonu/fax /
Tillverkarens namn, adress, tel / fax.nr:
Lindahl & Nermark, Sandbergsvigen 3F, 441 39 Alingsas, Sweden

Produkta apraksts: marka, tipa apziméjums, sérijas Nr. utt. / Beskrivelse av produkter: Merke, typbetegnelse, serie nr etc.:/ Opis pro-
duktu: marka, oznaczenie rodzaju, nr seryjny itd. / Beskrivning av produkter: Mérke, typbeteckning, serie nr etc.
Metal lathe LL 714 20650-0217

IzgatavoSana veikta saskana ar sekojo$am EK direktivam: / Produksjon har skjedd i overensstemmelse med folgende EU-direktive: /
Wykonano zgodnie z nast¢pujacymi dyrektywami UE / Tillverkning har skett i enlighet med foljande EG-direktiv:
2006/42/EC, 2014/30/EU

IzgatavoSana veikta saskana ar sekojosiem harmonizétajiem standartiem: / Produksjonen har skedd i overensstemmelse med folgende
harmonisierende standarder: / Wykonano zgodnie z nastgpujacymi harmonizowanymi standardami: / Tillverkning har skett i enlighet med
foljande harmoniserade standarder:

EN ISO 12100-1&2+A1, EN 60204-1+AC, EN ISO 23125, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3

Sekojosaja registrétaja institiicija / uznémuma veikts obligatais / brivpratigais tests: / Obligatorisk / frivillig test er gjort hos nedenforsté-
ende oppgitte organ/foretak: / W nastepujacej zarejestrowanej instytucji / przedsigbiorstwie zostato przeprowadzone obowigzko-

we / nieprzymusowe testowanie: / Obligatoriskt/frivilligt test har gjorts hos nedanstaende anmalt organ/foretag:

TUV AUSTRIA CERT GMBH

Atbildigais par tehnisko dokumentaciju; vards, uzvards un adrese: / Ansvarlig for teknisk dokumentasjon, navn og adresse: / Osoba
odpowiedzialna za dokumentacj¢ techniczna, imi¢, nazwisko i adres: / Ansvarig for teknisk dokumentation, namn och adress:
Zoran Slipac, Lindahl & Nermark, Sandbergsvigen 3F, 441 39 Alingsas, Sweden

Parakstitajs apliecina, ka noraditais produkts atbilst minétajam drosibas prasibam: / Undertegnede forsikrer at oppgitte produkter

oppfyller oppgitte sikkerhetskrav. / Podpisujacy poswiadcza, ze wskazany produkt jest zgodny z wymienionymi wymogami bezpiec-
zenstwa. / Undertecknad forsékrar att angivna produkter uppfyller angivna sékerhetskrav:

Data / Dato / Data / Datum
2021-04-02

Ienemamais amats / Signature / Odszyfrowanie podpisu / Paraksts / Position / Podpis / Befattning
Underskrift

“ZWM gb/n@c

Zoran Slipac

Chief Executive Officer

Paraksta atSifréjums / Namnfortydligende /
Odszyfrowanie podpisu / Namnfortydlifande
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Ed Mini drejebaenk med variabel hastighed

E Muudetava kiirusega mini treipink

Il Pienoissorvi nopeudensaadolla

I Metal lathe

Kei€¢iamo grei€io mini tekinimo staklés

Mini virpa ar mainamu atrumu

[E Metalldreiebenk med regulerbar hastighet
Tokarka miniaturowa z ptynng regulacjg obrotéw
E3 Minisvarv med reglerbar hastighet

1

Lindahl & Nermark Phone: +46 (0)322 922 00
Sandbergsvagen 3F info@lindahlnermark.se
SE-441 39 Alingsas Sweden www.lindahlnermark.se
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