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DK Advarsel / FI Varo / GB Warning / NO Advarsel / SE Varning

DK Advarsel, roterende genstande / Fl Varo pydrivid osia / GB Warning - Rotating object / NO Advarsel om roterende gjenstand / SE Varning for
roterande foremal

DK Advarsel, strem / FI S&hkévirta / GB Warning - Electricity / NO Advarsel om strem / SE Varning fér strém

DK Advarsel, roterende skeerende veerktej / Fl Varo pyérivia terid / GB Warning - Rotating cutting tool / NO Advarsel om roterende skjeerende
verktay / SE Varning fér roterande skarande verktyg

DK Advarsel, klemningstrisiko / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / NO Advarsel om klemmefare / SE Varning for klamrisk

DK Advarsel, skarpt veerktej / FI Varo terévié terid / GB Warning - Sharp tools / NO Advarsel om skarpt verktey / SE Varning for vasst verktyg

DK Advarsel, savklinge / FI Varo sahanterad / GB Warning - Saw blade / NO Advarsel om sagblad / SE Varning fér sagblad

DK Advarsel, varm overflade / FI Varo kuumia pintoja / GB Warning - Hot surface / NO Advarsel om varm overflate / SE Varning fér het yta

DK Advarsel, Lostsiddende tej / FI Varo, &l& kayté véljia vaatteita / GB Warning - loose fitting clothes / NO Advarsel lostsittende kleer /
SE Varning, 16st sittande klader

DK Advarsel, lastheengende har / Fl Varo, pida hiukset kiinni / GB Warning - loose hanging hair / NO Advarsel, losthengende har / SE Varning,
16st hangande har

DK Advarsel, gnistdannelse / Fl Varoitus, kipindita / GB Warning - Sparks / NO Advarsel om gnistdannelse /SE Varning fér gnistbildning

DK Advarsel, klemningsrisiko / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / NO Advarsel om klemmefare / SE Varning for klamrisk

DK Advarsel, klemningstrisiko / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / NO Advarsel om klemmefare / SE Varning for klamrisk

DK Advarsel, klemningsrisiko / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / NO Advarsel om klemmefare / SE Varning for klamrisk

DK Advarsel, klemningsrisiko / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / NO Advarsel om klemmefare / SE Varning for klamrisk

DK Advarsel! Sla altid strammen fra ved service og vedligeholdelse / FI Varoitus! Virta on katkaistava huollon ja kunnossapidon ajaksi /
GB Warning - Power supply must be switched off during service and maintenance / NO Advarsel, stremmen mé slas av ved service og vedlike-
hold / SE Varning, strommen maste stdngas av vid service och underhall
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DK Pabudssymboler - FI Maarayssymbolit - GB Mandatory Signs — NO Pabudssymboler — SE Pabudssymboler

M1

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

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

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

DK Beskyttelsesmaske / Fl Suojanaamari / GB Protective mask / NO Beskyttelsesmaske / SE Skyddsmask

DK Besyttelsesdragt / FI Suojapuku / GB Protective clothing / NO Beskyttelsesdragt / SE Skyddsdrakt

20000

DK Beskyttelseshandsker / FI Suojakési-neet / GB Protective gloves / NO Beskyttelseshandsker / SE Skyddshandskar
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M7 @ DK Sikkerhedssko / FI Suojajalkineet / GB Protective shoes / NO Sikkerhedssko / SE Skyddsskor
]
(]
M8 @ DK Loft med wire / Fl Nosto vaijerilla / GB Lift using hoist / NO Left med wire / SE Lyft med vajer
M9 @ DK Pafyld olie / FI Oliyn lisays / GB Fill with oil / NO Pafyld olie / SE Fyll p olja

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

v
4
PRH1 @ DK Beer ikke smykker / Fl Korujen kaytto kielletty / GB Wearing of jewellry forbi / NO Forbudt & bruke smykker / SE Forbud att anvanda smycken

PRH2 DK Forbud mod at anvende handsker / FI Kasinelden kaytto kielletty / GB Gloves must not be worn / NO Forbudt & bruke hansker / SE Férbud
att anvénda skyddshandskar

PRH3 DK Undga véade haender / FI EI mérin kasin / GB Avoid wet hands / NO Undga vade heender / SE Undvik vata hanter

PRH4 DK Ma kun repareres af en servicetekniker / FI Vain huoltoteknikon korjattava / GB Repairs only by Service Engineer / NO Ma kun repareres af

en servicetekniker / SE Repareras endast av servicetekniker
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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 begriansning-
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 fran
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 fran arbetsomradet.

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 harovertickning for
att innesluta langt har.

ANVAND ALLTID SAKERHETSGLAS-OGON.
Anvind dven ansikts- eller dammask om skéropera-
tionen alstrar damm. Vanliga glaségon har endast
stotbestdndiga linser. De ér 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-




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 0gonskada. Sitt alltid pa
skyddsglasogon eller 6gonskydd innan du anvéander
din svarv. Vi rekommenderar sikerhetsmask med brett
synfalt eller sakerhetsglasogon av standardtyp.

WEAR YOUR

J(1 SAFETY GLASSES \)

Z_2Q

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 nar de ar i drift.

10. Behall alltid skarverktyg skarpa.

11. Anvénd aldrig i en explosiv atmosfar eller déar en gnista
skulle kunna tdnda 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

Banksvarvar 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 moduldra 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.... -0101 -0200
Luna.....ccooeenenccncnnes ML 1330 | ML 1440
Sving over badd.........ccccceeneinee mm 330 360
Sving Over Support..........coeerveuene mm 198 230
SVINg OVer gap......cccceveevvevevenuennn mm 476 508
Centrumhojd .......cooeeevveveenccnennn mm 166/180
Avstand mellan centrer 1000
Baddbredd..................... 186
Baddhojd........cceeeneneee 312
Motoreffekt.......cccoevevenccrncneennne. 1.5
SPANNING ..ot V [230/400 +/- 10% 3-fas 50-60HZ
Spindelborr .....coveveriineniiieieeee mm 38
Kamlasningssystem ............cccceeereennne. D 14
Spindelhastighet 5S0Hz...... ....I/mi 70-2000
Spindelhastighet 60Hz...... ....I/mi 84-2400
Tvarslidens forflyttning 160
Toppslidens forflyttning ................ mm 68
Ledskruvsdiameter.............ccceccee. mm 2
Matningsstang diameter................. mm 19
Skarverktyg (maximalt tvarsnitt)... mm 16 x 16
GANga i tUM ..c.eovveveeneiieeeeiee T.P.I 3.1/2-80
Metrisk ganga............... 0.45-10
Diametral génga 7-160
Modular ganga.......ccceeeeueeueeueennnne .P. 0.25-5
Longitudinell matning................. mm/r 0.067-1.019
TVArmatming........ccceeveevevenenenenne mm/r 0.018-0.275
Dubbdockans dubbdiameter &
32
Morse nr 3
590 620
690 720




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 sétter maskinen i drift, anvind 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/bakét-omkopplare
10. Béadd
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 ir
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.




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 daret.

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, drinera 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 ndgra 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.




DRIFT: SYMBOLER FOR DRIFTER

DRIFT: SYMBOLER FOR DRIFTER
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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 1)) stangd
ins

E
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Hogerginga och longitudinell matning
mot spindeldockans sida
(vénstra figuren)

Vinsterginga och longitudinell matning
mot dubbdockans sida
(hogra figuren)

Matning (vinstra figuren)
Gingning (hogra figuren)

==
g

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

Tvirgaende matning inkopplad (nedét)
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1. Viljare for matningsriktning 9. Lasning for 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 f6r matningsvéljaren 19. Ingreppsarm for gingskérning
7. Slddlasning 13. Handtag for matnings-/ 20. Justerskruv for dubbdockans
8. Handhjul for toppslid gingningsviljare inriktning mot spindeldockan

KONTROLL AV SPINDELHASTIG-
HETEN
IDENTIFIERING FORE OPERATION

Sikerstill 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/géngning &r i icke-ingreppsposi-
tion. Under dessa omstindigheter kan bade handhjulet for
langdrorelse och handtaget (17) for tvirrorelse 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 s 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




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

i |

T

JR— e B s——————
| B
!
!
) ‘ T
fig 1 fig 2

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

Cluna

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 instéillning.

GANGNINGS- OCH MATNINGSVAL
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dess ovansida.

B. Matnings- och gingningstabeller

Liangd- och tvirmatningstabell. Metrisk och imperial
gingningstabell.

Lamplig for metrisk ledskruv
ledskruv

C. AUTOMATISK MATNINGSOPERATION
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For forst 40T-vixelhjulet till ingrepp vid dverforingsaxeln
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 rérelsen hos géngskdrningsmatningen.

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 I: millimetergédngstigning 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
% 287 | 30T | 327
Dial Gradution
0.25
N4
155
| 1.25
| 1.50 1,3,5,7,9,11
75 147,10
200 7.4.7,10
| 2.25 1,7
| 250 1,3,5.7.9,11
.00 1,3,57.8.11
. 14,710
4.00 747,10
L 4.50 1.7
| 5.00 1,3,5,7.0.11
550
14,7,10
7.00 1,4.7,10
.00 14,7.10
.00 1,7
10.00 1,30
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
451 1 1 1or3 1 46 | 1or3
4 16 1- . 1-
5 1 18 1or3 [ 5 1
55 | 1 19 1-8
Tor3 | 20 |14 1-8
B | 1 22 THlo@ [ 72 13-
7 [ %'4 «13 g= 1-4
B 1_8 - M 4__
0 1| 1 26 [ 1or3 1-8
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 géngningar behalls halvmuttern i ingrepp under
hela skdrningen av vilken gdngning som helst.

(A). INRIKTNING AV SVARVEN

Nir svarven dr installerad och klar fér anviindning 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 over 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 skira 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 stalstav 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 spinningsledningar 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 dvre 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 dterdragsfjadern 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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GENERELLE SIKKERHETS-
REGLER FOR MOTORDREVNE
VERKTOY

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@T 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 SKRUNO@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-

gelés, masterbryter eller ved & ta bort startngklene.

. TVING IKKE VERKT@YET TIL A ARBEIDE

VED HOYERE HASTIGHET. Den kommer til &
gjgre et bedre arbeid og veare 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 Igst hengende
kleer, hansker, halstgrkle, ringer, armband eller smykker
som kan sette seg fast i bevegelige deler. Sklisikre sko
anbefales. Bruk hérnett hvis du har langt hér.

BRUK ALLTID VERNEBRILLER. Bruk ogsa
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 hand og frigjer begge hende-
ne for & mangvrere verktgyet.

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

BEHOLD VERKTOYET I TOPP STAND. Behold
verktgyet skarpe og rene for beste og sikreste ytelse.
Fglg instruksjonene for smgring og bytte av tilbehgr.
KOBLE BORT VERKTOYET 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 skjarverktgyet.
KONTROLLER SKADEDE DELER. Fgr verktgyet
brukes ytterligere skal en beskyttelse eller annen del
som er skadet kontrolleres ngye for & veere 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(7 SAFETY GLASSES \)

7 _2Q

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 skjarverktgy 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 vare 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
ATt 20758 -5001 [-5100/5209
LUNA v ML 1330 ML 1440
Sving OVer Vange ........ccceeeeveereennene 330 360
Sving over support 198 230
Sving over gap.............. 476 508
Senterhgyde .......c.ccoevuenene 166/180
Avstand mellom senter.................. mm 1000
Vangebredde.......c.cccceveeeeieeennenne. 186
Vangehgyde........coeveveneeieeenenne. 312
Motoreffekt........cooooeviviiiiincnne. 1.5
Spenning ......c..ceceeeenenee. 230/400 +/- 10% 3-fas 50-60HZ
Spindelbor..........c.c....... 38
Kamlas system.................. D 14
Spindelhastighet 50Hz 70-2000
Spindelhastighet 60Hz 84-2400
Tverrsleidens forflyttning.............. mm 160
Toppsleidens forflyttning .............. mm 68
Lederskruediameter ....................... 2
Materstang diameter 19
Skjereverkgy

(maksimalt tverrsnitt) .................. mm 16 x 16
Gjenge i tOMMer ....c..coeeveeuereeennnne T.P.I 3.1/2-80
Metrisk ZJ&NZE ...cc.evvevueeveverennne. 0.45-10
Diametral gjenge ......cccceceeeeeeeuene 7-160
Modulzr gjenge............ 0.25-5
Longitudinell mating .... 0.067-1.019
Tverrmating ........ccceeeevevencnenene 0.018-0.275
Spindeldokkens spindeldiameter
& - spindelkone ..........ccceevereinennene mm 32
.............................................................. Morse nr 3
Vekt (approksimativ)................ kg NW 590 620
.................................................. kg GW 690 720
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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 Igftebolter. 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 & fjerne det antikorrosive belegget eller fettet
fra alle glidebaner og tannhjulsutvekslinger. Bruk ikke lakk-
ktenner eller andre etsende Igsemidler. Olje inn alle lyse
maskinflater direkte etter rengjgring. Bruk tung olje eller
fett pa girhjulen.

. Toppsleide
. Tverrsleide
. Spindeldokke
. Girdeksel

9. Framover/bakover bryter
10. Vange
11. Sponskuff
12. Vangesleide
13. Forkle
14. Tannstang
15. Ledeskrue
16. Materstang
17. Feste
18. Fotbrems

0 3 N
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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)
. i . . -—
- - = - = o
V]
120X 120 @
x®450
]
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 & bytte oljen, ta bort endevernet og girhjulet med sving-
rammen. Drener ut oljen ved & fjerne dreneringspluggen pa
spindeldokkens bunn. For & fylle pa, ta av spindeldokkens
deksel.

Kontroller oljenivéet regelmessig. Det forste oljeskiftet skal
gjdres 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 oljenivaglasset pa
fronten regelmessig. Det f@rste oljeskiftet skal gjgres etter
tre maneder, bytt sa en gang i aret.

For a bytte olje, drener bort all olje ved 4 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 I in Diametral
(fare) stigning
gjenge
Kiglemiddel mm Moduler
Jolemidde I stigning
gjenge
I\
mm Metrisk gjenge — Halvmutter
1) &pen
mm [N
T Halvmutter
M Imperial gjenge 1)) stengt
ins

Hgyregjenge og longitudinell mating mot
spindeldokkens side
(venstre figur)

E

(|| WA T

\\? Venstregjenge og longitudinell mating mot
spindeldokkens side
(hgyre figur)

Mating (venstre figur)
Gjenging (hgyre figur)

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

Tverrgaende mating innkoblet (nedover)

=3\ d
§
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1. Velger fgr materretning

. Hastighetsvelger (hgy/lav)

. 4-trinns hastighetsvelger

. Spennspak for verktgyplass
. Lasing for toppsleide

. Lasing for tverrsleide

. Sleidelasing

. Handhjul for toppsleide

spindel

e <BEN Be) NNV, I SNV I )

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

1z

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-
handtaket (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 sa 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 veere mer enn 1255 o/min. Nar gjengeskje-
ring eller automating ikke er i bruk, skal mater-/gjengevel-
geren vere i ngytral posisjon slik at man er sikker pa at
ledeskruen og materstangen er ut av inngrep. For & unngé
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 pd 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 ma hver kam spennes med sin

—

=]

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

Cluna

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
a2 PITCH um az PITCH | & PITCH ™ 22 PITCH Wy
)27 127 )27 (et
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C.AUTOMATISK MATEROPERASJON

Fgr fgrst 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 & beholdes.

D. GJENGESKJZAREOPERASJON

Retningen av gjengeskjeringen kontrollers av materstyre-
ren (P6, Nr 1). Ved 4 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 gjengeskjerematingen.

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 & komme til inngrep med ledeskruen.
Maleklokkens gradering: de indikatornummer
ledeskruens halvmutter kan komme til inngrep.

som

mm | INDICATOR TABLE ; METRIC
% 287 | 30T | 327
Dial Gradution
0.25
N4
155
| 1.25
| 1.50 1,3,5,7,9,11
75 147,10
200 7.4.7,10
| 2.25 1,7
| 250 1,3,5.7.9,11
.00 1,3,57.8.11
. 14,710
4.00 747,10
L 4.50 1.7
| 5.00 1,3,5,7.0.11
550
14,7,10
7.00 1,4.7,10
.00 14,7.10
.00 1,7
10.00 1,30
11.00
12.0 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.l |[SCALE| T.P.| |SCALE
4 114 3 1 4 1-4
451 1 1 lor3 | 46 | 1ord
4 16 11-8 4 1.

5 1 18 1or3 | & 1
55 | 1 19 1 1-8
1or3 | 20 114 1-8
5 1 22 103 2 1-
7 4 %ﬂ 118 g; 4 4
B8 118 - 1-8
9 1 28 1or3 1-8
0.5 | 1 28 114 1-4
10 {1or3 | 32 1|14- 1-€
11 ] &) ’ 104 -
1151 1 3 or3 1112 [1-8
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 &
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. Skjeer 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 mal med den mélanordning 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 p4 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)

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 a lase
stgttepinnestgtten 4.

W
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YLEISET
TURVALLISUUSMAA_RAYKSET
KONEISTETUILLE TYOKALUILLE

VAROITUS - ALA YRITA KAYTTAA KONETTA
ENNEN KUIN OLET LUKENUT KAIKKI TAHAN
KASIKIRJAAN SISALTYVAT OHJEET, MAARAYK-
SET YMS, JA YMMARTANYT NE KOKONAAN.
OHJEIDEN, 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 kéyttoohjekirja 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 sisétilat.

3. PIDA SUOJUKSET PAIKOILLAAN ja toiminta-
kuntoisina.

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

wn

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

tyksiin kdytetyt avaimet on poistettu koneesta ennen
kuin se kdynnistetddn.

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

SUHTEISSA. Alid kiyti koneistettuja tyokaluja
kosteissa tai méarissi tiloissa, dldka altista niitéd sateelle.
Pidé tyoalue hyvin valaistuna.

. PIDA LAPSET POISSA TYOALUEELTA.

Kaikkien sivullisten tulee pysya turvallisen vélimatkan
piissi tybalueesta.

. 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. Ali teeti tyokalulla
tai sen lisdosalla tehtidvad, jota varten sitd 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 kayttod.
Pida pitkit hiukset poissa kdyttamalld suojaavaa pédhi-
nettd tai vastaavaa.

KAYTA AINA SUOJALASEJA. Kiyti myos kasvo-
tai polynsuojanaamaria, jos tyotehtivissd 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, sek 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 kdyttiminen 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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21.

22.

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.
SYOTTOSUUNTA. Tyokappale syotetaan teralle tai
jyrsijalle aina teran tai leikkaimen pyorimissuuntaa
vastaan.

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 kayttdjan terve jarki ja tarkkaa-
vaisuus jokaisena hetkend, jonka han kayttaa sorvia.
Perehdy niihin turvallisuusohjeisiin ja yleisiin turvallisuus-
maarayksiin ennen sorvin kayttod, ja sdilytd ne tulevaa
tarvetta varten.

1.
2.

Kayta silmansuojaimia.

‘Al4 koskaan yrita suorittaa tehtavaa tai laitteen saatoa,
mikali en ymmarra menettelytapaa kokonaisuudessaan.
Pida sormet poissa pyorivien osien ja leikkaavien
terien ulottuvilta, kun tehtava on kdynnissa.

‘Ala koskaan jouduta leikkaamista.

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

Tyokasikirjojen, kuten “Koneen késikirjan” tai vastaa-
vien, kdyttoa suositellaan leikkuunopeuksien, syottdjen
ja tyomenetelman yksityiskohtien valitsemiseksi.

‘Ala poista kayttoyksikon paalla olevaa suojusta, kun
kone on kiaynnissa. Varmista, ettd se on aina suljettu!
Ota istukka-avain aina pois, myos silloin kun kone ei
ole kaytossa.

10.
11.

12.

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

Pida leikkaimet aina teravina.

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

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. Niita
voidaan myos kayttda tuuma-, lapimitta- ja moduulikier-
teiden leikkaamiseen, ja kompaktin rakenteen ja tarkoi-
tuksenmukaisen muotoilun ansiosta niiden leikkauskyky
on erittain hyva. Penkkisorveja on helppo kayttaa ja kateva
korjata, ja niiden suorituskyky on hyv ja danitaso alhainen.

TEKNISET TIEDOT

ATHNL e 20758 -0101 -0200
Luna ..o ML 1330 | ML 1440
Sorvaushalkaisija rungon paalla.... mm 330 360
Sorvaushalkaisija poikkikelkan
PAALLA....oeiiiic mm 198 230
Sorvaushalkaisija kidan paalla ...... mm 476 508
Kiarkikorkeus ..........cccccceviieincnnn mm 166/180
Karkivali ... mm 1000
Rungon leveys ....c..coeveeeeieeenennee mm 186
Rungon korkeus..........cocceceeeeeennee mm 312
Moottoriteho ......coceevevveieicniincnene kW 1.5
JANNIE .o V |230/400 +/- 10% 3-fas 50-60HZ
Keskiopora......c.ccoevereneveneeecnnene mm 38
Nokkalukitusjarjestelma..........c.ccoeeeee D 1-4
Karanopeus S0Hz ...........ccccecceene r/min 70-2000
Karanopeus 60Hz ...........ccccoceeuene r/min 84-2400
Poikkikelkan siirtyma.................... mm 160
Kaantokelkan siirtyma................... mm 68
Johtoruuvin ldpimitta..................... 2
Syottotangon lapimitta 19
Leikkaimet

(maks. poikkileikkaus) ................. mm 16 x 16
Tuumakierre........ccceeeeeeeeeeennne. T.P.I 3.1/2-80
MmMm-KIeITe ..o mm 0.45-10
Lapimittakierre ........cccceceeeeeennne. D.p 7-160
Modulaarikierre ..........cocceeeueennnee. M.P. 0.25-5
Pituussyotto ....ocveeveeereveieeieeieee, mm/r 0.067-1.019
Poikittaissyotto .......ccceeveeervennenen. mm/r 0.018-0.275
Karkikelkan kérkihalkaisija &
SKartio....oocveevevenininiicccc mm 32
.............................................................. Morse nr 3
Paino (noin) ........cccceeeevvenveennns kg NW 590 620
.................................................. kg GW 690 720
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VAKIOLISATARVIKKEET

. Keskiholkki MT-5/MT-3

. 2 kiinnitettya kédrked MT-3

. 3-leukainen istukka

. 2 V-hihnaa

. Mm- tai tuumamittaiset vaihtohammaspyorét
. Tyokalulaatikko

. Rasvapistooli

KONE

1. Paitysuojus

2. Karapylkki

3. Kara 3-leukaisella istukalla
4. Terdnpidin

~N QN BN =

PAKKAUKSESTA PURKAMINEN

Siirrd kone nostotaljan seké puristuslaattojen ja nostopultti-
en avulla. Séilytd koneen tasapaino siirtdimalld kédrkipylkka
ja terdkelkka oikealle. Viltd ketjujen kiyttod, koska ne voi-
vat vahingoittaa syottotankoa ja johtoruuvia. Nosta sorvi
varovasti ja sijoita se pehmedsti lattialle tai tyopoydélle.

PUHDISTUS

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

. Kééntokelkka

. Poikkikelkka

. Kiérkipylkka

. Vaihdekotelo
9. Valintakytkin eteen/taakse

10. Runko

11. Lastukotelo

12. Teréluisti

13. Suojus

14. Hammastanko

15. Johtoruuvi

16. Syottotanko

17. Kiinnike

18. Jalkajarru

0 3 N

18

tyksiltd. Ald kaytd lakkatinnerid tai muita syovyttivia liuot-
inaineita. Oljy4 kaikki kirkkaat pinnat puhdistuksen jilkeen.
Kéytd jihmedd 6ljyd tai rasvaa vaihtohammaspydriin.

ASENNUS

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

Ennen sorvin kiyttoonottoa tehdddn seuraavat voitelutar-
kastukset.

A.KARAPYLKKA

Karapylkdn laakeri kiintyy oOljykylvyssd. Tarkasta, ettd
Oljytaso tdyttdd kolme neljasosaa 6ljynmittalasista.

Oljyn vaihtamiseksi irrotetaan péitysuojus ja vaihtohamm-
maspyorit kiintokehyksen kanssa. Oljy poistetaan irrotta-
malla tyhjennystulppa karapylkin pohjasta. Oljyn lisdi-
mistd varten karapylkin suojus irrotetaan.

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

B. VAIHDEKOTELO

Paljasta tdyttotulppa ottamalla pédtysuojus pois.
Tayttotulpasta lisatdin sddnnollisesti Shell Tellus 32 -6ljyd
Oljynmittalasin tasoon asti. Ensimmadinen 6ljynvaihto teh-
didn kolmen kuukauden kuluttua, sen jilkeen kerran vuo-
dessa.

Oljykylpy tiytetidn Shell Tellus 32 -6ljylli suojuksen oike-
alla puolella olevasta tiyttdtulpasta. Tarkasta edessd olevan
Oljynmittalasin 6ljytaso sddannollisesti. Ensimmdiinen 6ljyn-
vaihto tehdddn kolmen kuukauden kuluttua, sen jdlkeen
kerran vuodessa.

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

D. VAIHTOHAMMASPYORA
Voitele vaihtohammaspyoridt paksulla koneoljylld tai
rasvalla kerran kuukaudessa.

E. MUUT OSAT

Muita voitelupisteitd ovat tuloakselin kiinnitys vaihdelaati-
kossa, suojuksen kisipyord, pituuskelkka ja poikkikelkka,
kierreleikkausmittari, karapylkk ja kiinnike. Lisd4d muuta-
ma tippa 6ljyi silloin till6in 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 kérkipylkin holkille, syottdtangolle jne., kerran péi-
véssd.
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KAYTTO: KAYTTOA OHJAAVAT SYMBOLIT

KAYTTO: kiyttd ohjaavat symbolit

Sahkod I in Lépimittanousu-
(vaara) % kierre
- . mm Modulaarinousu-
Jadhdytysaine T Kierre
i
mm Mm-kierre — Puolimutteri
OAREe ki
mm [N
1" Puolimutteri
jm Tuumakierre 1)) kiinni
ins

£

B\ wv[um}

<

N

Oikeakierre ja pituussyottd

karapylkéin puolelle
(vasen kuvio)

Vasenkierre ja pituussyottd
kirkipylkén puolelle

(oikea kuvio)

k
}

Syotto (vasen kuvio)
Kierteitys (oikea kuvio)

o 1

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

17

1. Sy6ttosuunnan valitsin 9. Kirkipylkén lukitsin 16. Pituusliikkeen kasipyora

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

3. 4-portainen nopeusvalitsin 11. Kisipyord karkipylkédn 18. Syoéttoakselin valitsin

4. Terdpaikan kiristysvipu kirjen liikkeelle 19. Kierreleikkauksen otevarsi

5. Kééntokelkan lukitsin 12. Syotonvalitsimen kahva 20. Saatoruuvi kirkipylkédn

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

7. Kelkanlukitsin 14. Valintakytkin eteen/taakse

8. Kéantokelkan kasipyora 15. Syéttdtanko
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 n@mé valinnat on tehty, voidaan seki pituusliikkeen
kisipyorid ettd poikittaisliikkeen kahvaa (17) kiyttdd kisin.

PAAKARAN PYORIMINEN
Pddkaran  pyOriminen  valitaan
eteen/taakse.

valintakytkimelld

PAAKARAN NOPEUS

Pédkaran nopeus valitaan (nopea/hidas) nopeudensaatimell-
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”, kiytettdvissd on neljd nopeutta kaavion mukaan.

NAAN!
Yhtend keinona nopeuden sdédtdmiseen voidaan kiyttdd pai-
karan kddntamistd kidell4.

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 kehidnopeus 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 syottdtanko
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 myotépdiviin 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 pédlld. Ne valitaan vaihde-
laatikossa olevalla syotonvalinnan kahvalla.

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

fig 2

Cluna

kiristettdvi niin, ettd sen merkkilinja on kérjen kahden V-
merkin vilissid (kuva 2). Al vaihda istukoita tai muita osia
ilman, ettd tarkastat jokaisen nokan oikean lukituksen.
Nokanlukituspulttien sddtdmistd varten irrotetaan lukitus-
ruuvi B, ja A:ta kifinnetdin tiysi kierros joko sisdén tai ulos,
tarpeen mukaan. Ruuvi B kiinnitetdén ja kiristetddn uudell-
leen, kaikissa pulteissa (kuva 3). Jokaiseen pulttiin on mer-
kitty pdivdysrengas (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-

e PITCH M 4 o PITCH Mt‘ N PITCH M PITCH o
1
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C.AUTOMAATTINEN SYOTTOMENE-
TELMA

Kytke ensin 40T-vaihtohammaspyorda 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 ylospdin,
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 alaspéin, se kytkeytyy johtoruuviin,
jolloin kierreleikkaussyotto alkaa liikkua pituussuuntaan.

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

Niille kierteille suositellaan kierteitysmittakellon kayttoa.
(1) METRISET JOHTORUUVIKONEET

Taulukon tiedot:

Sarake 1: leikattava millimetrikierrenousu

28T 30T 32T: hampaiden lukumiidrd “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
% 287 | 30T | 327
Dial Gradution
0.25
N4
1.
| 1.25
| 1.50 1,3,5,7,9,11
75 147,10
200 7.4.7,10
| 2.25 1,7
| 250 1,3,5.7.9,11
.00 1,3,57.8.11
. 14,710
4.00 747,10
L 4.50 1.7
| 5.00 1,3,5,7.0.11
550
[ 6.00 14,7,10
7.00 1,4.7,10
.00 14,7.10
.00 1,7
10.00 1,30
11.00
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.l |SCALE
4 1-4 3 1 4 12
45 1 1 14 ord | 46 1or3
4 6 118 4 1-

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

for3d | 20 [ 14 1-8
5 1 22 [1or3 1 72 1-8
e Ermy s

1-8 -
9 1 286 1or3 | 8 1-8
9.5 |1 14 192 [14
10 [for3 | 3 1- 9 1-8
11 1 36 ’ 104 1 1-
1151 1 38 1or3 [ 112 11-8
12 114 1-B

KONEISSA TAI METRINEN KIERTEITYS TUUMA-
MITOITETUISSA JOHTORUUVIKONEISSA

Naissd kierteityksissd puolimutteri pidetddn kytkettynd
koko leikkauksen ajan, kierteitysmitasta riippumatta.

(A). SORVIN SUUNTAUS

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

Tarkastus tehddin seuraavasti:

Ota kisille noin 50 mm:n paksuinen ja noin 200 mm:n pitu-
inen terdstanko. Kiinnitd se istukkaan kirked kayttamaétta.
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. Sddda karapylkkad sdaatoruuvilla
(-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-

30




daan s#@itdd kiilanauhoilla vilyksen pienentdmiseksi tai
poistamiseksi. Varmista, ettd lohenpyrstot ovat tdysin puh-
taita. Voitele ne ennen asentamista. Sddtdminen tehdddn
seuraavasti:

Avaa ensin takimmainen sdatoruuvi. Kddnnid etummaista
kunnes kelkka liikkuu tasaisesti ilman vilysti.

Kiristd sen jidlkeen takimmainen sdidtoruuvi. Poikkikelkan
mutterissa ei saa olla vilystd. Irrota pdlylevyn kiinnike
kelkanjohtimen takapinnalta. Siirrd poikittaissyottomutteria
kdantdmailld poikittaisliikkeen késipyordd, kunnes mutteri
tulee syottojohtoruuvin péidtyreunan kohdalle. Kddnna
sokkeliruuvia my®6tdpdivddn niin paljon kuin tarvitaan.
Sokkeliruuvin kadéintiminen 45 astetta vihentid vilystd noin
0,125 mm. Tarkasta silloin tilloin, sdddd niin ettd poikki-
kelkka liikkuu tasaisesti.

(C) KARKIPYLKKA

Kirkipylkkdd voidaan siirtdd rungolla vapaasti, ja sen voi
kiinnittdd haluttuun kohtaan lukitusvarren A avulla.
Kirkipylkdn holkki voidaan kiinnittdd varren B avulla.
Kirkipylkkd voidaan sditdd tarkasti sddtamilld se ristiin.
Vapauta vipuvarsi A ja sdidda kdrkipylkkdd saiatoruuvilla (-
ruuveilla) kirkipylkédn rungon molemmilta puolilta.

Sijoita hiottu, noin 300 mm:n pituinen teridstanko kirkien
viliin ja mittaa tukeen kiinnitetylld mittalaitteella onko eté-
iS)XS tangQn mQlemmilla puolilla sajna.

SAHKOJARJESTELMA

Liitd jannitekaapeli liitdntdrasiaan. Varmista, ettd kiytetty

jannite ja taajuus ovat koneen arvokilvessd ilmoitetun
mukaiset.

Maadoita kone.

Kayttopuolelta katsottuna padmoottorin tulee toimia myoté-
pdivadn (eli kidrkipylkkdpuolelta katsottuna kara pyorii
vastapiivdin). Jos se ei toimi ndin, 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 piétin. 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 pylvéidn vasen suojus,
yhdistd runko ja pylvds M16x45-kuusikantapultilla pyl-
vidan sisdpuolelta rungon kierrereikdédn 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. Sddda haarukan 1 asento pul-
tilla 16.

5. Yhdisti vetotanko 13 osaan 14, ja lukitse se saksisokalla.
Yhdistd toinen pdd osaan 28 ja lukitse se saksisokalla 15.

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

(O8]
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ALMINDELIGE SIKKERHEDS-
REGLER FOR ELEKTRISKE

VARKTAJER

ADVARSEL: Prgv ikke at betjene maskinen, for du
har laest 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 begrensninger 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 VARNENE 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 varktgjet, fgr
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 NARHEDEN
AF VAERKTOJET. Alle besggende skal holdes
pa sikker afstand af arbejdsomradet.

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

9.FORCER IKKE VARKTQJET. Varktgjet
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 harbeskyttelse
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 varktgjet.

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

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

16.FRAKOBL VARKTOJERNE FRA STROM-
KILDEN. Fgr service pa og udskiftning af tilbe-
hgr som f.eks. klinger og borfresere, 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 TILBEH@R. 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 skereverktgjet.

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, fgr man fortsatter brugen
af vaerktgjet. Kontrollér, at de bevaegelige dele er
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lign. skal repareres eller udskiftes.

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

22. MAN MA ALDRIG EFTERLADE VZARKT®-

JET I DRIFT UDEN OPSYN. SLA STROMMEN
FRA. Bliv staende ved varktgjet, 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 )

-\

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. Laes
disse sikkerhedsregler samt de almindelige sikkerhedsreg-
ler, for drejebanken tages i brug, og gem dem til senere
genlaesning.

1. Brug gjenvaern.

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

3. Hold fingrene vak fra bevagelige 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-
spaendingsanordninger 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
uopmarksomhed kan fgre til alvorlige skader.

MASKINSPECIFIKATIONER

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

TEKNISKE SPECIFIKATIONER

ATt e 20758 -0101 -0200
LUNA s ML 1330 | ML 1440
Svingradius over vange ................. mm 330 360
Svingradius over holder................. mm 198 230
Svingradius over mellemrum ........ mm 476 508
Pinolhgjde.....c.ccocovenineniniiiennn. mm 166/180
Pinolafstand .........ccccoceeveincincnnn mm 1000
Vangebredde.......c.ccoceveeeeienennenne. mm 186
Vangehgjde......ccccooevenenininienenne. mm 312
Motoreffekt........cooooeeniiiiincnnnne kW 1.5
Sp@nding 230/400 +/- 10% 3-fas 50-60HZ
Spindelboring........coceeeeeeicrienennne mm 38
Camlock-SyStem .......ccccevevereneneneenne D1-4
Spindelhastighed 5S0Hz................ r/min 70-2000
Spindelhastighed 60Hz................ r/min 84-2400
Tversledevandring ...........ccceeeeee. mm 160
Forsattersledevandring................. mm 68
Ledeskruens diameter-.................... mm 2
Tilspendingsspindlens diameter ... mm 19
Skereverktgj (maks. tvaersnit)...... mm 16 x 16
Tommegevind........ccccevereeireennne. T.P.I 3.1/2-80
Metrisk gevind.......cccceeeeveevienuenncnne. 0.45-10
Diametrisk gevind .......ccceceeueneene 7-160
Modulgevind.......ccccoveeerenernnnnne. 0.25-5
Langdetilspending 0.067-1.019
Tvertilspending .......ccccoceverennene 0.018-0.275
Pinoldokkens hulakseldiameter

& SUGNING .o mm 32
.............................................................. Morse nr 3
V&L (CA) veverenrerieeeercienieniene kg NW 590 620
.................................................. kg GW 690 720
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STANDARDTILBEHOR

1. Centrerpinol MT-5/MT-3

2. To faste pinoler MT-3

3. Tre spa&ndepatroner

4. To V-bzlter

5. Metriske vekselhjul eller britiske vekselhjul
6. Verktgjsboks

7. Fedtpistol

MASKINMONTAGE

1. Endedeksel

2. Spindeldok

3. Spindel med tre spendepatroner
4. Verktgjsholder

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 Igkker, 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
hjelp af petroleum (paraffin) eller mineralsk terpentin. Brug

. Forsatterslade
. Tvaerslade
. Pinoldok
. Gearkasse
9. Frem/tilbage omskifter
10. Vange
11. Spanbakke
12. Vangeslede
13. Forklede
14. Tandstang
15. Ledeskrue
16. Tilspandingsspindel
17. Konsol
18. Fodbremse

0 3 N

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)).
Serg for, at der er tilstreekkeligt 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.
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TEGNING AF FUNDAMENT
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SMORING C.FORKLAEDE

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 ended®kslet og vekselhju-
lene med svingramme. Aftap olien ved at fjerne proppen i
bunden af spindeldokken. Ved genpafyldning skal man fjer-
ne dekslet pa spindeldokken.

Olieniveauet skal kontrolleres regelmassigt. Olieskift bgr
fgrste gang foretages efter 3 méneder og derefter en gang
om daret.

B. GEARKASSE

Fjern endedakslet, s pafyldningsskruen bliver tilgaengelig.
Igennem denne pafyldes der regelmassigt Shell Tellus 32 til
det angivne niveau i oliestandsviseren. Olieskift bgr fgrste
gang foretages efter tre maneder og derefter en gang om

o

aret.

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

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 forklaedet, l&engde- 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.
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DRIFT: SYMBOLER VEDR. DRIFTEN

Drift: Symboler vedr. driften

Elektrisk I in Diametrisk
(fare) % gevindstigning
Kalemiddel . Modul
plemidde I gevindstigning
i
mm Metrisk gevind — Halvmegtrik
1)) &bnet
mm [t
1" Halvmegtrik
jw]] Britisk gevind I lukket
ins

spindeldoksiden

(figuren til venstre)

E

(|| WA T

Hgjregevind og lengdetilspending mod

\\? Venstregevind og lengdetilspending mod

pinoldoksiden
(figuren til hgjre)

Tilspending (figuren til venstre)
Gevindskering (figuren til hgjre)

=3\ J
§

Lengdetilspanding tilkoblet (opad)

Tveartilspending tilkoblet (nedad)

Bade lengde- og tvartilspending frakoblet (centralt)

37




16

17

1. Tilspendingsretningsvaelger 9. Las for pinoldok 14. Frem/tilbage omskifter

2. Hastighedsvelger (hgj/lav) 10. Fastsp@ndingsenhed for pinol- 15. Tilspendingsspindel

3. 4-trins hastighedsvalger dokkens hulaksel 16. Handhjul for langsgéende travers
4. Spandearm for varktgjsholder 11. Handhjul for pinoldokkens hulak- 17. Héndhjul for tvaergaende travers
5. Las for forsetterslede sel-travers 18. Tilspendingsaksevelger

6. Las for tvaerslede 12. Handtag for tilspa@ndingsvalger 19. Tilkoblingsarm for gevindskaring
7. Las for hovedslade 13. Handtag for tilspe@ndings-/gevind- ~ 20. Justerskrue for regulering af

8.

Handhjul for forsatterslede vealger

pinoldokken

KONTROL AF SPINDELHASTIGHED
IDENTIFIKATION FOR DRIFT

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

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

HOVEDSPINDLENS ROTATION
Hovedspindlens rotation valges 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 veelgeren (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 tilspa@ndings-/gevindval-
geren std i neutral position for at sikre frakobling af
ledeskruen og tilspa@ndingsspindlen. For at undga ungdven-
digt slid ma gevinduret ikke vare i indgreb med ledeskruen.
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SPINDLENS NAESELASESYSTEM

Nar 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

& F j{f

=]
==

fig 1
VALG AF GEVIND OG TILSPZANDING

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

A. Manuel betjening
Hovedsla@den bevaeges via handhjul (16), tvaersleden via
handhjul (17) og forsattersleden via handhjul (8). Sleden

fig 2

Cluna

spendes mod dens indekslinje mellem de to ”V”-marker pa
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. Tilspeendings- og gevindtabeller
Tabel over lengde- og tvertilspaendinger
britisk gevindtabel

Passer til metrisk ledeskrue

tisk ledeskrue
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C.BETJENING VED AUTOMATISK
TILSPANDING

Fgrst skal man tilkoble 40T-vekselhjulet ved transmission-
sakslen og 127T-mellemhjulet med tilsp@endingsretnings-
valgeren (1), og dern®st skal man indstille tilspendings-
/gevindvelgeren (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 tilspendingsspindlen roterer. Hvis
vealgeren (18) skubbes opad, opnas tvertilspending.

D. BETJENING AF GEVINDSKARE-
FUNKTIONEN

Retningen af gevindskaringen styres af tilsp@ndingsskinn-
nen (P6 nr. 1). Ledeskruen roterer ved betjening af tilspan-
dingshandtaget (P6 nr. 12) og tilspa@ndings-/gevindhandta-
get (nr. 13) i henhold til gevindstigningen. Kgr gevindska-
rearmen (nr. 19) nedad; den skal ga i indgreb med ledeskru-
en med henblik pa gevindtilspendingens 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
gd i indgreb med ledeskruen.

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

mm 1 INDICATOR TABLE ;: METRIC
% 28T | 30T | 327
Dial Gradution
0.25
%
| 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
{ 1,3,57.9,11
.00 1,3,57.8.11
- 3.50 14,710
4.00 14,710
4.5 1.7
| 5.0 1,3,5,7.9.11
5.50
14.7,10
7.00 1.4.7,10
00 14,710
9.0 17
10.0 [ 138
11.00
12, 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.l ISCALE| T.P.l |[SCALE| T.P.| |SCALE
4 1-4 3 1 4 1-4
40 | 1 1 lor3 1 46 | 1ord
4 16 118 4 1-

5 1 18 1or3_1 5 1
55 1 19 1 1-8
1or3 | 20 114 1-8
5 1 22 103 2 1-
_gL 1‘8 %’4 1-8 g: :
9 1 28 1or3 1-8
9.0 1 28 14 1-4
10 {1or3 | 32 1|14- -
11 1 6 ’ 104 -
1151 1 3 1or3 1112 ]1-8
12 11-4 Q 1-

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

Ved sadanne gevind holdes halvmgtrikken indkoblet under
hele skaringen 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 stalstang med en diameter pa ca. 50 mm og en leng-
de pé 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 fastspaender 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 péa handhjulet er i millimeter. Sinkningen kan
spil-justeres med fgringsband. Sgrg for, at sinkningerne er
helt rene. Smgr dem, for de justeres. Justeringen foregar
som fglger:

Fgrst skal den bageste stilleskrue lgsnes. Drej den forreste
stilleskrue, indtil sleden 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 hovedsledens not. Drej tveertravers-
héndhjulet for at flytte tvertilspeendingsmgtrikken, 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 tverslaeden bevaeger
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 samledasen. 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 tilfzldet, skal man blot bytte om pa to ud
af de tre forsyningsledninger.

Monteringsvejledning for fodbremse til C0632A drejebaenk (separat emballage)

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 pé det store vangestativ.
Fastggr del 8 (slagkontakt).

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

. Pasat den strekbare returfjeder mellem del 14 og trek-
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.

F O]
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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

(7 SAFETY GLASSES )

7 _2Q

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.
2.

Wear eye protection.
Never attempt any operation or adjustment if procedure
is not understood.

. Keep fingers away from revolving parts and cutting

tools while in operation.

. Never force cutting action.
. Never perform an abnormal or little used operation

without study and use of adeguates blocks, jigs stops,
fixtures etc.

. Use of shop manual such as “Machinery’s Handbook”

or similar is recommended for cutting speeds, feeds and
operation detail.

. Do not remove drive cover while machine is in opera-

tion. Make sure it is always closed.

. Always remove chuck key, even when machine is not

in operation.

. Do not attempt to adjust or remove tools when in opera-

10.
11.

12

tion.

Always keep cutters sharp.

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

Always use identical replacement parts when servicing.

WARNING:

DO ALLOW FAMILIARLY (GAINED FROM FRE-
QUENT USE OF YOUR LATHE) TO BECOME COM-
MONPLACE, 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

can also be used to cut imperial, diametral and module
thread, and with compact construction and reasonable com-
position, they can cut very well. They are easy and reliable
to operate, convenient to repair, high in efficiency, and low
noise.

TECHNICAL SPECIFICATION

AT 20758 -0101 -0200
LUNA s ML 1330 ML 1440
Swing over bed........ccovvviieeirnnene mm 330 (137) 360 (147)
Swing over Support........ccceveucenee. mm| 198 (7.87) 230 (97)
SWINg OVer gap.....c..cveevveeererneene mm | 476(18.77) 508 (20™)
Center height ........ccoceuvieveineieninnne mm 166 (6.5”)/180(7.0”)
Distance between centers ............... mm 1000 (40”)

Bed width.......ccccevvveiiicereieiiees mm 186 (7.36”)

Bed height......cooieivieiviiiiiicinine mm 312 (12.28”)

Motor QULPUL......ccvieeviiiciiiiae kW 1.5
VOltaAZe....cevevvireirieieicieeiseeisiiae V| 230/400 +/- 10% 3-fas 50-60HZ
Spindle bore..........covveeerieriniinenens mm 38 (1.57)
Camlock SyStem.........c.cveurevrevrreerennenn. D14

Spindle speed 50Hz..................... r.p.m. 70-2000

Spindle speed 60Hz..................... r.p.m. 84-2400

Cross slide travel ..........cccoeevrrrnnee mm 160 (6.3”)
Compound slide travel.................... mm 68 (2.77)
Leadscrew diameter........................ mm 2(0.877)

Feed rod diameter...........cccccouvvereenee mm 19 (0.75”)

Cutting tool (max. section)............. mm 16 x 16 (5/87x5/8”)

3.1/2-80
0.45-10
7-160
0.25-5
0.067-1.019
(0.0026-0.040in/r)
0.018-0.275
.............................................................. (0.0009-0.040 in/r)

BAPET oot mm 32 (1.267)
.............................................................. Morse No 3
Weights (APprox)......ccceeeeeenee kg NW | 590 (1.3001bs) | 620(1.3651bs)

.................................................. kg GW 1 690(1.5201bs) | 720(1.5861bs)
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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 )

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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LUBRICATION C.APRON

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) % thread
* Coolant

mm Module pitch
I thread

mm Metric thread — Half nut
1111 opened
mm It
1" Half nut
M Imperial thread 1)) 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 NEVER CHANGE THE SPEED BEFORE THE

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.

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.

B _
IS
!}!f L=
f i —
i
—— pre B
| ]
= g i

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

Cluna

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.
7,
. /
/

»
T

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 1: 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
% 28T | 30T | 327
Dial Gradution
0.25
| 1.2
| 150 1,3,5.7.9.11
75 147,10
2.00 14,710
225 7
250 1,3,5,7,9,11
.00 1,35,7,9,11
3.50 14,710
4.00 147,10
4.50 1.7
5.00 1,3.57.0.11
5.50
0 14,7,10
7.00 1,4.7,10
8.00 147,10
.00 1,7
10,00 1,39
11.
12. 1,4,7,10

(2) IMPERIAL LEADSCREW MACHINE

The table shows:

T.PI.: Thread per inch to be cut.

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

INDICATOR TABLE WHITWCRTH
T.P.l ISCALE| T.P.| |[SCALE| T.P.I SCALE
4 1-4 3 1 4 1-4
45 1 1 1 ord | 46 1or3
4 16 118 48 1-

5 1 18 Tor3_| 52 1
55 1 19 1 5 1-8
tord | 20 11-4 1-
5 22 [1or3 | 72 1-8
Z A 3 1 ug 4 4
8 11-8 2 1-8 1-
9 1 26 1or3 | 8 1-8
9.5 1 14 :|2 1
10 [for3 | 3 1- 1-
11 36 ’ 104 1 1-
11.5 38 1or3 {112 11-8
12 114 1-R8

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.

(O8]
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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 LA25-01ZS/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 - )
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
FRA1 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.
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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.
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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 LA25-01ZS/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

67




SB1

T 1 U2 2 3

€ luna

wm¢:o< oA e ]
SA
M,NE 22 : KA\ mowwf ﬁ/ﬁw
|
, FUs KM
NN ?2 17 J _N N SQ2 _"
NN Nz NNkvs |0 K ﬁ'} mm
! 2 - 21[V22 g
W. ! Z . mcw: XZNN
M mobm. 7 8
o 21
Ay ﬁﬁ? ﬂwm FR2 £
) EE] 23 B2] kMof KMi7 Ry L
Q @v Ve e
o 14 11 12 16
o - C
unlyrfze] ¢ L& RV m_ & kM Tkms i
? 25 FR1 £
KT HL KA1 | KM3
Low B
No.9

68




No.9.

Bill of electric apparatus (1~550V, 60Hz, with electro-magnetic brake)

Code
Description Model Technical data Qty

name

M1 Main motor YC100-L4 1 phase 550V, 60Hz, 1.8HP 1
M2 Coolant pump motor YDB-12TH 1 phase 550V, 60Hz, 40W 1
KMH1 A.C.contactor LC1-D099 110V 60Hz 1
KM2 A.C.contactor LC1-D099 110V 60Hz 1
KM3 Relay CA2-DN140 110V 60Hz 1
KA1 Relay CA2-DN140 110V 60Hz 1
TC Transformer JBK5-160 550V/110V,24V,12V 1
FR1 Thermo-relay T16 4-6A 1
FR2 Thermo-relay T16 0.16-0.25A 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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Index Part

No. No.

| IS 01110 s
2. 01106,
3o, 011071 e,
4. 01102,
5. 01215 e
L R 01104 ..o
7 eeeennn 01105,
[ ST 012071 covree e,
10....... 01202 coeeeiiiieeieeecens
11, 01203 ..o
13........ 01204-2...ccovvieeieaeeenn.
16 ........ 01205-3 ...
19........ 01206-3...cccveereeireeerene
22 .. 01207-3 .eeceeeeeecrieenene
23........ 01208 ...
24 ........ 01209 ..o
25 ........ 01210 oo
26........ 01211 e
27 ... 01212 e
28....... 01213 e
............ 01214-3 oo
39 ... 015071 e,
40 ........ 01502 .o
41 ... 01503 oo
42 ... 01504 ...
43 ........ 04244 ...
44 ... 04510 .o
45 ... Q4247 .o
46 ........ TS-1522021......ccoeeeee
47A..... TS-1523051.....ccccvrvemene.
49........ TS-1505061......cccccveeeeeee
51 ... TS-1503051...cccccveeeeee.
52 ... TS-1540061.........0........
53....... TS-1540061........cccnnnneeen
54 ... GHB1340-54B................
B54A...... TS-1492061........cccneee...
58 ........ GHB1340-58B...............
59 ... GHB1340-59B...............
61 ... GHB1340-61B...............
61A...... GHB1340-61AB.............
67 ........ GHB1340-67B................

Bed Assembly

Description Size Qty
Yoy (o] gl =TT O SOOI 1
PUIBY ...ttt ba s sesse s e et 1
[ =1= 1o [ UUUUUT OO 1
T o T PP PP VPP PPS PRSP 1
[0 Te 070 )7= SEUUET R OO 1
Tz 10 o= T PO 1
BraCKeT ... e 1
10701 =1 GEUU 1
[ £ 1016 1 L= PP OO RPRRRES 1
T Lo, PP OO 1
=7 U] TP PP 1
Y=V IS Te] (=L T PSRRI 1
[==1=Yo [ = (0o [ PP PP 1
LS T L USSP 1
L07o) 1= 1 e PP 1
ST\ | ST TP PP PR PPP 1
[ 2T aTo | = RPN 1
Brake RiNQG....coooerieiiiiiie e e 1
(@0 | -1 G PP PP USROS 1
Y ettt 1
Oil Pan (N0t SNOWN) ...ttt e 1
(3 Te) o U 1
TN T PSSV P PP PRI 1
o 0o OO PRSP P 1
o TTTo OO U O TP PP PP 1
LYo 2= AT O R 2
[07017=1 S PP PRSPPI 1
LOCK NUL <.ttt etene cerearass e ans e nnnas 2
St SCrEW ..uvveeeiieeee e e e eeeeeeree e MSEX8 ..eovviiiireeeiieene 1
St SCreW ...eeeeeeeeieee e [V (57, G 1< J 1
Hex Socket Cap Screw ........cccceeeeunee. M10X40 .....ccovvrecnnee 4
Hex Socket Cap Screw ............ccccceueee. 1V, (59, €200 IR 3
Hex Socket Cap Screw ...........ccceeeueeee MBX55 ..oeveeeeieeeeiiians 2
Hex NUt ... MB..ooeeeerieeeeeeeeeeniiiinnne 4
SCIreW ...ooeiieiiieeee e M8BX28 .....cevveeiienriiiinene 2
Hex Cap BOlt ..o M12X60 .ocveeeeeeciee 6
PN e e BX25 oo 1
PN e 8NBX25 .....ooiiiireeeeae 1
PN e BX28 oo 1
PN e BXB5 e 1
SPING eeeeeiriiee e 1X75X25...cis 3
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104 ......
105......
106 ......
107......
108......
109......
110.......
11

(O] = F= | SRR < SRR 2
PN e e 8X60 .cceeieiieeieeeenn 2
Hex Cap Bolt ....cc..eeeiieeieeereeeee M10X35 ... 3
ESTo] (=1 PP MBX8 ......oeo i 2
SCIEW ..o M5X6 ...oooeeevieeeeeaenne 4
(070 31=Y S PSP 1
L= Tor= 1 o) 1
SPIAash GUAKI ......eiiiiiiiiie e et s 1
SCIEW ..o s MBX10 .coveeiiiieiieeeeee, 4
SCIBW ...eeeeee e ee e e e e eeeiaaa e MBX20 ...ooeeiiiiieenen 4
NUL e MB.oooeieeerieeei e, 4
L0 11 =P 1= PN 1
L1 T (= PPN 1
SCIBW .oeeeeeeee it eeeeteeeessreeee e aeeeeeate e e s seereeseaanes MBX10 .o 4
(0703 7= Y S PRSI 1
Left Bed StaNd......cccueeeriee e eeeee e 1
Right Bed STand ........ccceieriiiienee e e 1
[2T=T0 13 7= o Lo R N 1
(0703772 (PO PO PP 2
SCIEW .eiveeeeieereeeecteeeessanaeeaaeeeeaaeae s s seeeeesennees MBX10 ....oeeiiieeeeene 2
SCIEW .eeeeeee e e erteeeeseeeee e s e e esree e s senee e eana s MBX10 ..o 4
(070 37= SO PP 1
Yol (=1 A TP M12X50 ... 6
T Tl =) 1
SCIBW ...ceeeteeee ettt e e e e e ee e 1Y/ (57,6 L0 IO 6
[P 1 =Y PP UP PP 1
(2772 1o] L= AP PP 1
Break Shaft......c.oeiiiieee e e 1
SPIt Pin e 2X12 e 1
2T G nd U] |1 To T [ TN 1
Cap-Shape SCIreW ......cccoeiiviiiriiierie e e et e ese e e 1
NUL ettt e e e e MB.....ccoeeeeeiieeieeeeee 1
SPlit Pin e 2X12 e 1
=Y = 1Y o P PP 1
Connecting Shaft.....ccoooeriiiiiii e e 1
(9] 2= LTS oY ] Vo OO 1
SWItCH BlOCK ...ttt e et siee e e eeeier e e ebae e e e e snes 1
ESTo (=1 PR M8X8 ... 1
PN e e 159, C: 1 TR 1
DIVING SNAM-LONGET ....vvevevereereerseeessesesssesesssns soeeeesseesenessseesesseesesensens 1
SPriNg PiN..cooo e 157,65 10 3
Drving Shaft........ccovieiiiiiie e s 1
(= Yo [ | PPN 1
SCOIBW ....oeiitierieee e eeereeee e e e s sseeeeeeee e e eneeeeensneeae M10X60 ......ceeeiereenee 1
UL e e e M1, 1
T 3 oo RS TT] o] o o] o SO SO 1
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Headstock Assembly




Headstock Assembly

Index Part

No. No. Description Size Qty.
oo, 107 T O 070 = S 1

2. 04102 oo COllaT < e e 2
K I 04103 .o, R T R e Y=Y 3
4. 04104Z ..o [T A 0o 1Y = PR 4
B, 04105 ..o, PUIEY e e e mre e e e st e e e e e e sane e ene e s 1

ST 04106 ...coovvveeeeiieee, 1 13T o P 1

Torinn, 04107Z ..o, Main Casting ..ccovovi i 1

S T 04108Z ...cooveevvieiieevien, [ 1 00 )V 1

1 J 04109 ..o Shift LEVET ciiiiiiiri ittt e s 1

10........ 04111 Shaft HOuSING ......coviviiiiiiiiiii i 1

Meiiieens 04112 v, L0701V =Y 1

12........ 04117 oo HandlEe BOAY ... ..ot et e e e e e 1

13......... 04121 i, Shaft Collar ... 1

14........ 04120 ..ooviiiieiiieee Handle BOAY ... e e 1

15......... 04119 e, HaNAIE BIOCK ... .o e 1
16......... 04118 e HUD o e e e 1

17 04207 oo, LT =Y | Y 4 I, 1

18......... 042027 ..o R A= T 1= PP EOTRP 2
19......... 04203Z ..., AT AT =T 1= A, 1

20......... 04204 ....conieeieee, R A= 1= 1= 1

2. 04205 ..., GBAN vvviiiiieerir i 40T v, 1

22......... 04206 ................. v L4221 1= R 1

23......... 04207 ..oovriercii e, LT | 37T i, 1

24........ 04208 ..o, LOCK NUL <.t e s 2
25........ 04209 ..o, GBAN vt e A3T e, 1

26......... 04210 ... e =Y | St ST (o 1

27 ... 04211 e J = 1 1= 1

28......... 04212 e Gear Shaft .......oooveeieee s L D 1

29........ 04213 ..., L0703 P 1

30......... 042147 ....ccovveiii Washer ... e e 1

31.enenn. 04215 .o ] = | 1

32......... 04216 ..o AT L= U 1

33........ 04217 v, Collar W/GEAr .....cooeeeeeveeie e 21T e, 1

34......... 04218 ........... s GOAN .. 20T e 1

35......... 04219 ..o, (=T | 46T oeeviiiiiieeiri i, 1
36......... 04220 ..coooveeeeeeeeeeee, 1= | 38T e, 1

37, 04221 ... 070 [ =T o TR 1

38......... 04222 ..o (€70 T 28T e, 1

39......... 04223 ..o, GAN e 34T ......... e errer e 1
40......... 04224 ..o GAN ... BT e, 1
... 04225 ....... et T S 1

42......... 04226 ........coooveeeee e GAT e TAT e, 1

43......... 04227 ..o GEAT it 37T i, 1

44 ... 042287 ... SPINAIE .. e ———— 1
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45
46
47
48
50

52
53
54
55
56

ST o ] o R PP OU P TR RO RPN 3
T TR 3
L0711 1 [ U RRT 3
] T2 1 OO UTRORP 1
(1= T N BT e 1
(o] 1= T OO PEPTRRRPRP 1
£ 1T SO OUPPSURR 1
(== | PRSP 1C {0 1
£ =1 1 O PR OPPUUPPP 1
1 Y=\ 1 SRS 1
WaASNET e e s 1
Gear Shaft .......coecieeeciee e 17T e, 1
S To] (=11 PR PPRO 2
[ F= 1 T |1 OO 2
[ F= Ut Lo |1 OO 1
HANAIE ... e e 1
(7] |- ST UPUP PSR 2
0 o1 0 o T SR 1
SNt FOIK onivieiieie et e e e e e e see eeeeeeeeaeinnenreeeeesesennrrneees 1
GASKET ..o ——————————————————————— 1
(= 1= =S SRR UUOUPR 1
GaASKEL .. e 1
GASKEE ..., eeeeeeee————— e e e e e aannnnaaaaans 1
GASKEL ...eeeeie et ee e e s e e e e s teeeeanaae et beeeaaaerreeaeaaneeas 1
GIASKBL .. .eeeeiee et ceeeeaar e e et e r e e e e reenaneae s 1
Ol SEAI ...t —eee e e aan 1
QUL SEAL ... e —————————————————— 1
Oil Sight Glass (N0t ShOWN) .....cvvviiiiiieei et e 1
Hex Socket Cap SCrew .......coccceevicceniniicinennene M4AX12. i 3
Hex Socket Cap SCrew ........ccccvvicceerericinncnen MEX16 ..o, 3
Hex Socket Cap SCrew .......cccceveviiieeneecciieee MBX16....cccceecenien, 3
Hex Socket Cap Screw .....coccvvviveeveeccieeeee M8X20 ..ccoviieiienn, 4
Hex Socket Cap SCrew ........cccccvvevveniiiciencinnen, MBX20......cccceereiinnn. 4
Hex Socket Cap SCrew ......ccccvvvieeeveccceeeeee e, MBX25 ... 10
SEESCIEW ..t MB6X12 ..o, 2
SOt SCIEW ..t MB8X8 ..oovveeereecrne. 1
St SCIEW ..t e MB8X10 .ovcreecnene, 2
St SCIBW ..ottt M8X12....cccreernen 2
St SCIBW ottt e M8X16...ccceevreeeenneee. 1
SCIEW ..o M8X40 ... 2
SCIEW ...eee ettt MAX8B..oeeeieeeecennn, 4
HEeX NUL ..o MI12 1
KBY .voveereeeeseeteestesevessaesesesesenas s s sen st sesenaesenns 5X15 e, 2
Y ety B5X18 e, 1
KBY ittt 5X50 i, 1
KBY e 6X40...iiiiiiie, 1
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107
108
109

110.
111.
113.
114,
116.
117.
119.

120
121
122

125
126
127
128
129
130
133
134
135
136
137
138
139
140
141
142

152
153
154
155
156
157
158
159

GHB1340-121 ...............
GHB1340-122 ..............
GHB1340-123 ..............

KBY e 6X55 L 2
KBY .t 6X120 i 1
KBY e X120 ., 1
KBY e s 8X18 ., 1
KBY e, BX20. i, 1
Pin e B3X10 e, 1
PN e AXA8 e, 1
Pin BX32 ., 1
CoClP e 20 3
C-CliD e 35, 1
C-CliP oot B0t 2
C-CliP et T2 e 1
CClIP et 42, 2
Bearing .......cocociiiiie e, 700104E ....cooveiie 2
Bearing .....cccovienie e, 240E .....cooveeeee e, 1
Bearng ....ccovv e 203, 2
Bearing ......cceveeneeie e 204D ..., 2
Bearing ..o 7210E i, 1
Bearing .....ccocevieeei e 7212D oo, 1
Steel Ball ..co..ocviieeeeecee e B 1
Steel Ball ......oooeeieiiieee e B 2
O-RiNG .o 24X14 i, 2
O-RiNG ot 24X20 i, 1
O-RiNG oo 24X25. e, 1
O-RiNG .o 31X30.ii 1
O-RiNG oot 3.1X40 i, 1
O-RiNG oo BAXAT e, 1
SPING oot TXEXT e 1
SPING oo 1X6X25 . 1
Spring e e 0.9X44X19 ........... 4
Shift HUD ..o et 2
Brass Pipe(not shown) ............cc..ccoeeeieieiincene 8X1X30 .o 2
LEVEN .ot Sleeve .....coeeeivuennene 3
V-Belt (N0t SNOWN) ..ot et e e 2
FIAME ... ettt e e e e e e 1
PiN e 6X60 ..coevieeeeeri, 2
SCIEW ..ot M6 X50....ccceeeeirnnee. 4
Hex Socket Cap SCrew ..........cccoeevveeveeecvceeesee M10X35 ... 2
ConNecting BOArd.........cceiirerieiieee et et 1
Pin e, 5X25 i, 1
SNAML. ...t et er e 1
Break Shaft............coo e e, 1
L0 {o] 1/« T 12 e, 1
Break ShOet..........ooiii e e, 1
POSItIONING AXIE ...t e 1
L0 (o 1« ORI B 1
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index Part

No. No.

1. 0511 i
2. 0552 ...
3. 0551
4. 0508 ....coeeeeeeeeee e
5. 0510 e
6........ 0509 ..o
VAN 0553 ..o
8.......... 0504 ...
9. 0503 ...
10........ 05071 v,
... 0502 ..o
13...ee. 05113
14....... (01510 2R
15...... 0530 ..ieiiieceeee e
17 .. 0531 i
18........ 0449 .....ccovevieee e,
19........ 0532 ..ot
21 ........ 101572 I
22 ... 0525 o
23........ 0539 ...
24 ... 0538 ...
25 ........ 0544 ..o
27 ... 0550 i
28 ........ 0546 ..ooeeeiieei e
29 ... 0547 e,
30........ 0548 ..o
31........ 0549 ..o
32...... 05271 i
33........ 0528 ..o
34 ... 0527 oo
35........ 0541 .ot
36 ........ (015315 T
37 ........ 0537 et
38........ 0540 ..cooiiiiiii s
39 ... 0542 .o
40......... 0543 e
41 ... 0544 ...
42 ... 0522 ..o
43 ........ 05271 oo

Gearbox Assembly

Description Size Qty
CaSTING .ot e e 1
RiGht COVET .o e 1
[0 00 1Y7= ) (USRS 1
1] o] LY O RO PP 3
=N 7= TP 1
=3 7= RO U 1
L] o] oL SR 1
SRNAFL e, e a e 1
HaNAIE DASE ...coeeeeeeei ettt eee e e 1
Lever & Dall ......oouuiiiii i e 2
[ F= 10 Te | LY o T= 1T = PP 1
0701 V7=Y O 1
7= 1<) = U 1
1T oo L] PP PSPPI 1
5 =1 T (= PP PP 1
PlalE i e —————————— 2
HANAIE ... ceer e 1
070177 S PP UU PO 1
L T =] =] P 1
L o F= SO PUPPPTOTPT 1
LCT=Y:1 TSRO 1
AT 22T V=Y P 1
7= Y PP 1
T 1
=111 O PP 1
[T U TS o PP ORI 1
AT 72T 1 1= GO PR PP 1
LY T | O OO PR 1
Yo o701 V=) GO UPRURUPPPPPITPPRR 1
GASKET ....ceeeeieeerr et e 1
SNAT .. e e e 1
[T Y- PRSPPI 1
€ T= T PP 1
GIEAL oo e eeeeeeeeee e eee e ee e eee et een eeeet et et en e 1
{4122 =] L= USRS 1
LT 22T 1= G PPN 1
L4 22 1= 1= PP 2
L T=7= S OO U PP 1
(L= P 1
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44 ... 0519 .. 7= | S O PP
45 ... 0518 ooeviieier e (=Y PP
46 ........ 0517 oo L T=T: | G PSP
47 ........ 0516 ...ooeiieeeeeeeeeeeeee LT 121 P OO
48 ........ 0514 ... FIANGE oo s e
49 ... 05270 .oveeeercecr e L 1= O PP
50........ 0526 ......cccc e Yo B 7037 (N
52...... 0524 ... (7= | P
53........ 0520 ... 1= | T
54 ... 0523 ... KEY SNaft....oerieee e e
56 ........ (0153 1 (07037 TR
57 ... (0153 I COPPET SIBEVE ..ttt ceies sreassee et
58 ........ 05269 ....oooiiiieee (1= 1 PR
59 ... 05266 ..oocoevvviereeirinennnne 1070 ) | P> P
60........ 05268 ..cooeevviiiiieeen, SOIBW oottt e e e e e e e e e s eeet e e e e e e e e e e e e e seaabbnes teaaeeesaarr et e e e e e e rare s
61 ........ 05267 ..cccoveeviieiiiiinnniiees ALY T] =Y P
62 ........ 0533 .., LAY Z=T=] o Y= PSP PP PP
63........ 05258 ..ccovv e L 7=
64 ... 05112, e LY=L =1 1=
65........ 05249 ... Yo (=T 2 (e Lo [ PRI
66........ 0529 ... (0703 PP
67 ........ GHB1340A-G67 ............ SCIEW ottt MAXS8 ..o
68 ........ GHB1340A -G68............ NUL e st e e e e e e ZG3/8" ...
69 ... GHB1340A -G69 ........... SCOIOW weeeeiietitiee e cia e s e s et e e e e e e e e sen e e e MBXB5.......ccevcreeeeeenne
70 ........ GHB1340A -G70............ SCIBW oot et e e e e e et e s ser e e e erenn e MBX20 .....coevieeeeeeee
71 .. GHB1340A -G71 ........... SCIEW cvreeeeiceiiie e e eetare et eeien e e e sinan e MBX14 ..o 17
72 ... GHB1340A -G72........... PN o BX20..cciiiiiieeiieee e
73 . GHB1340A -G73........... PN ot BX40......c e
74 ........ GHB1340A -G74 ........... PN et BX50.uiieeiiiieeeeeeee
75 .. GHB1340A -G75 ........... 07017 PR M10X50 ......ccoeeeeeeen.
76 ........ GHB1340A -G76............ LT o] (15 Vo [P PP PR PN 0.8X5X15 .vvviviceieeee
77 e GHB1340A -G77 ........... S o] To T PP 0.8x5X25 ....uvieeieeeieeae
78 ........ GHB1340A -G78............ SCIEW oottt e e s e e rene e MBXB....eeeeee e
79 ... GHB1340A -G79............ Ball Steel ...uvveieeeiieee e DB.5 e 4
80........ GHB1340A -G80............ CIrClP v 40
81........ GHB1340A -G81 ........... CiFClP covvvees e 20
82....... GHB1340A -G82........... CirClip covveee e 22
83........ GHB1340A -G83............ O-RiNG et 34.5X2.6...ccceeeiiiiiiiniens 1
84 ... GHB1340A -G84 ........... O-RiNG et 25X2.6....cccciiieeeiieens 1
85 ........ GHB1340A -G85 ........... SCIEW eeeieetieeee et e seee e s s s e e e e enne e e e e nnnne e MBX8...ccoieei e,
86 ........ GHB1340A -G86............ KBY et BX8.ooeiiieeeiev e
87 ........ GHB1340A -G87 ........... KBY et Y &
88........ GHB1340A -G88............ KBY ettt BX50....cciiiiiiiiniee i
89 ........ GHB1340A -G89 ........... KBY et BX80....ccoiveeeiereee e
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90 ........ GHB1340A -G90 ........... TRRUST .. 202
91 ........ GHB1340A -G91 ........... TRRUST ..o 103
92 ... GHB1340A -G92............ THRUST o 104,
93........ GHB1340A -G93........... TRIUST . 302,
94 ... GHB1340A -G9%4 ........... TRIUST .o 8105,
95 ........ GHB1340A -G95............ CIFCHP wevireeiees e e 35,
96 ........ GHB1340A -G96 ........... NUL e M1O0..o s
97 ... GHB1340A -G97 ........... NUL .o M10. e
98....... GHB1340A -G98............ SCIEW ittt e MAX8....cooiiiiiiee.
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Index Part

No. No.

T, 06101
2 06102
I 06103
4.......... 06104
LT 06105
BA........ 06105
T 06206
Teeennn. 06107
< S 06208
1 06209
10........ 06510
M"........ 06111
12........ 06212
13........ 06213
14.,..... 06214
15....... 06215
16........ 06216
16A...... 06415
17........ 06417
18........ 06218
19....... 06219
22, 06220
23........ 06421
24........ 06222
25 06223
26........ 06224
28........ 06126
29........ 06427
30........ 06228
31........ 06429
32........ 06230
33........ 06231
34....... 06232
35........ 06233
38 06236
39........ 06237
40........ 06238
41........ 06239
42........ 06240
43........ 06241
44........ 06242
50........ 06548
51........ 06459
52........ 06551
53...... 06553
54........ 06554
55........ 06555
56........ 06556

Apron Assembly

Description Size Qty.
............................... (07 =111V [P O PP RSO PP PP
............................... HANAWREE ... ettt e e e e s s etber e e e e e seneeee e e sbrnaeeesereeee 2
............................... BiOX oo e et et e e et teeaar ttreaaaaaa———eeaaesannnnneeeeaaannaeeeeaanrrnnans |
............................... GOV oo e e e es et e e e ee e e st e e eeesnesasansaeenansnaeannneeernreennenense]
............................... Threading Dial BOdY ........ccoveeereriiincrrecesens s 1
A e HUD oottt e e tt e e e e e a e e e e e a e 1
............................... YT 1 0= TP PRPPPRRRP |
............................... (1o JTTTTET U TR T U USSP
............................... HANAIE oot ee e e s s eeeee e e e e s sntbee e e e e e e ssere e e e e s nreneeseennnes ]
............................... HANAIE et e s s et e e e e e ebena e e e e enrenaeeeesnsinaes e e nnneees ]
............................... INAEX RING ...oveii ettt b s es e ssere b |
................................ 107031 L=| AUUTT TR U PP
............................... (1AY=L AT TR U U OO
............................... Gear PiN oo eeeeeeeeeeerereeeeeiennnenn BOT e
............................... Gear Shaft .....ccooveeeeeeeeeeeeeeeeeeeiiiereeieeeeeeen 18T il 1
............................... [ T=T=| UTTTUTTTT T U T T TSSO PP PP
............................... 13V L SO T T TS T USSR
................................ 1Yol = POTTTTT U TR RSOSSN |
............................... COVET oo e et e e e e e s areeeeeesaetaeaeessbbneeeessaneneenessnnreeeeens |
............................... LCT=Y: | R UUROTRPRURUNC 10 I ISP UPPRTRRPRT |
............................... GRAN oo reieeee e ABT el
............................... GAN ..o ceeeeeeeeeeeeeeeeeeieneeeeeeeessieneeeinesnnienennns BT el 1
............................... St FOIK o oveereeteee ettt eeeaeeesseeseseeeeesesenvateeeeeeeeaeaaeanenereee |
............................... St LEVET .ottt ree e e eete e e e e e eerie e e e e e nsrene e e esnraneeennnes |
............................... SHIft HANAIE ..ot retre e e e eette e e e e e e stenee e e e s nernee e e
............................... GRA N oeeieeceeeeeeeeeeseeeeeeeeeeireieeeneerenseeenneen BOT
............................... BIACKEL oo e s e eer e e s e e e e e e e e s et e e e e e eraeeaa e s s nnneeeennnens |
............................... HAIF INUL ©oeee e e eeesree e s eereeeeneaesenseeeesreesasnsnesnseenssnnees ]
............................... 100701 11 TR T U TSP
............................... GAN ..ooo v eeeeeeeeeeeeeeeieeeeeeeereeeenerisrenne e 22T e 1
............................... L] 3 Y= SO UT T SR P UPR PR
............................... GRATN w.oeceeeeeeeeeeeeeeeereeeeneeeeeeeiienseernnnenieeeeenns 18T il 1
............................... 1AV | COTTUTT TR TR O PP PPPRY
............................... Threading Dial Shaft ..o e |
............................... [ T=Y: | GORUUTT T TR U RE PO PRRURRR SRR .4 IR |
............................... MV ASNIEE ettt e e et s e s e e e e e e arane e e e ennrae e e e rres 2
............................... Bl oot e et e e r e e e e teeanaeeereeannaeaneeentesanrenane]
............................... SOIEW et e e e e eeee e e e e e e e ett e seats e s emteeeeentaasssseeenreananrenennneesernenenne ]
............................... VBB ... eeeieeee et e e eeeae e s s s et e ee s e st aaeeeesanreeeaeesabbneee e s areneeees ]
............................... VBB ..ottt e e e e e e s v et e e e e e eaaerae e s sanrenaeeeesarrneneesanreneeees ]
............................... VRSB < et e e e e e e e e e ebee e e e e e e e nrree e e e |
............................... Ol SIght COlIAr .....cooveriieie et s ]
............................... Oil Sight COAT .......ccvevieieeeeeee e ]
............................... Ol SIGNE .o sr e e ]
............................... TG 1) < JUT TSP OPURRRP P4
............................... PIUG A" .. ettt eestee ettt et s |
O = 11 Te = OSSR SOPP 1
............................... HANGIE. ..ottt e et e e e e st e e e eeeeeeeeeanseeeesentbeanannnnreaesennnns |
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06257
06258
06260

TS-1502031 ..o
TS-1503031 ..o
TS-1503041 ....cccvvveen
TS-1503061 ......cevveee
TS-1504061 ..................
TS-1504101 ..oeeiiii
GHB1340-A67 ................
GHB1340-A68 ................
GHB1340-A69 ................
TS-1522011 .o
TS-1523011 ..o
TS-1523031 ..

TS-1522051 ..cveiieen.

GHB1340-A74 ................
TS-1523031 oo

GHB1340-A77 ................
GHB1340-A78 ................
GHB1340-A79 ...............
GHB1340-A80 ................
GHB1340-A81 ................
GHB1340-A82 ................
GHB1340-A83 ..............
GHB1340-A84 ................
GHB1340-A85 ................
GHB1340-A86 ................
TS-1540031 ..o
TS-1540041 ..o
TS-1540061 ...
GHB1340-A90 ................

GHB1340-A91 ................

GHB1340-A92 ................

GHB1340-A95 ................

GHB1340-A% ................

GHB1340-A97 ...............

GHB1340-A98 ...............

A o] ] o [ SR 1
L oLy 3T [PPSR UUUPT 1
KB Y et et e 1
Hex Socket Cap Screw .......... e ——— M5X12 oo 2
Hex Socket Cap SCrew ... MBX12 ....covvivierreereeneen 4
Hex Socket Cap Screw ... MBX16 ....c.cvvvvierrerreneen. 1
Hex Socket Cap SCrew ... MEX25. ..o, 3
Hex Socket Cap SCrew ..., MB8X30 .o, 4
Hex Socket Cap Screw ... MBX5E0 .ccevviiiiiiiiiineeen, 1
SCIEW ..ottt e e e e e MEX16........ccceveveeere, 3
SCIEW ..onciiieiei ettt ie e e e e ee e e e e et eaeaeneaans MBX12 ., 2
SCIEW oottt i e et e e e MBX10...cc.ceevvvieeeene. 2
SEESCIEW ..o M5X6 ., 1
St SCrew ....oovveveeeee e e, MBX6 ...ovvvieiiiieieeeeees 3
L= o) (=) AU SR MBX10 ..l 1
St SCrEW ..cuvviiiiieieeeeeeeee e MEX16 . 3
St SCrEW e MBX35 ..., 1
Set SCrEW..coe e MBX10...c.oevierieeennnn 1
SCIEW .ot MBX12. .. A
PN e, 3X25 e 1
PN e EX20 i 2
PN e E5X30 e, 2
1o B5X32 i, 1
PN e BX25 i 3
PN e 8NBX12 .o 2
(0] 1Y TR SPRURR B e 3
A 1] 11 SRS 8X1.6X25 ...l 1
LOCK WASKQET ... et e e et e e e e e e e e eaeeevanens 1
HeX NUL .. err e M5 3
HexX NUt ..o e e MG ..o, 2
HexX NUt ..o M8 . 1
RIVEL ..o 2XE e 8
RIVEL .o 3X8 e A
O-RING oo 20X24 ..o 1
KEY it ASX18 e 1
S T= I = 1 U 2
WaSher ......ooooeeeec e 10 i 1
PlUG oo MAOX T (e, 1
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Top Slide, Tool Post,Saddle,and Cross Slide
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Top Slide, Tool Post, Saddle, and Cross Slide

Index Part
No. No.
T, 07101 Lo,
2. 07102 ..o,
K TR 07103 ...,
4........... 07104 ...,
ST 07111 s
B L0 A
A 07120 e
< T 07123 .o
[ 07131 i,
10......... 07132 .,
M. 07141 e,
12......... 07205 ..,
13......... 07206 ......cooveeeeeeeereeee,
14......... 07207 .o,
15......... 07209 ..o,
16......... 07210 oo,
17, 07212 e
18......... 07213 e,
19......... 07214 ...,
20......... 07216 ..o,
22......... 07219 i,
23......... 07221 oo
24......... 07221 ..o,
25......... 07224 ...
26......... 07225 ...,
27......... 07227 e,
28......... 07229 ...,
29......... 07233 ..o,
30......... 07234 ...,
G Xt I 07236 ...,
32......... 07237 e,
33......... 07238 ...
34........ 07239 e,
35......... 07240 ..o,
36......... 07415 ..o
37......... 07430 ...,
38......... 07508 ...,
.39 07526 ......ccovveeeeeeeeeree,
40......... 07528 ..o,
42......... GHB1340-42T ...,
43......... GHBO0340-43T ...oeeeeeeee
44......... GHB1340-44T .................
45......... GHB1340-45T ................. .
46......... GHB1340-46T ..................
47......... GHB1340-47T ...ccoovvvvveee
48......... TS-1503041 ...oueeeieeen.
49......... TS-1503051 v,
50......... TS-1503061 ....ocoeeeeee.

Description Size Qty.
SAAAIE oo e ——————————————— 1
CroSS SlIE ...ttt ——————— 1
SWIVEL SHIAE ...ttt 1
TOP SlAE e 1
107011 F- 1 TR 1
L] o RO 1
HUD e et 1
114 o U U 1
L] o P 1
S (T o S SO 1
Front SrP ..eoo e 1
SOTBW ..t eee et e e e e e et et e r e ————————— 1
Handle Base ... e 1
Handle Shaft ... 1
] (o] o T O R 1
o7 1= )T 1
INAEX RING .eeee it re e 1
LBV <.ttt e e e e as 1
I ORI 2
107 ] [ = 1 OO RUPRRRR 1
VAT e 1
NUE L et es e 4
INAEX RING it 1
Pl e e ———— 2
Plate W/ WIPEE ..o 1
Plate e e ———————— 2
SOTEW . e e e e e s s e e e e e 1
R A= T 1 TS 1
o Ty g = 1 T 1
Gib AdJUSHING SCrEW .......oiiiiiiiiie e e 2
Gib Adjusting SCIeW ........ooiiiii e 2
LBV ettt e e e van e raen 1
GID SIND e e 2
I = T | R 1
BlOCK . e ————— 1
NUL L et e e e e ee s ees 1
(g oo T PR UTRRRTR 1
L o= RO 2
LA o 1= TR ORRRRR 1
Bearing ...ccocceee e i, 8101 .., 2
Bearing .....ccccocoeeeri e 8102, 2
SCrEW oot MAXA2 e, 2
SCrEW ..t MB8X12 v, 2
SCrEW ...t M8X20 ....................... 1
ST or (- M8X20 wceeeerieein, 4
Hex Socket Cap Screw .......c.ccceveeeeceeeeicnnen.n, MBX16 .....cccvveeee 1
Hex Socket Cap Screw ........coceeeeveeenveeineennen. MBEX20 ..., 2
Hex Socket Cap SCrew ..........cccoccecvvvvvvveeenn. M6X25 ..., 2
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52......... TS-1504031 ....oooiiiee Hex Socket Cap SCrew ......cccveeeeveviicinecnnennen, MBX16 ..o 2
853......... TS-1523011 oo SEESCreW ..o MB X6 .....oooeevvvrrnrannnnn,
5......... TS-1523021 vveveceinn. St SCrEW ..o e MBX8 oo,
55......... TS-1523031 v, Set SCreW .ovveeieeieeeee e . MBX10 v
56......... TS-1523051 .ooovieviiees SEESOIBW ..ot eee e MBX16 ..o
57 TS-1524011 ..o, SEESCIEW .ot MBX8 .o,
58......... TS-1524021 ..o SEESCrEW ..ot M8B8X10 .
59......... TS-1540041 ....cooennnnnn. HEX NUL oo ee e MB ..o,
60......... TS-1540061 ....coeeeenninns HEX NUL oot e et e e e M8 ..o
61......... GHB1340-61T .....ccceennne WESNET ...ttt e s < S
62......... GHB1340-62T ....coeeeennenee. Yo7 (= A SV UPRPPP M10X40 ...ovvvrervernnnnnnn.
63......... GHB1340-63T .......ccceeeee SPrNG oo 0.6X4X18 ..ooviirneene
64......... GHB1340-64T ........ SRR o 11 = [OOSR 8 e —————————
66......... GHB1340-66T ..........coneee. PN e BXAB e
67......... GHB1340-67T ......cccccvneee PN et 3X20 s
69......... GHB1340-69T .......ccccnneeee Ball BEAIING ......veeiiereeieesseie e eete ettt e saa s eres 2
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Saddle and Cross Slide Assembly(Telescoping Lead Screw)
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Index Part

No. No. Description Size Qty.
1o 07101 v ST Te Lo |1 USSR 1
20 07102 . CroSS SlIE ..oviviei i 1
J AR 07120N ..o HUD oottt sttt 1
< T 07123 e, S 1 1
1 R 07131 e L€ 71 o R 1
10......... 07132 e, R o OO 1
M. 07141 e, Front St ..o e e 1
12........ 07205 ..., R Tor 1= O 1
20......... 07216 ..o, 1070 ]| - T O 1
24......... 07222N ...oovveiiiciiiieeees Index RiNG ....ccovveeieviee e, e —— et e ne e e e i—eeaareeeeeaes 1
25......... 07224 ... PIate ... e e 1
27......... 07227 oo, PIAE . 1
28......... 07229N .....cocvvveeeeeee. T o (TR 2
3. 07236 ... Gib AdjStiNG SCIEW ....cooeiiiieee e 1
3. 07239 oo L€ 1] oIS 1 ] o TR
35......... 07240 ..o I =0 RO 1
36......... 07415 e, BIOCK ... et 1
39........ 07526 ...ccvvveeeeeeiiieeeeceas 1] =T TSR 1
40......... 07528 ... LA L] 1= U 1
43......... GHB1340-43T .................. Bearing .....cccecoerviiii e 8102......cciiieieeeeee 1
44......... GHB1340-44T ... SCIEW .ttt MAX12. i) 1
46......... GHB1340-46T .................. SCIEW eeviiiie e MBX20 .ovvierieeeienn) 1
47......... GHB1340-47T .................. SCrEW v MBX20 .uvveeriieeeel) 1
48......... TS-1503041 ..................... Hex Socket Cap Screw .........cooocvveeeeeeennnnen. MBX16 ..o 3
50......... TS-1503061 ......ccovv e Hex Socket Cap Screw ...........ccccooevevveevnnnen. MEX25 ..o 4
52........ TS-1504031 ..................... Hex Socket Cap SCrew ..........ccccvcieeeeeiecnnnee. M8X16 ......evvevvereene. 1
54........ TS-1523021 ...ovveeeeeee. Set SCrew ..ol MBX8 ..o 1
56......... TS-1523051 ...ooeeeeenrene. SEtSCreW ...t MBX16 ..., 5
58......... TS-1524021-........occuune. Set SCreW ..uuvviiee e, MB8X10 i) 1
59......... TS-1540041 ..................... HexX NUt ..o MB ..o 1
61......... 07529 ..o, 4= L1 1= RSN 1
64......... GHB1340-64T.................. Qi Ball.oco e 8 e 6
67......... 07530 ..o Gear Shaft ..o e 1
70......... GHB1340-70T ......cccuuuu. Hex Socket Cap Screw ..........cccccceeeeeiecnnneen.. M8B8X16 .o 1
7. 07531 o Y= SRR 1
72......... 07532 ..., Compound Handle .............ccoceviiiiiiiiieccee e 1
73........ 07533 .. ] 0 2= Lo TR 1
74......... GHB1340-74T ......ccuoe..... KEY et 4X4X20....cceeeen. 1
75......... GHB1340-75T .................. SCIEW oo M3XB oo, 1
76......... GHB1340-76T .................. KeY e BEX5X30.ccciiiiieeenee, 1
77......... GHB1340-77T .......cceee..... Thrust Bearing .........ccoccvveecveeeiiieeeee e 51101 s, 2
78......... 07538 .., Bearing HOUSING .......cccoiiiiiii sttt 1
79......... 07539 ..., Bearing DUSt COVER ......eeveiiii et e 1
80......... 07540 ..ot L= L] = OSSR 1
81......... 07541 .o SHAr Washer ... 1
82......... 07542 ..., LOCKING NUL ... e e s e e e e e e raees 1
83......... GHB1340-83T................... Hex Socket Cap Screw .......ccccvcveeeeeiicennceen, MBX25.......ccicciiieeeee 2

Saddle and Cross Slide Assembly(Telescoping Lead Screw)
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Tailstock Assembiy
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Tailstock Assembly

Index Part

No. No. Description Size Qty.
T, 081071 .oooiieeeeeeiranes 07 151113 To [P SO 1
20 08102 ..o FIaNge COVEN ..o 1
K TSR 08103 ... HANWREEL ..ot e et e e e e e e r e n e s 1
4........... 08104 ..oooeeeeieeee Clamp Plate ......ocieieeiee e e 1
L 08105 .oooicee e B ettt eea— b ——————————ttrnr et e eneeteaeaaaeaaaee e et 1
............. 08201 .oveeveveeeeeeeveeee LIV CNEET e MT-3
A 08202 ..o (@ 11 AU 1
< TR 08203 ... STl 1= APPSO SPPPRPTR R 1
< IR 08204 ... Y22 1 1= (TSP PTT PP PR 1
10......... 08205 ....ccveeeeeeeee e LT e] g = AU PP 1
M 08206 ..o SOTEW oot oot ettt e et e e et ea e e e aeaaeaeeaaeaaaeaaaeaa e e aees 1
12......... 08207 oo Yo 1= AT U U TR T O PR PROPTTRPIN 1
13......... 08208 .....ooeeeieeeieeeeeeene LY T2 | TSSO 1
14......... 08209 ..o, Yo 1=\ L PP UP PR 2
15 e 07 720 & RO COMAE et eeeeeeees e s esn e en s anesesensesenrassransnsesenenen ]
16......... 0812 ... iieeeciee e, 1o (= AU U 1
19......... 08213 .o LS 10 ST PPPRRPON 1
20......... 08214 .....ooveeieieeeeeee ISV L PP 1
21......... 084071 ...ceivienees U PPN
22......... 08402 ...t INAEX RING 1o ettt ba bbbt e 1
23 08403 ......ooiieieeins PivOt BIOCK ...ttt e 1
26......... 08501 ..o, 1 = 1010 | L= TR TR USSP PR PSRRI 1
29......... GHB1340-29TS ......oceveeee KNOD et M8B8X40 ..o,
30......... GHB1340-30TS ....cvvvveeee KNOD ...t M10X50 .....cooeinreeens 1
3. TS-1501031 e Hex Socket Cap SCrew ... M4 X0 i, 3
32......... TS-1503041 .....ooeveeeeee. Hex Socket Cap SCrew .....ccccoovveeeeieviencnneennn. MBX16 .o 4
33......... TS-1522061 ooevveeeeeeeeeee SEt SCIrEW ...t ber e eeeeeeaeaaeaas M5X20 weeiieiieeeeeiiinnne 1
4. TS-1523031 .o SEE SCIEW oveeeeece et eeea e e e e eraeaaaeas MEBX10 e 1
35......... GHB1340-35TS ............... SEESCIrEW ..ot eater e e rr e e e eea e e M10X45 ..................... 3
36......... GHB1340-35TS ............... S Yo] (=1 AT PR MBX35 eoeiiiiiiiieeeeind 1
37 TS-1540061 .....ceoveeeennnnes HEX NUE ..ot M8 e 1
38......... TS-1540081 .....ooooeeeee. HEX NUL oo MA2 e 1
39......... GHB1340-39TS .....cccevee KBY - enveveereeieie e A4X1A5 e, 1
40......... GHB1340-40TS ......cceveeee WASHEE .o s e eae e B12 s 1
41......... GHB1340-41TS ............... PN e BX24 e, 1
42......... GHB1340-42TS ... Bearing ....cccce v 8102 ..o 1
46......... GHB1340-43TS ............... (O {1 == | RS 8 s 3
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Follow Rest

T, GHB1340-1FR ................. KINOD e e
2 GHB-1340-2FR ................ Pin e 3X18 e
K T 10208 ...oooeiiieiieieiee e BUSKING ...
4........... 10204 ..o SCrew ......ccceveveeeineenn, ettt
5. 10207 i, SICEVE ..
6. 104071, Brass FiNGer ........oiiiiii e 2
T, TS-152301 ...ooveeeee Set SCreW .....eeeeieieieeee e ME6X6 .......cccuu...... 2
[ T TS-1540041 ... NUL e MG ..o
1S IR TS-152306 .......ccccveenee. Set SCrew .....oovvviieceee e M6X20 ..................
10......... 10104 oo, Base Casting .....c.coeeviiieieiee e
M TS-150409 ......ccoeeeee.. Hex Socket Cap Screw ........cccccccoeeevvvvveeeenn. M8X45 .......ccuuu.
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Steady Rest




Index
No.

Part
No.

TS-152306 .....ccoeevveeee
TS-1540041 ..o
GHB1340-1MSR ...............
10206 ......cooceiieeee
10102 .o
TS-1540081........cccceeeee
TS-155008 ........ccccovennne
TS-162301 ..o,
10103 ..o
GH1340-18SR ................
10101 oo

Steady Rest

Description Size Qty.
KNOD <.t e s e e e e e st ba e e e e e e e anren 3
Pin e X8 e 3
BUSKING ... e e e et ba e e e e 3
SOTBW e e e e e e e enanreeaaaaas 3
SIBEVE ... aeanan 3
Brass FINGer ....oori it 3
LOCK KNOD ... e 1
NUE L e MG ..., .3
Set SCrew ..o, MEX20 ..o, 3
NUL e MB ... 1
BOI e MBX30 ..oviciririeieee 1
PIivOt BOIt ... e 1
Base Casting....c..ccoiriviiiir ettt 1
NUL e M12 e 1
Flat Washer ..........ccccciiiieee e M12 e 1
SetSCreW ..ooovier e MBXB ....ccovvveerereenn 3
Clamp Pad .. ..o e e 1
Clamp SCreW ...t 1
TOP CastiNg ..ot 1
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Quick Chang Collet Assembly

105




Quick Chang Collet Assembly

Index Part

No. No. Description Size

T GH1340A-13702 ....... LOCK NUL . e e
2 GB70 ... Hex Socket Cap Screw ..o M5x20 ...
3 GH1340A-13701 ....... Adjusting NUb......oo e e
4 ... GB79 . Set SCrew oo M12x30 ...
5 ... GBB170 ..o Hex NUt ... M12
6 .. GH1340A-13101 ........ Operation RING ..o e
7o, BB6013Z .o Ball Bearing ....ccccoooeeeiviiiiiiceeeeee e 65X100X18 ..o
8 . GH1340A-13704.......... Bearing SUPPOIT .....c.oiiiiiii e e
9 GH1340A-13703.......... ShdiNg SIEEVE ..ot e
10 ... GH1340A-13705A ....... Pressing LeVEr ... e
M GB119. . Fixed SUPPOrt.......ooiiiii e 6X40. ..
12 ... GH1340A-13706.......... SIBEVE ... e
13 ... GB70 ., Hex Socket Cap Screw.......cocoooveeei i, M6x35 ...
14 ... GB93 .. Spring Lock Washer..........cccooooioeoivcii B
15 ... GH1340A-13707.......... Connecting SIEEVE .......ccoooi i e
16 ... 13702 i Connecting SIEEVE ... e
17 ... GB79 ..o 1 SBESCreW i M8BX16...........cco
18 ... 13701 PUiNG RO ... e
19 ... GH1340A-13710.......... FiXed SUPPOIT ..o e,
20 ... GH1340A-13711 ........ SIBEVE ...t e
21 ... 5C Round Collet ...t e
22 ... GH1340A-13712 ........ LBVET .o e,
23 ... GH1340A-13501.......... Handle ... e e,
24 ......GH1340A-13102 ... JOINE BIOCK ...t —eeeeee e
25 ... GB70 ... Hex Socket Cap Screw ...................o, MBXA5.................
26 ... 13703 e, SHU e e
27 ... GB6170....cceciiri, NUL L, M12.
28 ........ 02748 ..o REAI COVET ..ot e
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EG-Konformitiitsbescheinigung
‘- Lun a EF-forsikring om overensstemmelse

EG-nouetele vastavuse kinnitus

Declaracion de conformidad de la CE

EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
Déclaration de correspondance a la CE

Fax.nr des Herstellers / Producentens navn, adresse, tlf.nr./faxnr / Tootja nimi, aadress, telefon/ faksi number / Nombre, direccion,
teléfono/fax del fabricante / Valmistajan nimi, osoite, puh./fax-nro. / Dénomination du producteur, adresse, téléphone/fax
LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Beschreibung der Produkte: Zeichen, Typenbezeichung, Serien nr etc. / Beskrivelse af produkter: merke, typebetegnelse, serienr. osv. / Toote
kirjeldus: Tunnusmérk, tiiiibitdhistus, seerianumber, jne. / Descripcion dl producto: marca, tipo, No de serie, etc. / Tuotteiden kuvaus: Merkki, tyyp-
pimerkintd, sarjanro jne. / Description du produit: marque, désignation du type, Nr. de série, etc.

Luna Lathe ML 1330 20758-0101 — ML 1440 20758-0200

Die Herstellung erfolgt gemiiss folgender EG-Richtlinie: / Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med folgende EF-direktiv: /
Tootmine on kooskodlas jirgneva EG direktiiviga: / Fabricacion en conformidad con las siguientes directivas de la CE: / Valmistuksessa on
noudatettu seuraavaa EU-direktiivid / Production est exécutée en conformité avec les directives de la CE suivantes:

2006/42/EEC prEN 12840

Die Herstellung erfolgt gemiiss folgende harmonisierten Standards / Produktionen har fundet sted overensstemmelse med folgende harmonise-
rende standarder: / Tootmisel on jargitud jarnevaid harmoniseerivaid standardeid: / El firmante declara que el producto mencionado es en conformi-
dad con las normas di seguridad. Valmistuksessa on noudatettu seuraavia harmonisoituja standardeja: / Le signataire certifie que le produit indiqué
correspond aux exigences de sécurité nommées.

EN 60204-1(1997)

Obligatorisher/freiwilliger Test wurde bei dem nachstehenden angemeldeten Organ/unternehmengemacht: / Obligatorisk/frivillig afprevning har
fundet sted hos nedenstdende autorisered organ/virksomhed: / Kohustuslik/vabatahtlik testimine on tehtud jargnevalt mainitud organi/ettevotte
poolt: / Testes obligatorios / facultativos hechos en la siguiente institucon / empresa registrada: Pakollinen/vapaaehtoinen testaus on suoriettu
seuraavan ilmoitetun laitoksen toimesta: / A A I’instance enregistrée/a 1’enterprise le test obligatoire/volontaire est fait:

TUV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Verantwortliche fiir technische Unterlagen; Name und Anschrift: / Ansvarlig for teknisk dokumentation: / Tehnilise dokumentatsiooni eest
vastutaja nimi ja aadress: / Responsable documentacion técnica, nombre y direccion: / Teknisestd dokumentaatiosta vastaa, nimi ja osoite: /
Responsable documentation technique, nom et adresse:

STEFAN LIND, LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Der unterzeichnete versichert, dass die angegebenen Produkte den angegebenen Sicherheits-anforderungen entsprichen. / Undertegnede
forsikrer, at de anforte produkter opfylder de specificerede sikkerhedskrav. / Allakirjutanud kinnitavad, et mainitud tooted tdidavad neiel ettendhtud
turvalisuse ndudeid / Fabricagdo em conformidade com os seguintes padrdes harmonizados / Allekirjoit-tanut vakuuttaa, ettd mainitut tuotteet
tayttavat asetetut turvallisuusvaatimukset. / Production est exécutée en conformité avec les standards harmonisés suivants

Dato / Kuupéev / Fecha / Pdiviméaara / Date

2011-09-15

Unterschrift / Underskrift / Allkiri / Stellung / Stilling / Ametikoht / Cargo /
Firma / Allekirjoitus / Signature Toimiasema / Poste occupé

CEOQ
STEFAN LIND

Namenverdeutlichung / Navn i klartekst / Nime
selgitus / Trascripcion de la firma / Nimen selven-
nys / Déchiffrement de la signature /
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EC-Declaration of conformity
‘- L n Anhoon coppopemong pe v E.E
u a Dichiarazione di conformita CE
EK atitikimo deklaracija
EK atbilstibas deklaracija

EG-verklaring van overeenstemming

Manufacturers namn, adress, tel/fax.no / Ovopa,dievfovveon,mh./pa tov katackevaot / Nome, indirizzo, telefono/fax della Ditta
produttrice. / Gamintojo pavadinimas, adresas, telefonas/faksas / Razotaja nosaukums, adrese, talrunis/fakss / Naam, adres, tel./fax van fabrikant
LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Description of products: Mark, type designation, serial no. etc. / [Teptypapr tov Tpotdvrog: pépka, tomog, No oepdg, k.A.1w / Descrizione pro-
dotto: marchio, tipo, No. matricola, etc. / Produkto apraSymas: marke, tipo zenklas, serijos Nr. ir t.t. / Produkta apraksts: marka, tipa apzim&jums,
s€rijas Nr. utt. / Beschrijving van producten: merk, typeaanduiding, serienr. enz.

Luna Lathe ML 1330 20758-0101 — ML 1440 20758-0200

Manufacturing is done in accordance with the following EC-directive: / Katackev ocoppova pe tovg kavoviepodg g E.E: / 11 prodotto
conforme con le seguente Direttive EC: / Pagaminta pagal sekancias EK direktyvas: / IzgatavoSana veikta saskana ar sekojosam EK direkttvam: /
Geproduceerd overeenkomstig de volgende EG-richtlijnen

2006/42/EEC prEN 12840

Manufacturing is done in accordance with the following harmonized standards: / O vroypdpv dnkdvet 6Tt T0 avapepHév Tpoidv eivat
GULEOVA e TOVG Kovoves aopdietac. / lo, sottoscritto certifico che il prodotto conforme con i dichiarati prescrizioni di sicurezza. / Pagaminta
pagal sekancius harmonizuotus standartus: / [zgatavosana veikta saskana ar sekojosiem harmonizetajiem standartiem: / Ondergetekende verklaart
dat de vermelde producten aan de aangegeven veiligheidseisen voldoen

EN 60204-1(1997)

Compulsory/voluntary test is done by the below mentioned notified body/company: / H vroypewtiki/efelovtikn e€étaon deEdyetan ota
gyyeypappéva Wpopoto N entyelpnoels: / La prova obbligatoria/ volontaria del prodotto ¢ stata effettuata preso 1’ente/ditta registrata: / Sekancioje
iregistruotoje institucijoje/imonéje atliktas privalomas/savanoriskas testas: / Sekojosaja registrétaja institiicija/uznémuma veikts obligatais/
brivpratigais tests: / Een verplichte/vrijwillige test bij onderstaande instantie/onderstaand bedrijf:

TUV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Responsible for technical documentations, name and address: / Yre00uvog yo v teyvikn tekunpioon - Ovopa, endvopo kot dtevbovvon: /
Responsabile documentazione tecnica, nome e indirizzo: / Atsakingas uz techning dokumentacija asmuo, pavardé ir adresas: / Atbildigais par tehni-
sko dokumentaciju; vards, uzvards un adrese: / Verantwoordelijk voor technische documentatie, naam en adres:

STEFAN LIND, LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Undersigned assures that the stated products comply with the stated safety requirements. / Katackgun cOpeova pe to tomonompéva
nportuna: / 11 prodotto conforme con i seguenti Standard unificati / Pasirasytojas patvirtina, kad nurodytas produktas atitinka Siuos saugumo
reikalavimus. / Parakstitajs apliecina, ka noraditais produkts atbilst min&tajam drosibas prasibam. / Geproduceerd overeenkomstig de volgende
geharmoniseerde normen

Date / Huepopnvio / Data / Datum

2011-09-15

Signature / Ynoypaen / Firma / Parasas / Position / I816tta / Functie Mansione /
Paraksts / Handtekening Uzimamos pareigos / lenemamais amats / Positie
7.7 & Lk/ R CEO.

STEFAN LIND

Clarific. of signature / Avtiypagn g voypaeng /
Lettura della firma / ParaSo atSifravimas / Paraksta
at$ifréjums / Naam
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EU-deklarasjon om overensstemmelse
( L un a Deklaracja zgodnosci UE

Declaragado de conformidade da CE

Hexnapanus coorBerctBus EC

EG-Forsdkran om dverensstimmelse

Produsentens navn, adresse, tlf/fax.nr. / Nazwa producenta, adres, numer telefonu/fax / Razao social, enderego, telefone/ fax do fabricante /
Hassanue, aapec, tenedon/dpaxc npoussoautens / Tillverkarens namn, adress, tel/fax.nr
LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Beskrivelse av produkter: Merke, typebetegnelse, serie nr. etc. / Opis produktu: marka, oznaczenie rodzaju, nr seryjny itd. / Descri¢ao do
produto: marca, tipo, No de série, etc. / Onucanue npoxykra: Mapka, obo3Hagenue tuna, Ne cepunt u T.4. / Beskrivning av produkter: Marke,
typbeteckning, serienr etc.

Luna Lathe ML 1330 20758-0101 — ML 1440 20758-0200

Produksjonen har skedd i overensstemmelse med folgende EUdirektiv: / Wykonano zgodnie z nastgpujacymi dyrektywami UE / Fabricagdo em
conformidade com as seguintes diretivas da CE: / M3roroieno B coorBercTBuM co cnenytoummu aupexrusamu / Tillverkning har skett i enlighet
med foljande EG-direktiv:

2006/42/EEC prEN 12840

Produksjonen har skedd i overens-stemmelse med harmoniserende standarder: / Wykonano zgodnie z nast¢pujacymi harmonizowanymi
standardami: / O assinante declara que o produto mencionado esta em conformidade com as normas de seguranga. / VI3roToBieHO B COOTBETCTBUH
CO crienyromumMe rapMonusupoBannbsive ctanaapramu: / Tillverkning har skett i enlighet med foljande harmoniserade standarder:

EN 60204-1(1997)

Obligatorisk/frivillig test er gjort hos nedenforstaende oppgitte organ/foretak: / W nastgpujacej zarejestrowanej instytucji/przedsigbiorstwie
zostalo przeprowadzone obowiazkowe/nieprzymusowe testowanie: / Testes obligatorios / facultativos hechos en la siguiente institucon / empresa
registrada: / B cregyromem 3aperucTpupoOBaHHOM OpraHe / Ha IPEIPHATHN IPON3BeIeH 00s3aTebHbIN / 100poBobHEIN TecT: / Obligatorisk/fri-
villig test har gjorts hos nedanstdende anmalt organ/foretag:

TUV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Ansvarlig for teknisk dokumentasjon, navn og adresse: / Responsavel documentacdo técnica, nome e enderego: / Osoba odpowiedzialna za
dokumentacje¢ techniczna, imig, nazwisko i adres: / OTBeTCTBEHHOE 3a TEXHHUECKYIO JTIOKYMEHTALHIO JIUIO, ¢, Musns U aapec: / Ansvarig for tek-
nisk dokumentation, namn och adress:

STEFAN LIND, LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Undertegnede forsikrer at oppgitte produkter oppfyller oppgitte sikkerhetskrav. / Podpisujacy poswiadcza, ze wskazany produkt jest zgodny
z wymienionymi wymogami bezpieczenstwa. / Fabricagdo em conformidade com os seguintes padrdes harmonizados / [ToanuceiBarommuii 3aBepsier,
YTO yKa3aHHBIH IPOTYKT COOTBETCTBYET YIOMSIHYTHIM TpeboBaHusM OeszomacHoctH. / Undertecknad forsdkrar att angivna produkter uppfyller
angivna sékerhetskrav.

Dato / Data / Yucno / Datum

2011-09-15

Signature / Podpis / Assinatura / Position / Zajmowane stanowisko / Cargo /
TTopmues / Underskrift 3anumaemas 10JKHOCTH / Befattning
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, CEO e
STEFAN LIND

Nimen selvennys / Odszyfrowanie podpisu / Transcrigdo da
assinatura / Pactmugposka noammcu / Namnfortydligande
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Ed Drejebaenk
Sorvi
Support lathe
™ Dreiebenk
Ea Banksvarv

LUNA VERKTYG & MASKIN AB Phone: +46 (0)322 60 60 00

Sandbergsvéagen 3 luna@Iluna.se
SE-441 80 Alingsa Sweden www.luna.se
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