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EE Hoiatussiimbolid — GB Warnings Symbols — LT Ispéjamieji zenklai —
LV Bridinajuma simboli — PL Symbole ostrzegawcze

EE Hoiatus / GB Warning / LT Isp¢jimas / LV Bridnajums / PL Ostrzezenie

EE Hoiatus - poorlev objekt / GB Warning - Rotating object / LT [spé¢jimas - besisukantis objektas / LV Bridinajums - rotgjoss
objekts / PL Ostrzezenie - obracajacy si¢ przedmiot

EE Hoiatus - elekter / GB Warning - Electricity / LT [spéjimas - elektra / LV Bridinajums - elektriba / PL Ostrzezenie - elektrycznosé¢

EE Hoiatus - poorlev 16ikeriist / GB Warning - Rotating cutting tool / LT [spéjimas - besisukantis pjovimo jrankis / LV Bridinajums -
rotgjoss griezoSais instruments / PL Ostrzezenie - obrotowe narzg¢dzie tnaca

EE Hoiatus - purustamisoht / GB Warning - Risk of crushing / LT Ispéjimas - sutraiSkymo pavojus / LV Bridinajums - saspiesanas
risks / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia

EE Hoiatus - teravad too6riistad / GB Warning - Sharp tools / LT [spéjimas - astras jrankiai / LV Bridinajums - asi instrumenti /
PL Ostrzezenie - ostre narzedzia

EE Hoiatus - seatera / GB Warning - Saw blade / LT sp¢jimas - pjuklo gelezt¢ / LV Bridinajums - zaga asmens / PL Ostrzezenie -
brzeszczot pity

EE Hoiatus - kuum pind / GB Warning - Hot surface / LT Ispéjimas - karStas pavirsius / LV Bridinajums - karsta virsma /
PL Ostrzezenie - gorgca powierzchnia

EE Hoiatus - avarad rdivad / GB Warning - loose fitting clothes / LT Isp¢jimas - laisvi drabuziai / LV Bridindjums - plandosas drébes
/ PL Ostrzezenie - luzno dopasowana odziez

EE Hoiatus - lahtised juuksed / GB Warning - loose hanging hair / LT [spéjimas - laisvi ilgi plaukai / LV Bridinajums - brivi izlaisti
mati / PL Ostrzezenie - luzno opadajace wlosy

EE Hoiatus - sédemed / GB Warning - Sparks / LT Isp¢jimas - kibirk$tys / LV Bridinajums - dzirksteles / PL Ostrzezenie - iskry

EE Hoiatus - purustamisoht / GB Warning - Risk of crushing / LT [spéjimas - sutraiSkymo pavojus / LV Bridinajums - saspie$anas
risks / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia

EE Hoiatus - purustamisoht / GB Warning - Risk of crushing / LT Ispéjimas - sutraiSkymo pavojus / LV Bridinajums - saspiesanas
risks / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia

EE Hoiatus - purustamisoht / GB Warning - Risk of crushing / LT Ispéjimas - sutraiSkymo pavojus / LV Bridinajums - saspiesanas
risks / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia

EE Hoiatus - purustamisoht / GB Warning - Risk of crushing / LT Ispéjimas - sutraiskymo pavojus / LV Bridinajums - saspiesanas
risks / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia

EE Ettevaatust, remondija hooldust6dde ajaks tuleb vool vilja liilitada / GB Warning - Power supply must be switched off during
service and maintenance / LT Ispéjimas: atliekant remontg ir techning priezitira biitina atjungti srove / LV Uzmanibu! Pirms apkopes
vai remonta darbiem izslédziet stravas padevi! / PL Uwaga! Na czas naprawy i konserwacji nalezy odtaczy¢ doptyw pradu
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EE Kohustusmérgid — GB Mandatory Signs — LT Privalomieji Zenklai — LV Obligataa zZimes —
PL Znaki obowigzkowe

M1 EE Lugege juhendit / GB Read the Manual / LT Perskaitykite vadova / LV Izlasiet rokasgramatu / PL Przeczytaj podr¢cznik
M2 @ EE Kaitseprillid / GB Protective glasses / LT Apsauginiai akiniai / LV Aizsargbrilles / PL Okulary ochronne
M3 @ EE Korvakaitsmed / GB Ear defenders / LT Ausy apsaugos / LV Ausu aizsargi / PL Nauszniki ochronne
M4 @ EE Kaitsemask / GB Protective mask / LT Apsaugin¢ kauké / LV Aizsargmaska / PL Maska ochronna
M5 m EE Kaitseriietus /GB Protective clothing / LT Apsauginiai drabuziai / LV Aizsargtérps / PL Odziez ochronna
N4 EE Kaitsekindad / GB Protective gloves / LT Apsauginés pirstinés / LV Aizsargcimdi / PL Rgkawice ochronne
[, ]
EE Kaitsejalandud / GB Protective shoes / LT Apsauginiai batai / LV Aizsargapavi / PL Obuwie ochronne
M7
]
Y EE Tostke tdstuki abil / GB Lift using hoist / LT Kelkite keltuvu / LV Paceliet,m izmantojot celSanas mehanismu / PL Podno$ za
g )
M8 pomoca dzwigu
M9 @ EE Tiéitke 0liga / GB Fill with oil / LT Pripildykite tepalo / LV Piepildit ar ellu / PL Napenij olejem

EE Keelumérgid — GB Prohibition symbols — LT Draudziamieji simboliai —
LV Aizlieguma simboli — PL. Symbole ostrzegawcze

\/
% EE Ehete kandmine keelatud / GB Wearing of jewellry forbi / LT Draudziama dévéti papuosalus / LV Aizliegts nésat rotaslietas /
PRH1 U PL Noszenie bizuterii zabronione

EE Kandmine on keelatud / GB Gloves must not be worn / LT Pirstiniy ne dévéti / LV Ir jjvalky cimdi / PL Nie wolno zakyaday
rykawic

PRH2

EE Viltige kasutamist margade kétega / GB Avoid wet hands / LT Saugokités, kad nesuslaptuméte ranky / LV Nestradajiet ar slapjam
rokam / PL Unikaj dotykania mokrymi r¢kami

PRH3

EE Parandustdid tohib teha vaid hooldusinsener / GB Repairs only by Service Engineer / LT Remontuoti gali tik priezitiros inzinierius /
PRH4 LV Remontdarbus veic tikai tehniskas apkopes inzenieris / PL Naprawy wykonuje tylko inzynier serwisu
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GENERAL SAFETY RULES FOR

POWER TOOLS

WARNING - DO NOT ATTEMPT TO OPERATE
UNTIL YOU HAVE READ THOROUGHLY AND
UNDERSTAND 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 REVIEW FREQUENTLY FOR CONTINUING
SAFE OPERATION, 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
GROUNDED SURFACES. For example: Pipes, radia-
tors, ranges refrigerator enclosures.

. KEEP GUARDS IN PLACE and in working order.

4. REMOVE ADJUSTMENT KEYS AND WRENCHES
. Form habit of checking to see that keys and adjusting
wrenches are removed from tool before turning on tool.

5. 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..

10. USE RIGHT TOOL. Don’t force tool or attachment to

W

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

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
eyeglasses 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 cut-
ter against the direction of rotation of the blade or cutter
only.

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

WEAR YOUR

(1 SAFETY GLASSES )

Z_ N

FORESLGHTLS
BETTERTHAN
NO:SIGHT




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 oo 20758 -0101 -0200
LUNA oo ML 1330 ML 1440
Swing over bed........cocvveeniincenc. mm 330 (137) 360 (147)
Swing over Support........coceveeeeenee mm 198 (7.8”) 230 (9”)
SWINg OVEr ap......cvvmeveerceerrercerenees mm | 476(18.7”) 508 (207)
Center height ........coocevieeiveevneenne mm 166 (6.57)
Distance between centers ............... mm 1000 (40™)

Bed Width.......ceviveiieieieeeeinns mm 186 (7.36”)

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

MOtOr OUEPUL.....ceevrvereerieicieane kW 1.5
VOltage....cvveeeriririeieiieecnecseine V| 230/400 +/- 10% 3-fas 50-60HZ
Spindle bore..........coveevneeneienenee mm 38 (1.57)
Camlock SyStem.......c.cevveeverevcrrieernincnnes D 1-4

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

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

Feed rod diameter..............ccvevevenee mm 19 (0.757)

Cutting tool (max. section)............. mm 16 x 16 (5/87x5/8”)
Inch thread.......cccoovvvievnnrinns T.PI 3.1/2-80

Metric thread .........ccooveereriennns mm 0.45-10
Diametral thread...........cccovvrrenenee. D.P. 7-160
Modulerthread ..........cccoooveveerinne M.P 0.25-5
Longitudinal feed..........c.cccvvuenee. mm/r 0.067-1.019
.............................................................. (0.0026-0.040in/r)
Cross feed ....coevvrieeennririncnen. mm/r 0.018-0.275
.............................................................. (0.0009-0.040 in/r)
Tailstock quill diameter &

APET oot mm 32 (1.26”) Morse No 3
Weights (AppProx)........coeceeeee. kg NW | 590 (1.3001bs) | 620(1.3651bs)
.................................................. kg GW ! 690(1.5201bs) | 720(1.5861bs)




STANDARD ACCESSORIES

. Center sleeve MT-5/MT-3

. 2 fixed centers MT-3

. Three jaw chuck

. 2 V-belts

. Metric change gears or Imperial change gears
. Tool box

. Greas gun

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

~N NN R W=

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

003 N L

4 o) 12 7

quer thinner or other caustic solvents. Oil all bright machine
surface immediately after cleaning. Use heavy oil or grease
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
change 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.




OPERATION: SYMBOLS FOR OPERATION

OPERATION: Symbols for operation

ins

Electrical I in Diametral pitch
(danger) A%L thread
Cool i Module pitch
oolant i) thread
I\
mm Metric thread 4 Half nut
11 opened
mm M
1" Half nut
M Imperial thread Do closed

N iy | WA

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)

o
H

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

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
forward/reverse switch (14) should be on neutral. The feed
axis selector (18) and feed/thread selector handle (19) are
in disengaged position. Under this circumstances, both the
longitudinal 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 cor-
rect speed, please refer to the speed chart. When selector
(3) is on “high”, we can get the four speeds, according to
the graph.

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
leadscrew and the feed rod. To avoid unnecessary wear,
the thread dial indicator should be out of mesh with the
leadscrew.




SPINDLE NOSE-LOCK SYSTEM

When mounting the chuck, face plates and other attach-
ment, ensure that the location faces on both nose and
attachment 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 reference line for subsequent remounting.

e
| )

=]

fig 1 fig 2

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 hand-

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.

0
LA

o,
TR

/

fig 3

wheel (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 obtained.

D. THREAD CUTTING OPERATION

The direction of thread cutting is controlled b y feed director
(P6,NO.1). By operation feed selector handle (P6,NO.12)
and feed/thread selector handle (NO.13) according to thread
pitch, the leadscrew rotate. Operate downward the thread
cutting engagement lever (NO.19), it should be engaged
with leadscrew, thus the longitudinal travel of thread cut-
ting 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 indi-
cator 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” arrang-
ed to mesh with the leadscrew.

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

mm 1 iINDICATOR TABLE;METRIC
287 | 30T | 32T
Dial Gradution
0.25
4
1.
| 1.25
| 1.50 1,3,57,8,11
75 1,4,7,10
2.00 1,4,7,10
1 2.2 1.7
{ 1,3,57.9,11
%.00 13,5,7,8.11
~3.50 14,710
4.00 14,710
4.5 17
| 5.0 1,3,5,7.9.11
5.50
D 14.7,10
7.00 1.4,7,10
00 147,10
9.0 17
10.0 [ 138
11.0
12, 1,4,7,10

(2) IMPERIAL LEADSCREW MACHINE

The table shows:

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

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

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

5 1 18 1or3_1 5 1
55 | 1 19 1 1-8
1or3 | 20 114 1-8
5 1 22 103 2 1-
7 4 %'4 118 g: 4 ]
8 1-8 - 1-8
9 1 28 1or3 1-8
9.0 1 28 14 1-4
10 {1or3 | 32 1|14- 1-€
11 ] &) ’ 104 -
1151 1 3 1or3 1112 ]1-8
12 114 0 1-8

IMPERIAL THREADS ON METRIC LEADSCREW MA
CHINES OR METRIC THREADS ON IMPERIAL LEAD
SCREW 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 recom-
mended to check the machine alignment before commen-
cing work. Alignment and leveling should be checked
regularly 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 center. Then cut off a chip over a length of 150 mm and
measure 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
mounting 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.

(C). 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
indicated on the machine name plate. Make the machine
grounded. 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.

e
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SEADMETE ULDISED
OHUTUSNOUDED
HOIATUS! ENNE MASINA KAIVITAMIST LOE
HOOLEGA LABI KAESOLEV KASUTUSJUHEND.

KASUTUSJUHENDI NOUETE EIRAMINE VOIB
POHJUSTADA TULEKAHIJU, ELEKTRILOOKI VOI
TRAUMASID. HOIA KASUTUSJUHEND ALLES JA
VAATA SEDA AEGAJALT ULE, SAMUTI TUTVUSTA
SEDA VOIMALIKELE TEISTELE TREIPINGI
KASUTAJATELE.

LOE LABI KOIK JUHISED.

1. OPI OMA MASINAT TUNDMA. Oma ohutuse
tagamiseks loe kasutusjuhendit tahelepanelikult. Opi
tundma masina voimalusi ja piiranguid ning samuti
masinaga kaasnevaid ohte.

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

3. HOIA KAITSEKATTED OMA KOHAL JA
TOOKORRAS.

4. EEMALDA REGULEERIMISVAHENDID JA
VOTMED. Enne masina sisselulitamist kontrolli, kas
koik mutrivotmed ja reguleerimistooriistad on masina
kuljest eemaldatud.

5. HOIA TOOKOHT PUHAS.

6. ARA TOOTA OHTLIKUS KESKKONNAS. Ara
kasuta elektrilist seadet niiskes v0i mérjas ruumis, ara
jata seda vihma kitte. Hoolitse hea valgustuse eest.

7. HOIA LAPSED EEMAL. Kboik kulalised peavad
olema tookohast ohutus kauguses.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

MUUDA TOOKODA LAPSEKINDLAKS. Lukusta
uks. Eemalda kaivitusvoti.

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

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

RIIETU OIGESTI. Ara kasuta avaraid riideid, kin-
daid, sdrmuseid, kaevorusid, kaelakette jms, mis voi-
vad haakuda poorlevate detailide kilge. Soovitame
mittelibisevaid jalatseid. Seo ules pikad juuksed.
KASUTA ALATI KAITSEPRILLE. Tolmuse too
puhul kasuta tolmumaski Tavalised prillid ei ole kait-
seprillid.

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

ARA KUMMARDU MASINA KOHALE. Hoia alati
kindlat tasakaalu.

HOIA TOORIISTAD HEAS TOOKORRAS. Parima
tulemuse saamiseks ja ohutuks tooks hoia tooriistad
teravad ja puhtad. Jargi médarimise ja tarvikute vaheta-
mise juhiseid.

LAHUTA MASIN ELEKTRIVORGUST. Enne hool-
dust, terade vahetamist ja mootori paigaldamist ning
mahavotmist eemalda masin elektrivorgust.

VALDI TAHTMATUT KAIVITUST. Enne masi-
na Uhendamist elektrivorku kontrolli, et luliti oleks
VALIJAS.

KASUTA AINULT SOOVITATUD TARVIKUID.
Kasuta ainult kasutusjuhendis soovitatud tarvikuid.
Ebasobivate tarvikute kasutamine vib olla ohtlik.
ARA KUNAGI SEISA MASINALE. Sa void saada
tosiseid vigastusi masina umberkukkumisel voi 1oike-
tera vastu puutumisel.

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

LOIKESUUND. Jalgi, et toorik liiguks vastu ldiketera
litkkumissuunda.

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

TREIPINKIDE OHUTUSNOUDED

Ohutus on kombinatsioon tervest mdtlemisest ja pidevast
tahelepanelikkusest t60 ajal. Opi selgeks kaesolevad ohu-
tusnduded enne treipingi kasutamist.
1. Kanna alati kaitseprille.
2. Ara teosta kunagi toooperatsioone, millest sa pole taie-
likult aru saanud.
3. Hoia t66 ajal sormed eemal poorlevatest detailidest ja
Idikeriistadest.
4. ‘Ara kunagi sunni ldikeprotsessi jouga tagant.
5. Iga t60 juures kasuta selleks sobivaid kinnitusplokke,
klambreid, piirajaid, fiksaatoreid jne.
6. Kasuta kasiraamatuid Idikerezhiimide maaramiseks.
7. Ara eemalda ajami katet, kui masin tootab. Hoia see
alati kinni.
8. Vota padrunivoti alati padrunist vélja, ka siis kui masi-
nat ei kasutata.
9. Ara paigalda ega eemalda tooriistu masina too ajal.
10. Hoia terad alati teravad.
11. Ara toota plahvatusohtlikus keskkonnas vdi kui siade
voib esile kutsuda tulekahju.
Hooldusel kasuta alati valjavahetatavate osadega ident-
seid varuosi.

12.

HOIATUS! ARA  MUUTU HARJUMUSEST
HOOLETUKS. HOOLETUS VOIB POHJUSTADA
RASKEID ONNETUSI.

TEHNILISED ANDMED

Lauatreipingid on ette nahtud kasutamiseks tookodades
vaiksemate ja keskmiste spindlite, vollide, pukside, ketaste
jms valmistamisel. Neid vdib kasutada edukalt toll-, ja
meeterkeermete ldikamiseks. Neid on lihtne kasutada ja
hooldada, neil on madal muratase.

SPETSIFIKATSIOON

AL 20758
Luna....cocooiiiiiiiiiicnineecee
Treimislabimdot sangi kohal.......... mm

Treimislabimdot supordi kohal ..... mm
Treimislabimodt valjaldike kohal.. mm

Tsentrite KOrgus .....coccvevvervveeveennenne mm
Tsentrite vahe .........ccoceeieieienenne. mm
SaAngi 1aius .oveeeveeeeeieiieeeeeee mm)
SaAngi KOrgus .....eeveevevieniiniennne mm
MoOOtOri VOIMSUS......c.cecveiererreniennenne kW
PINGE ..ooiiiiiiieiieeeeee A\
Spindli @va......cccoveviniiiiiiiie mm
Camlock-sUsteem.........cceevveeveerueneennnen.
Spindli Kiirus .....ccoceveviniiinnns p/min
Ristkelgu KaiK.......ccoovivieiiienenne mm
Ulakelgu Kaik......cccovevinieiniennn. mm
Kaigukruvi 1abimoot...................... mm
Kaiguvolli 1abimdot............cc....... mm

LOiKetera......oouevieveeniieirieieeieeinns
Tollkeermed........

Meeterkeermed
Pitchkeermed...........
Moodulkeemed
Pikietteanne ...........cccceeeveeeveennnnne.
Ristietteanne ..........c.ccoeeveeveenennee.

POHITARVIKUD
. Koonus MT-5/MT-3

. 2 jaika tsentrit MT-3

. Kolmepakiline padrun
.2 V-rihma

. Tooriistakast
. Miéérdepustol

~N NN B W=

-0101 -0200
ML 1330 | ML 1440
330 360
198 230
476 508
166
1000
186
312
1.5
230/400 +/- 10% 3-fas 50-60HZ
38
D1-4
70-2000
160
68
2
19
16x 16
3 1/2-80
0.45- 10
7-160
0.25-5
0.067-1.019
0.018-0,275
32
Morse No3

590

690 72

. M-keerme hammasrattad voi tollkeerme hammasrattad
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7. Tsentripukk
8. Kiiruste kast
9. Edasi-tagasiluliti
10. Séng

11. Laastuvann
12. Sangikelk
13. Supordipdll

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

LAHTIPAKKIMINE

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

PUHASTAMINE

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

14. Hammaslatt
15. Kaigukruvi
16. Kaiguvoll
17. Tugi

18. Jalgpidur

lahusteid. Kohe parast puhastamist dlita kdik haljad pinnad.
Vahetushammasrataste maarimiseks kasuta paksu 0li vdi
konsistentset madret.

ULESPANEK

Paigalda treipink massiivsele vundamendile. Betoonpdrand
on masinale parimaks aluseks (vajadusel kasuta alusraami).
ja masina hoolduseks. Reguleeri masin horisontaalseks,
kinnita ankrupoldid ja kontrolli veel kord horisontaalsust.
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VUNDAMENDI SKEEM
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]
MAARIMINE C. SUPORDIPOLL

Enne masina kasutamist kontrolli ule jargmised maari-
miskohad.

A. SPINDLIPUKK

Spindlipuki laagrid tootavad dlivannis. Oli tase peab olema
_ oliklaasi kdrgusest.

Oli vahetamiseks eemalda otsakate ja vahetushammasrattad
koos raamiga. Vana 0li viljalaskmiseks eemalda spindlipu-
ki pohjas olev kork. Uue dli sissevalamiseks vota ara spind-
lipuki kaas. Kontrolli regulaarselt dlitaset. Esimest korda
vaheta 0li kolme kuu parast ja seejarel uiks kord aastas.

B. KIIRUSTE KAST

Eemalda otsakate, et paaseda ligi taiteavale. Selle kaudu
vala sisse Shell Tellus 32 kuni klaasil oleva dlitaseme téahi-
seni. Kontrolli dlitaset regulaarselt. Esimest korda vaheta
0li kolme kuu parast ja seejarel uiks kord aastas.

Supordipdlle paremal kiljel on tiiteava, mille kaudu vala
sisse Shell Tellus 32. Kontrolli regulaarselt Olitaset, mis
peab asuma esikuljel oleva klaasi tdhise kohal. Esimest
korda vaheta 0li kolme kuu parast ja seejarel ks kord aas-
tas. Vana 0li valjalaskmiseks eemalda supordipdlle pdhjas
olev kork.

D. VAHETUSHAMMASRATTAD
Miiri vahetushammasrattaid paksu masinadliga voi konsis-
tentse madrdega uiks kord kuus.

E. MUUD OSAD

Lase aeg-ajalt dlikannust moni tilk oli kiiruste kasti vedava
volli laagrile, supordipdlle kisiratta vollile, piki- ja rist-
kelgule, keermenididikule, tsentripukile ning kaiguvolli
ja —kruvi otsatoele. Kaks korda kuus maari supordipdlle
tigu ning teo laagrit, poolmutrit ja kaigukruvi. Iga péaev
lase dhuke kiht 8li sdngi juhtpindadele ja teistele haljastele
pindadele nagu tagapuki pinool ja kaiguvoll.
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KASUTAMINE: SUMBOLID

KASUTAMINE: Sumbolid

Elekter (oht) T n Diametraal-
pitchkeere
. i Moodul
Jahutusvedelik T pitchkeere
I\
m Meeterkeere — Mutter avatud
mm [
1 n
M Tollkeere ) Mutter suletud
ins

suunas

(vasak stiimbol)

N iy | WA

Paremkeere ja pikietteanne spindlipuki

nas
(parem siimbol)

Vasakkeere ja pikietteanne tsentripuki suu-

Etteanne (vasak siimbol)
Keermestamine (parem stiimbol)

o
H

Pikietteanne sees (ules)
Piki- ja ristietteanne valjas (keskel)
Ristietteanne sees (alla)
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1. Etteandesuuna valija

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

4. Terahoidja fikseerimiskaepide
5. Ulakelgu fiksaator

6. Ristkelgu fiksaator

7. Supordi fiksaator

kaepide

8. Ulakelgu kasiratas
9. Tsentripuki lukk
10. Pinooli fiksaator
11. Pinooli kasiratas
12. Kiiruste valija kéepide
13. Etteande/keermestamise valija

14. Edasi-tagasiluliti

15. Kaiguvoll

16. Pikiliikumise k#siratas

17. Ristiliikumise kaepide

18. Etteandesuuna valija

19. Keermeldikemise lulitushoob
20. Tsentripuki reguleerimiskruvi

SPINDLI KIIRUSE REGULEERIMINE
KONTROLL ENNE TOO ALUSTAMIST

Kontrolli, et maarimine on labi viidud vastavalt kidesolevale
juhendile.

Spindli poorlemisel kdivituvad kaigukruvi ja kaiguvoll.
Edasi-tagasiluliti (14) on neutraalasendis. Etteandesuuna
valija (18) ja etteande/keerme valija (19) on valjas. Selles
olukorras saab kasutada nii piki kui risti liigutamiseks kasi-
rattaid.

SPINDLI POORLEMISSUUND

Spindli poorlemissuunda saab muuta edasi-tagasilulitiga.

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

ARA KUNAGI VAHETA KIIRUST, KUNI MOOTOR
POLE TAIELIKULT PEATUNUD!

Kiiruste vahetamise holbustamiseks vdib spindlit kisitsi
poorata.

SISSETOOTAMINE

Sissetootamine peab toimuma spindli vaikseima voimaliku
kiirusega. Lase masinal spindli vaikseima kiirusega tootada
umbes 20 minutit. Seejarel kontroll, kas koik on korras. Kui
koik naib korras olevat, lisa astmeliselt kiirust.

KASUTAMINE

Kasuta ainult kiiretele pooretele ette nahtud padruneid.

245 mm labimddduga padruni maksimumkiirus voib olla
kuni 1255 p/min. Kui ei ldigata keeret ja ei kasutata
mehaanilist etteannet, peab etteande/keerme valija olema
neutraalasendis. Uleliigse kulumise valtimiseks peab siis
keermeindikaator olema kaigukruvist lahutatud.

SPINDLILUKK

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

Paigalda tarvik spindlile. Keera koiki fiksaatoreid votmega
paripaeva.

NB: Korrektseks kinnitamiseks peab iga fiksaatortihvti
margisjoon olema pooratud kahe “V” vahele (joonis 2).
Padrunite voi muude tarvikute kinnitamisel kontrolli, et
koik fiksaatorid oleksid korralikult kinni.
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Fiksaatortihvtide reguleerimiseks eemalda kruvi ning keera
tihvti A vastavalt vajadusele tiks poore sisse voi valja. Péarast
reguleerimist keera uuesti kinni kruvi B. Reguleerimisel on

KEERMETE JA ETTEANNETE VALIK

Kbdik keermesammud ja etteanded on kantud tabelitesse,
mis asuvad treipingil. Neid saab valida etteandevaliku

kaepidemetega.
A. Kasitsi juhtimine

fig 1

1

fig 2

Cluna

abiks rongasjoon C, mis aitab vajadusel taastada esialgset
olukorda.

fig 3

Supordit saab liigutada kasirattaga 16, ristkelku kasirattaga
17 ja ulakelku kasirattaga 8. Kelkusid saab fikseerida kelgul
asuvate lukustuspoltidega.

B. Etteannete ja keermete tabelid.
Piki- ja ristietteande tabel Meeter- ja tollkeerme tabel
Sobib meeterkdigukruvile Sobib tollkaigukruvile

2 PITCH MM 4 o PITCH MM 4 PITCH MM * PITCH MM
: 127 127
MKKMNLLNJ ) (MK MmN '3 M k] kM N e n]u Ml xImin] Lo Ny
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BD hs[18]2 27275 3 1458 BD hrsjtsf2 271275 3 {a5]5s B 1.75]18] 2 272753 [45] 8 B 1.75{18] 2 27]275] 3 455
AC 0.9 1 1.35 1.5[2.25(25 AC 09] 1 135) 15[2.25{25 AC 0911 1.35] 1522525 AC 0.9] 1 1.35 1.5 (2.5} 2.
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BC .45{0.5 75, 1.25) B C o.asfo 5 75 1.25 BC 0.45[0.5 Jo.7s 128 C lo.4s{0.5 p 75| h2s]
32 127 T.P. INCH TP INCH 3 127 TP INCH 3 (27 TP INCH
@ NiNFKIKILIK|KiLL NN KEKILTK[KILL NINIKEKILIKIK[LL @ NINTKITKIL| K RiLHL
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el 48 46152 - 48 46|52 — -~ 48 4652 e 48 4652
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BD 7 18 pobl1r[12{18]20 [11k]13 BD 7 [ 8 [w3j11 12|18 ]20f13[13 BD 718 rok[11 [12118 2013 [13 B 7 {8 [ox]11 1211820 i3] 13
AC 14 {16 21122 /24 |36 {40 |23 [ 26 AC 23126 AC 14 1621 22(24 {36 {40 23|26 14 [18[21)22[24 |36 (a0 23] 26
BC [28]32[42]4ai48[72]80[46]52 BC 46|52 B C [28]32142[aa[48{72[e0[46]52 BC  [28]32]a2]aa aa[7z 80 | a6 52
8 1 MODULE S5 o MODULE 5 2 MODULE
—
@ MIK|KiM{NJLIL|N]J N ?@) MIKIKIMINIL]L|N]Y (") MIK|K[M|{NIL}LiN|J
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A 1.75(1.81 2 [262{2.7[2.75] 3 [4.5] 5 45(5 A 1.75]1.B{ 2 [282[2.71275| 3 1455 1.75[1.8| 2 [282|27(275] 3 |15} 3
B 0.9 1 .35 1.52.25)2.5 l2.25]25 B 09| 1 .35 1512.25i2.5 0.9] 1 1.35] 1522512 8]
AC lo4s[o 5 7sf (1.2 125 AC o.45{ 0.5 0.75 1.25 0.45]0.5 o 75 1.25
BC lo.2s BC o.2s] o 23]
4 D.P 44 D.P D.pP
127 . ()27
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ulstutiT it [RIV IR ¢ VIR 2 |[UIS|UITIT|R|V|R UiS U T[T [RIJV (R
42
AD 7 18 |whj11{12fi3¥j18]20 AD 7 18 pok]nif12f33 18] 20 A 7 |8 frodl11 |12 {134 1a 20 7 [ 8 {05 [11 | 2 138 ] 18 | 20
B 14 | 16 | 21 |22 | 24 |28%] 36 | 40 BD 131621 |22 ] 24 |63 36 | 40 B 14 |16 121 J22 [ 24 [26%] 36 | 40 14 {16 |21 {22 | 24 J264[ 36| 40
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32 32 B 32
.@ mm/r MW= % .@ in/r AW @ mm/r -wn»/% ln/r —ww—/
CIMEEER &) UTTIS VIR @ IGIT[S VIR UlT]S [V]|R
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C. MEHAANILINE ETTEANNE

Esmalt tthenda 40-hambaline vahetushammasratas vedava
volliga ja 127-hambaline vaheratas etteandesuuna valijaga
(1). Seejarel lukka ettende/keerme valija (13) vasakpool-
sesse asendisse, Uks kang (12) aseta avasse 1 — 8 ja teine
kang avasse A — E, et kaiguvollile valida sobiv kiirus. Kui
kang (18) uiles lukata, lulitub sisse ristietteanne.

D. KEERME LOIKAMINE

Keerme suunda saab valida etteandesuuna valijaga (1).
Etteande valija kaepidemetega (12) ja etteande/keerme
valija kaepidemega (13) saab kaivitada kaigukruvi. Kui
keermeldikamise lulitushoob (19) alla lukata, hakkab kii-
gukruvi supordit keerme 1dikamiseks edasi vedama.

KEERMEINDIKAATOR
MEETERKAIGUKRUVIGA TREIPINGIGA SAAB
LOIGATA MEETERKEERMEID JA TOLLKAIGUKRU-
VIGA MASINAGA TOLLKEERMEID.

Keerme Idikamisel on soovitatav kasutada keermeindikaa-
torit.

(1) MEETERKAIGUKRUVIGA TREIPINK

Tabel naitab:

Esimene tulp: keerme samm millimeetrites

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

Keermeskaala: naitab, millal kdigukruvi poolmutter tuleb
uthendada.

mm | INDICATOR TABLE ;METRIC
% 287 | 30T | 327
Dial Gradution
0.25
N4
1.
| 1.25
| 1.50 1,3,5,7.8,11
75 1,4,7,10
2.00 14,710
1 2.2 1.7
{ 1,357,911
%.00 1,357,811
~3.50 14,710
4.00 14.7.10
4.5 1.7
| 5.0 1,3,5,7.9.11
5_!-'
0 14,7,16
7.00 1.4,7,10
00 147,10
%0& 1.7
13,8
11.0
12.0 1,4,7.10

(2) TOLLKAIGUKRUVIGA TREIPINK

Tabel naitab:

T.P.I. Niiti tolli kohta.

SKAALA: niitab, millal kdigukruvi poolmutter tuleb tthen-
dada.

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

5 1 18 1or3_| 52 1

55 | 1 19 1 1-8

for3 | 20 114 1-

5 22 [1or3 1-
7 1 K 1 [ ; 14
8 1-8 2 1-8 (0 1-
9 1 v 1or3 | 8 1-8

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

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

TOLLKEERMED MEETERKAIGUKRU-
VIGA VOI MEETERKEERMED
TOLLKAIGUKRUVIGA MASINAGA

Nende keermete 1dikamiseks on poolmutter alati thendatud.

(A). TREIPINGI REGULEERIMINE

Kui masin on ules seatud, on soovitav enne t60 alustamist
kontrollida reguleeringuid.

Seda soovitatakse teha regulaarselt.

Seda tehakse jargmiselt:

Vota metalltoorik 1abimddduga umbes 50 mm ja pikkusega
umbes 200 mm. Kinnita toorik padrunisse ilma tsentrit
kasutamata. Siis trei toorik 150 mm pikkuselt iile ja kon-
trolli Iabimdodtude A ja B erinevust.

Kui 1abimdoddud erinevad, vabasta spindlipuki kinnituskru-
vid. Reguleeri puki asendit seadekruvidega. Korda tegevust,
kuni treitavad 1abioddud on vordsed. Treipink tootab nuiid
korrektselt.

(B). RISTKELK JA ULAKELK

Kasiratta skaala on millimeetrites.

Kalasaba-juhtpindade 10tku on vdimalik vahendada.
Kontrolli, et juhtpinnad oleksid taiesti puhtad. Méari juht-
pindu enne reguleerimist. Reguleerimine toimub jargmiselt:
Esmalt lase vabaks tagumine seadekruvi. Keera esimest
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kruvi, kuni kelgu litkumine on pehme ja ilma takistuseta.
Siis keera kinni tagumine kruvi.

Ristkelgu mutri tuhikdigu reguleerimine: Eemalda tolmu-
kate juhtpinna tagaosalt. Keera késiratast, kuni mutter liigub
kaigukruvi 10puni. Keera reguleerimiskruvi paripaeva. 45
kraadine pooramine muudab tihikdiku umbes 0,125mm
vorra. Kontrolli aeg-ajalt ristkelgu kéiku.

(C). TSENTRIPUKK

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

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

ELEKTRISUSTEEM

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

Masin tuleb maandada.

Rihmaratta poolt vaadates peab peamootor podrlema
paripaeva. Kui see nii ei ole, vaheta kaks toitekaabli soont
omavahel.

JALGPIDURI PAIGALDAMISE JUHIS PINGILE C0632A (eraldi pakendis)

1.

W

Vabasta kruvi 3, eemalda osa 4, vdta valja tihvt 2 ja
eemalda osa 1. Pista osa 9 (14bi osa 12) pingi vasakpool-
ses sambas olevasse avasse. Paigalda osa 1. Pista see 1abi
samba tugiplaadi. Paigalda osa 4. Kinnita osa 10 parem-
poolse samba kiilge.

. Kinnita laastuvann kruvidega parema ja vasaku samba

kulge. Ava vasaku samba otsakate, pista sangi ja samba
tthenduspoldid M16X45 altpoolt avadesse ja keera kinni.
Pista valge juhe labi laastuvanni ava tugiplaadi juurde.
Kinnita osa 8 (luliti).

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

abil reguleeri hoova 1 asendit.

. Uhenda tombevarras 13 osaga 14 ja fikseeri splindiga.

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

. Reguleeri tihvtihoidja 4 nii, et pedaalile vajutamisel tihvt

6 vajutaks lulitile 8. Seejarel fikseeri tihvtihoidja asend
kruviga 3.
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LATVISKI

SATURA RADITAIJS

Vispargji elektrisko darbariku drosibas noteikumi
Drosibas noteikumi VIrpami.........ceeeeerveeneenieeneeneeeneens
Darbgalda specifikacija .......ccocovveeveriencniincnicnienieiee
Tehniska specifikacija ......coceeveereevieniencnienenicienicee
Standarta piederumi
IzpakoSana................. .
EHOSana......cooviiiiiiiiicieicccc
Varpstas atruma Kontrole.........cocoeoeveenenieneniieneneneenne.
Vitnes un padodama materiala izvele.........ccoceverenennee.
ElektrisKa SIStEMA ......ovveruiiriieiiniieieeiieieeieeeee e
Noradijumi kajminamas bremzes uzstadiSanai................
Elektro Sh&ma ........coceviiiiniiiiiieieecece e
Detalu shéma + Detalu saraksts
EK atbilstibas deklaracija ........cccceeeeveeneenencencncenennnn.

VISPAREJI ELEKTRISKO
DARBARIKU DROSIBAS
NOTEIKUMI

Bridinajums — pirms iekartas ekspluatacijas rapigi izlasiet
un izprotiet visus Saja ekspluatacijas instrukcija noteiktos
noradijumus un noteikumus. So noteikumu neievéroSana
var izraisit negadijumus, tai skaita ugunsgréku, elektrisko
Soku vai nopietnus ievainojumus. Saglabajiet ekspluatacijas
instrukciju un biezi parskatiet ilgstoSai drosai ekspluatacijai
un iesp&jama tres$as puses lietotaja instruésanai.

Izlasiet visus noradijumus.

1. Parziniet savu elektrisko darbariku. Jasu paSa drosibai
rapigi izlasiet lieto$anas instrukciju. Iemacieties
iekartas pielietojumu un ierobezojumus, ka arT §im
darbarikam raksturigos iesp&jamos riskus.

2. Izsargieties no elektriska Soka, noveérSot kermena sas-
karsmi ar iezemétam virsmam. Pieméram, caurules,
radiatori, apgabala saldétavas kameras.

Uzturiet aizsargus vieta un darba kartiba.

4. Izpemiet reguleSanas kilus un uzgrieznu atslégas.

Izveidojiet ieradumu parbaudit pirms darbarika

ieslégSanas, ka kili un uzgrieznu atslégas ir izpemti no

darbarika.

Uzturiet tiribu darba zona.

6. Neekspluatgjiet darbartku bistama vidé. Neizmantojiet
elektriskus darbartkus mitras un slapjas vietas un
nepaklaujiet to lietus iedarbibai. Darba zonai jabat labi
apgaismotai.

7. Aizliegta bérnu uzturéSanas darba zona. Visiem
apmeklétajiem jaatrodas drosa attaluma no darba zonas.

b

b

8. Aizsargiet darbnicu pret bérniem. Ar piekaramam
sledzeném, galveno slédzi vai izpemot ieslégSanas
atslegas.

9. Nepaatriniet darbartku. Darbariks darbosies labak un
drosak taja atruma, kadam tas tika konstruéts.

10. Izmantojiet pareizu darbartku. Nepaatriniet darbartku
vai pievienojumu tam uzdevumam, kadiem darbariks
nav paredzets.

11. Jabat pienacigam apgérbam. Nedrikst bit valigam
apgérbam, cimdiem, kaklasaitém, gredzeniem,
rokasspradzém vai rotaslietam, kas var iestrégt
kustigas iekartas dalas. Ieteicami neslidoSi apavi. Jabut
aizsargajoSai galvassegai, lai apsegtu garus matus.

12. Vienmér izmantojiet aizsargbrilles. Izmantojiet sejas
vai puteklu masku, ja grieSanas darbiba rada putek]us.
Ikdienas brillem ir tikai prettrieciena stikli, bet tas nav
aizsargbrilles.

13. Nostipriniet apstradajamo detalu. Izmantojiet
sastiprinajumus vai skravspiles, kad tas ir praktiski.
Tas ir drosak neka savu roku izmantoSana, un tiek
atbrivotas abas rokas darbarika vadiSanai.

14. Neparstiepieties. Vienmeér saglabajiet pienacigu stabilo
stavokli un Iidzsvaru.

15. Uzturiet darbarikus vislabakaja darba kartiba.
Darbarikiem jabat asiem un tiriem vislabakajai un
droSakai darbibai. Sekojiet elloSanas un piederumu
nomainas noradfjumiem.

16. Atvienojiet darbarikus no kontaktligzdas. Pirms
tehniskas apkopes un piederumu nomainas, pieméram,
asmeni, svarpsta griez€ji, vai uzstadot vai atkartoti
uzstadot motoru.

17. Izvairieties no nejauSas iekartas palaides. Pirms
vada ieslégSanas parliecinieties, ka slédzis ir ,,OFF”
(izslegts) pozicija.

18. Izmantojiet ieteicamos piederumus. Ieteicamos pie-
derumus skattt ekspluatacijas instrukcija. Nepiemérotu
piederumu izmantoSana var radt risku.

19. Nekad nestaviet uz darbartka. Var rasties nopietni
ievainojumi, ja darbariks tiek noliekts vai ja kads
netiSam saskaras ar grieSanas darbariku.

20. Parbaudiet bojatas detalas. Pirms turpmakas darbarika
lietoSanas rupigi japarbauda aizsargu vai jebkadu citu
bojatu detalu, lai nodroSinatu, ka ta pienacigi darbosies
un izpildis tai paredz&to funkciju. Parbaudiet kustigo
detalu centréSanu, sastiprinajumu un detalu bojajumus,
montazu un jebkadus citus apstaklus, kas varétu
ietekmét darbarika darbibu. Aizsargu vai jebkadu citu
bojatu detalu pienacigi jaremont€ vai janomaina.

21. Padeves virziens. Apstradajama detala japadod asmeni
vai griezgja tikai pret&ji asmens vai griez€ja rotacijas
virzienam.

22. Nekad neatstajiet darbojoSos darbariku bez uzraudzibas.
Izsledziet to Nekad neatstajiet darbariku, pirms tas ir
pilniba izsledzies.
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FORESLGHTLS
BETTERTHAN
NO:SIGHT

UZVELCIET AIZSARGBRILLES!

Apdomiba ir labaka neka aklums.

Jebkada elektriska darbarika darbibas rezultata sveSkermeni
var tikt iesviesti acis, kas var izraisit nopietnus acu
bojajumus. Vienmeér nésajiet aizsargbrilles vai acu aizsar-
gus pirms virpas izmantoSanas. Mes iesakam platlenka red-
zesloka dro$tbas masku vai standarta aizsargbrilles.

DROSIBAS NOTEIKUMI
ATTIECIBA UZ VIRPAM

Drosiba ir operatora vesela saprata un pastavigas modribas
apvienojums virpas darbibas laika. Iemacieties $os droSibas
noteikumus un vispar€jos dro$ibas noteikumus pirms virpas
darbinaSanas un saglabajiet tos turpmakai lietoSanai.

1. Nesajiet acu aizsargus.

2. Nekad neméginiet nekadu darbibu vai reguléSanu, ja
nesaprotat tas veikSanas kartibu.

3. Sargiet pirkstus no rot€joSam detalam un griezgjiem
darbibas laika.

4. Nekad nepaatriniet grieSanas darbibu.

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

6. Veikala  materialu, pieméram, ,Aprikojuma
rokasgramata” izmanto$ana ir ieteicama grieSanas
atrumu, apstradajamo materialu un darbibas nianSu
noteikSanai.

7.Neiznemiet pievada apvalku, iekartai darbojoties.
Parliecinieties, lai tas vienmer butu noslegts.

8. Vienmer iznemiet spilpatronu, pat ja ickarta nav ieslégta.

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

10. Asmeniem vienmer jabut uzasinatiem.

11. Nekad neizmantojiet darbariku spradzienbistama
atmosféra vai kur dzirksteles var€tu izraisit ugunsgréku.

12. Tehniskaja apkopé vienmér izmantojiet identiskas
rezerves detalas.

Bridinajums:

Nelaujiet labai parzinaSanai (Virpas biezas izmantoSanas
rezultata) klat par ikdieniSku lietu. Neuzmaniga sekundes
spridf var izraisit nopietnus ievainojumus.

DARBGALDA SPECIFIKACIJA

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

TEHNISKA SPECIFIKACIJA

AT e 20758 -0101 -0200
LUNA i ML 1330 | ML 1440
VEziens Virs Statnes ..............e...... mm 330 360
Véziens virs paliktna..................... mm 198 230
Veziens virs spraugas .. .. mm 476 508
Centra augstums ..........cceeeeeuveuenene mm 166
Attalums starp centriem................. mm 1000
Statnes platums........c.cceceveeeeeennene mm 186
Statnes augstums .....c.ceeeeeeeeeeennene mm 312
Motora jauda.........ccceevevenenenenenne kW 1.5
SPriCEUMS ...t V | 230/400 +/- 10% 3-fas 50-60HZ
Varpstas urbums 38
Ekscentra sistéma D14
Varpstas atrums ........cceeeeerennenne r/min 70-2000
Skersenisks sltdcelS ..o mm 160
Salikts SITACE]S .....ovovvririiiiiciinns mm 68
Padeves skraves diametrs.............. mm 2
Padeves latas diametrs................... mm 19
Griezgjs (maksimalais griezums) .. mm 16 x 16
Collas VItNe......coevvevvenvenenrenienne T.P.I 3.1/2-80
Metriska vitne ... . mm 0.45-10
Diametra vItne .......c.cccceeeeveeennnne. D.p. 7-160
Modula vitne..........cccoeveveieieiennne, M.P. 0.25-5
Gareniska VItne ........cccceceverenene mm/r 0.067-1.019
SKerspadeve .......oovrveveiinricieiinnn. mm/r 0.018-0.275
Pakaleja balsta spoles diametrs

un konuss 32
.............................. Morse Nr. 3
Svars (aptuvens) 590 620
.................................................. 690 720
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STANDARTA PIEDERUMI

. Centra uzmava MT-5/ MT-3

2 nostiprinati centri MT-3

Triju spailu spilpatrona

2 V-siksnas

Metriskas mainas mehanismi vai angJu mainas
mehanismi

Instrumentu kaste

. Ellas spiedne

R

= o

IEKARTAS SASTAVDALAS

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

IZPAKOSANA

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

TIRISANA

Pirms virpas pirmas palaides, notiriet to, izmantojot pet-
roleju vai vaitspirtu pretkorozijas parklajuma vai ellas
nonemsanai no visam slido$o detalu gaitas un mehanisma
zobparvada. Neizmantojiet nekadus lakas Skidinatajus

. Darbarika balsts

. Salikts statnis

. Skerseniska sltdosa detala
. Pakalgjais balsts

. Mehanisma karba

. Uz priekSu/ atpaka] virziena sledzis
10. Statne

11. Skaidu tekne

12. Statnes slidosa detala

13. Konveijera lente

14. Plaukts

15. Padeves skrtive

16. Padeves lata

17. Kronsteins

18. Kajminama bremze

O 03N b~

4 ) 12 7

18

vai citus kaustiskus Skidinatajus. leellojiet visas ickartas
spidigas virsmas uzreiz péc tiriSanas. Izmantojiet daudz
ellas vai smérvielas uz maipas mehanismiem.

UZSTADISANA

Novietojiet virpu uz izturigas pamatnes. Vislabaka pamatne
Sai iekartai ir betona grida (ja nepiecieSams, izmantojiet
apaks€jo rami péc izveles). Parliecinieties, ka ap virpu ir
pietickami telpas vieglai stradasanai un tehniskas apkopes
veikSanai. Lietojiet precizijas limenradi uz statnes gai-
tas, lai veiktu turpmakus vienadlimena koriggjumus, tad
vienmeérigi pieskriivéjiet pamatu bultskriives un nosléguma
velreiz parbaudiet iekartas ITmeni.
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PAMATU RASiIJUMS
250 L=1300(1000)
1050(750)
- - - = - o
@
[1120X120
w450
[
ELLOSANA ellas Itmeni ellas mérijama caurulit€ priekSpuse. Pirmo ellas

Pirms virpas palaides veiciet sekojoSu iee]losanas parbaudi.
A. Prieksgjais balsts

Priek3€ja balsta gultpus ieguldiet ellas vanna. Parbaudiet,
lai ellas ITmenis sasniegtu tris ceturtdalas ellas merfjamas
caurulites.

Ellas mainai iznemiet gala apvalku un maipas mehanismus
ar veziena rami. Nolejiet ellu, iznemot aizbazni priek3eja
balsta pamata. Ellas iepildiSanai nonemiet prieks€ja balsta
apvalku.

Regulari parbaudiet ellas Iimeni. Pirmo ellas maipu javeic
pec 3 ménesiem, tad e]las mainu javeic vienu reizi gada.

B. MEHANISMU KARBA

Iznemiet gala apvalku, lai atklatu aizbazni. Caur to regulari
iepilda Shell Tellus 32 1idz nepiecieSamajam ellas ITmenim
ellas merfjama caurulite.

C. KONVEIJERA LENTE
Ellas vannu piepilda ar Shell Tellus 32 caur iepildes
aizbazni konveijera lentes labaja pus€. Regulari parbaudiet

mainu javeic péc trim meénesiem, tad mainu javeic vienu
reizi gada.

Ellas mainai izlejiet visu e]lu, nonemot aizbazni konveijera
lentes pamata.

D. MAINAS MEHANISMI

Ieellojiet maipas mehanismus ar biezu maSinellu vai
smeérvielu reizi ménest.

E. CITAS DETALAS

Mehanisma karbas ievades varpstas kronsteina, konveijera
lentes rokrata, gareniskas un Skeérseniskas slido3as detalas,
vitnes skalas indikatora, pakal€ja balsta un kronSteina ir citi
ieelloSanas punkti. Izmantojiet e]las spiedni, lai laiku pa
laikam ieellotu §Ts detalas ar paris pilieniem e]las. Ieellojiet
konveijera lentes vitni un vitnes mehanismu, pusuzgriezni
un padeves skravi divreiz ménest. Uzklajiet planu ellas
kartinu statnes pamatam un visam citam spidigam detalam,
piemeram, pakal€ja balsta spole, padeves lata utt., vienu
reizi diena.
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EKSPLUATACIJA: EKSPLUATACIJAS SIMBOLI

Ekspluatacija: ekspluatacijas simboli

Elektrisks T in
(briesmas) A%/\:

Diametra augstuma
vitne

mm
Dzesésanas T
Skidrums

Modula augstuma

vitne
i
mm Metriska vitne —a Pusuzgrieznis
1Y) atverts
mm M
1 . Pusuzgrieznis
M Anglu vitne gy slegts
ins

priekséjo balstu

N iy | WA

(kreisais attéls)

Laba vitne un gareniska padeve virziena uz

\\? Kreisa vitne un gareniska padeve virziena

uz pakal€jo balstu
(labais attéls)

Padeve (kreisais attéls)
Vitnes (labais attéls)

o
H

Gareniska padeve ieslégta (augSup)

Skerseniska padeve ieslégta (lejup)

Gan gareniska un Skérseniska padeve izslégta (centrali)
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16

1. Padeves virziena parslegs 9.
2. Atruma parslégs (augsts/zems) 10.
3. 4 pakapju atruma parslégs

4. Darbarika atbalsta 11.

spriegojumpierices svira rokrats

5. Salikta statpa aizturis 12.
6. Skerseniskas slidoSas detalas 13.
aizturis 14.
7. Ramja aizturis parslégs
8. Salikta statna rokrats 15. Padeves lata

Pakaleja balsta aizturis
Pakaleja balsta spoles
spriegojumpierice

Pakaléja balsta spoles traverss

Padeves parsléga rokturis
Padeves/ vitnes parsléga rokturis
Uz priekSu/ atpakal virziena

1z

16.
17.
18.
19.

Garenisks traverss rokrats
Skersenisks traverss rokrats
Padeves ass parslégs

Vitnes grieSanas iedarbinaSanas
svira

Pakalgja balsta prioritates
noteikSanas regulé$anas skrave

20.

VARPSTAS ATRUMA KONTROLE
IDENTIFIKACIJA PIRMS EKSPLUATACIJAS
Parliecinieties, ka tika veikta ieelloSana atbilstoSi ieprieks
aprakstitajai kartibai. Kad galvena varpsta rot€, mehanisma
karba un statnes slidoSas detalas padeves ass iedarbinas. Uz
priekSu/ atpaka] virziena slédzim (14) jabut neitrala pozicija.
Padeves ass parslégs (18) un padeves/ vitnes parslégs (19)
atrodas izslégta stavokli. Pie Sadiem apstakliem gan gareni-
sko traverso rokratu, gan Skérsenisko traverso rokturi (17)
var darbinat ar rokam.

GALVENAS VARPSTAS ROTESANA
Galvenas varpstas rotaciju izvelas ar uz priekSu/atpakal
virziena slédzi.

GALVENAS VARPSTAS ATRUMS

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

NEKAD NEMAINIET ATRUMU, PIRMS MOTORS
NAV PILNIGI APSTAJIES!

Atruma reguléSanu var veicinat, pagriezot ar roku galveno
varpstu.

PIRMA PALAIDE

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

EKSPLUATACIA

Izmantojiet tikai augsta periféra atruma veida spilpatronas.
Maksimalais varpstas atrums 254 mm diametra spi]patronu
platnei nedrikst bat lielaks par 1255 apgr./min. Kad vitnes
grieSana vai automatiskas padeves funkcija netiek izman-
tota, padeves/ vitnes parslégam jabut neitrala stavokli, lai
nodroSinatu padeves skriives un padeves latas izslegSanu.
Lai izvairTtos no nevajadziga nodiluma, vitnes skalas indi-
katoram jabut arpus sakabes ar padeves skriivi.
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VARPSTAS PRIEKSGALA AIZTURA
SISTEMA

Uzstadot  spilpatronu, plaknes platnes un citus
piestiprinajumus, nodroSiniet, lai novietojuma plaknes gan
uz prieksgala, gan uz piestiprinajuma bitu pedantiski tiras.
Visiem ekscentriem jabit atvienota pozicija (1. attéls).
Uzstadiet piestiprinajumu uz varpstas priekSgala.
Nostipriniet katru ekscentru, pagriezot to pulkstenraditaja
virziena, izmantojot pievienoto kili. Veiciet atru parbaudi
uz plaknes platnes ar norades Iiju turpmakai atkartotai
uzstadiSanai.

fig 1

VITNES UN PADEVES IZVELE

Visas vitnes un apstradajamas detalas ir noraditas tabulas uz
mehanisma karbas priekSpuses un augSdalas. Tas izvélas ar
padeves parsléga rokturi uz mehanisma karbas.

A. Manuala ekspluatacija
Ramis tiek virzits ar rokratu (16), Skérseniska slidosa
detala- ar rokratu (17) un saliktais plaukts- ar rokratu (8).

fig 2

€ luna

PIEZIME: Pareiziem noslégSanas nosacijumiem katru eks-
centru jasavelk ar ta indeksa Imniju starp divam ,,V” zimém
uz priekSgala (2. attéls).

Savstarp€ji nemainiet spilpatronas vai citus piestiprinajumus,
neparbaudot katra ekscentra pareizo saslégS$anu.

Ekscentru statnu noreguléSanai iznemiet aiztura skravi
B un pagrieziet A par vienu pilnu pagriezienu iekSpus
vai arpus péc nepiecieSamibas. Atkartoti ievietojiet un
savelciet skravi B, katru statni (3. att€ls). Nulles gredzens
(c) ir atziméts uz katra statna ka virzitajs originalam vai
sakotngjam iestatTjumam.

L

»
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fig 3

SlidoSu detalu var noenkurot, pagriezot aiztura skrives
slidosas detalas augSpuse.

B. Padeves un vitnes tabulas

Gareniskas un $kerseniskas padeves tabula.
anglu vitnes tabula.

Piemérota metriskai padeves skravei.
padeves skravei

Metriskas un

Piemerota anglu
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C. AUTOMATISKA DARBIBA

Pirmkart, iesledziet 40T mainas mehanismu parvades
varpsta un 127T vid€jo mehanismu ar padeves virziena
parslegu (1), tad pagrieziet padeves/ vitnes parslegu (13)
pa kreisi un novietojiet vienu sviru (12) jebkura no 1-8
atverém, otru sviru novietojiet jebkura no A-E atverém,
ka rezultata padeves lata saks rotét. Ja parslégs (18) tiek
nospiests augSup, tiek iegata Skerseniska padeve.

D. VITNES GRIESANAS DARBIBA

Vitnes grieSanas virzienu kontrolé padeves vaditajs (6.1pp.,
Nr. 1). Padeves parsléga roktura (6.1pp., Nr. 12) un pade-
ves/vitnes parsléga roktura (Nr.13) darbibas rezultata
atbilsto$i vitnes augstumam padeves skriive sak rotét.
Virziet lejup vitnes grieSanas iedarbinaSanas sviru (Nr. 19),
tai jabat sakabé ar padeves skrivi, tad€jadi iedarbinot vitnes
grieSanas padeves garenisko gaitu.

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

IEKARTA
Sim vitném ieteicams izmantot vitnes skalas indikatoru.
(1) METRISKA PADEVES SKRUVES IEKARTA

Tabula noradits:

Slejas augstums milimetros, kas jagrieZz.

28T 30T 32T: zobu skaits ,,plucinaSanas” mehanisma, kas
sacilpots ar padeves skriivi.

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

mm | INDICATOR TABLE :METRIC
% 28T | 30T | 327
Dial Gradution
0.25
| 1.2
| 1.50 1,3,5.7,9,11
75 14,7,10
2.00 147,10
225 7
250 1,3,5.7,9,11
%_00 1,3,5,7,9,11
3.50 14,710
4.00 14,7,10
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 14,710
.00 1,7
10.00 1,39
11.
12. 1,4,7,10

(2) ANGLU PADEVES SKRUVES IEKARTA

Tabula noradits:

T.P.I. Vitne uz collu, kas jagriez.

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

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

5 1 18 1or3 | & 1
55 1 19 1 1-8
1or3 | 20 114 1-8
5 1 22 103 2 1-
T 4 %1 118 g: 4 4
B8 118 - 1-6
9 1 28 1or3 1-8
9.0 1 28 14 1-4
10 {1or3 | 32 1|14- -8
11 1 6 ’ 104 -
1151 1 3 1or3 1112 ]1-8
12 114 Q 1-8

ANGLU VITNES UZ METRISKAM PADEVE SKRUVES
IEKARTAM VAI METRISKAS VITNES UZ ANGLU
PADEVES SKRUVES IEKARTAM

Sadam vitném pusuzgriezni izmanto viscaur jebkadas vie-
nas vitnes grieSanas darbibai.

(A) VIRPAS REGULESANA

Kad virpa ir uzstadita un gatava ekspluatacijai ieteicams
parbaudit iekartas reguléjumu pirms darba uzsak3anas.
ReguléSanu un ITmenoSanu regulari japarbauda, lai
nodrosinatu nepartrauktu precizitati.

Veiciet So darbibu sekojosi:

Papemiet te€rauda stieni ar diametru aptuveni 50 mm un
garumu aptuveni 200 mm. Saslédziet to spilpatrona, neiz-
mantojot centru. Tad nogrieziet skaidu aptuveni 150 mm
garuma un izmériet starpibu starp A un B.

Lai izlabotu iesp€jamo starpibu, atskravéjiet skravi(ém),
kas spilé prieks€jo balstu uz statnes. Noregulgjiet prieksejo
balstu ar iestatiSanas skravi(ém). Atkartojiet iepriekSminéto,
kamér visi mérijumi ir precizi. Péc tam virpa griezis pareizi.
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B) SI’(ERSENISKA SLIDOSA DETALA UN
SALIKTS STATNIS

Gradacija uz rokrata ir milimetros. Bezdeligastes var
noregulet ar kila sloksném. Parliecinieties, ka bezdeligastes
ir pilnigi tiras. Ieellojiet tas pirms reguléSanas. ReguléSana
notiek Sadi:

Vispirms atskriivéjiet aizmuguréjo iestatiSanas skravi.
Pagrieziet priek8€jo, kamer slidoSa detalanevirzas vienmerigi
bez brivgajiena. Tad pieskravéjiet aizmugurgjo iestatiSanas
skravi. ReguléSana tiek veikta, lai novérstu brivgajienu
Skerseniskaja slidosas detalas uzgriezni. Nonemiet puteklu
platnes uzstadijumu uz aizmugurjas ramja gropes plak-
nes. Pagrieziet Skérsenisko traverso rokratu, lai virzitu
Skersenisko padeves uzgriezni, kamer tas nonak uz padeves
skraves apmales. Pagrieziet platgala skravi pulkstenraditaja
virziena péc nepiecieSamibas. Platgala skriives 45 gradu
pagrieziens likvidé aptuveni 0,125 mm brivgajienu. Laiku
palaikam parbaudiet, lai Skérseniska slidosa detala kustetos
vienmerigi.

©) PAKALEJAIS BALSTS

Pakal€jo balstu var brivi virzit pa statni un piestiprinat
jebkada stavokli ar aiztura sviru A. Pakal€ja balsta spoli
var piestiprinat ar sviru B. Precizai noreguléSanai pakal€jo
balstu noregule Skérsam. Palaidiet valigak sviru A un
noregul€jiet pakal€jo balstu ar iestatiSanas skravi(€m) abas
pakal€ja balsta korpusa pusem.

Novietojiet aptuveni 300 mm garu slipétu t€rauda sti-
eni starp centriem un nomériet ar uz balsta uzstadito
meérinstrumentu, vai attalums stiena abas puses ir vienads.

ELEKTRISKA SISTEMA

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

lezemgjiet darbariku.

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

1. Atskravejiet skravi 3, iznemiet detalu 4, iznemiet tapu 2,
demontejiet detalu 1. Ievietojiet detaJu 9 (kopa ar detalu
12) liela statnes stenda labaja sanu atveré. Uzstadiet
detalu 1, ielieciet to caur statnes stenda atbalsta platni.
Uzstadiet detalu 4. Pavirziet mazo statnes stendu uz
detalas 10 labo galu. Uzstadiet savienojuma asi mazaja
statnes stenda.

2. Novietojiet skaidu tekni labas un kreisas statnes stendos.
Centrejiet 6 atveres atbilstoSi statnu stendiem, stat-
nei un citam augS€jam detalam. Pieskravejiet skraves
5-M12. atveriet liela stenda kreiso apvalku, savienojiet
statni un stendu ar M16X45 seSstara bultskriivi no stenda
iekSpuses uz statnes ielikto atveri, tad pieskravéjiet.
Skatit 2. att€lu. Parbaudiet, lai baltais vads buatu izvilkts
cauri skaidu teknes lielai atverei uz lielo statnes stenda
atbalsta platni. Nostipriniet detalu 8 (virzula gajiena
sledzi).

" 3. Ielieciet detaJu 14 dak3a 1, nostipriniet to ar Skeltu tapu

15.

-] 4. Uzlieciet stiepjamu atgriezes atsperi starp detalu 14
un liela statnes stenda vilkSanas atveri. Izmantojiet
bultskraivi 16, lai noregulétu dakSas 1 poziciju.

5. Savienojiet vilkSanas stieni 13 un detalu 14, nosledziet

12 to ar Skeltu tapu. Savienojiet otru detalas 28 galu un
noslédziet to ar Skeltu tapu 15.

6. Noregul€jiet saduras tapas balsta 4 poziciju, lai, nospiezot
pedali, detala 6 saskartos ar virzula gajiena sledza 8
atsperes platni. Izmantojiet iestatiSanas skravi 3, lai
noslégtu saduras tapas balstu 4.

D
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PAGRINDINES SAUGAUS DARBO
MECHANINIAIS JRANKIAIS
TAISYKLES

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

1. ISMANYKITE SAVO MECHANIN] JRENGINI.
Siekiant uZtikrinti saugy darba, atidZiai perskaity-
kite naudojimo instrukcijg. ISmokite tinkamai dirbti
su jrenginiu, Zzinokite leistino panaudojimo ribas bei
specifinius potencialius pavojus, kuriuos sukelia Sis
jrenginys.

2. SAUGOKITES ELEKTROS SMUGIO,
STENGDAMIESI NEPRISILIESTI PRIE [ZEMINTU
PAVIRSIU. Pvz., venkite prisiliesti prie vamzdZziy,
radiatoriy, auSinimo jtaisy.

3. NEISMONTUOKITE APSAUGINIU JTAISU ir palai-
kykite tinkamga Siy jtaisy bakle.

W

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

. NELEISKITE VAIKAMS PRIARTETI

NEPALIKITE TEKINIMO STAKLESE
REGULIAVIMO RAKTU IR KITY JRANKIU.
PALAIKYKITE SVARIA DARBO VIETOS BUKLE.
NENAUDOKITE TEKINIMO STAKLIU
PAVOIJINGOIJE APLINKOIJE. Nedirbkite mechanini-
ais jrenginiais drégnose arba $lapiose vietose, apsaugo-
kite mechaninius jrenginius nuo lietaus poveikio.
Pasirtpinkite, kad darbo vieta baty tinkamai apSviesta.
PRIE
TEKINIMO STAKLIU. Visi paSaliniai asmenys ir
lankytojai turi bati atsitrauke nuo darbo vietos saugiu
atstumu.

PASIRUPINKITE, KAD VAIKAI NEGALETU JEITI
I DIRBTUVES. Naudokite j¢jimo spynas, pagrindinius
perjungiklius arba iStraukite jrenginiy jjungimo rakte-
lius.

NEPERKRAUKITE JRENGINIO. Darbas bus atlie-
kamas geriau ir saugiau, jeigu tekinimo staklés dirbs
nominalios apkrovos rezimu.

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

DEVEKITE TINKAMUS DRABUZIUS. Nedévékite
laisvy drabuZziy, pirStiniy, kaklarai$¢iy, Ziedy, apyrankiy
arba kitokiy papuoSaly, kuriuos gali jtraukti judancios
detalés. Rekomenduojame dévéti neslystancius batus.
Dévekite apsaugine kepure, apsaugojancia ilgus plau-
kus.

VISADA NESIOKITE APSAUGINIUS AKINIUS.
Taip pat uzsidékite veido skydelj arba respiratoriy,
jeigu pjovimo procedaros metu i$siskiria daug dulkiy.
Paprasti akiniai turi tik atsparius smuagiams stiklus.
Paprasti akiniai néra apsauginiai akiniai.
ITVIRTINKITE APDIRBAMA DETALE. Naudokite
spaudiklius arba spaustuvus, kai Sie jtaisai tinka apdir-
bamos detalés jtvirtinimui. Tai daug saugiau, nei apdir-
bamos detalés laikymas su ranka, be to, tokiu budu abi
rankos atlaisvinamos darbui su jrenginiu.

NESIEKITE PER DAUG TOLI. Laikykite kojas tinka-
moje padétyje ir visada iSlaikykite pusiausvyra.
PALAIKYKITE NEPRIEKAISTINGA DARBO
IRANKIYU BUKLE. Pasirapinkite, kad jrankiai
buty aStris ir Svards — tai uZtikrins efektyviausig ir
saugiausig darba. Vykdykite tepimo ir papildomy jtaisy
keitimo nurodymus.

ATJUNKITE JRENGINIUS NUO MAITINIMO
ITAMPOS SALTINIO. Prie§ pradédami techninés
priezitros darbus bei prie§ peiliy, laikikliy pakeitimag
arba variklio iSmontavima bei sumontavima atjunkite
maitinimo jtampa.

VENKITE ATSITIKTINIO JRENGINIO [JUNGIMO.
Prie§ prijungdami maitinimo kabelj prie jung-
ties jsitikinkite, kad perjungiklis perjungtas j padétj
LISJUNGTA®.

NAUDOKITE REKOMENDUOJAMUS PAPIL-
DOMUS JTAISUS. Perskaitykite naudojimo
instrukcija, kurioje nurodyti rekomenduojami papil-
domi jtaisai. Netinkamy papildomy jtaisy naudojimas
gali kelti pavojy.
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19. NIEKADA NESTOVEKITE ANT JRENGINIO.
Stovintis ant jrenginio asmuo gali sunkiai susizeisti
jrenginio persivertimo arba prisilietimo prie pjovimo
jrankio atveju.

20. PATIKRINKITE, AR JRENGINIO DETALES
NEPAZEISTOS. Prie§ pratgsdami darbg su jrenginiu,
patikrinkite paZeista apsauginj jtaisa arba kitas deta-
les ir jsitikinkite, kad jtaiso arba detaliy buklé tin-
kama tolimesniam darbui. Patikrinkite judanciy detaliy
sureguliavimg, sujungima, sumontavimag, lazimus ir
visas kitas saglygas, turinCias jtaka darbo saugumui.
PaZeista apsauginj jtaisg arba kitokig detale reikia tin-
kamai suremontuoti arba pakeisti.

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

22. NIEKADA NEPALIKITE VEIKIANCIO JRENGINIO
BE PRIEZIUROS. ISJUNKITE JRENGINIO
MAITINIMO [TAMPA.

Nepalikite jrenginio be priezitros, kol jrenginys
visiSkai nesustojo.

Darbo su bet kokiais mechaniniais jrenginiais metu
pasaliniai daiktai gali baiti sviedziami j akis, tokiu budu
sukeliant sunkius akiy suzalojimus. Prie§ pradédami
darbg su tekinimo staklémis visada uzsidékite apsaugi-
nius akinius arba veido skydelj. Mes rekomenduojame
dévéti platy apsauginj veido skydelj arba standartinius
apsauginius akinius.

WEAR YOUR

J(1 SAFETY GLASSES \)

Z_2Q

FORESLGHTLS
BETTERTHAN
NO:SIGHT

DEVEKITE APSAUGINIUS AKINIUS
APDAIRUMAS GERIAU NEI REGEJIMO
PARADIMAS

SAUGAUS DARBO TEKINIMO
STAKLEMIS TAISYKLESE

Saugumg uZztikrina dirbancio operatoriaus praktiné nuo-
voka ir budrumas viso darbo su tekinimo staklémis metu.
Perskaitykite $ias saugaus darbo taisykles bei pagrindines
saugaus darbo taisykles prie§ pradédami darbg su tekinimo
staklémis; i$saugokite $ias taisykles vélesniam pasinaudo-
jimui.
1. Dévekite apsauginius akinius.
2. Niekada nebandykite atlikti kokius nors veiksmus arba
reguliavimus, jeigu nesuprantate tam tikros procedaros.
3. darbo metu laikykite pirStus atokiau nuo besisukanciy
detaliy ir pjovimo jrankiy.

4. Nenaudokite per didelés apkrovos pjovimo darbo
metu.

5. Niekada nevykdykite nejprasty arba retai atliekamy
procediry neperskaitg tam tikry nurodymy; naudo-
kite tinkamus jtvirtinimo jtaisus, stabdiklius, tvirtinimo
detales ir pan.

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

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

8. Visada iSimkite griebtuvo rakta, taip pat ir tuo atveju,
kai jrenginys iSjungtas.

9. Nebandykite reguliuoti arba i§imti jrankius, kai
jrenginys dirba.

10. Visada palaikykite aStrig pjovimo jrankiy bukle.

11. Niekada nedirbkite tekinimo staklémis aplinkoje, kuri-
oje gresia sprogimo pavojus, arba tokioje aplinkoje,
kurioje kibirkstys gali sukelti gaisra.

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

ISPEJIMAS:

ISISAVINKITE DARBA SU TEKINIMO STAKLEMIS
— PATIRTIS SUKAUPIAMA REGULIARIAI DIRBANT
SU TEKINIMO STAKLEMIS. SEKUNDES DALIU
TRUKMES NERUPESTINGUMAS GALI SUKELTI
SUNKIUS SUZALOJIMUS.

TEKINIMO STAKLIU TECHNINIAI
DUOMENYS

Sios tekinimo staklés ypatingai gerai tinka jvairiy detaliy
apdirbimui, jrankiy paruo$imui bei remonto dirbtuveéms,
aSiy, Spindeliy, movy bei vidutinio ir maZzo dydZio disko
formos detaliy apdirbimui. Sias tekinimo stakles taip pat
galima naudoti angliSko standarto, diametraliniy ir modulio
sriegiy pjovimui. KompaktiSka ir gerai apgalvota tekinimo
stakliy konstrukcija garantuoja labai aukstg tekinimo darby
kokybe. Tekinimo staklémis lengva ir patogu dirbti, teki-
nimo staklés patikimos, konstrukcija pritaikyta patogiam
remontui, uztikrinant didelj darbo naSumg ir maza darbinio
triukSmo lygj.
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TECHNINIAI DUOMENYS

AT e 20758 -0101 -0200
Luna ..o ML 1330 | ML 1440
DidZiausias apdirbamo

gaminio diametras .............ccceueeee. mm 330 360
DidZiausia eiga vir$ suporto........... mm 198 230
DidZiausia eiga virs$ tarpo.............. mm 476 508
Centro aukStis .......ccceeveircciecnnne mm 166
Atstumas tarp Centry........c.ceeeeeveeee. mm 1000

Stovo PIOIS..cvevvererireeiciciciene mm 186

Stovo aukStis....cooeieiiciee mm 312
Variklio galingumas .......c..cecceeeuenne kW 1.5
Maitinimo jtampa ...........ccccccveeveennee V [ 230/400 +/- 10% 3-fas 50-60HZ
Spindelio kalibras........c..ccccccueuneene. mm 38
Kumsteliniu uZrakto sistema................. D 1-4
Veleno greitis......coceeeeeeeereeennnnne. apsis 70-2000
Skersinés pavazos €iga .........c..c..... mm 160

STANDARTINIAI PAPILDOMI

JTAISAI
1. Centravimo mova MT-5/ MT-3
2 fiksuoti centrai MT-3
Trys uzspaudimo griebtuvai
Du trapeciniai dirzeliai

ok e

7. Tepaliné

JRENGINIO BLOKAS

1. Galinis gaubtas
2. Priekiné galvuté

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

3. Spindelis su trimis uzspaudimo griebtuvais

4. Irankio laikiklis

KryZzminio suporto pjovimo
PAVAZOS €1ZA..vcuvvieenreireiirieieienene mm
Pavaros sraigto diametras.............. mm
Padavimo mechanizmo strypo
dIametras........ooeevueeveeenieinieieene mm
Pjovimo jrankis
(maksimalus skerspjavis) ....

Colinis SIEEIS ...ccvevveveereireienienenes T.P.I
Metrinis Sriegis .........cceeveervevveennene mm
Diametraliais Sriegis..........cccoe...... D.P.
ModuliS...c.coovereenienieniieieeeieiee M.P.
ISilginis padavimas.................. mm/aps
Skersinis padavimas ................ mm/aps
Arkliuko pinolés diametras ir

KOonusas ......cceevveincieenciecee mm
Svoris (apytikriai).........c.ccceeee.. neto kg
................................................ bruto kg

68

19

16 x 16
3.1/2-80
0.45-10
7-160
0.25-5
0.067-1.019
0.018-0.275

32
Morzés konusas Nr. 3
590 620
690 720

5. KryZminis suportas su pasukamomis virSutinémis

pavazomis
Skersinés pavazos
Arkliukas

Pavary deze

Sl i

9. Priekinés / atbulinés eigos perjungiklis

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

Stovas

Drozliy sukaupimo padéklas
Stovo pavazos

Skydas

Krumpliastiebis

Pavaros sraigtas

Apkaba
Kojinis stabdis

Padavimo mechanizmo strypas
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ISPAKAVIMAS

ISkraukite tekinimo stakles ir visus papildomus jtaisus,
pasinaudodami prispaudimo plokStémis ir varZtais su
gsomis. Palaikykite iSbalansuoty tekinimo stakliy bukle,
perslinkdami arkliuka ir stovo pavazas | deSing puseg.
Venkite naudoti apjuosiamas grandines, nes $ios grandinés
gali paZeisti padavimo mechanizmo strypa ir pavaros
sraigta. Atsargiai pakelkite tekinimo stakles ir atsargiai be
sutrenkimy pastatykite stakles ant grindy arba darbastalio.

NUVALYMAS

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

FUNDAMENTO BRAIINYS

UZzbaige valyma, nedelsiant sutepkite visus Sviesius teki-
nimo stakliy pavirsius su alyva.

INSTALIAVIMAS

Pastatykite tekinimo stakles ant tvirto fundamento. Betoninés
grindys yra tinkamiausias pagrindas tekinimo stakliy insta-
liavimui (jeigu batina, panaudokite konstrukcinj apatinio
rémo variantg). Pasirapinkite, kad aplink tekinimo stakles
bty pakankamo dydzio laisva erdve, uZztikrinanti patogy
darbg bei tekinimo stakliy technine priezitra. Pasinaudokite
preciziniu gulstainiu horizontalios stovo kreipianciyjy
padéties nustatymui, tokiu budu nustatydami horizontalig
tekinimo stakliy padétj, po to tolygiai uzverzkite funda-
mento varztus ir pakartotinai patikrinkite tekinimo stakliy
horizontalumg.

250 B L=1300(1000)
1050(750)
- - - - - (@]
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w450
TEPIMAS C. SKYDAS

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

A. ARKLIUKAS

Arkliuko guoliai sukasi alyva uzpildytoje ertméje.
Pasirapinkite, kad alyvos lygis siekty tris ketvir€ius kon-
trolinio langelio auks¢io. Alyvos pakeitimui nuimkite galinj
gaubtg ir perjungiamus krumpliaraCius su palenkiamu rému.
ISleiskite alyva, atsuke arkliuko apacCioje esant] kamstj.
Alyvos uzpylimui nuimkite arkliuko gaubta. PeriodiSkai
patikrinkite alyvos lygj. Pirmasis alyvos pakeitimas atlie-
kamas po trijy ménesiy, véliau alyva kei¢iama kas metai.

B. PAVARU DEZE

Nuimkite galinj gaubta, kad galétuméte prieiti prie
uzpildymo kams¢io. Per Siuo kamsCiu uzdengiamg anga
periodiSkai iki reikiamo lygio uZzpilama alyva Shell Tellus
32. Pirmasis alyvos pakeitimas atlieckamas po trijy ménesiy,
veliau alyva kei¢iama kas metai.

Alyvos ertmé uZzpildoma su Shell Tellus 32 alyva per
kams¢iu uzdengiama anga, esancig deSinéje skydo puséje.
PeriodiSkai patikrinkite alyvos lygj. Pirmasis alyvos pakeiti-
mas atliekamas po trijy ménesiy, véliau alyva kei¢iama kas
metai.

D. PERJUNGIAMI KRUMPLIARACIAI
Sutepkite perjungiamus krumpliaracius su tir§ta maSinine
alyva arba tepaly kas meénes;j.

E. KITOS DETALES

Pavary déZzés jéjimo aSies apkaboje, skydo rankiniame
rate, iSilginése ir skersinése pavaZzose, sriegio skalés indi-
katoriuje, arkliuko jtaise ir apkaboje yra kiti tepimo taskai;
laikas nuo laiko sutepkite Siuos tepimo taskus keliais alyvos
taskais, pasinaudodami tepaline. Sutepkite skydo sliekg ir
slieking pavarg, pusverzlg ir pavaros sraigta du kartus per
menesj. Padenkite stovo kreipianCigja ir kitas Sviesias teki-
nimo stakliy detales, tokias kaip arkliuko pinole, padavimo
mechanizmo strypas ir kt. vieng kartg per diena.
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DARBAS: DARBINIAI SIMBOLIAI

DARBAS: darbiniai simboliai

Elektros smiigio T in Diametralinio pico
pavojus M sriegis
mm
A Ausinimo skystis % T Modulio sriegis

I

mm
S — Atvira pusverzle
Metrinis sriegis m p
Zlﬁﬁﬁl] - =
M Angly -stapdarto am UZdara pusverzle
_ sriegis
ins

DeSinysis sriegis ir iSilginis padavimas link
priekinés galvutés puseés
(kairysis pav.)

\\& \\? Kairysis sriegis ir i$ilginis padavimas link

priekinés galvutés puseés
(deSinysis pav.)

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

Jjungtas iSilginis padavimas (auks$tyn)
ISjungtas ir iSilginis, ir skersinis
padavimas (centrinis)

Jjungtas skersinis padavimas (Zemyn)

=7}
§
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1. Padavimo krypties perjungiklis 9. Arkliuko uZraktas 16. I8ilginés kreipianciosios rankinis
2. GreiCio perjungiklis (greitai / létai) 10. Arkliuko pinolés uZzspaudimo ratas
3. 4 padeciy grei€io perjungiklis jtaisas 17. Skersinés kreipianciosios rankinis
4. Peilio laikiklio uZspaudimo svirtis 11. Arkliuko pinolés kreipianciosios ratas
5. KryZzminio suporto su rankinis ratas 18. Padavimo aSies perjungiklis
pasukamomis 12. Padavimo perjungiklio rankena virSutinémis pavazomis uzraktas
6. Skersinés pavazos uzraktas 13. Padavimo / sriegio perjungiklio 19. Sriegio pjovimo jjungimo svirtis
7. VeZimélio uZraktas rankena 20. Arkliuko reguliavimo varZztas
8. KryZminio suporto su 14. Priekinés / atgalinés eigos
pasukamomis virSutinémis perjungiklis
pavazomis uzraktas 15. Padavimo mechanizmo strypas

SPINDELIO GREICIO VALDYMAS
PATIKRINIMAI PRIES DARBA

Pasirapinkite, kad tekinimo staklés bty suteptos auksCiau
nurodytu badu.

Kai pagrindinis Spindelis sukasi, dirba pavary dézé ir stovo
pavazos padavimo asis. Priekinés / atgalinés eigos perjung-
iklis turi bati perjungtas j neutralig padétj. Padavimo aSies
perjungiklis (18) ir padavimo / sriegio perjungiklio ran-
kena yra i§jungtoje padétyje. Tokiose salygose tiek iSilginés
kreipianciosios rankinj rata, tiek ir skersinés kreipianciosios
rankeng (17) galima valdyti rankomis.

PAGRINDINIO SPINDELIO SUKIMASIS
Pagrindinio S$pindelio sukimosi kryptis perjungiama
priekinés / atbulinés eigos perjungikliu.

PAGRINDINIO SPINDELIO GREITIS
Pagrindinio Spindelio sukimosi greitis (greitai / Ilétai)
perjungiamas greic¢io perjungikliu (2) ir 4 padéciy greicio

perjungikliu (3). Tiek greitam, tiek ir léetam grei¢iui yra 4
skirtingo greicio padétys. Tinkamo greicio pasirinkimui Zr.
grei¢io duomenis. Kai perjungiklis (3) perjungtas i ,,greitos*
eigos padétj, galite nustatyti 4 greiCio rezimus, kaip paro-
dyta diagramoje.

NIEKADA NEPERJUNKITE SPINDELIO GREICIO,
KOL VARIKLIS VISISKAI NESUSTOJO!

Greicio reguliavimo metu pagrindinj Spindelj galima sukti
ranka.

PRADINIS IDIRBIMO ETAPAS

Pradinio jdirbimo etapo metu reikia dirbti maZiausiu
imanomu Spindelio grei¢iu. Leiskite tekinimo stakléms
padirbti maZziausiu grei¢iu mazdaug dvideSimt minuciy.
Po to patikrinkite, ar néra kokiy nors tekinimo stakliy
techniniy sutrikimy. Jeigu tekinimo stakliy buklé tinkama,
tai laipsniSkai padidinkite darbinj greitj.
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DARBAS

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

SPINDELIO PEILIO GALVUTES
FIKSATORIUS
Montuodami griebtuva, galines plokSteles ir kitus sumon-
tuojamus jtaisus pasirdpinkite, kad montavimo pavirSiai,
plokstelés ir montuojami jtaisai buty visiSkai Svaras. Visi
kumsteliai turi bati i§jungtoje padétyje (1 pav.).
Sumontuokite jtaisg ant Spindelio peilio galvutes fiksatori-
,.

T
|

T

fig 1

SRIEGIO IR PADAVIMO
PASIRINKIMAS

Visi sriegiy ir padavimy rezimai nurodyti lentelése, prit-
virtintose priekingje ir virSutinéje pavary dézés dalyse.
Reikiamas sriegis ir padavimas nustatomas padavimo per-
jungiklio rankena pavary dézéje.

A. Rankinis darbo rezimas
VeZzimélis perslenkamas rankiniu ratu (16), skersinés
pavazos perslenkamos rankiniu ratu (17), kryzminis supor-

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

PASTABA:

Siekiant uZztikrinti tinkama uZzfiksavimo bukle, kiekvieng
kumstelj reikia uZverZti tokioje padétyje, kad indekso linija
bty tarp priekinéje dalyje esanciy ,,V* Zymiy (2 pav.).
Nesukeiskite tarpusavyje griebtuvy ir kity sumontuojamy
jtaisy tol, kol nepatikrinote kumSteliy uZzsifiksavimo —
jsitikinkite, kad kiekvienas kumstelis tinkamai uZsifiksuoja.
Kumsteliy kaiS¢iy reguliavimui iSsukite fiksuojantj varzta
B ir jsukite arba iSsukite A vieng pilng apsisukimg, kaip
tai batina. [sukite ir uzverZkite varzta B ir visus kai$Cius (3
pav.). Ant kiekvieno kaiS¢io yra datos Ziedas (c), ant kurio
nurodyta pirmojo arba pradinio sureguliavimo data.

tas su pasukamomis virSutinémis pavazomis perslenkamas
rankiniu ratu (8). Pavazas galim uZfiksuoti pasukant keturis
varztus, esancius pavazos vir§uje.

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

Metriniy ir

Tinkama metriniam pavaros sraigtui. Tinkama

angliSko standarto pavaros sraigtui.
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C. DARBAS AUTOMATINIO PADAVIMO REZIME
Visy pirma padavimo krypties perjungikliu (1) jjunkite
pavaros aSies perjungiamg krumpliaratj 40T ir tarpinj
krumpliaratj 127T, po to perjunkite padavimo / sriegio
perjungiklj (13) i kairés pusés padétj ir nustatykite svirtj
(12) i bet kurios 1 — 8 kiaurymeés padétj, o kitg svirtj nus-
tatykite | bet kurios A — E kiaurymeés padétj; atlikus Siuos
perjungimus, padavimo mechanizmo strypas suksis. Jeigu
perjungiklis (18) pastumiamas aukStyn, tai bus jjungtas
skersinis padavimas.

D. SRIEGIO PJOVIMO PROCEDURA

Sriegio pjovimo kryptis valdoma padavimo valdymo jtaisu
(P6, 1). Nustacius padavimo perjungiklio rankeng (P6, 12)
ir padavimo / sriegio perjungiklio rankeng (13) pagal sriegio
pica, pavaros sraigtas sukasi. Nuspauskite Zemyn sriegio
pjovimo jjungimo svirtj (19) — Si svirtis jjungia pavaros
sraigta, ir atliekama i$ilginé sriegio pjovimo padavimo eiga.

SRIEGIO PJOVIMO SKALES INDIKATORIUS
ANGLISKI SRIEGIAI SU ANGLISKO SRIEGIO
PAVAROS SRAIGTO TEKINIMO STAKLEMIS ARBA
METRINIAI SRIEGIAI SU METRINIO SRIEGIO
PAVAROS SRAIGTO TEKINIMO STAKLEMIS

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

Lentelés duomenys:

Pirmas (1) stulpelis: pjaunamas picas, milimetrais

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

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

mm INDICATOR TABLE ;: METRIC
% 28T | 30T | 327
Dial Gradution
0.25
Vi
1.0
1.2
KN 1,35.79,11
75 1,4,7,10
2.00 1,4.7,10
2.2 1,7
25 1,3,57.9,11
%.00 1,357,911
3.50 1,4,7,10
4.00 14,710
4.50 17
5.00 1,3,5,7.9,11
5,50
00 147,10
7.00 14,710
.00 7.4,7,10
9.00 17
10. 1,39
11.
12 14,710
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(2) TEKINIMO STAKLES SU ANGLISKO SRIEGIO
PAVAROS SRAIGTU

Lentelés duomenys:

T.P.I.: colyje ipjaunamas sriegis.

SKALE: skalés skai¢iai, kuriuose reikia sujungti pavaros
sraigto pusverZzle.

INDICATOR TABLE WHITWCRTH
T.P.1 ISCALE| T.P.] |SCALE} T.P.l |SCALE
4 1-4 3 1 4 1-4
45 1 1 1 or3 | 46 1or3
4 16 118 48 1-
5 1 18 [1or3 | 52 1
55 1 19 1 5 1-8
for3d | 20 |14 1-
D 1 22 1ot3 1 72 1-8
rd 1 3 1 76 1
8 118 2 1-8 80 1-8
9 1 [3 103 | 8 1-8
9.5 1 14 92 1
10 {1or3 [ 3 1- 1-
11 1 36 ‘ 104 1 1-
1151 1 38 1or3 [ 112 | 1-8
12 114 1-8 |
ANGLISKI SRIEGIAI SU METRINIO SRIEGIO

PAVAROS SRAIGTO TEKINIMO STAKLEMIS ARBA
METRINIAI SRIEGIAI SU ANGLISKO SRIEGIO
PAVAROS SRAIGTO TEKINIMO STAKLEMIS

Sio sriegio pjovimui pusverzlé iSlaikoma jjungtoje bukléje
bet kokio sriegio pjovimo metu.

(A). TEKINIMO STAKLIU ISLYGINIMAS
UZbaigus tekinimo stakliy instaliavimg ir paruoSus teki-
nimo stakles darbui, rekomenduojame patikrinti stakliy
iSlyginima.

Siekiant uZtikrinti pastovy darbo tekinimo staklémis
tiksluma, reikia periodiSkai patikrinti tekinimo stakliy
i§lyginimg ir horizontaluma.

Atlikite patikrinimo procediirg Zemiau nurodytu budu:
Paimkite plieninj strypelj, kurio diametras mazdaug 50
mm, o ilgis mazdaug 200 mm. Jtvirtinkite strypelj grieb-
tuvuose, nenaudodami centravimo jtaiso. Po to nupjaukite
ilgesne kaip 150 mm droZle ir iSmatuokite A ir B matmeny
skirtuma.

Siekiant sukoreguoti galimg Siy matmeny skirtumg, atle-
iskite varZzta (j), kuriuo priekiné galvuté prispausta prie
stovo. Sureguliuokite prieking galvutg reguliavimo varZztu
(varztais). Kartokite Sig procediirg tol, kol visi matmenys
bus tinkami. Dabar tekinimo staklés pjaus tiksliai.

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

Rankinio rato skalés padalos atitinka milimetrus. Tarpelj
tarp ,.kregzdés uodegos™ tipo kreipiamosios ir prispaudimo
ploksteliy galima reguliuoti. Pasirapinkite, kad ,.kregzdes
uodegos® tipo kreipiamosios buty visis$kai $varios. Pries§
reguliavimg sutepkite $ias detales. Reguliavimo procediira
atliekama Zemiau nurodytu badu:

IS pradziy atleiskite galinj reguliavimo varzta. Pasukite
priekinj reguliavimo varZztg tiek, kad pavazos judéty tolygi-
ai, be laisvumo. Po to uzverZzkite galinj reguliavimo varZzta.
Pasirapinkite, kad kryzminés pavazos verzlé neturéty lai-
svumo. Nuimkite apsaugojanciag nuo dulkiy plokstele,
sumontuoty galinéje pavazos griovelio briaunoje. Pasukite
skersinés eigos rankinj rata, perslinkdami skersinio pada-
vimo verzlg tiek, kad ji pereity prie galinés padavimo
pavaros sraigto briaunos. Pasukite movos varzta pagal
laikrodZio rodykle, kiek tai batina. Pasukus Movos varzta
45] kampu, eliminuojamas mazdaug 0,125 mm laisvu-
mo tarpelis. Patikrinkite periodiSkai ir nustatykite tolygia
skersinés pavazos eiga.

(©). ARKLIUKAS

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

Istatykite $lifuotg plieninj strypelj, kurio ilgis yra mazdaug
300 mm, tarp centravimo jtaisy ir iSmatuokite matavimo
jtaisu, sumontuotu ant suporto, ar atstumai abiejose strype-
lio pusése yra vienodi.
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ELEKTROS SISTEMA Ziurint nuo skriemulio pusés, pagrindinis variklis turi suktis
Prijunkite maitinimo kabelj prie sujungimy dézutés. pagal laikrodzio rodykle (tai reiskia, kad Zitrint nuo ark-
Isitikinkite, kad maitinimo jtampos ir daznio parametrai liuko pusés, variklis turi suktis prie§ laikrodZzio rodykle).
atitinka tekinimo stakliy techniniy duomeny korteléje nuro- Jeigu variklio sukimosi kryptis netinkama, tai papras¢iausiai
dytus parametrus. sukeiskite vietomis du i§ trijy variklio maitinimo kabeliy.
IZeminkite tekinimo stakles.

Tekinimo stakliy CO632A kojinio stabdzio sumontavimo nurodymai
(Detales supakuotos atskiroje pakuotéje)

1. Atleiskite varZzta (3), nuimkite detale (4), iStraukite kaiStj
(2), i8Smontuokite detale (1). Patraukite detale (9) (kartu
su detale (12)) i deSing¢ didZiojo stovo statramscio puse.
Sumontuokite detale (1). PrakiSkite Sig detale per stovo
statramsCio atraming¢ plokSte. Sumontuokite detale (4).
Perslinkite maZza stova prie deSinés galinés detales (10)
dalies. Sumontuokite sujungimo §j maZzo stovo statram-
styje.

2. Pastumkite droZzliy sukaupimo padékla j deSine ir
kaire stovo statramsc¢io puse¢. ISlyginkite tarpusavyje 6
kiaurymes, esancias stovo statramstyje, stove ir kito-
se virSutinése detalése. UZzverzkite varztus (5) MI12.
Atidarykite didZiojo statramscio kairjjj gaubta, i§ vidinés
statramscCio pusés sujunkite stova ir statramstj SeSiakampiu
varztu M16 x 45 per konusing stovo kiauryme, po to
uzverzkite. Zr. 2 pav. Praveskite balta lynelj per didele
drozliy sukaupimo padéklo kiauryme iki didZiojo stovo
statramsCio atraminés plokStés. Pritvirtinkite detale (8)
(eigos perjungiklis).

3. Itraukite detalg (14) i Sakute (1), pritvirtinkite detale (14)
vielokais¢iu (15).

4. Istatykite griztamosios eigos traukimo spyruokle tarp
detalés (14) ir didZiojo stovo statramscio traukimo
kiaurymes. Pasinaudokite varztu (16) Sakutes (1) padeties
sureguliavimui.

5. Sujunkite traukimo strypa (13) su detale (14), uzfiksuokite
traukimo strypa (13) vielokaiS¢iu. Sujunkite kitg trau-
kimo strypo galg su detale (28), uzfiksuokite traukimo
strypa vielokai$ciu (15).

6. Sureguliuokite sujungimo pirS§to atramos (4) padeétj
tokiu budu, kad nuspaudus pedala detalé (6) liestysi su
eigos perjungiklio (8) spyruoklés plokstele. Uzfiksuokite
sujungimo pirSto atramg (4) reguliavimo varZztu (3).
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OGOLNE ZALECENIA BHP
DOTYCZACE MASZYN

OSTRZEZENIE: NIE WOLNO PRZYSTEPOWAC DO
UZYTKOWANIA MASZYNY PRZED DOKELADNYM
PRZECZYTANIEM I CALKOWITYM ZROZUMIENIEM
WSZYSTKICH WSKAZOWEK ZALECEN ITP.
ZAWARTYCH W NINIEJSZEJ] INSTRUKCIIL.
NIE ZASTOSOWANIE SIE DO TEGO MOZE BYC
PRZYCZYNA NIESZCZESLIWEGO WYPADKU, JAK
POZAR, PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM
LUB POWAZNE OBRAZENIE CIELESNE.
INSTRUKCJE OBSLUGI NALEZY ZACHOWAC I
REGULARNIE PRZEGLADAC CELEM UTRZYMANIA
ODPOWIEDNIEGO POZIOMU BEZPIECZENSTWA
PRACY, ORAZ DLA CELOW INSTRUKTAZOWYCH.
NALEZY PRZECZYTAC WSZYSTKIE PONIZSZE
ZALECENIA:

1. ZAPOZNAC SIE Z MASZYNA. Dla wtasnego
bezpieczenstwa nalezy starannie przeczytal instrukcje
obstugi maszyny. Zapoznac si¢ z jej funkcjonowaniem,
mozliwosciami oraz charakterystycznymi zagrozeniami.

2. CHRONIC SIE PRZED RYZYKIEM PORAZENIA
ELEKTRYCZNEGOPRZEZUNIKANIEKONTAKTU
CIALA Z OBIEKTAMI UZIEMIONYMI.

Np.: rury instalacyjne, grzejniki, urzadzenia gospodar-
stwa domowego, obudowy chlodziarek.

3. UTRZYMYWAC OSLONY ZABEZPIECZAJACE
NA SWYCH MIEJSCACH i dba¢ by byty sprawne.

4. ZABIERAC WSZYSTKIE PRZYRZADY
REGULACYINE I NARZEDZIA. Wyrobi¢ nawyk
sprawdzania przed wlaczeniem maszyny, czy zostaly
z niej zabrane wszystkie przyrzady regulacyjne i
narze¢dzia.

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

. UTRZYMYWAC MIEJSCE PRACY W CZYSTOSCL
. NIE

UZYTKOWAC MASZYNY W
NIEKORZYSTNYCH WARUNKACH. Nie uzywac
maszyny w mokrych lub wilgotnych pomieszczeniach
i nie naraza¢ na deszcz. Zadba¢ o dobre oSwietlenie
stanowiska pracy.

. NIE DOPUSZCZAC DZIECI. Wszelkie osoby postron-

ne winny by¢ utrzymywane w bezpiecznej odlegtodci
od miejsca pracy.

. ZABEZPIECZAC WARSZTAT PRZED DZIECMI

Uzywal ktodek, wytaczaC zasilanie wylacznikiem
glownym, zabierac kluczyki z wytacznikow startowych.

. NIE PRZECIAZAC MASZYNY. Praca bedzie wykona-

na lepiej i bezpieczniej w zakresie mocy przewidzianej
dla danej maszyny.

UZYWAC WEASCIWEJ MASZYNY. Nie uzywac
maszyny lub oprzyrzadowania do celow, do ktorych nie
s przewidziane.

UZYWAC WEASCIWEJ ODZIEZY. Nie nosi¢
luznej garderoby, rekawic, krawatow, pierscionkdw,
bransoletek ani innych ozdodb, ktére moglyby byt
pochwycone przez maszyng. Zaleca si¢ uzywac butow
zabezpieczajacych przed poslizgnigciem. Whosy, jezeli
sg diugie, odpowiednio przykrywac.

UZYWAC ZAWSZE OKULAROW OCHRONNYCH.
W przypadku wystepowania pylenia stosowa¢ rOwniez
maske na nos i usta. Zwykle okulary optyczne nie
stanowig dostatecznej ochrony.

DOBRZE MOCOWAC OBRABIANY PRZEDMIOT.
Do mocowania przedmiotu uzywal odpowiedniego
oprzyrzadowania. Jest to bardziej bezpieczne niz
uzywanie reki, a ponadto wowczas obie rece sg wolne
do pracy.

NIE WYCHYLAC SIE ZBYT MOCNO. Zawsze staC
pewnie na nogach i zachowywac rownowagg ciata.
UTRZYMYWAC NARZEDZIA W MOZLIWIE
NAJLEPSZYM STANIE. Dla zapewnienia jak naj-
lepszych wynikow pracy i wtasciwego poziomu
bezpieczenstwa, narzedzia powinny by¢ naostrzone i
czyste. Wykonywac zalecenia dotyczace konserwacji i
wymiany wyposazenia.

ODLACZAC ZASILANIE na czas czynnosci ser-
wisowych, jak wymiana noza, frezu, lub demontazu i
montazu silnika.

NIE DOPUSZCZAC DO NIESPODZIEWANEGO
STARTU MASZYNY. Przed dotaczeniem wtyczki
do gniazdka sprawdzi¢, czy wytacznik zasilania jest w
pozycji wylaczone;.
UZYWACTYLKOZALECANEGO WYPOSAZENIA.
Sprawdza¢ w instrukcji obstugi wykaz zalecanego
wyposazenia. Uzycie innego oprzyrzadowania niz zale-
cane moze zagraza¢ bezpieczenstwu.

NIGDY NIE STAWAC NA MASZYNIE. Moze to
doprowadzi¢ do powaznych obrazen ciata jezeli mas-
zyna si¢ wywrdci, lub gdy dojdzie do kontaktu z jakas
jej ostra czescia.

SPRAWDZAC CZY NIC NIE JEST USZKOD-ZONE.
Przed przystgpieniem do pracy nalezy doktadnie
sprawdzi¢ czy wszystkie urzadzenia zabezpieczajace,
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oraz inne czg$ci maszyny, prawidtowo dziataja i czy
spetniaja przewidziane funkcje. Skontrolowac, czy
ruchome czgsci dziatajg prawidtowo i nie zacinajg sie,
czy zadna czg$C nie jest peknieta, czy wszystkie czesci
sa prawidlowo zamontowane, i czy nie wystepuja
inne okoliczno$ci mogace zaktdci¢ normalng prace.
Urzadzenie ochronne, lub inna czgs$¢, ktore sa uszkod-
zone nalezy odpowiednio naprawi¢ lub wymienic.

21. ZACHOWYWAC  WELASCIWY  KIERUNEK
POSUWU. Ruch materiatu winien odbywac sie¢ tylko w
kierunku przeciwnym do ruchu narzedzia.

22. NIGDY NIE ZOSTAWIAC BEZ NADZORU
MASZYNY NIE WYLACZONEIJ. Wylaczy¢ maszyne.
Nie odchodzi¢ dopoki catkowicie si¢ nie zatrzyma.

WEAR YOUR

(7 SAFETY GLASSES )

Z__2N

FORESLGHTLS
BETTERTHAN
NO:SIGHT

STOSOWAC

OKULARY OCHRONNE
NADMIAR OSTROZNOSCI

JEST LEPSZY NIZ

UTRATA WZROKU
Wszystkie rodzaje maszyn moga wyrzuca¢ szczatki w
kierunku oczu operatora. Mo“e to spowodowag powany
uraz oczu. Dlatego przy pracy na tokarce nale”y zawsze
u“ywag Erodkdéw ochrony wzroku. Polecamy szeroki wybor
masek i okulardéw ochronnych.

ZALECENIA BHP DOTYCZACE
TOKAREK

Bezpieczenstwo jest wynikiem potaczenia zdrowego
rozsadku i koncentracji uwagi podczas uzytkowania mas-
zyny. Przed przystapieniem do uzytkowania tokarki nalezy
przestudiowac ponizej podane zalecenia oraz ogdlne zalece-
nia BHP i zachowat je na przysztosc.

1. Uzywa¢ Srodkow ochrony wzroku.

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

3. Nie zbliza¢ palcow do obracajacych si¢ czesci lub
narzedzi.

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

5. Nigdy nie wykonywac operacji normalnie nie stosowa-
nych, lub stosowanych rzadko, bez uprzedniego prze-
studiowania problemu i uzycia odpowiednich blokow,
ogranicznikdw, przyrzadow mocujacych itp.

6. Dla ustalenia predkosci skrawania, predkosci posuwu
i innych parametrow pracy zaleca si¢ siegnal do
ogodlnodostepnych podrecznikdw dotyczacych obrobki
skrawaniem.

7. Nie zdejmowal pokryw uktadéw napedowych na
czas pracy maszyny. Pilnowac, aby byly one zawsze
zamknigte.

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

9. W czasie pracy maszyny nigdy nie probowac dokonywac
regulacji lub wymiany narzedzia.

10. Narzedzia skrawajace utrzymywal zawsze w stanie
naostrzonym.

11. Nigdy nie uzytkowaé maszyny w Srodowisku
zagrozonym wybuchem, albo tam, gdzie iskra mogtaby
wznieciC pozar.

12. Podczas prac serwisowych zawsze uzywac oryginal-
nych czgsci zamiennych.

OSTRZEZENIE:

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

DANE TECHNICZNE MASZYNY

Tokarki stolowe szczego6lnie nadajg si¢ do uzytku w halach
obrobkowych, narzedziowniach i warsztatach naprawczych
do obrdobki waldw, wrzecion, kotnierzy i tarcz o matych i
Srednich wymiarach. Mogg by¢ rowniez uzywane do naci-
nania gwintdw calowych, srednicowych i modutowych, a
ze wzgledu na zwartg budowe i odpowiednig konstrukcje,
moga to byé gwinty wysokiej jakoSci. Sg one tatwe w
obstudze i niezawodne w dzialaniu, wygodne w naprawie,
charakteryzuja si¢ wysoka wydajnoscig i niskim poziomem
hatasu.
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DANE TECHNICZNE srednica $ruby pociggowej............ mm 2
AT 20758 | -0101 | -0200 Srednica watka pociggowego ........ mm 19
LUD& oo ML 1330 | ML 1440 Wymiary noza
Srednica toczenia nad fozem......... mm 330 360 (maks. przekroj poprzeczny) ......... mm 16 x 16
Srednica toczenia nad suportem.... mm 198 230 Gwinty calowe .........cccceevevenene. zw./cal 3.1/2-80
Srednica toczenia nad GWinty metryCczne ..........ceceevenenne. mm 0.45-10
wybraniem 1074 .........c..ccccooeerennn. mm 476 508 Gwinty Srednicowe ........cc..ccoo..... D.p 7-160
WysoKoSE KKOW ...veoveeveeeeen. mm 166 Gwinty modutowe ..........ccecueeene M.P. 0.25-5
Rozstaw KIOW .......cevvveerevereennnn mm 1000 Predkos¢ posuwu
S7er0KOSE Y07a e mm 186 wzdhuznego ........cooevveieienenne. mm/obr 0.067-1.019
WYSOKOSE 107 mm 312 || e (cala/obr 0,0026 —0,040)
Moc wyijsciowa silnika .................. kW 1.5 Predkos¢ posuwu
NapPIigCie ZaS......urverrrerrreerreerrresenons. V | 230/400 +/- 10% 3-fas 50-60HZ POPIZECZNEZO ..evvevveerenrenieanne mm/obr 0.018-0.275
Srednica otworu we wrzecionie .... mm 38 T ( cala/obr 0,0009 — 0,040)
System mocowania krzywkowego....... D 1-4 Srednica i stozek tulei konik ......... mm 32
Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min 70-2000 Masa (0kot0) ...coooevveeiienne. kg netto 590 620
Skok san poprzecznych ................. mm 160 | | e kg brutto 690 720
Skok poprzeczny suportu .............. mm 68
WYPOSAZENIE STANDARDOWE 5. Suport krzyzowy

. Tuleja ktowa MT-5/MT-3 6. Sanie poprzeczne

. 2 kly state MT-3 7. Konik

. Uchwyt trojszczekowy 8. Skrzynka przekfadniowa

. 2 paski transmisyjne

. Skrzynka narzedziowa
. Smarownica pistoletowa

~N N B W=

. Kota z¢bate metryczne lub calowe

CZESCI SKEADOWE MASZYNY

1. Pokrywa boczna
2. Wrzeciennik

3. Wrzeciono z uchwytem trojszczekowym

4. Imak narzedziowy

9. Przetacznik kierunku posuwu
10. Loze
11. Korytko na widry
12. Sanie wzdtuzne
13. Skrzynka suportowa
14. Listwa zg¢bata
15. Sruba pociggowa
16. Watek pociggowy
17. Konsola boczna
18.

Hamulec nozny
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ROZPAKOWANIE

Maszyn¢ podnosi¢ za pomoca zawiesi linowych,
wykorzystujac Sruby oczkowe i ptyty dociskowe. Dla
ufatwienia utrzymania maszyny w rownowadze przesunal
konik i sanie wzdluzne na prawo. Nie uzywal zawi-
esi tancuchowych poniewaz moga uszkodzi¢ watek i Srubg
pociggowa. Podniesé tokarke ostroznie do gory, a nastgpnie
ustawi¢ fagodnie na podtodze lub stole warsztatowym.

OCZYSZCZENIE

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

RYSUNEK WYMIAROWY PODSTAWY

rozpuszczalnikow. Natychmiast po oczyszczeniu pokryc
wszystkie blyszczace czgsci maszyny olejem. Do nasmaro-
wania kot zebatych uzy¢ gestego oleju lub smaru.

USTAWIENIE MASZYNY

Tokarke umiesci¢ na trwalej podstawie. Najlepszym
podtozem jest podloga betonowa (w razie potrzeby
zastosowaC opcjonalng ramg¢ dolng). Upewnié sig, czy
wokot maszyny jest dosé miejsca do wykonywania pracy
i czynnoSci konserwacyjno-serwisowych. Dla sprawdze-
nia dobrego wypoziomowania tokarki uzy¢ precyzyjnej
poziomnicy przylozonej do toza, nastepnie dociaggnaé row-
nomiernie Sruby mocujace podstawe, a na koniec sprawdzi¢
jeszcze raz poziomowanie.

250 L=1300(1000)
1050(750)
- - - - - [
' ' ) ] ) B
1120120 m
450
[
SMAROWANIE otwor wlewowy zamkniety korkiem, znajdujacy si¢ po

Przed przekazaniem do uzytkowania nalezy wykonal
nastegpujace smarowania.

A. WRZECIENNIK

Lozyska wrzeciennika pracuja w kapieli olejowej. Pilnowac,
by poziom oleju wynosit trzy czwarte wysokosci okienka
wskaznikowego. W celu wymiany oleju nalezy zdjaé
pokrywe boczng i kota zgbate z rama odchylna. Spuscic olej
przez wykrecenie korka znajdujacego si¢ w dnie wrzecien-
nika. Nowy olej wlewa si¢ po zdjeciu pokrywy wrzecienni-
ka. Regularnie sprawdza¢ poziom oleju. Pierwsza wymiang
oleju wykona¢ po 3 miesigcach, nastepne raz do roku.

B. SKRZYNKA PRZEKEADNIOWA

Aby uzyska¢ dostep do korka otworu wlewowego nalezy
zdja¢ pokrywe boczng. Przez ten otwor regularnie dolewac
oleju Shell Tellus 32, kontrolujac poziom w okienku
wskaznikowym. Pierwsza wymian¢ oleju wykona¢ po 3
miesigcach, nastepne raz do roku.

C. SKRZYNKA SUPORTOWA

Napetnianie olejem Shell Tellus 32 dokonuje si¢ poprzez

prawej stronie skrzynki. Regularnie sprawdza¢ poziom oleju
w okienku wskaznikowym z przodu skrzynki. Pierwsza
wymiang oleju wykona¢ po 3 miesigcach, nastgpne raz
do roku. Przed wymiang oleju spusci¢ zuzyty olej przez
wykrecenie korka spustowego znajdujacego si¢ w dnie
skrzynki.

D. KOLA ZEBATE
Kota zg¢bate nalezy raz na miesigc smarowac gestym olejem
maszynowym lub smarem.

E. INNE CZESCI

Ponadto punkty smarownicze znajduja si¢ w nastepujacych
miejscach: konsola watka wejsciowego skrzynki
przektadniowej, pokretlo przy skrzynce suportowej, sanie
wzdtuzne i poprzeczne, wskaznik gwintowania, konik i
konsola boczna; przy uzyciu smarownicy pistoletowej
wpusci¢ co jaki§ czas po kilka kropli oleju. Przektadni¢
Slimakowa skrzynki suportowej, obie potowki nakretki
pociggowej i Srubg pociggowg smarowaé dwa razy w
miesigcu. Loze i inne nie lakierowane czesci, jak tuleja
konika, walek pociggowy itp., pokrywac codziennie cienka
warstwa oleju.
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SYMBOLE ZWIAZANE Z UZYTKOWANIEM

Symbole zwigzane z uzytkowaniem

Ryzyko porazenia I n Gwint o podziatce
pradem A%; srednicowej
elektrycznym
mm
Chtodziwo % T Gwint o podziatce
modutowe;j

— Nakretka
Gwint metryczny m pOCingWﬁ
[N~ rozwarta

Nakretka
Gwint calowy o pociggowa
zamknigta

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

N iy | WA
RV

N

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

Py Posgw rr}echaplczny (lewa cz/q:/sc rysunku)
% Nacinanie gwintu (prawa czes¢ rysunku)

4_|~r~l“'

Witaczony posuw wzdtuzny (potozenie gorne)
Oba posuwy wytaczone (potozenie Srodkowe)

% Witaczony posuw poprzeczny (potozenie dolne)
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1. Przetacznik kierunku posuwu 8. Pokretlo suportu krzyzowego 16. Pokretlo recznego posuwu
2. Przetacznik zakresu predkosci 9. Blokada konika wzdtuznego
(wysoki/niski) 10. Zacisk tulei konika 17. Pokretlo recznego posuwu
3. 4-stopniowy przetacznik predkosci 11. Pokretto tulei konika poprzecznego
obrotowej 12. Przetacznik posuwow 18. Dzwignia wyboru osi pociggowe;j
4. Dzwignia dociskowa imaka 13. Przetacznik ,,posuw/ 19. Dzwignia wigczania nacinania
5. Blokada suportu krzyzowego gwintowanie” gwintu
6. Blokada san poprzecznych 14. Przetacznik ,,w przod/w tyt” 20. Sruba regulacyjna ustawienia
7. Blokada san wzdtuznych 15. Watek posuwu konika
REGULACJA PREDKOSCI za pomoca przetacznika zakresu predkosci ,:wysoki/niski”
OBROTOWEJ WRZECIONA (2) i 4-stopniowego przetacznika predkosci obrotowej

CZYNNOSCI PRZED PRZYSTAPIENIEM DO
PRACY

UpewniC sig, czy dopetnione sg warunki smarowania jak
opisano wyzej. Skrzynka przektadniowa i osie pociggowe
san toza dziataja wodwczas, gdy obraca si¢ wrzeciono
gtowne. Przelacznik ,,w przod/w tyt” (14) winien znajdowac
sie W pozycji neutralnej. DZwignia wyboru osi pociggowej
(18) oraz dzwignia witaczania nacinania gwintu (19) winny
znajdowac si¢ w pozycji wylaczonej. W tych warunkach
zardbwno posuw wzdluzny, jak i poprzeczny moga byl
dokonywane recznie za pomoca pokretet 161 17.

KIERUNEK OBROTU GLOWNEGO
WRZECIONA

Kierunek obrotu gltownego wrzeciona ustawiany jest
przetacznikiem ,,w przod/w tyl”.

PREDKOSC OBROTOWA GLOWNEGO
WRZECIONA
Predko$¢ obrotowa glownego wrzeciona ustawiana jest

(3). Kazdy z zakresow — gorny i dolny — ma 4 pozycje. W
celu doboru wiasciwej predkosci nalezy korzystac z tabeli
predkosci. Gdy przetacznik zakresu (2) znajduje si¢ w
potozeniu ,,wysoki” mamy do dyspozycji cztery predkosci,
jak pokazuje diagram.

NIGDY NIE ZMIENIAC PREDKOSCI DOPOKI SILNIK
CALKOWICIE SIE NIE ZATRZYMA!!

Ustawienie przektadni na zagdang pozycje mozna wspomoc
przez reczne obracanie wrzeciona.

DOCIERANIE

Docieranie maszyny winno by¢ prowadzone na najnizszej
predkosci obrotowej wrzeciona. Nalezy pozwoli¢ tokarce na
prace nanajnizszej predkosci przez okoto 20 minut. Nastepnie
sprawdzi¢, czy nie wystapily jakies nieprawidtowosci.
Jezeli nie wystepuja objawy nieprawidtowosci mozna stop-
niowo zwigksza¢ predkosc¢.

UZYTKOWANIE

Nalezy uzywac tylko uchwytow tokarskich przeznaczonych
do duzej predkosci obwodowe;.
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Maksymalna predkos¢é obrotowa wrzeciona dla uchwytu
o Srednicy 254 mm wynosi 1255 obr/min. W czasie gdy
nie wykonuje si¢ nacinania gwintu, ani nie korzysta si¢
z posuwu mechanicznego, przetacznik ,,posuw/gwinto-
wanie” winien znajdowal si¢ w pozycji neutralnej, tak
aby naped od Sruby pociggowej, lub watka pociggowego,
byt odlaczony. Dla uniknigcia niepotrzebnego zuzycia, w
sytuacji gdy nie jest nacinany gwint, wskaznik gwintowania
winien by¢ odtgczony od Sruby pociggowe;.

SYSTEM KRZYWKOWEGO MOCOWANIA
UCHWYTU DO WRZECIONA

Przy dotaczaniu uchwytu tokarskiego, tarczy tokarskiej
lub innego wyposazenia, nalezy zwrdci¢ uwage, by
taczone powierzchnie zard6wno koncdéwki wrzeciona, jak
i dotagczanego urzadzenia, byly starannie oczyszczone.
Wszystkie krzywki winny by¢ w pozycji zwolnionej (rys.

1).
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fig 1

USTAWIENIE PRZEKLADNI DO
NACINANIAGWINTOWIDOPOSUWU
MECHANICZNEGO

Wszystkie rodzaje gwintdow i wartoSci posuwd6w podane
sa w tabelach na tabliczkach znajdujacych si¢ z przodu i u
gory skrzynki przektadniowej. Wybiera si¢ je za pomoca
dzwigni przetacznika na skrzynce przektadniowe;j.

A. PRACA Z POSUWEM RECZNYM

Sanie wzdluzne przesuwa si¢ za pomocg pokretia 16, sanie

Dotaczy¢ urzadzenie do koncowki wrzeciona. Zablokowaé
kazda z krzywek, przez obrocenie jej w prawo przy uzyciu
zatagczonego klucza. Zaznaczyl polozenie tarczy tokar-
skiej za pomocg kreski dla wykorzystanie przy nastepnym
montazu.

UWAGA:

Dla uzyskania poprawnego zamocowania uchwytu kazda z
krzywek musi by¢ zaciSnigta w taki sposob, aby jej kreska
indeksowa znalazfa si¢ pomiedzy dwoma znakami ,,V”’ na
koncowce wrzeciona (rys. 2).

Nie wymienia¢ uchwytu lub innego wyposazenia bez upew-
nienia si¢, czy kazda z krzywek prawidlowo si¢ blokuje.
W celu podregulowania kotkow krzywek nalezy wykrecic
Srube ustalajaca B i wkreci¢ lub wykreci¢ A o jeden obrot,
stosownie do potrzeb. Wtozy¢ i dokrecié srubg B kazdego
z kotkdw (rys. 3). Na kazdym z kotkdw zaznaczony jest
pierscien C, stuzacy jako wskaznik ustawienia oryginalnego
(wyjsciowego).

poprzeczne za pomocg pokretta 17, a suport za pomocag
pokretta 8. Sanie mozna zablokowaé przez dokrecenie Srub
blokujacych, znajdujacych si¢ u gory san.

B. TABELE POSUWOW I GWINTOW

Tabela posuwdw wzdtuznych i poprzecznych. Tabela
gwintow metrycznych i calowych.
Dla sruby pociggowej metrycznej — Dla Sruby pociggowej

calowej
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C. PRACA Z POSUWEM MECHANICZNYM

Po pierwsze nalezy zazebic koto przektadniowe o 40 zgbach,
znajdujace si¢ na watku napedowym, i koto posrednie o 127
zgbach z przetacznikiem kierunku posuwu (1), a nastgpnie
ustawiC przetacznik ,,posuw/gwintowanie” (13) w pozycji
lewej, natomiast jedng z dzwigni (12) na ktory$ z otworow
oznaczonych od 1 do 8, a drugg na ktorys z otword6w oznac-
zonych od A do E, umozliwi to obracanie si¢ watka posuwu
z okreslong predkoscia. Przesunigcie dzwigni przetacznika
(18) do gory spowoduje wiaczenie posuwu poprzecznego.

D. NACINANIE GWINTU

Kierunek nacinania gwintu ustalany jest przelacznikiem
kierunku posuwu (1). Srub@ pociaggowa wilacza sie
przestawiajac dzwignie przetacznika posuwow (12) i
dzwigni¢ przetacznika ,,posuw/gwintowanie” (13) stosow-
nie do rozmiaru nacinanego gwintu. Przestawienie do dotu
dzwigni wiaczania gwintowania (19) spowoduje sprzezenie
jej ze Srubg pociggowsg, a zatem wywota posuw wzdtuzny
potrzebny do gwintowania.

WSKAZNIK GWINTOWANIA

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

W takich sytuacjach zalecane jest stosowanie wskaZnika
gwintowania.

. PITCH w 2 PITCH | a2 PITCH " 2 PITCH W
127 127

MKKMNLLNJ M KIKIMINIL|[LINJ .‘\ MIK|K[MINILILIN{J MEKIKIMINILILINIY
) 2) ) )

a2 VIRIVISIRIS|T|SIS 42 VIR{V|S|R[SIT|S}|S 42 VIR[VIS[R|S|T S 42 VIRIV[S|R|S SIS

AD [35[36[4 52s[54(55;6 {8 |10 AD 135{36j4 |sasfs4[55{6 [9 [10 A 353614 [s25[54{55/6 [ 8 [10 A 35(3614 [525/54|55/6 )9 [10

BD s8]z 27275 3 l45] 5 BD [irs[18{2 271275 3 l45]s B 1.rs5f18] 2 27275[ 3 [45] 6 B 1s[18] 2 27275 3 Jasfs

AC 09 1 .35 1.52.25(25 AC 091 135 1512.25{2.5 AC 091 .35 15225125 AC 0.9] 1 1.35 15[2:5)2.5

BC o.45{0.5 EEIRES BC o.asfo 5 .75 t.25 BC p.45[ 0.5 o.7s]  [1 25 B C lo.45(0.5 ES

32 TP INCH 3 . TP wNeH 2 TP INCH 3 27 TP.I INCH

Lic NI N[k Lj k| k]L]L ) NN K| KL K[ K[L[L D NNKK]LKKLL

O TIT USUTTVRTT @. UISTUI T TIVIRITIT 'USUT.TVRTT

- 48 46(52 - 48 46|52 - 48 46|52 e 48 46152

A s4{ 4 [si]s3]6 Jo [rolsi]ed A 3[4 st sk 6 [9[10]s3[e}] A ylafsilsk]e [o [r0]sife AD 33l 4 Jsifsi]s o Trols: st

BD 1718 wyfri{12{18(20[1ny[13 BD [7]slwilii[rz]e]20]ms]13 B 718 et{n1[12]18[20f1y]13 BO {7718 [ox[11 {21820 ¥[13

AC t4 1612112224 |36 j40[23 |2 AC 1416t21[22{24]36[40]23 126 AC 14 [16 {21 22724 {36 {40 }23]26 AC 14 (1821122024 {3640 }23 126

BC [28]32][4z2]44Tas[72]s0 4652 B C [z8f32]a2]4a|48[72]80]46]52 BC J28]32]42]44]40]72]s0]46]52 B C  [28]azfazjsajsa]7z{s0]es]52

35 55 ]
5 127 MODULE Oy MODULE 5 127 MQDULE 0y 127 MODULE

@ MiK[KIMINJLIL|IN]J @ M{K[K{M|NjL[L{N|S (@) M KIK{MINILIL|{NJJ @) MIKIK[M{NILILINJ
Q = )

B ViRIV|ISIRI[sS|T|S]|S s IVIRIVISIRISIT|S]S 3BIVIR|VISIR|S|T|S|S 3B {VIR|VIS|RIS|T|S|S
AD 1.75(1.8) 2 [262{27(275 3 [4.5[ s AD h7s|18] 2 [262]2712.75) 3 |45 5 AD 175)1.8{ 2 {282[2.7]275] 3 1455 A h7s|1.8] 2 [rsz|27(275) 3 1V E} 3
B 098] 1 1.38 15}2252.5 BD 05] 1 1.35, 15[2.25(2.5 B 0.9 1 .35 152525 o9l 1 1.35 152528
AC fo.45/0.5 75| 1.25] AC 45|05 75 1 25| A 0.45[ 0.5 0.75 4.28) AC 0.45(0.5 o 75 4,251
BC j0.25; BC .25 BC lo.25] BC Jo.25]

LR D.P 4 17 DP 4 21 D.P o D.P
o~ NINIK|K|JL|IN|IK|K NNKKLNKK @ NINIKIK[L|N|K]K NINJKIKIL|INIKIK

2 {UlsiulT|T|R[VIR 2 |UISIUlT [TIR|{V[R % |UIS{UlT|T|RIV|R 2 {U[SIU T[T [R]IV|R
AD |7 18 fos|nli2lniis]2 AD (78 ob|n[1z]ab]1e]20 A 7 |8 [oF|11[12[13t] 18] 20 AD _Jr7 s joifrrfiznt] s
BD _[1a]16]21 [22]24 (263 36] 40 BD 14|16 ]21 |22] 24 |68} 36 | 40 Bﬂ 14 |16 | 21 |22 | 24 [28%] 36 | o0 BD {41621 {2224 |26%[ 36| 30
AC 1283242 [a4 | 48 [s3%] 72| 80 AC [28]}32[42 [a4]an[s33{72] 80 AC 6 [32 [42 [4a | 48 153t] 721 80 AC_ T78732 42 [aa[as]ssh] 72[80
B C_ 56 |64 |54 |68 | o8 [1083) 1aa [ 180 BC 56 | 64 | 84 | 88 | 08 |1068] 144 ] 160 BC 56 |64 | 84 | oo | 96 J108%] 144 [160 BC 56 |64 |84 |88 | 95 [1054{ 1441 160

32 32 = 32 32

(=) | mm/r ‘va-/% =) in/r .W,./% % mm/r dev-/% () in/r -ww—/%

QG ITS VIR SGTTIS VR @IGITs VIR D GTT IS [V IR

T709/06.973710.8937h 5347055 040, 0381035110234 7[021 7105,70.672710.89},°b 594, 0.5 049,10 6351710233 7021

PAD .2751/0 263, /.24 144 PAD 138] 0132] /0121] ~bosol Do72| PAD 05‘275 4v26 04'2‘ 291 “.61744 PAD 0138},0132 me?‘mmogw 013)0572
51070 4 44610.2077|0.267 0207} 019,710175101177]01G - 020/1.018

PBD 0.138/0.133/0 12 080L0 07. PBD 70069] /0066] ~0060] /004 0{, 0036, PBD 02; 2‘! 1 “oso “07 pBD 0069 0;066 062060 060040 0.0:13%
P.25571.243/10.233 /101497013 _010,”10085.71 66887 00587 005; - - - 018 g 2

PAC .069) 6.068, /.06 1], 6 040, 036) PAC 034 #0033 B030] ~boz20! D018 PAC .069,,70.0! 06138, 036 PAC 0034470033}, 70030, 70020170039
0.12 122701117007 067, .005,/71.0045].0044/71.0029°1 002 0.12/P.12270.111,/D.074, 005, |-0048/1.0034.71 6023716055

PBC 03416 0330 030l A 020 B 018 PBC 17],B016| 40015 ~0010] ‘009 PBC 03417603316 .0 02016 018 PBC 6017} /6015|6015 0010| “ros

(1) TOKARKA ZE éRUBA POCIAGOWA
METRYCZNA

Tabela przedstawia:

W kolumnie 1: skok nacinanego gwintu w mm.

28T, 30T, 32T: liczba zebOw kota ,,oddajacego”, ktore
zazgbia si¢ ze Srubg pociggowa.

Wskazanie wskaznika: liczby na tarczy wskaznika,
przy ktorych mozna sprzggaC potdwki nakretki ze Srubg
pociagowa.

mm INDICATOR TABLE :METRIC
[i% 28T | 30T | 321
Dial Gradution
| 0.25
V4
.0
| 1.25
1 1.50 1,3,57.9,11
75 1,4,7,10
200 14,7,10
2.25 17
| 2.5 1,357,911
2.75
3.00 1,357,911
3.5 1,4,7.10
4.00 1.4,7.10
4 17
5. 13,5.7.9,11
5.50
6.00 14,7,10
7.00 1.4.7,10
X 14,7.10
9.00 17
10.00 138
11.
12. 1,4,7,10
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(2) TOKARKA ZE SRUBA POCIAGOWA CALOWA
Tabela przedstawia:

T.P.I.: Skok nacinanego gwintu — liczba z¢bow na cal.
WSK.: Wskazanie wskaznika — liczby na tarczy wskaznika,
przy ktorych mozna sprzggal potdwki nakretki ze Srubg
pociagowa.

INDICATOR TABLE WHITWORTH
T.P.l ISCALE| T.P.l |[SCALE} T.P.| |SCALE
4 1-4 3 1 4 1-4
45 1 1 1 1or3 | 46 ior3
4 16 1 1-8 AR 1-

5 1 18 1or3 | & 1
55 1 19 1 1-8
1or3 | 20 114 1-8
D 1 22 103 2 1-
7 4 2'1 ‘118 g: 4 4
B8 118 - 1-6
9 1 26 1or3 1-8
9.5 1 28 1-4 1-4
10 {1or3 | 32 1|1- -8
11 1 4] / 104 -
115 1 3 {or3 1 112 ]1-8
12 11-4 Q11

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

W takich sytuacjach potowki nakretki sprzezone sg ze Srubg
pociggowa caty czas podczas nacinania kazdego rodzaju
gwintu.

(A) REGULACJA ROWNOLEGLOSCI
TOCZENIA

Gdy tokarka jest juz usytuowaniu w przewidzianym miejs-
cu i gotowa do uzytku, przed przekazaniem do uzytkowania
zaleca si¢ przeprowadzenie kontroli rownolegtosci toczenia.
Celem zapewnienia statej doktadnos$ci pracy tokarki
kontrolg rownolegtoSci toczenia, a takze poziomowania,
nalezy przeprowadza¢ w regularnych odstgpach czasu.
Procedura jest nastepujaca:

Wzia¢ pret stalowy o Srednicy ok. 50 mm i dtugosci ok.
200 mm. Zamocowal w uchwycie tokarki bez uzycia kfa.
Stoczy¢ cienkg warstwe na dtugosci 150 mm, i zmierzy¢
roznice Srednic w punkcie A i B.

Dla skorygowania ewentualnej rdznicy nalezy poluzowal
§ruby mocujace wrzeciennik do toza. Podregulowac ustawi-
enie wrzeciennika za pomoca Srub ustalajacych. Powtarza¢
te procedure, az do osiggniecia prawidtowych wynikow
toczenia.

(B) SANIE POPRZECZNE I SUPORT
KRZYZOWY

Podziatka przy pokretle wyskalowana jest w milimet-
rach. Luz prowadnicy pryzmatycznej moze by¢ skasowany
przy pomocy listwy prowadzacej. Przedtem prowadnice
nalezy starannie oczysci¢ i przesmarowaé. Procedura jest
nastgpujaca:

Poluzowac¢ tylna Srubg ustalajaca. Srub@ przednig dokreci¢
na tyle, by sanie poruszaly si¢ gtadko i bez luzdw.
Wowcezas dociagnaé tylng srube. Regulacje t¢ wykonuje
sic pod warunkiem, ze uprzednio wyeliminowany zostat
luz nakretki pociggowej san poprzecznych. Nalezy zdja¢
plytke ostaniajacg od kurzu, zamontowang na tylnym czole
prowadnicy. Za pomoca pokretla przesuna¢ sanie popr-
zeczne, az nakretka dojdzie do konca Sruby pociggowe;.
Teraz dokreci¢ w prawo, w miarg potrzeby, srube z them
gniazdowym. Dokrecenie tej Sruby o 45 stopni eliminuje
ok. 0,125 mm luzu. Kontrolowa¢ efekt regulacji, az do
uzyskania ptynnego ruchu san.

(C) KONIK

Konik mozna przesuwa¢ swobodnie wzdtuz toza, a takze
w dowolnym miejscu zablokowal za pomocg dzwigni
blokujacej A. Tuleja konika moze zosta¢ zablokowana
za pomocg dzwigni B. Dla zapewnienia wspotosiowosci
konika i wrzeciona mozliwe jest podregulowanie ustawi-
enia poprzecznego konika. Nalezy zwolni¢ dzwigni¢ A i
odpowiednio pokreci¢ sruby regulacyjne, znajdujace si¢ po
obu stronach korpusu konika.

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

Dotaczyc¢ kabel zasilajacy do skrzynki zaciskowej. Upewnié
sie, czy napigcie i czestotliwos¢ sa zgodne z wartosciami
podanymi na tabliczce znamionowej maszyny.

Uziemi¢ maszyng.

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

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

1.

Poluzowa¢ wkret 3, zdja¢ element 4, wyjac kotek
2 i wymontowa¢ cze$¢ 1. Wsunaé czes¢ 9 (wraz
z czgScig 12) w prawy otwor duzego stojaka toza.
Zamontowal element korbowy 1. Przelozy¢ przez
otwdr w ptycie wsporczej duzego stojaka. Zamontowac
czg$¢ 4. Nasung¢ maty stojak na prawg koncowke 10.
Zamontowac drazek taczacy do matego stojaka.
Umiesci¢ korytko na widry na prawym i lewym stojaku
foza. Zgrac 6 otwordw w stojakach foza z otworami foza
i pozostatych czgsci gornych. Potaczy¢ srubami 5-M12.
Otworzy¢ lewa pokrywe duzego stojaka, potaczy¢ toze
ze stojakiem za pomoca Sruby szeSciokatnej M16x45
wkreconej od strony zewnetrznej w gwintowany otwor
w tozu, a nastgpnie mocno Srube dokrecié. Patrz rys.
2. Przeciaggna¢ biaty kabel przez duzy otwdr pomigdzy
rynienka na widry a ptyta wsporczg duzego stojaka.
Zamocowa¢ czes¢ 8 (wytacznik krancowy).

Wtozy¢ trzpien 14 w otwdr elementu korbowego 1 i
zabezpieczy¢ go zawleczka 15.

Zamontowal rozciggang sprezyne powrotng pomigdzy
trzpieniem 14 i otworem zaczepowym duzego stojaka.
Przy pomocy Sruby 16 wyregulowaé ustawienie ele-
mentu 1.

Dotaczy¢ listwe pociaggowa 13 do trzpienia 14 i
zabezpieczy¢ zawleczky. Drugi koniec dofaczy¢ do
kotka 28 i zabezpieczy¢ zawleczkg 15.

Wyregulowaé ustawienie elementu wiaczajacego 4 w
taki sposdb, aby po nacisnigciu pedatu kotek 6 naciskat
na dzwigienke wytacznika krancowego 8. Przy pomocy
wkretu 3 zablokowac ustawienie elementu 4.
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No.1.
Bill of electric apparatus (3~220V/380V, 60Hz/50Hz, without coolant and Lamp)
r?aorgz 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 LA25-01Z2S5/102 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 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 LA25-01ZS/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 Description Model Technical data Qty
name
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/60HZz 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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No.4.

Bill of electric apparatus (1~110V/220V ,60Hz)

Code Description Model Technical data Qty

name
M1 Main motor 1 phase 110V or 220V, 60Hz, 2HP 1
M2 Coolant pump motor YDB-12TH 1 phase 110V or 220V, 60Hz, 40W 1
KM1 A.C.contactor LC1-D259 110V 60Hz 1
KM2 A.C.contactor LC1-D259 110V 60Hz 1
KM3 A.C.contactor LC1-D099 110V 60Hz 1
KA1 Relay CA2-DN140 110V 60Hz 1
TC Transformer JBK3-63 220V or 110V/110V,24V 1
FR1 Thermo-relay T45 18-27A 1
FR2 Thermo-relay T16 0.7-1.0A 1
SB1 Emergency stop LA25-01ZS/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?:rgi 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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Nofe: The product is 220Vconnection,Z12 wire is put into the motor but not connected.
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No.5.
Bill of electric apparatus (1~220V, 60Hz, with electro-magnetic brake)
Code Description Model Technical data Qty
name
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
FRA1 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 Description Model Technical data Qty

name
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
KM3 Relay CA2-DN140 110V 60Hz 1
KA1 Relay CA2-DN140 110V 60Hz 1
TC Transformer JBK3-100 240V/110V,24V 1
FR1 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 LXW5-11NA1 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

66




SB1
] 0 ) T3 ~
O “ W - R
_ ~2LV
. . T\ SA2
ol KAT\ mowm\un_ c
| 0 |
_ _
SQ2 _
FU3 |
| NAKMN N NKM2 - NNKM3 ﬁ ivllol_\@_\ >
| sa1 f oo
V12 ‘ Ua|V22 @
M W. Zn
M M Zn _|||AL 08
SRS E
- -, SB2
1 0 J|FR 1] |FR 5 KM2/ KMi/ FRy fC
: Jm 14 i 12 16
C1
Un|Viz| Zn| 214 Ua1V22|Z22 m_n I_|® TAZA \_w _AZN
| o 0 o)
_ ; A FR1 AL
_pE! - KAq KM3

i . ome
mw M, M, E

Note: The product is 220Vconnection,Z12 wire is put into the motor but not connected.
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No.8.

Bill of electric apparatus (1~220V, 60Hz)

Code Description Model Technical data Qty
name

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
FR1 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
SQs3 Micro-switch | LXW5-11D1 1
FU2 Fuse RT21-20/5 5A 1
EL Machine lamp JC38-B 24V,40W 1
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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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Table Of COMEENLS.....ccc.uiiiiiiiiiiiieiee ettt ettt e b e 71
Bed ASSEIMDIY ...oeiiiiiiie i e e et e e e st e e e nnaaeeenreaeens 72
HeadsStoCk ASSEMDLY ........uviiiiiiiiiiee e e e e e e e e e e e e e e e e 77
Gear BOX ASSEIMDIY ...coiiuiiiiiiiiiiee et et e e s eeea 83
APron ASSEMDIYR c.....oiiiiiiie e e e en 89
Top Slide Toolpost Saddle and Cross SIAe ........cc.ueeiiiiiiiiiiiiiii e 94
Saddle and Cross Slide Assembly (Telescoping Lead SCrew).......ccccveveeviiieeeiiieeinineeennne. 98
TaIlStOCK ASSEIMDIY ....cciiiiiiiiiiiiie ettt eetee et e et e e et e e ettt e e e et e e e esnaaeeesnsseeessnnneesensneeas 100
FOIIOW RESt..cciiiiiiiiiiieeeetee ettt e ettt e e e e ettt e e e e e abaaeeeeessnnbsaeeeeeennssaneaesaanes 103
SEEAAY RESE ...ttt e e e et e e e e st e e e e e e 104
Quick Change Collet ASSEMDIY ....ccovviiiiiiiiiiiiiiiee e e e e 106
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Index Part

No. No.

L T 01110 i
2 s 01106,
1 I 01101 s
4 ... 01102, e
5.t 01215 e
6. 01104
7 e 01105 i
< 01201 oo
10........ 01202 e
1. 01203 ...
13........ 01204-2 ...ooovvieeceeeens
16 ........ 01205-3 ..o
19........ 01206-3....cceeeevrrieeeeiens
22 .. 01207-3 e
23........ 01208 oo,
24 ........ 01209 v
25 ... 01210 v
26........ 01211 e
27 ........ 01212 e
28 ... 01213 e
............ 01214-3 e
39........ 015071 e,
40 ........ 01502 v
41 ... 01503 oo
42 ... 01504 ..o,
43 ........ 04244 ...
44 ... 04510 .uvnieeiiieeeeeee
45 ........ 04247 oo
46 ........ TS-1522021.....ccoeivenee
47A...... TS-1523051....ccccivinne
49 ........ TS-1505061......cceeveeeeenne
51....... TS-1503051...ccccieeeiinnns
52........ TS-1540061........ccconve.
53 ... TS-1540061...................
54 ... GHB1340-54B................
B4A...... TS-1492061........ccoeene.
58........ GHB1340-58B...............
59 ........ GHB1340-59B...............
61........ GHB1340-61B................
61A..... GHB1340-61AB.............
67 ... GHB1340-67B...............

Bed Assembly

Description Size Qty
MOTOE BASE ...cciii oottt s 1
PUHEY ..ttt fe s 1
=72 Yo [FU S 1
LT o TP P PRSP PSPPSRI 1
Ve I 070 1V7=) PP 1
Y- Vo) = A OO OU PP 1
ST = 1oy 0= (P U RPPP PR 1
(0701 F= PRSP 1
[ 21010 | (= W PO 1
RACK oottt ereeestb— b 1
= 7= e PP 1
LEAA SCIEW .....eeeiiieeeeeee e ettt e e seeeee e e estseessamner e e e as feeeessteesssinnnne e s arneeesannes 1
(1=Y=Yo [ 2 (oo FRTRUU O PR 1
LY 7= L T O PSPPI 1
(0761 = P 1
(Y= 1 TP PR 1
[ 0o | =S U PPN 1
Brake RiNG....c.cooiieiiiiiiiiie e e 1
(7o) | =1 PPN 1
KB ettt e e 1
Oil Pan (N0t SHOWN) ....ccoiiiiiiiieic it e 1
G To) o JUU T 1
o 1V [OOSRV P PP OO PP PP 1
o 3T TSP YD RYP PP 1
T U PP PP 1
Yo (=3 AT PP PPN 2
(070311 ST TP 1
[0 Yo Gl Y[ OO 2
St SCIEW et 1V/15),¢: 1
St SCrEW ..uveeeeeeiieee i MBX16 .eeeeiineeeeieene 1
Hex Socket Cap Screw .........ccceeeennneen. M10X40 .o 4
Hex Socket Cap Screw ..........cccooeeueeeee. MBX20 ..coeoeierciiiinnne 3
Hex Socket Cap Screw ..........ccccecueee. MBX55 ...ovveeiieeeiiienae 2
HEX NUL .. MB..ooeieeeieeeeeeeeeeervvienees 4
SCIEW ..t MBX28 ....cceeeeeriiiieeen 2
Hex Cap Bolt ... M12X60 ..c.cceeeiirinnnn. 6
PN e 3X25 e 1
PN e 8nBX25 ... 1
PN e BX28 .o 1
PN oo BXB5 e 1
SPIANG ceee it 1X75X25. . 3
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68 ........ GHB1340-68B............... OIl Ball .o < SRR
69........ GHB1340-69B............... PN oo e £ (10 B
70 ........ GHB1340A-70B............. Hex Cap Bolt.........ccoveeneeneeeceee e M10X35....ccceeiieee
71 .. GHB1340A-71B ............ S To] (=1 A MBX8 ......covveeeeeveeeee
72........ GHB1340A-72B............. SCIEBW . .titteeee ettt e e e e e s e e e e e e e e n e e e e e M5X6 ...oooovviviiiiiieeee.
73 ... 18702 ..o eeeeens L070117=Y O
74 ... 187071 (s (L= Yo (g or= 1 = T ) G
75 .. 127071 o SPIash GUAN .......eoiuieieeieeri e e
76 ........ GHB1340A-76B............. SCIEW .eeieeeeeieee st e e eee e et e e et en e /(53,6 10 IR
77 .. GHB1340A-77B............. SCIEW ..eeeeieeeeceeee st e e s e e erra e MBX20 ...iociiieeeiieene
78 ........ GHB1340A-78B............. NUE e e MB. .o,
79 ........ 12702 oo, (@] I =d = 2= OO OF PP
79A.....12702A ..o, L@ 1 22 =1 = PSR PPU PP
80 ........ GHB1340A-80B ............ SCIBW e et e et et een e e naaae [1Y/(59,4 1 0 I
81....... 01720/11 o (0703 V7-Y S U
82 ... 01707 e Left Bed SEAN......ccviiieeceeee e cerie s e e e eeeeber e
82A.....01707A....cccceiirieaeene. Right Bed Stand ........c..cociiiiiiiiie s et
83 ....... 01708 ... (272 Y0 [R5 7= 1 0 (o [P P OO
84 ... 01708A ... 1070177 (PSS
85 ........ GHB1340A-85B............. SCIBW eieeeeeeeeeee e e eteee e s sannee e esee e e e ea e e e snen e cene e V/[59, 10 IR
86 ........ GHB1340A-868B............. SCIEW i e et e rn e MBX10 ...
87....... 01720/9 .uveeeeieeeiieeees (070177= ] S TTTT PP PP PR
88........ GHB1340A-88B............. SOMBW ..neieteeeieee et et eeees e eeeeae s e nnnseneeaeenaann M12X50 ....ccieeeeeene
89....... 01722 ..o T2 T0] (=) AP
90........ GHB1340A-90B............. SCIEW ... cveeeeieeeee et e et e e e e sveeennaae e sbe e e s anreeeean V(57,6 10 IR
91 ........ 01724 ... [ P2 =Y U PRSP
92 ........ 01723 .o (2772 T0] L= U
93........ 22709G.....cceeeeeeiiiieeen, Break Shafi... ..ot ee et eree e e e e
94 ........ GHB1340A-94B............. SPlit Pin e 2X12 e
95 ........ 22705 ..o Brake PUll RO ........oviiiiiiieeieeee ettt e saaanennns
96 ........ 22713 e Cap-Shape SCIEW ......cccciieiiiiiicceeis i ceeriiee st
97 ........ GHB1340A-97B............. NUL e MB..... oo
98........ GHB1340A-98B............. SPIE PN et 2X12 e,
99....... 22101G. e Yo F= LY 2 PP
100 ...... 22703 .ot Connecting Shaft..........ccoociiiiiii e e
101 ...... 22704 ... (3] = AT oY1 Vo RO
102...... 22705G ... Y (o g T =] [ o] S SO TO
103...... GHB1340A-103B........... SCIEW e eeeeee ettt e et eesree e e et e e ean e e enee e MBX8 ....c.eevievrereeenee
104 ...... GHB1340A-104B........... =T RSP RP BXA0 ..o
105......22704 ......... s DIVING SHAM-LONGET ....cvevveeereereeseersssesssesssssns soeessesssesesssssssssesseesesensens
106 ...... GHB1340A-106B........... SPriNG PiN ..o BX30 ..
107....... 22707G...coiiieeiireeees Drving Shaft.........coviiiii s e
108 ...... 22712G e o= Yo b= PP PO
109...... GHB1340A-109B........... SCIBW ... ieeeeee et ee e e e e e nre e e e e eenn e e s e e re s M10X60 ......coeeeeeenen.
110....... GHB1340A-110B........... NUL . e e M10....ooeieieeeee,
111 22702 .. U1 S Teo IS U] o] o o1 OO
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Cluna

Headstock Assembly
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Headstock Assembly

78



Headstock Assembly
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Headstock Assembly

Index Part

No. No. Description Size Qty.
T, 04101 ..o L] [ 7= RO 1
2. 04102 ..o, (07o] | =1 O RRRORRORP 2
3. 04103 .. REAIN COVET ...ttt e e e e e e nene e 3
4. 04104Z ......cooeeeee, REAI COVEL ... ettt 4
5., 04105 ..o, PUIBY ...t 1
6........ 04106 .......oooveeeniias PIUG e e e e e e e e 1
7o 041072 .vvveeeeeeivcieieee s Main CastiNng ...ccevveiiiiiee e 1
S N 04108Z ....cvevvvieeeeiieee, FrONEt COVEE ittt ee et e s e a e e e e serensenbanas 1
1 04109 ..., Shift LEVET ..ottt ettt e e e e e et e s e neaeaaees 1
10........ 04111 L Shaft HOUSING ..o 1
Mo, 04112 e (0701771 1
12......... 04117 oo, [ F= T g ] L= = o T | PSP 1
13......... 04121 ., ] 1 F= 10 o] ] = N 1
14......... 04120 ..o HaNAIe BOAY ... s 1
15......... 04119 oo, HanAI@ BIOCK ... e e 1
16......... 04118 oo, HUD ettt et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e n e e e a e ara e 1
17 042071 e, LC 1Y 37T e 1
18......... 042022 .....coeeeeeevveeeeennn, LAY =T T 2
19......... 04203Z ....ccveeeeeieeeeeenn, LAY =T 1= TR 1
20......... 04204 ......cooeeveeeieeieen LA = =] 1= 1
21 04205 .......oooeeeeeeeieee, (=T | 2T ) I, 1
22......... 04206 ................. Crereereeenee LA 2= 1] = 1
23......... 04207 ..ooeeeeeeeeeeiiiceeeeeee (== | T Y 40 I, 1
24....... 04208 .......overrrerreereenreeens LOCK NUL .o e 2
25......... (0752001 T oY | 43T oo 1
26......... 04210 ..o, (T SRR L I I 1
27......... 04211 e {2 T a1 SN 1
28......... 7 5 Gear Shaft .....ccoceeeeiiviiei 16T i, 1
29......... 04213 ..o, (0701 TS UR 1
30......... 042142 ..., L A= T] 1 1
C s I 04215 ..o SAMT .. e ————————— 1
32......... 04216 ....ceeeeveieereeieeeeeeeen, LA = 1] 1T PR 1
33......... 04217 oo, Collar W/Gear .......ccoeeieeeeeeeeeeeeeee e, . 1 1
4. 04218 ..o (=T | 29T e 1
35......... 04219 .., [ C =Y | TR 46T i 1
36......... 04220 ..o, L= T | 1. I 1
37, 04221 ..., {070 ]| = 1
38......... 04222 ..., (1Y | 28T e 1
39........ 04223 ..o LT | SR BAT e 1
40......... 04224 ... (1= | B3T e 1
41......... 04225 ....oieenienns  d 0o T USRS 1
42......... 04226 ... LT | TAT e, 1
43......... 04227 e, 1T T R 37T i, 1
44......... 042287 ..o SPINAIE .. oo e e e 1
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45
46
47
48
50
51

53
54
55

57
59
64
65
66

98
99

100......
102 ......
103......
104 ......
105......
106 ......

ST o] ] o [ OO 3
PN e s —eeea—————teaaassaaaarrrereeaeaas 3
L0713 1 F OSSR 3
S T | PR SR 1
GAN i L B LN 1
0701 =T O OO URP TP U PP 1
] T | S SR 1
GAN oo e 30T e 1
S = { A PP PPRPPPPRPRTPPPPR 1
S £ T=1 1 USSP 1
(AT 2 T = PSPPSRSO 1
Gear Shaft .....ccccccveeiirce e 17T e 1
1oL (= AU SRS 2
[ = 18T 1= PP PPPPPRUPPRPPPPIE 2
HANAIE ...ttt e e e e e ceeereeeaae s e s nanrrreeaeaeaaans 1
[ P2 o [ PO OU AR 1
COllaAr ettt erare e ———————————————————————. 2
S 111 o PSPPI 1
R o1 e OO OPPP PP 1
GASKET ...ttt eee e r———————————————eaas 1
GASKEL .. e e ——————— 1
=YY= U PRPURT 1
GASKEE ... —ee e ———— e e s s areaas 1
GASKEL ... s e 1
GASKEE <.eeeeeeee e e e eeraae et e e e e e aaeeea s 1
OIlESEAI ... et —eeeeabe e e e 1
Ol SEAI ...ttty e ——————————————————, 1
Oil Sight Glass (NOt ShOWN) ........uoiiiiiiiiiiiiie s e 1
Hex Socket Cap Screw ........cccovvieevieerceecneeenn M4 X112, 3
Hex Socket Cap SCrew .......ccccvvvverevveiieeeeceenen. M5X16 oo 3
Hex Socket Cap SCrew ........cccceevviveeeeccieereccnen, MBX16...cccrreerrinnnnn 3
Hex Socket Cap SCrew ........ccccevvvereciiinnenccneen, M8X20 ..o 4
Hex Socket Cap SCrew ......cccceevvceeeiiiiieeeecen. MEX20....cccoceeerrrennnn 4
Hex Socket Cap SCrew .....cccccevvvieveeveveieeeeeeee e MEX25 ..o, 10
SEL SCIEW .. M6X12 ..o, 2
SEE SCIEW ...ttt et e M8BX8 oo 1
SEESCIEW ...t M8X10 oo, 2
SEESCrEW .. M8X 12, 2
St SCIEW oot M8X16.cccvcrriecrienn, 1
SCIEW ..ottt M8X40 ... 2
SCIBW ...ttt e M4AX8..ooeiieiiieeeee, 4
HexX NUb ... e M12 e 1
KBY et e n e BXA5 e 2
KEY et 5X18 e 1
KEY vrveeveeceeeceeeesseeeeeeesas e s s st en s s saese s eenranas 5X50 oo 1
Y e BX40 .. 1
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107 ......GHB1340-107 ...............
108 ......GHB1340-108 ...............
109 ......GHB1340-109 ...............
110.......GHB1340-110................
111.......GHB1340-111 ..o
113.......GHB1340-113................
114......GHB1340-114................
116.......GHB1340-116................
117.......GHB1340- 117,
119.......GHB1340-119................
120 ......GHB1340-120 ...............
121......GHB1340-121 ...............
122......GHB1340-122 .............
123......GHB1340-123 ..............
124 .....GHB1340-124 ...............
125 ......GHB1340-125 ...............
126.....GHB1340-126 ...............
127 ......GHB1340-127 ...............
128 ......GHB1340-128 ...............
129 ......GHB1340-129 ...............
130 ......GHB1340-130 ..............
133......GHB1340-133 ..............
134 .....GHB1340-134 ..............
135......GHB1340-.135 ..............
136......GHB1340-.136 .............
137 ......GHB1340-137 ...............
138......GHB1340-138................
139......GHB1340-139 ...............
140 ......GHB1340-140 ...............
141 ......GHB1340-141 ..............
142 ......04235A oo,
............ GHB1340-143 ...............
147 ......GHB1340-147 ...............
............ VB-A32 ..o
148 .....04125 wooovoeeeeeee
149 .....GHB1340-149 .............
150 ......GHB1340-150 ...............
151......GHB1340-151 ...............
152 .....22708G.c.eeereeereerreenn.
153......GHB1340A-153.............
154 .....22709G......coreeerrereennn.
155 0022701 oo,
156 ......GHB1340A-156..............
157 ......GHB1340A-157.............
158 ......22701G oo,
159 ......GHB1340A-159..............

KEY e, 6X55 i 2
KBY e 6X120 ., 1
KBY e 6X120 ., 1
KBY e 8X18 ., 1
KBY .o, BX20. i 1
PN s X100 i 1
PN e 4XA8 . 1
Pin e BXB2 . 1
L0 O 1« TSP 20 3
C-CliP et 35, 1
C-CliP vt B0t 2
C-Clip e T2 e 1
C-CliP oot 42, 2
Bearing ... 700104E ....ccoerie 2
Bearing ......occovvveiiieee e 240E ..., 1
BearinNg ....ccoveiee i 203 2
Bearing ......ocoeeoeeieee e 204D .o 2
Bearing ..o 7210E ... 1
Bearing ... vieeieeree e 7212D ..o, 1
Steel Ball .....oovieeeirce e B 1
Steel Ball ......oooeviieiiieeee e B, 2
O-RiNG .o 24X14 i, 2
O-RiNG oo 24X20 i, 1
O-RiNG .o 24X25 i 1
O-RiNG oo B AX30 i, 1
O-RiNG oo BAX40 ., 1
O-RiNG ..o T [0 1
SPrNG i TXBXT e 1
SPrNG v, TX6X25 i 1
SpPriNg e e ——————— 0.9X4.4X19 ............ 4
ShIft HUD <. s e 2
Brass Pipe(not shown) .............c..ccceeeivieiviinenne 8X1X30 i 2
LEVET .ot Sleeve ...coeveevveeenennn, 3
V=-Belt (NOt SNOWN) ..ot et 2
FIAME ..ot e oottt e et eeeeeeaies 1
Pin e, 6X60 ..o 2
SCIEW ..ottt M6 X50....cccceieirnnee 4
Hex Socket Cap SCrew .....c..cccevvvueceeeeceeirnen. M10X35 ... 2
ConNecting BOard..........ccovvcueiri e oottt 1
Pin e 5X25 i, 1
SNAM. ..ot et ere e 1
Break Shaft............o i e 1
L0 1 (o7 [« PR 12 e, 1
Break ShOet...........oo it e et 1
POSItIONING AXIE ...t e e e 1
CirCliP e 8 1
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Gearbox Assembly
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Cluna

Gearbox Assembly
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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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a4 ... 0519 ceveeen...
45 ... 0518 covveren...
46 ....... 0517 oo,
47 ... 0516 ..............
48....... 0514 ...oee....
49 ... 05270 ...........
50........ 0526 ...
52....... 0524 ..............
53........ 0520 ..............
54 ... 0523 ..o
56........ 0513 oo,
57 ... 0517 oo,
58 ........ 05269 ............
59....... 05266 ...........
60........ 05268 ............
61 ........ 05267 ............
62 ....... 0533 oooveenn.
63........ 05258 ............
64 ... 051121,
65....... 05249 ...........
66....... 0529 .............
Y GHB1340A-G67
68........ GHB1340A -G68
69 ........ GHB1340A -G69
70 ........ GHB1340A -G70
71, GHB1340A -G71
72 GHB1340A -G72
73, GHB1340A -G73
74 ....... GHB1340A -G74
75 ... GHB1340A -G75
76........ GHB1340A -G76
77 .. GHB1340A -G77
78 ... GHB1340A -G78
79 ........ GHB1340A -G79
80........ GHB1340A -G80
81...... GHB1340A -G81
82........ GHB1340A -G82
83........ GHB1340A -G83
84 ... GHB1340A -G84
85...... GHB1340A -G85
86....... GHB1340A -G86
87 ........ GHB1340A -G87
88...... GHB1340A -G88
89....... GHB1340A -G89

L T= Y- PR UTUUT 1
(1= | PP w1
L T=T: | G PSP 1
LT 121 P OO 1
FIANGE oo s e 1
LS £ T= 11 O U PP PP 1
[T gTo I 0703 = ] PSS 1
1= -1 T 1
1= | T 1
KEY SNaft....oerieee e e 1
(07037 TR 1
COPPEI SIBBVE ...ttt rrbe et s 1
(1= 1 PR 1
0701 =1 U PP 1
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 1
ALY T] =Y P 2
LAY Z=T=] o Y= PSP PP PP 2
LCT= =1 T PN 1
Tl = 1101 PPN 1
Yo (=T 2 (e Lo [ PRI 1
(0703 PP 1
SCIEW ottt MAXS8 ..o 8
NUL e st e e e e e e ZG3/8" ... 2
SCIBW oeeeiiiei ettt MBXB5.......covvermrererrennns 3
SCOIBW et MBX20 ......ceveeeiiiiiene. 7
SOIEW cieeeeee ettt e e MBX14 ..o 17
PN BX20....ciiciiiiiiieeeies 1
PN BXA0 i 2
PN et BX50.uiieeiiiieeeeeeee 1
070371 S PP M10X50 ......ccoeeeeeeen. 2
LT o] (15 Vo [P PP PR PN 0.8X5X15 .vvviviceieeee 2
S o] To T PP 0.8x5X25 ....uvieeieeeieeae 2
SCIEW ..o MBXB....oeveeeeeieeieieeceenens 4
Ball Steel ...uvveieeeiieee e DB.5 i 4
CIrClP v 40, e 2
CiFClP covvvees e 20, e 2
L0 o 1] o T U 22 2
O-RiNG ettt 34.5%2.6..ccceiieiiiiiiiins 1
O-RiNG e 25%2.6....cciiiis 1
SCIEW eeeieetieeee et e seee e s s s e e e e enne e e e e nnnne e M3X8..veeiieeiieeiceii 4
KBY oot BXB .o 1
KBY et Y & 3
KBY oo 5X50 ... 3
K Y ettt ettt BX80....ccoiveeeiereee e 1




90 ........ GHB1340A -G90
91 ........ GHB1340A -G91
92........ GHB1340A -G92
93........ GHB1340A -G93
94 ... GHB1340A -G94
95........ GHB1340A -G95
96 ........ GHB1340A -G96
97 ... GHB1340A -G97
98........ GHB1340A -G98
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Apron Assembly

Index Part

No. No. Description Size Qty.
T 06101 .o CaASHING .eeiiteeeee et e
2, 06102 ..eeeeeeeeee e [ P10 AT LA T= 1= KU PPN
< T 013 L0 C T BOX wevieiiieiieiiiiinn e eeeeeteteeeeeeetieeiasieeeieeeesebEseReeeneeeneeeeeeeeaeeaeeiaanan
4.......... 1053 10 S 1 070)77=) AT PP PP PP
5 06105 ... Threading Dial Body .....cocooiiiiiii e
5A........ 06105A ..o HUD oottt e e tt e e e e e a e e e e e a e
6......... 06206 ....cooeveeneeeeeeiieeeeeee A Y=Y =) AU PR PPN
T, 06107 .. eeeeen 11 ST SO PRPPPPRPPP
< ST (052007 T [ 2120 | (=SSP PRTPP
9. 06209 ... [ = 10 T¢ | (=Y U PUUTOPPPRP
10........ 06510 ..o INAEX RING ©evieieiiiie ettt et e
11 1013 1070312 A OO TP OO OPP PP
12........ 06212 ..eeeeeere e LS 1= 1 U P PP UPPPPPP PR
13........ 015724 1 TS Gear PiN oo BOT oo
14.,....006214 ..o Gear Shaft ......oovvveiiiiiiie e 18T e,
15........ 06215 ..o L CT-7 | TR PP P N
16........ 06216 ..oveireeeeeeeeereeee, SAME oot a e e e e rerrar e e aaaaaaaan
16A...... 08415 e, ST To3 (<) FRTEE PP
17........ 06417 ..o (070 177=] CRUTTTTTTE ST PRT
18........ 06218 ...eereeeeeete v eeeenn =Y | P OPPPPRTPP 30T oo
10...0... 068219 .o L= | TSSO PPPPPP ABT e
22........ 06220 ... 1= Y- | SO B3T oo
23........ 06421 ..o S FOIK eieeeee oottt ettt e e et e e e e et e e e e e
24........ 06222 ....orereeeeeeeeeaenaeees St L BVE oottt re e e e e e eeeeesesea e e berereene e e e e e s aesnsanrans
25........ 06223 ...t eeeeeen Shift HBNAIE oottt e e e e e e e e e ee et n e
26........ 06224 ... 1= | TR TSRS RUURTPN 40T coooeeeeeeeete e
28........ 06126 ..o 12T £ o) (=1 UTETT T
29........ 06427 oeeeieeeeeeeeaeens [ L [0 PP PPPPTPRP
30........ 06228 ....eeeeveeieeeeee e (AT 2o 1 .1 T TP PN
31........ 06429 ..cooeveeeeeeeiieeeee 7= Y- | T TS 22T s
32........ 06230 ...coveeeeeeeeaee e S 1 7= 1 AT PO PP OP PR
33........ 062371 .o (1= | SO 18T e
34....... 06232 ..o LYV 1 OO PP PUPPPRTPTP
35........ 06233 ... eeeeeea e Threading Dial Shaft ...........cccoiiiirir e
38........ 06236 ....ccrerreeeevieereeeeene 1= Y- | ST 32T ....... e ——
39........ 06237 e 1A Y] o T=L SO URPOTR TR
40........ 06238 ... e ST SO P PPN
41........ (0517201 P ST =X 2 PP PP RRT
42........ 08240 ... oo { AT Y=Y 7= SR PP PP
43........ 06241 ..o, A 22T U= OO P U RUPPPPRT PRI
44........ 06242 ..o, LAY T o 1= AT SOOI
50........ 06548 ........ eerreesieesra————— Ol SIght COllar ....coeeeiee e e
51........ 06459 ...t eeeeeeareeenn Ol Sight COMAT .....ceeivieieeeceee e 1
52....... 06551 .. L0 1{1E=]Te 2| OO
53........ 06553 ...t 23 To) o YOO P PP PRSP PPPPP
54........ 06554 ... PIUG A" <. ettt
55........ 06555 .eeeeeeveeeeereeeeeeenins PIUGB oottt s
56........ 068556 ...oovevveeiiiiieeeeeeeeeeeen [ 1 1o | (= RO PP PR OPPPPP
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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




Top Slide, Tool Post, Saddle, and Cross Slide

Index Part
No. No. Description Size Qty.
T, 07101 oo, T Lo [ | = R
2 07102 .., CroSS Sl ....oveiieei e
K T 07103 oo SWIVE] SIAE ..ottt sttt
4. 07104 ..o, TOP SlAE e
L 07111 e, Collar ............. ettt et e eeeeeeeeeeeetteeeaeteeeesteneeentsaesiteeeaatteeeaaeeeeaateeaareneenes
T 0 L] o RO
T e 0 2 O U HUD et
8o 07123 e, 114 o U U
9. L0 1 T R L o R T
10......... 07132 e, L o TSP
M, 07141 s Front SHP ..o
12......... 07205 ..o SCIBW .ottt e et e e e e e st ee e e e e et et e e e e e st ena e e e s e b b ieeeeeanee
13..e 07206 ..o ieeiieees Handle Base ... e
14......... 07207 e, Handle Shaft ...
15......... 07209 ..., ] (o] o T O R
16......... 07210 .oociieeeeeeiecee e SCIBW .ottt ettt e e e et e et e et e s eas s e s et e s e e e e e e e e e eeenreaeeeneannennnens
17 07212 .o, TgTo =) g ] T U SR
18......... 07213 e LBV <.ttt e e e e as
19......... 07214 ..., I T OSSR
20......... 07216 ..o, 107 ] [ = 1 OO RUPRRRR
22......... 07219 .., L= L1 1= T
23......... 07221 o, U e et e e e e e e e e e e sraara e aans 4
24....... 07221 .o INAEX RING it
25......... 07224 ..., g =) R 2
26......... 07225 ..o, Plate W/ WIPEE ..o 1
27, 07227 oo, Pl ..o e 2
28......... 07229 ... SOTEW . e e e e e s s e e e e e 1
29......... 07233 ..., LT T 1= 1
30......... 07234 ..o, POSE BASE ..cooiieeiii ettt 1
C Y IR 07236 ..cooeeeeeeeeceee, Gib AQJUSHING SCIEW ..ecveeiiieiie e 2
32........ 07237 oo Gib Adjusting SCIeW ........ooiiiii e 2
33......... 07238 ..o, [T OO 1
3M......... 07239 ..ccoviveeeeeeee GID SIND e e 2
35......... 07240 .o, LI = Lo | TR 1
36......... 07415 ..o, BIOCK . e 1
37......... 07430 ..o, A [ TS
38......... 07508 ..., LT o RO 1
L39. 07526 ..., L o= RO 2
40......... 07528 ..o LA o 1= TR ORRRRR 1
42......... GHB1340-42T ................. Bearing ...ccocceee e i, 8101 ., 2
43......... GHB0340-43T ......c.ccoee.... Bearing .....ccccocoeeeri e 8102, 2
44......... GHB1340-44T .................. SCrEW oot MAX12 e, 2
45......... GHB1340-45T ................. D SCMEW e MBX12 e 2
46......... GHB1340-46T .................. SCIEW it M8X20 ....................... 1
47......... GHB1340-47T .................. SCIrEW ottt M8X20 ..o 4
48......... TS-1503041 ....ccovvvveeeeen. Hex Socket Cap Screw .......c.ccceveeeeceeeeicnnen.n, MBX16 .....cccvveeee 1
49......... TS-1503051 e Hex Socket Cap SCrew ........coccecveeeeeceiniennnn, M6X20 .....ccccoviiin, 2
50......... TS-1503061 .....ccceveeeeees Hex Socket Cap SCrew ..........cccoccecvvvvvvveeenn. M6X25 ..., 2
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TS-1504031 ...

TS-1523011 ...

TS-1523021 ...
TS-15623031 ...
TS-1523051 ...

TS-1524011 ...

TS-1524021 ...
TS-1540041 ...
TS-1540061 ...

GHB1340-61T
GHB1340-62T
GHB1340-63T
GHB1340-64T
GHB1340-66T
GHB1340-67T
GHB1340-69T

Hex Socket Cap SCrew ......cccveeeeveviicinecnnennen,
St SCIEW ...eeeeeeiiieeir e

MBX16 ... 2
MB X6 ..o 1
MBX8 ..o 1
MBX10 ..o 3
MEBX16 ..o 5
MBX8 ..o 1
MBX10 ..o 1
MG . 4
M8 .o 2
8 2
M10X40 ..o 8
0.6X4X18 .oovrie 1
B 6
3XA6 e 2
3X20 1
..................................... 2
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Saddle and Cross Slide Assembly(Telescoping Lead Screw)
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Saddle and Cross Slide Assembly(Telescoping Lead Screw)

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
8.......... 07123 e 11 o S 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, B o - | (- 2 PR 1
28......... 07229N .....cocvvveeeeeee. T o (TR 2
3. 07236 ... Gib AdjStiNG SCIEW ....cooeiiiieee e 1
3. 07239 ..o, 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 ., 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 ........ e €aring HOUSING ......coooiiiiiiie e 1
79......... 07539 ..., Bearing DUSt COVER ......eeveiiii et e 1
80......... 07540 .........o....... fennee 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
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Tailstock Assembly
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Tailstock Assembiy




Tailstock Assembly

Index Part

No. No. Description Size Qty.
T, 081071 .oooiieeeeeeiranes (07 151113 To [P DO SOOI 1
20 08102 ..o FIAaNge COVEN ..ot 1
K TSR 08103 ... HANWHNEEL . ettt e e e e e e e er e 1
4........... 08104 ..oooeeeeieeee Clamp Plate ......ooieiiei et 1
L 08105 .oooicee e BaSE ettt et e e aa et en e ee e e e e a e 1
............. 08201 oveeeeeeeeeeeeeveeee Live Center oo MT=3 1
A 08202 ..o QUUIIL e e a e 1
< TR 08203 ... STl 1= A OO OR PP 1
< IR 08204 ... Y22 1 1= (TP OO PTTPPPIN 1
10......... 08205 ....ccveeeeeeeee e ST o] g =Y AU PRSP 1
M 08206 ..o S Te] 1= AR TU TR U TR UPUTTUPP TP RPN 1
12......... 08207 oo Yo 1= ARTU U U U TR PR PPTRPIN 1
13......... 08208 .....ooeeeieeeieeeeeeene ESY T2 | AT TR ST PP PPPPPPPRPPRR 1
14......... 08209 ..o, Yo 1=\ L PO 2
15 e 07 720 & RO COMAE ..ot sesees s neesenasannnsammansen e sansssasseneens]
16......... 0812 ... iieeeciee e, 1o (= A UU T U 1
19......... 08213 .o LS 0 i S PP 1
20......... 08214 .....ooveeieieeeeeee LY=L PSP 1
21......... 084071 ...ceivienees [ PP PPPPPPFPPPR
22......... 08402 ...t INAEX RING 1o ettt et e e se e s e sbe e sbe et e en s 1
23 08403 ......ooiieieeins Pivot BIOCK ...ttt e 1
26......... 08501 ..o, 1 = 1010 | L= TR U PO TR UTPRP 1
29......... GHB1340-29TS ......oceveeee KNOD et M8B8X40 ..o,
30......... GHB1340-30TS ....cvvvveeee KNOD ..ttt M10X50 .....cooeinreeens 1
3. TS-1501031 e Hex Socket Cap SCrew .......ccccccvvvvieiiininennnee M4 X0 i, 3
32......... TS-1503041 .....ooeveeeeee. Hex Socket Cap Screw .....ccccoooviccevieeennennen. MBX16 .o 4
33......... TS-1522061 ooevveeeeeeeeeee St SOIrEW .. .o eere e ea e e M5X20 weeiieiieeeeeiiinnne 1
4. TS-1523031 .o SEE SCIEW et rae e e e e e MEBX10 e 1
35......... GHB1340-35TS ............... SEESCIEW ...ttt e e e e M10X45 ..................... 3
36......... GHB1340-35TS ............... S Yo] (=L AT MBX35 eoeiiiiiiiieeeeind 1
37 TS-1540061 .....ceoveeeennnnes [ (23 N [ | T M8 e 1
38......... TS-1540081 .....ooooeeeee. HEX NUL oo MA2 e 1
39........ GHB1340-39TS .....cccevee KBY - vovevemeeieic e A4X1A5 e, 1
40......... GHB1340-40TS ......cceveeee WASHEL .ottt B12 s 1
41......... GHB1340-41TS ............... PN e e BX24 e, 1
42......... GHB1340-42TS ... Bearing ....ccccee i 8102 ..o 1
46......... GHB1340-43TS ............... Ol Ball coveveeeeeeeeeeieee e 8 s 3
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Follow Rest

TS-152301 ..
TS-1540041 .......cocvveeee.
TS-152306 ......cooevvveennne

[T o J TR 2
PN e 3X18 e, 2
BUSHING <. 2
Lo 1R 2
SIEEVE ... 2
Brass FINGEr ...t 2
Set SCrew .....oooviceieieeece e, MBX6 ...ceeeveeeennne 2
NUL e MG ..o 2
SEtSCrEW ..., M6X20 ..o 2
Base Casting ........coeieiiiiiiiie e 1
Hex Socket Cap Screw ........cccceeeeeeevcvvveeennn.n. M8X45 ... 2
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Steady Rest

q/‘l
g!e\.\/z

() -3
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Index
No.

Part
No.

TS-152306 .....ccoeevveeee

TS-1540041

GHB1340-1MSR ...............

10206 ........
10102 ........

TS-1540081........cccceeeee

TS-155008
TS-152301
10103 ........

GH1340-18SR ................

10101 ........

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 ...ttt e 1
NU e MG ..., .3
Set SCrew ..o, MEX20 .....cceveveenen, 3
NUL e MB ... 1
BOI e MBX30 ..ccoceeeeieeeee 1
PIivOt BOIt ... 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
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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 ....ccocoooeeeviiiiiccce 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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EF-forsikring om overensstemmelse
‘- Luna EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
EC-Declaration of conformity
EU-deklarasjon om overensstemmelse
EG-Forsiakran om Overensstimmelse

Producentens navn, adresse, tlf.nr/faxnr. / Valmistajan nimi, osoite, puh./fax-nro. / Manufacturers namn, adress, tel/fax.no / Produsentens
navn, adresse, tlf/fax.nr / Tillverkarens namn, adress, tel/fax.nr
LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Beskrivelse af produkter: marke, typebetegnelse, serienr. osv. / Tuotteiden kuvaus: Merkki, tyyppimerkinta, sarjanro jne. / Description of
products: Mark, type designation, serial no. etc. / Beskrivelse av produkter: Merke, typbetegnelse, serie nr etc.:/ Beskrivning av produkter:
Mirke, typbeteckning, serie nr etc.

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

Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med fglgende EF-direktiv: / Valmistuksessa on noudatettu seuraavaa EU-direktiivia /
Manufacturing is done in accordance with the following harmonized standards: / Produksjon har skjedd i overensstemmelse med fglgende
EU-direktive: / Tillverkning har skett i enlighet med foljande EG-direktiv:

98/37/EEC  prEN 12840

Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med fglgende harmoniserede standarder: / Valmistuksessa on noudatettu seuraavia har-
monisoituja standardeja: / Manufacturing is done in accordance with the following EC-directive: / Produksjonen har skedd i overensstem-
melse med fglgende harmonisierende standarder: / Tillverkning har skett i enlighet med foljande harmoniserade standarder:

EN 60204-1(1997)

Obligatorisk/frivillig afprgvning har fundet sted hos nedenstaende autoriserede organ/virksomhed: / Pakollinen/vapaaehtoinen testaus on
suoriettu seuraavan ilmoitetun laitoksen toimesta: / Compulsory/voluntary test is done by the below mentioned notified body/company:
/ Obligatorisk/frivillig test er gjort hos nedenforstaende oppgitte organ/foretak: / Obligatoriskt/frivilligt test har gjorts hos nedanstiende
anmalt organ/foretag:

KEMA REGISTERED QUALITY

Ansvarlig for teknisk dokumentation: / Teknisesta dokumentaatiosta vastaa, nimi ja osoite: / Responsible for technical documentation,
name and address: / Ansvarlig for teknisk dokumentasjon, navn og adresse: / Ansvarig for teknisk dokumentation, namn och adress:
STEFAN LIND, LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Undertegnede forsikrer at de anfgrte produkter opfylder de specificerede sikkerhedskrav: / Allekirjoit-tanut vakuuttaa, ettd mainitut tuotteet
tayttavat asetetut turvallisuusvaatimukset. / Undertegnede forsikrer at oppgitte produkter oppfyller oppgitte sikkerhetskrav. / Undersigned
assures that the stated products comply with the stated safety requirements. / Undertecknad forsakrar att angivna produkter uppfyller angiv-
na sakerhetskrav:

Dato / Paivaméaara / Date / Dato / Datum

2011-09-15
Underskrift / Allekirjoitus / Signature / Befattning / Toimiasema / Position /
Signature / Underskrift Befattning

Stefan Lind

Navn i klartekst / Nimen silvennys /
Clarific. of signature / Namnfortydligande
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EG-nbuetele vastavuse kinnitus
‘- Luna EK atitikimo deklaracija

EK atbilstibas deklaracija

Deklaracja zgodnosci UE

Hexnapanus coorBerctBusi EC

Tootja nimi, aadress, telefon/ faksi number / Gamintojo pavadinimas, adresas, telefonas/faksas / Razotaja nosaukums, adrese, talrunis/ fakss
/ Nazwa producenta, adres, numer telefonu/fax / Ha3zsanue, agpec, renedon/dakc mpon3Boauress
LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Toote kirjeldus: Tunnusmark, tuubitahistus, seerianumber, jne. / Gamintojo pavadinimas, adresas, telefonas/faksas / Produkta apraksts:
marka, tipa apzimé&jums, sé€rijas Nr. utt. / Opis produktu: marka, oznaczenie rodzaju, nr seryjny itd. / Onmcanne npoaykra: Mapka,
o0o3Hauenue tuna, Ne cepuu u T.1.

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

Tootmine on kooskolas jargneva EG direktiiviga: / Produkto apraSymas: marké, tipo Zenklas, serijos Nr. ir t.t. / [zgatavoSana veikta saskana
ar sekojosam EK direkttvam: / Wykonano zgodnie z nastepujacymi dyrektywami UE / 3roToBieHO B COOTBETCTBUU CO CIIEIYIOUIUMU
JMPEKTHBAMH

98/37/EEC  prEN 12840

Tootmisel on jargitud jarnevaid harmoniseerivaid standardeid: / Pagaminta pagal sekan¢ius harmonizuotus standartus: / IzgatavoSana veikta
saskana ar sekojoSiem harmonizetajiem standartiem: / Wykonano zgodnie z nastgpujacymi harmonizowanymi standardami: / Msrorosneno
B COOTBETCTBHH CO CIEIYIOIIUMH FAPMOHU3UPOBAHHBIMHU CTaHAPTAMH:

EN 60204-1(1997)

Kohustuslik/vabatahtlik testimine on tehtud jargnevalt mainitud organi/ettevotte poolt: / Sekancioje jregistruotoje institucijoje/ jmonéje
atliktas privalomas/savanoriskas testas: / Sekojo3aja registrétaja institdcija/uznémuma veikts obligatais/ brivpratigais tests: / W nastepujgcej
zarejestrowanej instytucji/przedsiebiorstwie zostato przeprowadzone obowigzkowe/nieprzymusowe testowanie: / Ha IpeANPUITHH
NpOU3BEJICH 00s13aTebHBII / TOOPOBOJIBHBIN TECT:

KEMA REGISTERED QUALITY

Tehnilise dokumentatsiooni eest vastutaja nimi ja aadress: / Atsakingas uz techning dokumentacija asmuo, pavardé ir adresas: / Atbildigais
par tehnisko dokumentaciju; vards, uzvards un adrese: / Osoba odpowiedzialna za dokumentacje techniczng, imie, nazwisko i adres: /
OTBETCTBEHHOE 32 TEXHUUYECKYIO JJOKYMEHTALMIO JIMLO, (DaMUIINS U aJIpec:

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

Allakirjutanud kinnitavad, et mainitud tooted tdidavad neiel ettenahtud turvalisuse ndudeid / PasiraSytojas patvirtina, kad nurodytas produk-
tas atitinka Siuos saugumo reikalavimus. / Parakstitajs apliecina, ka noraditais produkts atbilst minétajam droSibas prastbam: / Podpisujacy
poswiadcza, ze wskazany produkt jest zgodny z wymienionymi wymogami bezpieczenstwa. / [ToamuchIBaroIuii 3aBepseT, 4T0 YKa3aHHBIH
MIPOIYKT COOTBETCTBYET YHOMSHYTBHIM TPeOOBaHHUAM OE30ITaCHOCTH.

Kuupiaev / Date / Data / Yucno
2011-09-15

Allkiri / ParaSas / Paraksts / Podpis /

Ametikoht / UZzimamos pareigos /
3aHnMaeMasi 10JDKHOCTh

Ienemamais amats / Odszyfrowanie podpisu
/ Toanuck

Stefan Lind

Nime selgitus / ParaSo atSifravimas / Paraksta
atSifrejums / Odszyfrowanie podpisu /
PacumdpoBka noamucu
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Support lathe
Treipink
Tekinimo stakles
Virpa

Tokarki

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

Sandbergsvagen 3 luna@Iluna.se
SE-441 80 Alingsas Sweden www.luna.se






