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DE Warnsymbole — DK Advarselsymboler — EE Hoiatussiimbolid — ES Simbolos de aviso — FI Varoitussym-bolit —
FR Symboles d’avertissement — GB Warnings Symbols — GR IIpogidoromtiké onjpote — IT Symboles d’avertissement —
LT [spéjamieji Zenklai — LV Bridinajuma simboli —- NL Waarschuwingssymbolen — NO Varselsymboler — PL Symbole ostrzegawcze
—PT Simbolos de aviso — RU IIpeanuceiBatonmue cumBoibl — SE Varningssymboler

DE Warnung / DK Advarsel / EE Hoiatus / ES Aviso / FI Varo / FR Avertissement / GB Warning / GR Kivdvvog / IT Avvertimento / LT [spéjimas / LV
Bridnajums / NL Opgepast / NO Advarsel / PL Ostrzezenie / PT Aviso / RU IIpexynpexnenne / SE Varning
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DE Warnung vor rotierende Gegenstinden / DK Advarsel, roterende genstande / EE Hoiatus - pddrlev objekt / ES Aviso de objetos giratorios /

FI Varo pyorivid osia / FR Avertissement: obets en rotation / GB Warning - Rotating object / GR Kivdvvog, tepiotpepipeva avtikeipeva / IT Avvertimento og-
getti in rotazione / LT [spéjimas - besisukantis objektas / LV Bridinajums - rotjoss objekts / NL Opgepast: draaiende voorwerpen / NO Advarsel om roterende
gjenstand / PL OstrzeZenie - obracajacy si¢ przedmiot / PT Aviso, objecto em rotagdo / RU OnacHOCTb CONPUKOCHOBEHHUS ¢ BPAIIAIOLAMCS IPEAMETOM /

SE Varning for roterande foremal
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DE Warnung vor Strom / DK Advarsel, strom / EE Hoiatus - elekter / ES Aviso de corriente / FI Sahkévirta / FR Avertissement: courant / GB Warning -
Electricity / GR Kivduvog nhektponin&iog / IT Avvertimento corrente elettrica / LT [spéjimas - elektra / LV Bridinajums - elektriba / NL Opgepast: stroom /
NO Advarsel om strom / PL Ostrzezenie - elektrycznos¢ / PT Aviso, corrente eléctrica / RU OnacHocts nektpuyeckoro Hanpsokenus / SE Varning for strom
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DE Warnung vor rotierenden Schneidwerkzeugen / DK Advarsel, roterende skaerende varktej / EE Hoiatus - poorlev 1oikeriist / ES Aviso de

herramienta cortante giratoria / FI Varo py6rivid terid / FR Avertissement: outils coupants en rotation / GB Warning - Rotating cutting tool / GR Kivduvog
nepotpepodpevo komtikd / IT Avvertimento utensili taglienti in rotazione / LT [spéjimas - besisukantis pjovimo jrankis / LV Bridinajums - rotjoss griezosais in-
struments / NL Opgepast: draaiende snijwerktuigen / NO Advarsel om roterende skjerende verktoy / PL Ostrzezenie - obrotowe narzedzie tnaca / PT Aviso,
ferramenta de corte rotativa / RU OmacHOCTb CONPHKOCHOBEHHUS ¢ BpalaiomumMes pexymmmM nacrpymentom / SE Varning for roterande skdrande verktyg
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DE Warnung vor Quetschgefahr / DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / ES Aviso de riesgo de aprisionamiento / FI Puristumisvaara /
FR Avertissement: risque d’écrasement / GB Warning - Risk of crushing / GR Kivdvvog covOrwyng / IT Avvertimento pericolo di schiacciamento / LT [spéjimas
- sutraiSkymo pavojus / LV Bridinajums - saspiesanas risks / NL Opepast: beknellingsrisico / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia
/ PT Aviso, risco de esmagamento / RU Onacrocts 3ameminenns / SE Varning for klamrisk
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DE Warnung vor scharfen Werkzeugen / DK Advarsel, skarpt varktej / EE Hoiatus - teravad tooriistad / ES Aviso de herramienta filosa / FI Varo terdvia terid /
FR Avertissement: outils pointus / GB Warning - Sharp tools / GR Kivduvog, axoviopuévo epyadeio / IT Avvertimento utensilie affilato / LT [spéjimas - astras
jrankiai / LV Bridinajums - asi instrumenti / NL Opgepast: scherpe gereedschappen / NO Advarsel om skarpt verktay / PL Ostrzezenie - ostre narzedzia / PT
Aviso, ferramenta afiada / RU Omacnocts octporo unctpymenta / SE Varning for vasst verktyg
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DE Warnung vor Ségeblittern / DK Advarsel, savklinge / EE Hoiatus - seatera / ES Aviso de hoja de sierra / FI Varo sahanterdd / FR Avertisse-ment: lame de
scie / GB Warning - Saw blade / GR Kivduvog, komtikd mpiovt / IT Avvertimento lama di taglio / LT [spéjimas - pjuklo gelezté¢ / LV Bridinajums - zaga asmens
/' NL Opgepast: zaagblad / NO Advarsel om sagblad / PL Ostrzezenie - brzeszczot pity / PT Aviso, ldmina de serra/ RU OmacHOCTb COMPUKOCHOBEHHS €
ne3sueM munbl / SE Varning for sagblad
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DE Warnung vor heilen Oberfldchen / DK Advarsel, varm overflade / EE Hoiatus - kuum pind / ES Aviso de superficie muy caliente / FI Varo kuumia pintoja /
FR Avertissement: surface chaude / GB Warning - Hot surface / GR Kivdvvog, moid Oepun empdaveia / IT Avvertimento superficie calda / LT [spéjimas - kars-
tas pavirius / LV Bridinajums - karsta virsma / NL Opgepast: heet oppervlak / NO Advarsel om varm overflate / PL Ostrzezenie - goraca

powierzchnia / PT Aviso, superficie quente / RU T'opsiuast moepxnocts / SE Varning for het yta
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DE Warnung bei loser Bekleidung / DK Advarsel, Lestsiddende toj / EE Hoiatus - avarad rdivad / ES Aviso, ropas sueltas / FI Varo, 4l kiyta vljia vaatteita /
FR Avertissement: attention aux vétements laches / GB Warning - loose fitting clothes / GR Kivduvog, moAd yokapd povya /IT Avvertimento indumenti larghi /
LT Ispéjimas - laisvi drabuziai / LV Bridinajums - plandosas drébes / NL Opgepast met losse kleding / NO Advarsel lostsittende klzer / PL Ostrzezenie - luzno
dopasowana odziez / PT Aviso, vestuario solto / RU OnmacrocTb3atsrnanuscBobono Bucsmeit onexsl / SE Varning, 16st sittande klader
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DE Warnung bei offenem Haar / DK Advarsel, lostheengende har / EE Hoiatus - lahtised juuksed / ES Aviso, cabello largo y suelto / FI Varo, pidd hiukset kiinni
/ FR Avertissement: attention aux cheveux pendants / GB Warning - loose hanging hair / GR Kivdvvog, Auté poidid / IT Avvertimento capelli sciolti /

LT [spéjimas - laisvi ilgi plaukai / LV Bridinajums - brivi izlaisti mati / NL Opgepast met loshangend haar / NO Advarsel, losthengende har /

PL Ostrzezenie - luzno opadajace wiosy / PT Aviso, cabelo solto / RU OnacHocts 3atsaruBanus cBo0oaHo pactymieHHsIx Bosoc / SE Varning, 16st

hingande har
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DE Warnung vor Funkenbildung / DK Advarsel, gnistdannelse / EE Hoiatus - sédemed / ES Aviso de formacion de chispas / FI Varoitus, kipinditd / FR
Avertissement: formation d’étincelles / GB Warning - Sparks / GR Kivdvvog, dnpovpyiag smvbnpav / IT Avvertimento formazione di scintille / LT [spéjimas -
kibirkstys / LV Bridinajums - dzirksteles / NL Opgepast: vonkvorming / NO Advarsel om gnistdannelse / PL Ostrzezenie - iskry / PT Aviso, cuidaddo com fai-
scas / RU Omnacnocts 06pazoBanus uckp / SE Varning for gnistbildning
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DE Warnung vor Quetschgefahr / DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / ES Aviso de riesgo de aprisionamiento / FI Puristumisvaara /
FR Avertissement: risque d’écrasement / GB Warning - Risk of crushing / GR Kivovvog, covOiyng / IT Avvertimento pericolo di schiaccia-mento /

LT [spéjimas - sutraiSkymo pavojus / LV Bridinajums - saspiesanas risks / NL Opgepast: beknellingsrisico / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie -
ryzyko zgniecenia / PT Aviso, risco de esmagamento / RU Onacrocts 3amemnenns / SE Varning for klamrisk
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DE Warnung vor Quetschgefahr / DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / ES Aviso de riesgo de aprisionamiento / FI Puristumisvaara /
FR Avertissement: risque d’écrasement / GB Warning - Risk of crushing / GR Kivduvog 6ovwyng / IT Avvertimento pericolo di schiacciamento /

LT Ispéjimas - sutraiskymo pavojus / LV Bridinajums - saspiesanas risks / NL Opgepast: beknellingsrisico / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie -
ryzyko zgniecenia / PT Aviso, risco de esmagamento / RU Onacrocts 3amemnenns / SE Varning for klamrisk

DE Warnung vor Quetschgefahr / DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / ES Aviso de riesgo de aprisionamiento / FI Puristumisvaara /
FR Avertissement: risque d’écrasement / GB Warning - Risk of crushing / GR Kivduvog oovOlyng / IT Avvertimento pericolo di schiacciamento / LT [spéjimas
- sutraiSkymo pavojus / LV Bridinajums - saspiesanas risks / NL Opgepast: beknellingsrisico / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniece-
nia / PT Aviso, risco de esmagamento / RU Omacnocts 3amemnenns / SE Varning for klamrisk
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DE Warnung vor Quetschgefahr / DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / ES Aviso de riesgo de aprisionamiento / FI Puristumisvaara /
FR Avertissement: risque d’écrasement / GB Warning - Risk of crushing / GR Kivduvog 6ovOwyng / IT Avvertimento pericolo di schiacciamento / LT [spéjimas -
sutrai$kymo pavojus / LV Bridinajums - saspie$anas risks / NL Opgepast: beknellingsrisico / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia
/ PT Aviso, risco de esmagamento / RU Onacrocts 3amemnenns / SE Varning for klamrisk
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DE Warnung vor Service- und Wartungsarbeiten ist die Stromversorgung zu unterbrechen! / DK Advarsel! Sla altid strommen fra ved service og vedligeholdelse
/ EE Ettevaatust, remondija hooldustéode ajaks tuleb vool vilja liilitada / ES Advertencia: para efectuar trabajos de servicio y mantenimiento se debe cortar pri-
A mero la corriente / FI Varoitus! Virta on katkaistava huollon ja kunnossapidon ajaksi / FR Avertissement: toujours couper le courant avant d’effectuer des mesu-
W18 res d’entretien ou de maintenance / GB Warning - Power supply must be switched off during service and maintenance / GR IIpocoym, va dtakontete Ty mopoyn
peduatog kotd ) ddpketa Tov 6épPig kot g ovvrpnong / IT Avvertenza - disinserire I’alimentazione in sede di assistenza e manutenzione /
LT Isp¢jimas: atliekant remontg ir techning priezitira biitina atjungti srovg / LV Uzmanibu! Pirms apkopes vai remonta darbiem izsledziet stravas padevi! /
NL Opgepast: beknellingsrisico / NO Advarsel, strommen ma slas av ved service og vedlikehold / PL Uwaga! Na czas naprawy i konserwacji nalezy odtaczy¢
doptyw pradu / PT Aviso: a maquina tem que estar desligada para efeitos de revisdo e manutengao / RU Ilpeaynpexienue, npu paboTax 1o 00cTyXKuBaHHIO
MAIIMHBI i CEPBHUCHBIX PadoTax MoAaroliee HAMPsKEHUe J0IDKHO ObITh BbIKIIOYeHO / SE Varning, strommen maste stdngas av vid service och underhall
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DE Gebotssymbole - DK Pabudssymboler — EE Kohustusméirgid — ES Simbolos de obligacién -
FI Miiriyssymbolit — FR Symboles obligatoires — GB Mandatory Signs - GR Zfpote vroypémong — IT Simboli di obbligo —
LT Privalomieji Zenklai — LV Obligataa zimes — NL Gebodssymbolen — NO Pabudssymboler — PL Znaki
obowigzkowe — PT Simbolos obrigatérios — RU IIpexnucpisatomnie cimpoini — SE Pabudssymboler

DE Handbuch lesen / DK Les vejledningen / EE Lugege juhendit / ES Leer el manual / FI Lue ohjekirjasta / FR Lire le manuel / GB Read the Manual /
GR Awfdote 1o eyyepidio / IT Leggere il manuale / LT Perskaitykite vadova / LV Izlasiet rokasgramatu / NL Handleiding lezen / NO Las vejledningen /
PL Przeczytaj podrecznik / PT Leia o manual / RU Yuraiite pykoBoactso no akcry / SE Lis manual

DE Schutzbrille / DK Beskyttelsesbriller / EE Kaitseprillid / ES Gafas de proteccion / FI Suojalasit / FR Lunettes de protection / GB Protective glasses /
GR T'vaa mpootaciog / IT Occhiali protettivi / LT Apsauginiai akiniai / LV Aizsargbrilles / NL Veiligheidsbril / NO Beskyttelsesbriller / PL Okulary ochronne /
PT Oculos de protec¢do / RU 3ammthble oukn / SE Skyddsglasogon

DE Grhérschultz / DK Hgrevarn / EE Korvakaitsmed / ES Proteccion auricular / FI Kuulonsuojain / FR Protection d’oreilles / GB Ear defenders / GR IIpoctacio
akong / IT Protezioni acustiche / LT Ausy apsaugos / LV Ausu aizsargi / NL Gehoorbescherming / NO Hgrevaern / PL Nauszniki ochronne / PT Protecgdo
auricular / RU 3auura cyxa / SE Horselskydd

DE Schutzmaske / DK Beskyttelsesmaske / EE Kaitsemask / ES Mascarilla de proteccion / FI Suojanaamari / FR Masque de protection / GB Protective mask /
GR Mdoka mpoctaciag / IT Mascherina protettiva / LT Apsauginé kauke / LV Aizsargmaska / NL Veiligheidsmasker / NO Beskyttelses-maske / PL Maska
ochronna / PT Mdscara de proteccdo / RU Sammrhas macka / SE Skyddsmask

DE Schutzbekleidung / DK Besyttelsesdragt / EE Kaitseriietus / ES Vestimenta de proteccién / FI Suojapuku / FR Combinaison de protection / GB Protective
clothing / GR 1ol mpootaciag / IT Tuta protettiva / LT Apsauginiai drabuziai / LV Aizsargterps / NL Veiligheidskleding / NO Beskyttelsesdragt / PL Odziez
ochronna / PT Vestudrio de protec¢do / RU 3aumrHas onexna / SE Skyddsdrikt

DE Schutzhandschuhe / DK Beskyttelseshandsker / EE Kaitsekindad / ES Guantes de proteccion / FI Suojakisi-neet / FR Gants de protection / GB Protective glo-
ves / GR I'avtia tpootaciag / IT Guanti protettivi / LT Apsauginés pirstinés / LV Aizsargcimdi / NL Veiligheidshandschoenen / NO Beskyttelseshandsker / PL
Rekawice ochronne / PT Luvas de protecgdo / RU 3ammrhsie nepuatku / SE Skyddshandskar

DE Schutzschuhe / DK Sikkerhedssko / EE Kaitsejalandud / ES Calzado de proteccion / FI Suojajalkineet / FR Chaussures de protection / GB Protective shoes /
GR Yrodpata npoctaciog / IT Scarpe protettive / LT Apsauginiai batai / LV Aizsargapavi / NL Veiligheidsschoenen / NO Sikkerhedssko / PL Obuwie
ochronne / PT Calgado de proteccdo / RU 3ammrhas 06yss / SE Skyddsskor

DE Mit Drahtseil anheben / DK Lgft med wire / EE Tostke tdstuki abil / ES Izar con cable / FI Nosto vaijerilla / FR Lever avec des cables / GB Lift using hoist /
GR Avoyhote pe yavtlo / IT Sollevare con un cavo / LT Kelkite keltuvu / LV Paceliet,m izmantojot cel$anas mehanismu / NL Optillen aan kabel / NO Lgft med
wire / PL Podnos§ za pomoca dzwigu / PT Elevar com cabo / RU Iopumaiire ¢ momoubto Tpoca / SE Lyft med vajer
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DE Ol einfiillen / DK Péfyld olie / EE Tiitke oliga / ES Lienar aceite / FI Oljyn lisays / FR Faire le plein d’huile / GB Fill with oil / GR Zvpmknpdote Aadt /
IT Rabboccare olio / LT Pripildykite tepalo / LV Piepildit ar ellu / NL Olie bijvullen / NO Pafyld olie / PL Napetnij olejem / PT Atestar 6leo / RU Tomats Macrio /
SE Fyll pa olja

DE Verbotssymbole — DK Advarselssymboler — EE Keelumiirgid — ES Simbolos de prohibicion — FI Kieltemerkit —
FR Symboles d’interdiction — GB Prohibition symbols — GR Arayopgvtikd oOppoira — IT Simbolo di divieto — LT DraudZiamieji
simboliai — LV Aizlieguma simboli - NL Verbodssymbolen — NO Forbudssymboler — PL Symbole ostrzegawcze — PT Simbolos de
proibicao - RU 3anpemaromue cumBoabl — SE Forbudssymboler

DE Kein Schmuck erlaubt / DK Ber ikke smykker / EE Ehete kandmine keelatud / ES Esta prohibido el uso de joyas / FI Korujen kiytto kielletty /

FR Interdiction de porter des bijous / GB Wearing of jewellry forbi / GR Aroyopeteton n yprion kospnudtov / IT E vietato indossare gioielli / LT Draudziama
dévéti papuosalus / LV Aizliegts nésat rotaslietas / NL Verboden sieraden te dragen / NO Forbudt & bruke smykker / PL Noszenie bizuterii zabronione /

PT Proibido usar joias / RU 3anperueto ucnons3osats ykpauerns / SE Forbud att anvinda smycken

PRH2 DE Keine Handschuhe erlaubt / DK Forbud mod at anvende handsker / EE Kandmine on keelatud / ES Estd prohibido utilizar guantes / FI Késinelden kaytto ki-
elletty / FR Interdiction d’utiliser des gants / GB Gloves must not be worn / GR Aev mpénet va ¢ oprovvtar/ IT E vietato indossare guanti / LT Pirstiniy ne dévéti
/ LV Ir jyvalky cimdi / NL Verboden handschoenen te dragen / NO Forbudt a bruke hansker/ PL Nie wolno zakyaday rykawic / PT Proibido usar luvas / RU
BanpereHo ucnonb3oaTh nepyatku / SE Forbud att anvinda skyddshandskar

LV Nestradajiet ar slapjam rokam / NL Natte handen vermijden / NO Undga vade haender / PL Unikaj dotykania mokrymi rekami / PT Evite maos molhadas /
RU WM3s6eraiire BaxHbix pyk / SE Undvik véta hinter

DE Reparatur nur durch Servicetechniker / DK Ma kun repareres af en servicetekniker / EE Parandust6id tohib teha vaid hooldusinsener / ES Sélo puede ser re-
parado por un técnico de servicio / FI Vain huoltoteknikon korjattava / FR A réparer uniquement par des techniciens de maintenance / GB Repairs only by
Service Engineer / GR Emiokevdleton amokheiotik Gomd eéovatodotnuévo texvikd / IT Riparazione riservata ai tecnici di assistenza / LT Remontuoti gali tik pri-
eZitros inZinierius / LV Remontdarbus veic tikai tehniskas apkopes inZenieris / NL Mag uitsluiten worden gerepareerd door onderhoudstechnicus / NO Ma kun
repareres af en servicetekniker / PL Naprawy wykonuje tylko inzynier serwisu / PT Deve ser reparado apenas por técnicos de servico / RU Pemontupyercst
TosbKO cepBrcHBIMI TexHiKamit / SE Repareras endast av servicetekniker

3

DE Feuchte Hiinde vermeiden / DK Undga vide hander / EE Viltige kasutamist mirgade kitega / ES Evitar manos himedas / FI El mirin kiisin / FR Eviter
PRH3 d’avoir les mains mouillées / GB Avoid wet hands / GR Amogebyete Bpeypéva yépio / IT Asciugare sempre le mani / LT Saugokites, kad nesuslaptuméte ranky /
PRH4 @







Dansk ( Oversattelse af den originale brugsanvisning ) 6
Eesti ( Tolge algupirase kasutusjuhendi ) 22
Suomi ( Kdannos alkuperiisten ohjeiden ) 37
English ( Original instructions ) 52
Latviski ( Originilo instrukciju tulkojums ) 67
LietuviSkai ( Vertimas originali instrukcija ) 83
Norsk ( Oversettelse av den opprinnelige instruksjonene ) 100
Polski ( Ttumaczenie instrukcji oryginalnej ) 115
Svenska ( Oversittning av ursprunglig bruksanvisning ) 132

Version 2013-10-22




Dansk

Overszttelse af den originale brugsanvisning
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latplan....coceeiiiie e 12
TVRISKET ..coeviiiiiiiiiicce e 13
Placering af pinoldok .........cccccoeviniiiicnininienicnene. 14
Udskiftning af stalholder...........ccccoceveveieinenennennne 14
TVRISIERAE ..o 15
Fors@tterslede .........cooeeveeniiniiniinieieeeeeeeen 15
Handhjul til sleede .......cccoeeeiirenieieeeeeeeee 16
Handtag til kontram@triK..........coccoeeveeeereneecieniennenne. 16
Handtag til slede/tverfremf@ring .........c.cccovevvennenee 16
STRACIAS ..o 17
Gearreguleringsgreb........cccvveveerieenieerieeeee e 17
Gevind og udskiftningstandhjul...........c.ccccveenennnen. 18
Venstregevind og baglens skerefremfgring ........... 18
Koblingsoverbelastning .........c.ccocceceeeeerveneneenicnnenne. 19
Afsnit 5: vedligeholdelse .........ccccoevvenieniineinecnnnn. 19
N3 100] 5T 1SR 19
HageKiler.......oooovieiiieeieeieeeee e 21
Ledningsdiagram...........cccceeeeeveenieerieencieescreesnneeenns 147
Komponentliste ..........cceeveerienieneeneeneeneeneeseene 157
IDENTIFIKATION

Nedenstéende er en liste over betjeningselementer
og komponenter pa drejeb@nken. Sgrg venligst for at
seette dig ind i hver enkelt betegnelse og den pagel-
dende komponents placering pa drejebanken. Disse
betegnelser vil blive benyttet i hele vejledningen,

og det er afggrende at kende dem for at kunne forsta
instruktionerne og terminologien i denne vejledning.

1. Diagrammer over gearing og hastigheder til ge-
vindstigninger

. Ngdstopknap

. Hastighedsregulering

. Kontakt til udskiftning af drejevarktgj eller bor
. Start drejebank

. Stop drejebank

. Gearkasse

. Koblingsoverbelastning

9. Drejebenkopsp@ndingspatron

10. Stopplade

11. Handhjul til slede

12. Handhjul til tvaerslede

13. Handtag til kontramgtrik

14. Handtag til slede/tverfremforing
15. Handhjul til pinoldokcylinder

16. Klemmebolt til pinoldok

17. Centerlas til pinoldok

18. Handhjul til forsatterslede

19. Tverslede

20. Varktgjsholder

21. Slede

22. Bjenafskermning til spindeldok
23. Hastighedsindikering

24. Drejebank forlens/baglens-knap

[cBEN I NV, ISRV I )

Vigtigste tal for model SC8

Produktdimensioner:

VB et 205 kg
Bredde (side-til-side) x dybde (for-til-bag) x hgjde.....
.......................................................... 140 x 53 x 44 cm
Fundament (I&ngde x bredde) ............. 140 x 15,5 cm.
Transportdimensioner:

TYPE ettt Trekasse
Indhold .....oooiiiiiiii Maskine
VBEL.iieeiieeieeeee et et 245 kg
Lengde x bredde x hgjde................. 156 x 68 x 61 cm
El:

Min. kredslgbsdimensionering:..........ccoeeeveeneeneenienns
.......................................... 10 A (230 V)20 A (110 V)
KontaKt:....cocccovviriiniiniiniiniciicnce Forlaens/baglaens
Motorer: Primar

TYPC: ettt W122-1500C
Effektforbrug: ......coooeeveeiiiiiiiiienes o 1.500 W
AMpere:.....ccooeveeveeeeennen. 75A(230V),15A (110 V)

Hastighed: ......ccocoovviniiniinincne 200-3.500 o/min




Hastigheder: ........ccocoviiininiiieeceee, Variable
Kraftoverfarsel: ......ccooovvuvveveveveeeenennes Remdrev til gear
Lejer: .ccccovervennenne Afsk@rmede og permanent smurte
Primare specifikationer:

Driftsoplysninger

SVING OVEr VANEZE.....eevvieiieieeiienieenieeniienieeieene 280 mm
Drejelengde .......cccocceeveeeieenne 750 mm eller 600 mm.
Sving over tvaersl@de..........coccevviriiniiniinennn. 85 mm
Sving over saddel .........cccceeviiiiiiiniiiiiieie 105 mm
Maks. varkt@jsstarrelse ........cocveveeerceeeiieeninennns 14 mm
Forsaettervandring ............cceeeveeeveencieenneeninennns 80 mm
Sledevandring........ccoceeveeeeenee. 650 mm eller 500 mm
Tvarsledevandring.........ccocceveeevieveeniencenenns 155 mm
Spindeldok-info.

Spindelboring .........coecveeviieniiiniieeie e 25 mm
Spindelst@rrelse........oovvveriienieenciieeieeeie e ®54 mm
Spindelkonus........c.cceeevveriienciieniieeee e MT#4
Antal spindelhastigheder.............cccccoeoeneennen. Variable
Spindelhastigheder ............... 100-2.000 o/min variable
SpINdeltype ....coocvevveriiiiieiiiicccccen Flange
Spindellejer .......coevvveieenieennnnnne Skrarulle + kugleleje
Pinoldok-info.

Pinoldokrgrets vandring..........ccecceeeveerveenneenns 60 mm
PinoldokKonus.........cooeevieniiniinienieieceeeeen MT#2
Pinoldokcylinderdiameter ............ccccceeeueennee. ®30 mm
Gevindskareinfo. vedr. metrisk drejebank

Antal lengdefremf@ringer........cccoevvvvevcivenieencieennnen. 14
Interval for lengdefremfgringer .......... 0,03 -0,3 mm.
Antal tverfremf@ringer ........c..cooceeveenieneeneeneenenn. 14
Interval for tverfremfgringer ............ 0,015-0,15 mm
Antal tommegevind..........cccceveriiriinniniineee, 6
Interval for tommegevind ............ccccueeenee. 12 - 80 TPI
Antal metriske gevind ........ccccevvviieiiiiniienieeeeen, 15
Interval for metriske gevind................... 0,25 - 2,5 mm
Gevindinfo. vedr. imperial drejebank

Antal lengdefremf@ringer...........coceveneeneeneencnne. 15
Interval for lengdefremfgringer .......... 0,0016 — 0,015
tomme

Antal tvaerfremfaringer ...........coocveeveveevcieenceeeee e, 15
Interval for tvaerfremfgringer.0,0008 — 0,0061 tomme
Antal tommegevind.........coceviinienienieneeee 21
Interval for tommegevind .........ccccoceveeeenene 5-72TPI
Antal metriske gevind ........ccoceevvviriiniininiineenenn. 12
Interval for metriske gevind............cceeueeene. 0,5-4 mm
Dimensioner

Vangebredde ........cocovveiieniiniiniinieneeeen, 155 mm.
Ledeskruediameter.......... 20 mm (metrisk drejebank).
................................. 3/4 tomme (imperial drejeb@nk).
Ledeskrue.......ccocoeeveneenne. 3 mm (metrisk drejebank)
.......................................... 8 TPI (imperial drejebank)
Ledeskruelengde ........c.cccceeeeieeecieenieeniens 1.069 mm
Kapacitet pa fast brille .........ccccceeeeeienrnnne. 6 — 50 mm
Kapacitet pa medfglgende brille ................. 6 — 50 mm
Frontpladestgrrelse........ccoceeviiiiiiinieenneene ®240 mm

Hgjde fra gulv til centrum...........cocoeeeeneeneen. 348 mm

Konstruktion

Spindeldok .....ccoverieiiinininiiice Stgbejern
Spindeldoktandhjul ..........ccccovieieriirinieierieneenens Stal
Vange .....ccceeeveeeeeenveennnen. Induktionsherdet stgbejern
CRaSSIS vovveeevieeiieeie e Stgbejern
MaAliNg ..oeveiiieiieiieeee e Epoxy

AFSNIT 1: SIKKERHED

LZES VEJLEDNINGEN, INDEN MASKINEN BE-
TJENES.

TILSIDESZATTELSE AF ANVISNINGERNE VIL
MEDF@RE PERSONSKADE.

Almindelige sikkerhedsinstruktioner

1. Las brugsvejledningen omhyggeligt, inden maski-
nen betjenes. Sgrg for at s@tte dig ind i maskinens an-
vendelsesomrader, begrensninger og potentielle farer.
Opbevar vejledningen pa et sikkert og hensigtsmees-
sigt sted, sa der kan slés op i den.

2. Hold arbejdsomradet rent og godt oplyst. Rod og
utilstrekkelig belysning @ger potentielle risici.

3. Alt verktgj skal jordforbindes. Hvis en maskine er
udstyret med et stik med tre poler, SKAL den slut-
tes til en trepolet, jordet stikkontakt eller en jordet
forlengerledning. Hvis der benyttes en adapter til en
stikddse med to huller, skal der etableres jordforbin-
delse til kendt jord ved hjelp af en skrue.

4. Bar gjenbeskyttelse til enhver tid. Benyt beskyt-
telsesbriller med sideafska@rmninger eller beskyttel-
sesbriller, der lever op til de relevante standarder fra
American National Standards Institute (ANSI).

5. Undga farlige omgivelser. Betjen ikke denne ma-
skine i vade omgivelser eller i n@rheden af aben ild.
Stgvpartikler i luften kan medfgre en eksplosion og
alvorlig brandfare.

6. Sgrg for, at alle afskermninger sidder rigtigt og
fungerer efter hensigten.

7. Sgrg for, at kontakten star i OFF-positionen, inden
der sluttes strgm til maskinen.

8. Hold arbejdsomradet rengjort, ryddeligt og frit for
fedt osv.

9. Hold bgrn og besggende pa afstand. Besggende
skal holdes pa sikker afstand, nar maskinen betjenes.
10. Ggr verkstedet bgrnesikkert med h@ngelase, ho-
vedkontakter eller ved at fjerne startnggler.

11. Stop og frakobl maskinen ved renggring, justering
eller service.

12. Belast ikke verktgjet ungdigt. Maskinen arbejder
sikrere og bedre ved den hastighed, den er konstrueret
til.

13. Brug det korrekte varktgj. Tving ikke maskinen
eller vaerktgjet til at udfgre en opgave, den eller det
ikke er beregnet til.

14. Baer egnet paklaedning. Ber ikke lgstsiddende tgj,
slips, handsker eller smykker, og bind langt hér op, sa




det er beskyttet imod bevagelige dele.

15. Fjern justeringsnggler, klude og varktgj. Inden
maskinen taendes, skal det altid kontrolleres, at alle
justeringsnggler og skruenggler er fjernet.

16. Undga brug af forlengerledning. Hvis det er
ngdvendigt at benytte en forlengerledning, skal det
kontrolleres, at dens tilstand er i orden. En beskadiget
forlengerledning skal udskiftes med det samme. For-
lengerledningen SKAL have jordben og tilsluttet jord-
leder. Sgrg for, at forlengerledningen svarer til den
strgmstyrkebelastning, der fremgar af motorens type-
skilt. Hvis motoren kan arbejde med to sp@ndinger,
skal du sgrge for at velge den strgmstyrkebelastning,
der svarer til den sp@nding, der skal arbejdes med.
Hvis du bruger en forlengerledning med underdimen-
sioneret tvarsnit eller en forlengerledning, der er for
lang, dannes der kraftig varme i kredslgbet, hvilket
forgger risikoen for brand eller beskadigelse af kred-
slgbet.

17. Hold altid et godt fodfaeste, og sgrg for ikke at
miste balancen.

18. Hvis der benyttes en mobil sokkel, skal den léses,
sa det forhindres, at maskinen setter sig i bevaegelse
under driften.

19. Efterlad ikke maskinen uden opsyn. Vent, til ma-
skinen er standset helt, inden du forlader omradet.

20. Sgrg for at vedligeholde og pleje maskinen. Fglg
vejledningens anvisninger vedr. smgring og montering
af tilbehgr.

21. Hvis du pé noget tidspunkt oplever vanskeligheder
med at udfgre den tilsigtede funktion, skal du afbryde
brugen af maskinen! Kontakt derefter vores afdeling
for teknisk support, eller spgrg en kvalificeret specia-
list om, hvordan funktionen skal udfgres.

22. Vaner — bade gode og darlige — er vanskelige at
slippe af med. Serg for at tillegge dig gode vaner i dit
verksted, sa sikkerheden kommer til at ligge pa rygra-
den.

23. Var opmarksom pa, at visse metalspaner og ska-
revaesker kan forarsage allergiske reaktioner hos men-
nesker og dyr, iser hvis der er risiko for indanding
af dampe. Sgrg for at vide, hvilke slags metaller og
skerevasker, du kan blive udsat for, og hvordan du
undgar kontaminering.

AFSNIT 2: STROMFORSYNING
Tilgaengelighed

Inden maskinen installeres, skal der tages hgjde for det
ngdvendige strgmforsyningskredslgbs tilgengelighed
og nerhed. Hvis et eksisterende kredslgb ikke lever op
til kravene, som maskinen stiller, skal der installeres
et nyt kredslgb. Af hensyn til minimering af risikoen
for elektriske stgd, brand og skader pa udstyret skal

installationsarbejde og etablering af elledninger altid
udfgres af en kvalificeret elektriker i overensstem-
melse med samtlige gaeldende regler og standarder.

ADVARSEL

Der er risiko for elektriske stgd,
brand og/eller skader pa udstyret,
hvis maskinen ikke jordes korrekt
eller ikke forbindes korrekt med
elforsyningen.

Strgmforbrug ved fuld belastning

Strgmforbruget ved fuld belastning er den strgmstyrke
i ampere, som maskinen trekker ved 100 % af den
nominelle udgangseffekt. For maskiner med flere mo-
torer er dette strgmforbruget i ampere pa den stgrste af
motorerne eller summen af alle motorer og elektriske
anordninger, der kan vare aktive pd én gang under
normale driftsbetingelser.

Strgmforbrug ved fuld belastning ved 230 V.... Am-
pere:

Strgmforbrug ved fuld belastning ved 110 V.... Am-
pere:

Strgmforbruget ved fuld belastning er ikke den mak-
simale strgmstyrke, som maskinen kan trekke. Hvis
maskinen overbelastes, vil dens strgmforbrug vare
hgjere end strgmforbruget ved fuld belastning.

Hvis maskinen overbelastes tilstrekkeligt lenge, er
der risiko for skader, overophedning eller brand — i
serdeleshed hvis maskinen er forbundet med et un-
derdimensioneret kredslgb. Reducér risikoen for disse
faremomenter ved at undga at overbelaste maskinen
under driften og ved at sikre, at den er sluttet til et
strgmforsyningskredslgb, som stemmer overens med
kravene i nedenstaende afsnit.

Krav til kredsleb

Denne maskine er installeret, s den kan arbejde med
et strgmforsyningskredslgb pa 110 V med verificeret
jord, som imgdekommer fglgende krav:

SPRNAING.c..eiiiiiiiiieiieeeeeeeeeeeee 110 V/120 V
FreKvVens ......coovvveciieeiieeeeeeeeee e 60 Hz
Fase ..ooooeiiiieeeeeeee e Enkeltfaset
Strgmforsyningskredslgb ............cccceeeneeeee. 20 ampere
SpENAING.....oovieeiieeiieeie e 220 V/240 V
FreKvens ..o.ooviorienieniieeeceeeececeeee 50 Hz
Fase ..ccooviiiieieieeen Enkeltfaset
Strgmforsyningskredslgb ..............coceeneene. 10 ampere

Et strgmforsyningskredslgb omfatter alt elektrisk ud-
styr imellem bygningens afbryderboks eller sikrings-
panel og maskinen. Strgmforsyningskredslgbet, der
benyttes til denne maskine, skal vere dimensioneret,




sa det uden fare kan klare den maksimale strgmstyrke,
som maskinen kan trekke, over et lengere tidsrum.
(Hvis maskinen sluttes til et kredslgb, der er beskyttet
med sikringer, skal der benyttes en treg sikring mar-
ketD.)

CAUTION

For your own safety and protection of property, consult
a qualified electrician if you are unsure about wiring
practices or electrical codes in your area.

Bemerk: De kredslgbsspecifikationer, der fremgar af
denne vejledning, gelder for et dedikeret kredslgb —
dvs. hvorpa kun én maskine skal kgre ad gangen. Hvis
denne maskine skal sluttes til et delt kredslgb, hvor
flere maskiner skal kgre pa samme tid, skal du tilkalde
en kvalificeret elektriker med henblik pa at sikre, at
kredslgbet er dimensioneret korrekt, s& det er sikkert
at bruge.

Krav til jording og stik

Denne maskine SKAL have forbindelse til jord. I til-
felde af bestemte funktionsfejl eller nedbrud sgrger
jording for at mindske risikoen for elektriske stgd ved
at bortlede fejlstrgm. Denne maskine er udstyret med
en strgmledning med leder til jording af udstyret og
et jordstik. Stikket skal sluttes til en korrekt jordet
stikkontakt, som er installeret og jordet i overensstem-
melse med alle geldende regler og regulativer.
Fejlbehaftet tilslutning af udstyrets jordledning kan
medfgre risiko for elektriske stgd. Ledningen med
grgn (eller grgn-gul) isolering er udstyrsjordledningen.
Hvis det er ngdvendigt at reparere eller udskifte el-
ledningen eller stikket, ma udstyrsjordledningen under
ingen omst@ndigheder forbindes med en strgmfgrende
klemme. Kontakt en kvalificeret elektriker eller ud-
dannet teknisk personale, hvis du ikke forstar disse
jordingskrav, eller hvis du er i tvivl om, hvorvidt
verktgjet er jordet korrekt. Hvis du opdager, at en
ledning eller et stik er beskadiget eller slidt, skal du
afbryde den fra strgmforsyningen og med det samme
udskifte den med en ny.

Forlaengerledninger

Vi anbefaler ikke brug af en forlengerledning sammen
med denne maskine. Forl&ngerledninger ma kun be-
nyttes, hvis det er absolut ngdvendigt, og kun midler-
tidigt. Forlengerledninger forarsager spendingsfald,
hvilket kan beskadige elektriske komponenter og for-
korte levetiden pa motorer. Spaendingsfaldet tiltager
med forlengerledningens lengde, og hvis der benyt-
tes en tyndere ledning (hgjere AWG-numre betyder

tyndere ledning). En forlengerledning, der benyttes
med denne maskine, skal indeholde en jordleder, vaere
udstyret med passende stik og sokkel og overholde

fglgende krav:

Spanding: 100 V-120 V

Mindste diameter .........ccceveereeneeneeneeneennen. 12 AWG
Maks. l@engde .......ccceeeveriieniieeie e 50 fod.
Spanding: 220 V-240 V

Mindste diameter .........ccccveeeerieerieerieeie e 2 mm?
Maks. [@ngde ......coveiriiriiriieieeeee e 6 m.

AFSNIT 3: OPSATNING

This machine preDenne maskine medfgrer risiko for
alvorlig personskade for ugvede brugere. Las hele
vejledningen igennem for at blive bekendt med be-
tjeningselementer og korrekte handlinger, inden du
setter maskinen i gang!

Bear beskyttelsesbriller under hele klarggringsproces-
sen!

Model C8 er en tung maskine. Der kan ske alvorlig
personskade, hvis der ikke benyttes sikre transportme-
toder. Tilkald assistance for en sikkerheds skyld, og
benyt lgfteudstyr, der er normeret til mindst 350 kg,
til at flytte forsendelseskassen og fjerne maskinen fra
kassen.

Udpakning

Maskinen er emballeret omhyggeligt med henblik pa
sikker transport. Fjern emballagematerialet omkring
maskinen, og efterse maskinen.

Gem beholderne og alt emballagemateriale, sa speditg-
ren eller dennes repraesentant eventuelt kan kontrollere
materialet. I modsat fald kan det vare vanskeligt at
fremsatte transportskadekrav.

Nar du er helt overbevist om om udstyrets tilfredsstil-
lende tilstand, skal du optelle indholdet.

ADVARSEL

KVZALNINGSFARE!

Hold bgrn og keeledyr pa sikker afstand
af plastikposer og emballagemateriale,
P der er pakket ud sammen med denne
maskine. Bortskaf sddant materiale med
det samme.

©




Medfelgende komponenter

Nedenstiaende er en beskrivelse af de primare kompo-
nenter, der leveres sammen med maskinen. Bred kom-
ponenterne ud, sa de kan telles op.

Hvis der mangler ikke-produktspecifikke dele

(f.eks. en mgtrik eller en spendskive), leverer vi gerne
erstatningsdele; med henblik pa hurtig levering kan
produkterne imidlertid ogsa indkgbes i det lokale byg-
gemarked.

Medfglgende komponenter: (Figur) antal/mangde

A.Drejeb@®nk .....ooovieiiiiiiiiiie e 1

B. Opsp@ndingspatron med 3 klgr, 130 mm. ............ 1

C. Patronnggle til patron med 3 klgr........c..coceeneeneee. 1

D. Tvaerskaer MT#4 . .....cocoiiiiiiiiieeeeeee, 1

E. Udvendige klgr til opsp@ndingspatron med 3 klgr.3
F. Tvaerskaer MTH#2. oo 1

G. Udskiftningstandhjul 35, 50, 60T (Kun imperial
drejeb@nk).....ccccveeeriieiiieieeee e 1 af hver
H. Sekskantnggler 3,4, 5, 6, 8 mm................ 1 af hver
I. Skruenggler 8/10, 12/14,17/19 mm. .......... 1 af hver
J.Kilerem O-813......oooiiiiiiieieeeeeeee e 1

K. SM@ring. ...cccveeviiiiiiiiiiieieeiccee e 1

L. Skruenggle til spindel................... 1

M. Skruenggle til knivholder............... 1

N. Stopplade..........cccoveeinennnn. 1

0. Koblingsoverbelastning........................... 1

Figur 1
Bemark: B/C/E /N/O fremgar ikke af

Rengoring

De ulakerede overflader er behandlet med en voksag-
tig olie for at forhindre korrosion under transporten.
Fjern denne beskyttende belegning ved hjelp af
oplgsningsmiddelbaseret rensemiddel eller affedter.
Grundig renggring kan ngdvendigggre afmontering af
visse dele. Renggr alle bevagelige dele og glidende
kontaktoverflader for at opna optimal ydeevne. Undga
klorbaserede produkter og oplgsningsmidler som f.eks.
acetone eller bremserens, som kan beskadige lakerede
overflader. Fglg altid producentens anvisninger, nar
du arbejder med renggringsprodukter.
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ADVARSEL

Olien pa remskiven skal fjernes, da remmen ellers vil
glide, hvorved motoren beskadiges.

Installationsdimensioner

Fordelingen af installationsboringer til drejebenken
fremgéar af figur 2 , benyt M12- eller 1/2”-bolte til at
forankre den.
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Figur 2 Monteringsdimensioner

ADVARSEL

Benzin og produkter med lave
flammepunkter kan eksplodere
_ eller forarsage brand, hvis de be-
nyttes til renggring af maskindele,
Undga renggring med sadanne
produkter.

FORSIGTIG

Mange oplgsningsmidler til
renggring er giftige, hvis de ind-
andes i koncentrerede mangder.
s Arbejd altid pa et godt ventileret
sted.

BEMARK

Undgé klorbaserede produkter og oplgsningsmidleq
som f.eks. acetone eller bremserens, som kan beska-
dige lakerede overflader. Afprgv alle renggringsmidler
pa et ikke-synligt sted inden brugen for at sikre, at de
ikke beskadiger malingen.

Kontrol af gearolie

Det er meget vigtigt, at du sgrger for, at der er olie i
fremfgringsgearkassen, inden der gennemfgres prg-
vekgrsel. Se anvisningerne om smgring pa side for at




fa flere oplysninger om, hvilken olie der skal bruges,
hvor meget der skal bruges, og hvor det skal fyldes pa.

Testkersel af drejebaenk

Hastigheds-

Ngdstopknap Hastigh 4 indikering

Bore- eller
drejekontakt

Figur 3. Primar drejebankstyring til
testkeorsel

Inden drejebaenken betjenes, skal den prgvekgres, sa
det er sikret, at den kgrer korrekt.

Gennemfgr disse trin for at prgvekgre drejeb@nken:

1. Tag beskyttelsesbriller pa!

2. Sgrg for, at opspendingspatronngglen IKKE er sat
i opspandingspatronen, og at drejeba&nkens opspen-
dingspatronafskermning er nede. Ggr dette trin til en
vane, sa det altid gennemfgres, inden drejebenken
startes.

3. Sxt dig ind i drejeb&nkens betjeningselementer,
der er vist i figur 3.Sgrg for, at STOP-knappen er helt
nede, inden du fortsetter.

4. Fjern alle vaerktgjer, komponenter, emballagemate-
riale osv. fra skerehovedet.

5. Slut maskinen til stikkontakten!

6. Flyt sledefremfgringshandtaget opad til den frakob-
lede tilstand.

7. Tryk pa ”Start”.”Hastighedsdisplayet” skal lyse op.
8. Las ngdstopknappen op, sa den rgde del bliver syn-
lig, og teend drejebanken (ON).

9. Sta ved siden af opsp@ndingspatronen, og tryk pa
“Forlaens”. Hvis sleden setter sig i bevagelse, skal du
med det samme trykke pa STOP-knappen og frikoble
sledefremfgringshéndtaget. Genstart derefter dreje-
banken.

10. Lad drejeb@nken kgre i mindst to minutter for at
sikre, at den kgrer tilfredsstillende, og at opsp@ndings-
patronen roterer i urets retning.

11. Tryk pa ”Stop”.

12. Nar opsp@ndingspatronen er standset fuldstendigt,
skal du trykke pa “Forlens”
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13. Lad drejeb@nken kgre i mindst to minutter for at
fastsla, at den kgrer tilfredsstillende, og at opspan-
dingspatronen roterer imod urets retning.

14. Tryk pa ”Stop”.

15. Nar drejebanken er standset fuldstendigt, skal du
seette handhjulet til slaeden i indgreb, dreje handhjulet
for at centrere sleeden pa vangen og derefter frikoble
handhjulet.

16. Seet handtaget til automatisk sledefremfgring i in-
dgreb.

17. Tend drejebanken (ON).

18. Bekreft, at sleden bevager sig langs vangen, og
tryk derefter pa ngdstopknappen for at slukke dreje-
banken (OFF).

19. Kobl fremfgringshandtaget fra.

AFSNIT 4: BETJENING

Generelt

Model C8 kan udfgre en lang rakke opgaver, som
ikke omtales i denne vejledning. Mange af disse opga-
ver kan vere farlige eller dgdbringende, hvis de udfg-
res forkert.

Instruktionerne i dette afsnit tager udgangspunkt i, at
operatgren er i besiddelse af den ngdvendige viden og
de ngdvendige ferdigheder til at betjene denne maski-
ne. Hvis du pa noget tidspunkt kommer ud for vanske-
ligheder med at udfgre funktioner, skal du holde op
med at bruge maskinen!

Hvis du er ugvet som operatgr, anbefales det pa det
kraftigste, at du leser bgger eller fagartikler eller lader
dig undervise af en gvet drejebankoperatgr, inden du
udfgrer arbejder, som du ikke er bekendt med. Husk
altid, at din sikkerhed skal komme i fgrste rekke!

Betjeningselementer

Du far mest ud af din maskine ved at tage dig tid til at
sette dig ind i de forskellige betjeningselementer og
komponenter, der er vist i figur 3.

Bemark: Valgmuligheden “Frasning/boring” pa
vaelgeromskifteren er beregnet til is@tning af et frase-
varktgj, som selges separat.

Kontakt din autoriserede forhandler for at fa flere op-
lysninger.




ADVARSEL

LAES, og opné grundigt kendskab til hele be-
tjeningsvejledningen, inden denne maskine tages i
brug. Der kan ske alvorlig personskade, hvis sikker-
heds- eller betjeningsoplysningerne ikke er forstéet,
eller hvis de tilsides®ttes. ST IKKE din egen sik-
kerhed pa spil ved at undlade at lzse vejledningen!
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Figure 4. Compound Slide

Afmontering/montering af opspzn-
dingspatron eller glatplan

C8-spindelspidsens monteringssystem benytter en
rund laseplade med lange huller, som er overdimen-
sionerede i den ene ende (ngglehuller). Nar lasepladen
drejes imod urets retning (s&t ind i mod opspa@ndings-
patronen), kan stgtterne med monteringsmgtrikkerne
passere igennem spindelspidsen. Nar lasepladen rote-
res imod bagsiden af drejebanken, bliver de overdi-
mensionerede huller smallere i forhold til stgtternes
stgrrelse, sa monteringsmgtrikkerne kan strammes
imod bagsiden af lasepladen, hvorved opspandingspa-
tronen eller frontpladen holdes fast.

Gennemfgr fglgende trin for at fjerne en opsp@ndings-
patron eller frontplade fra drejeb&nkens spindelspids:
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1. AFBRYD DREJEBZANKEN FRA STROMFOR-
SYNINGEN!

2. Flyt drejeb&nkens opsp@ndingspatronafskaermning
vaek fra opspendingspatronen.

3. St dig ind i spindelspidsens komponenter, der er
vist i figur 5.

4. Leg et stykke krydsfinér over vangebanerne for at
beskytte dine hander.

5. Hold opsp@ndingspatronen/frontpladen med handen
eller en opsp@ndingspatronnggle, og brug en 17 mm
skruenggle til at lgsne de tre monteringsmgtrikker til
opsp@ndingspatronen pa bagsiden af den profilerede
laseplade. DREJ IKKE mgtrikkerne hele vejen ud, da
de i sa fald vil ridse metalafdekningen, nar du drejer
drejebankens opsp@ndingspatron.

6. Roter lasepladen i retning af drejeba@nkens forside.
7. Fjern opsp@&ndingspatronen/frontpladen fra spindel-
spidsen ved at trekke den ud (figur 6).

Bemark: Hvis tolerancerne er smé, kan det vare ngd-
vendigt at banke forsigtigt pa opspandingspatronen/
frontpladen med en gummihammer, rotere den 1/4
omdrejning, banke igen, rotere den og fortsette denne
procedure, indtil opspa@ndingspatronen kan tages af.
Benyt aldrig et brakjern eller en stalhammer til at
fjerne opspandingspatronen, da dette vil beskadige
maskinens komponenter!

[ 1 ‘

® %&

Monteringsmgt

(="}

Figur 5. Spindelspidsens komponenter.
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Anbring ALTID et stykke krydsfinér over drejeban-
kens vangespor, inden opspa@ndingspatronen fjernes
fra eller monteres pa drejebenken. Pa denne made
tildeekkes vangens skarpe hjgrner, sa dine hender og
fingre beskyttes imod klemskader.

Figur 6. Fjernelse af opspandingspa-
tron fra spindelspidsen.
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Gennemfgr disse trin for at installere en opspa@ndings-
patron/frontplade:

1. AFBRYD DREJEBZANKEN FRA STROMFOR-
SYNINGEN!

2. Szt de tre monteringsstgtter ind i bagsiden af
opsp&ndingspatronen, og spa&nd dem. Hvis du skifter
opspandingspatron, skal du tage monteringsstgtterne
ud af den hidtil benyttede opspa@ndingspatron og
bruge dem i opsp@ndingspatronen, du netop monterer.
Serg ogsa for, at der sidder en monteringsmgtrik til
opsp&ndingspatronen i hver af stgtterne.

3. Sgrg for, at den profilerede laseplade er roteret hele
vejen imod fronten af drejeb@nken.

4. St opspendingspatronen pa spindelspidsen.

5. Rotér den profilerede laseplade imod bagsiden
af drejebanken, indtil den stopper. Hvis lasepladen
IKKE kan roteres mere end et lille stykke, er opspen-
dingspatronen ikke isat fuldstendigt. Sgrg for, at
opspandingspatronen er isat fuldstendigt, sa lasepla-
den kan roteres korrekt.

6. Hold opsp@ndingspatronen/frontpladen med handen
eller en nggle. Brug en 17 mm skruenggle til at dreje
de tre monteringsmgtrikker til opsp@&ndingspatronen
imod den profilerede laseplade, og efterspeend dem
derefter ensartet.

7. Fjern alle skruenggler og opsp@&ndingspatronnggler
fra opsp&ndingspatronen/spindelspidsen.

8. Flyt drejebankens afskermning til opspaendingspa-
tronen ned over opspendingspatronen, inden maski-
nen betjenes, da drejebenken ellers ikke vil starte.

Tvaerskeer

Gennemfgr disse trin for at montere pinoldokkens
tversker:

1. Sgrg for at sztte dig ind i pinoldokkens komponen-
ter, som er vist i figur 7.

2. Sgrg for, at tverskaeret og pinoldokrgret er rene og
fri for snavs, stgv, fedt og olie. Morsekonusser gar
ikke i indgreb, hvis der er snavs eller olie pA monte-
ringsoverfladerne.

3. Traek rgret ca. 2,5 cm (1 tomme) ud.

4. Skyd tverskaret ind i pinoldokrgret som vist i figur
8.




Handhjul

Figur 8. Isztning af tvaerskaret i pinol-
dokreret.

Gennemfgr disse trin for at afmontere pinoldokkens
tvaersker:

1. Benyt handhjulet til pinoldokken til at flytte pi-
noldokrgret hele vejen tilbage i pinoldokken, indtil
handhjulet ikke kan drejes lengere (dette vil trykke
tvaerskaret ud af rgret).

2. Trek tvaerskaret ud af pinoldokrgret.

Placering af pinoldok

Positionering i l&ngderetningen
Gennemfgr disse trin for at justere pinoldokken i
lengderetningen:

1. Benyt en 17 mm skruenggle til at lgsne klem-
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memgtrikken til pinoldokken, der er vist i figur 9.

2. Skyd pinoldokken i position langs vangen, og
spend derefter klemmemgtrikken for at fastggre pi-
noldokken i den nye position.

Forskydningspositionering

De to forskydningsjusteringsskruer (figur 9) positione-
rer pinoldokken vak fra centerlinjen med henblik pa
drejning af konusser.

Gennemfgr disse trin for at forskyde pinoldokken til
venstre for centerlinjen:

1. Lgsn klemmemgtrikken til pinoldokken, og benyt
en 3 mm unbrakonggle til at Igsne laseskruen.

2. Benyt en 6 mm unbrakonggle til at lgsne den for-
reste forskydningsjusteringsskrue.

3. Spend den bageste forskydningsjusteringsskrue
for at flytte pinoldokken til den gnskede position, og
spend derefter den forreste forskydningsjusterings-
skrue.

4. Spaend laseskruen og klemmemgtrikken.

Fglg anvisningerne ovenfor, men byt om pa trin 3 og 4,
hvis du vil forskyde pinoldokken til hgjre for center-
linjen.

Udskiftning af stilholder

Gennemfor fglgende trin for at skifte verktgjsholderen
fra brillen til grundholderen:

1. Rotér lasehandtaget til verktgjsholderen imod urets
retning for at fjerne den som i figur 10.

2. Trek den monterede varktgjsholder lige opad for at
fjerne den fra forsattersleden.

3. Montér den nye varktgjsholder pa forsattersleden,
og anbring den i den gnskede arbejdsvinkel.

4. Spend varktgjsholderen pa plads med lasehandta-
get. Korrekt monteret.




Rear offset
Adj. screw

| Front offset Adj. screw |

Figur 9. Positionselementer til pinoldok.

Figur 10. Afmontering af lisehindtaget
til veerktejsholderen.

skiftning (ekstraudstyr) monteret.
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Tvarsleden bevaeger sig vinkelret i forhold til leng-
deaksen og er udstyret med en skala pad handhjulet,
som har inddelinger pa 0,025 mm eller en tusindedel
tomme (0,0017).

1. Benyt handhjulet til at flytte tversleden mindst
0,015” vek fra dit udgangspunkt, og flyt derefter
tvaersleden fremad til dit udgangspunkt.

Bemark: Denne procedure vil eliminere enhver fri
bevagelighed (eller slgr) i ledeskruen, sa udlasningen
pa handhjulet bliver precis.

2. Hold handhjulet stille, og drej skalaen, sa ”0”-mer-
ket er pa linje med ”0,000”-market pa tversleden
som vist i figur 12. S& lenge du forhindrer slgr ved at
fortsette med at flytte tversleden i samme retning, vil
skalaen pa handhjulet vare precis.

3. Efter at have flyttet tversleden vak fra arbejd-
semnet skal du huske at fjerne slgret, inden du flytter
tversleden fremad til ”0”-market som forberedelse af
den naste skering.

Tveerslaede

Forsatterslaede

Pracis som tversleden har forsattersleden en skala,
der viser trin a 0,025 mm eller en tusindedel tomme
(0,0017). I modsatning til tversleden kan forset-
tersleeden roteres til en fastlagt vinkel og derefter flyt-
tes tilbage og frem langs aksen i den vinkel.
Gennemfgr fglgende trin for at justere fors®ttersla-
den:

1. Lgsn grundholderboltene, der er vist i figur 13 , sd
grundholderen kan roteres.

2. Rotér forsattersleden til den vinkel, som dit pa-
tenkte arbejdstrin krever.

3. Spend forsattersledeboltene, og kontrollér vinklen
igen for at sikre, at den ikke har forskubbet sig under
fastspendingen.

4. Benyt hiandhjulet til forsettersleden til at bevage
varktgjet tilbage og frem langs den nye vinkels akse.
Sgrg pa samme made som ved justering af handhju-
let til tvaersleden for, at gevindene er i indgreb, og at
slgret er udlignet, inden du stiller handhjulsskalaen pa
”0”, da indstillingen ellers ikke vil vare pracis.




Figur 12. Justering af skaladrejeknap-

pen.
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Figur 13. Frigerelse af boltene til
forsatterslaeden og cylinderskruerne
til grundholderen.

4. Lgsn cylinderskruerne til grundholderen, som er
vist i figur 13, sé den kan flyttes i tveerretningen.

Handhjul til sleede

Sladehandhjulet (figur 14) flytter sleden mod venstre
eller hgjre langs vangen. Denne manuelle styring er
ngdvendig ved forberedelse af maskinen til drejning,
og hvis manuel bevegelse gnskes i forbindelse med
drejearbejdet.
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Héandtag til kontrametrik

Kontramgtrikhandtaget kan vaelges ved at flytte hand-
taget mod hgjre som vist i figur 14 og figur 15. Benyt
denne position til alle fremfgringsopgaver.

Ta—
=
-,
=
Slzdelase-
ARRRRE @) bolte
= Handtag til
Héndtag .
Héndhjul til il slede/tvaerfremf

slede

Figur 14. Slaedebetjeningselementer.

AN

MAN <= ==
\VAV/

Venstre hajre

Figur 15

Nar héandtaget flyttes mod venstre, valges ledeskruen
til gevindskering. Handtaget er kun i indgreb, nar der
skaeres gevind.

Héandtag til sleede/tveerfremforing

Langsgaende og tvergaende motoriserede sledebe-
vagelser styres af slede-/tverfremfgringshandtaget.
Handtaget kan drejes, hvis der treekkes i det, og rota-
tion kraver, at handtaget flyttes op og ned (figur 16).
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Op Ned
Figur 16

Slaedelas

Sladen har en lasebolt forrest i hgjre side af sadlen (se
figur 14).

Denne bolt laser sleeden fast og giver supplerende sta-
bilitet i forbindelse med frontsnit.

Denne lasebolt skal flyttes, inden der ggres forsgg pa
at flytte sleden manuelt eller ved elektrisk fremfgring.

Gearreguleringsgreb

De to greb (figur 17) nederst pa spindeldokken @ndrer
fremfgringshastigheden eller antallet af gevindvikling-
er pr. tomme/mm. Det venstre greb gar i indgreb i
talpositionerne 1, 2, 3, 4, 5, mens det hgjre greb gar i
indgreb i bogstavpositionerne A, B, C.

| (js .
Y
/

Figur 17

Det er lettere at dreje hastighedsreguleringsgrebene
end at udskifte tandhjulene. Hvis spindelhastigheden

er lavere end 660 O/MIN, kan du dreje pa hastigheds-
reguleringsgrebene; hvis spindelhastigheden er hgjere
end 660 O/MIN, skal du slukke maskinen, og vente til
spindlen kgrer langsomt, og derefter dreje pa hastig-
hedsreguleringsgrebene.

Benyt diagrammet over fremfgringshastigheder i figur
18 og figur 19 til at bestemme den korrekte position
pa hastighedsreguleringsgrebene.
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Figur 18. metrisk diagram
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Figur 19. Imperialt diagram.
Gevind og udskiftningstandhjul

Denne drejeb@nk(metrisk) har i alt 14 slags met-
riske gevind og 7 slags imperiale gevind. Denne
drejeb@nk(imperial) har i alt 15+6 (+6 kraver ud-
skiftningstandhjul) =21 slags imperial gevind og 6+6
(+6 krever udskiftningstandhjul) =12 slags metrisk
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gevind.

Hvis du vil fraese disse former for gevind, behgver
du bare at stille pa gearkassegrebene. Derved kan du
spare dig besvaret med at udskifte tandhjulene.
Z30-tandhjulet er installeret i maskinen fra fabrikken,
og udskiftningshjulene er Z30/291/790, se figur 20.
Vi har forberedt tre tandhjul Z35, Z50, Z60 til den
imperiale drejeb@nk for at ggre det muligt at skaere
flere metriske gevindtyper med den. Du skal selv
skifte tandhjul som beskrevet i figur 19. Du kan opna
6 yderligere metriske skruegevindtyper og 5 imperiale
gevindtyper iht. formular 1 ved at skifte imellem Z30,
735,750 og 760 (athengigt af gevindstigningen).
Benyt Forlens og Baglens ved skaring af gevind.

Vi anbefaler at indstille hastigheden til 125 o/min ved
gevindskaring, og skrueaflastningssporet skal vere
mindst tre gange gevindstigningen. Hvis gevindstig-
ningen er mindre end 1,5 mm, skal sporet vere mindst
4 mm. Nar du har lert at betjene maskinen effektivt,
kan du tilpasse hastigheden eller sporet, sa din sikker-
hed fortsat er givet.

[ Tandhj A | [ Forlzens | [ Bagl |

[TandhjB| [ Screw3 |
1 [

Figur 20. Udskiftningstandhjul

Venstregevind og baglaens

skerefremforing

Tandhjul A er anbragt i maskinen fra fabrikken og
egner sig til generel forarbejdning. Hvis du skal skere
venstregevind, eller det er ngdvendigt at vende skare-
fremfgringen, skal du bruge tandhjul B. Lgsn skrue 1,
og juster tandhjul B, s maskinen kgrer effektivt.




Koblingsoverbelastning

Denne maskine er udstyret med en koblingsoverbe-
lastningsbeskyttelse. Hvis maskinen overbelastes, el-
ler sleden (Part #538) bergrer stoppladen, vil denne
anordning blive aktiveret, og standse skerevarktgjets
fremfgring. Koblingsoverbelastningsanordningen kan
justeres og roteres. Justerings- mgtrikken kan bruges
til at tilpasse overbelastningsmomentet. Se figur 22 .
Drej justerings- mgtrikken til vangesiden for at forgge
momentet og udad for at reducere momentet. Benyt de
to justeringshandtag fra tilbehgrssettet til at foretage
tilpasninger.

Stoppladen kan bevages langs vangen for at beskytte
maskinen pa et gnsket sted.

Stoppladen kan udlgse gentagne sledestop, hvor du
gnsker det.

[ Koblingsoverbelast |

Figur 21. Koblingsoverbelastning
— =

Figur 22. Skift gear
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AFSNIT 5: VEDLIGEHOLDELSE
Smering

Din drejeb@nk har flere steder, hvor metal har kontakt
med metal, og disse krever korrekt smgring for at
sikre effektiv drift og lang levetid.

Ud over de smgresteder, der er beskrevet 1 dette afs-
nit, er alle andre lejer internt smurte og forseglet fra
fabrikken. Det er ikke ngdvendigt at ggre noget ved
dem, medmindre de skal udskiftes.

Inden der tilfgjes smgremiddel, skal eventuelle lgsdele
og/eller snavs fjernes fra smgrestedet, sd smgremidlet
ikke forurenes, hvilket kan fgre til forgget slitage pa
bevaegelige dele.

AFBRYD DREJEBZANKEN FRA STROMFORSY-
NINGEN, INDEN DU FORETAGER SM@RING!
Bemerk : Udskiftningstandhjulene og smgreniplerne
skal smgres samtidig!

Smerenipler

Smgremiddel Hyppighed Maengde

ISO 68 eller|For hver 8 timers|{1 sprgjt fra en
tilsvarende smg-|drift smgrekande
remiddel




Figur 26
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Oliebeholder til fremforingsgearkasse

Smgremiddel Frekvens Mangde

ISO 68 eller Kontrollér/efter- |Halv-maerket i
tilsvarende smg- |fyld for hver 8 |skueglasset
remiddel timers drift

Oliebeholderen til fremfgringsgearkassen skal kontrol-
leres dagligt, og der skal om ngdvendigt efterfyldes
olie.

Ngdvendigt vaerktg) Mengde

Sekskantskruenggle 6 mm .........ccoccoeoieiiiniiniinienen. 1
Sadan kontrolleres oliestanden/efterfyldes olie pa be-
holderen:

1. Kontrollér oliebeholderens skueglas som vist i figur
27. Hvis olieniveauet er under halv-market, skal du
ggre fplgende for at pafylde olie.

[Pafyldningsprop | [Olieaftapningsprop|

Skueglas .

Figur 27

2. Tgr omradet omkring pafyldningsproppen rent for
at forhindre, at der falder lgsdele ned i beholderen un-
der opfyldningen.

1. Fjern pafyldningsproppen.

2. Pafyld langsomt olie, indtil standen er centreret i
skueglasset.

5. Sat pafyldningsproppen i igen.

BEMZARK

Olien i fremfgringsgearkassen skal udskiftes fgrste
gang efter tre maneders drift og derefter en gang om
aret.

Sadan udskiftes olien i beholderen:

1. AFBRYD DREJEBZANKEN FRA STROMFOR-
SYNINGEN!

2. Fjern pafyldningsproppen fra beholderen (se figur
27).

Bemerk: Hvis du har problemer med at fa pafyld-
ningsproppen af, skal du undlade at fjerne aftapnings-




proppen, fgr du er sikker pa, at der er muligt at fjerne
pafyldningsproppen. Pa denne méde vil du stadig
kunne bruge drejeb@nken, indtil problemet er I@st.

3. Hold aftapningsbakken under aftapningsabningen i
beholderen, og fjern derefter aftapningsproppen, som
er vist i

figur 27, og lad al olien lgbe ud i bakken.

Hagekiler

Der er tre hagekilejusteringsmuligheder pa model C8
— tvaersledekilen, forsettersledekilen og saddelkilen.
Tvearsledekilen — Kilen pa tvarsleden justeres ved
stramning eller Igsnen af de fem kileskruer, der er an-
bragt i hgjre side af sleden (vist i figur 28). Inden ki-
leskruerne justeres, skal de tilhgrende kontramgtrikker
l@snes.

Kilen holdes pa plads af stilleskruerne. Skruerne ma
IKKE OVERSPZANDES. Kilen er justeret korrekt,
hvis der markes en let modstand, nar handsvinget dre-
jes. Denne modstand skal vare fordelt ensartet pa de
fire 4 stilleskruer, sa sgrg for at justere

skruerne ensartet.

Grundholderkilen — Kilen pa grundholderen har fire
skruer, som opretholder spanding pa sleden (se figur
28). Disse skruer holdes pa plads ved hjlp af hol-
demgtrikker.

Juster ved at lgsne holdemgtrikkerne, og spand der-
efter skruerne ensartet, sa der opnas en let modstand,
nar handsvinget drejes. Nar den korrekte stramning er
etableret, skal holdemgtrikkerne spaendes, mens skru-
ens position fastholdes ved hjelp af en sekskantskru-
enggle.

Sledekiler — Der er fire strammeskruer til bade for-
reste og bageste saddelkiler (se figur 29 og 30).

Inden der foretages justeringer, skal det sikres, at det
forreste lasehandtag er lgst. Det ggres ved at dreje det
imod urets retning. Det er vigtigt, at skruerne spa&ndes
ensartet. Der skal kunne markes en let modstand, nar
héndsvinget for enden af drejeb@nken drejes.

SRR

Figur 28. Kileskruer til tverslaede og
grundholder.
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Figur 30. Skruer til sleedekiler.
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Alljargnevalt on loetletud treipingi komponendid

ja juhtimisvahendid. V&ta endale aega, et tutvuda
koikide osade nimetustega ja nende asukohtadega.
Samu termineid on kasutatud kogu kasutusjuhendis
ja nendega tutvumine aitab kasutusjuhendit paremini
mdista.

1. Diagrammer over gearing og hastigheder til ge-
vindstigninger

. Ngdstopknap

. Hastighedsregulering

. Kontakt til udskiftning af drejevarktgj eller bor
. Start drejebank

. Stop drejebank

. Gearkasse

. Koblingsoverbelastning

9. Drejeb&nkopsp@ndingspatron

10. Stopplade

11. Handhjul til sleede

12. Handhjul til tverslede

13. Handtag til kontramgtrik

14. Handtag til slede/tverfremforing
15. Handhjul til pinoldokcylinder

16. Klemmebolt til pinoldok

17. Centerlas til pinoldok

18. Handhjul til forsaetterslede

19. Tveerslede

20. Varktgjsholder

21. Slede

22. Pjenafskermning til spindeldok
23. Hastighedsindikering

24. Drejebank forlens/baglaens-knap
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Mudel SC8 pohiparameetrid

Mass ja modtmed:

IMEASS ettt 205 kg
Laius (osast otsani) x siigavus (eest taha) x korgus .....
........................................................... 140x 53 x 44 cm
PShja mootmed .......coevveevveeeiieeiieee, 140x 15,5 cm
Pakendi andmed:

TUUP +eeeeeeeee et puitkast
3 T B SRRP masin
IMASS ettt 245 kg
Pikkus x laius x kOrgus .......cccccevuveenneen. 156x68x61 cm
Elektrilised andmed:

Minimaalsed kaitsmed . 10 A (230 V) 20 A (110 V)
LI e edasi/tagasi
Mootorid: Peamootor

TUUP cvveeeveeeiee et W122-1500C
VAJUNAVOIMSUS ..eevveeiiieeiieeiie e 1500W
VOOl e 75A230V),15A1I0V)
KIIIUS e 200-3500 p/min
Kiirused.......cooeevienienienieneeens sujuvalt muudetavad
Ulekanne ................. rihmiilekanne ja hammasreduktor




Laagrid .....ccccoevieeiiieiiiieeee kinnised mitteméaéritavad
P&hiandmed: Kasutusalased andmed

Diameeter sdngi kohal............cccocceerniiiniennnnen. 280 mm
Tsentrite vahe........ccccocceveceennnnne 750 mm voi 600 mm
Diameeter ristkelgu kohal ...........cccccceeeiirnnnnns 85 mm
Diameeter supordi kohal .............ccccceeoinienien. 105 mm
Suurimad tooriista modtmed..........ceeeeveeennennnee. 14 mm
Ulakelgu KHIK ......coovereeveieieieeeieccesee e 80 mm
Supordi K&iK ......coeveevniiiniieniens 650 mm voi 500 mm
Ristkelgu KAIK .....oooveeriieiiiiiieeieceeceen 155 mm
Spindlikast

Spindel

Ava 1ADIMOOL.....vveeereeeiieeiieetie e 25 mm
Spindli IAbIMOBL ......veuvreeeiieiiieiiieieeicieienes ?54 mm
Spindli KOONUS ....c.eeeviiiiiiiiieniieeiee e MK4
Spindli kiiruste arv..........cceeueen. sujuvalt muudetavad
Spindli Kiirus ......ccceeveveercieeeiieeieeeenn 100-2000 p/min
SpIndli tHUP «ecvveenveeeeeieeeeeeeeeeeeeeee ddrikuga
Spindlilaagrid ........ccoeoeeiiieiiiiiee e
.................................... Koonusrull-laager + kuullaager
Tsentripukk

Pinooli KAiK .....cccceevieiiiiieiieciieeeeeeeee e 60 mm
Tsentripuki KOONUS.......cocerviiriiiniiiiiiiiicicee MK?2
Tsentripuki pinooli 14bimdot...........c.c.ceeneve.. @ 30 mm
Meetermdddus treipingi ettenihked

Pikiettenihete arv .........ccoccevviiinieeniienieeeeeeee e, 14
Pikiettenihete vahemik............cc.cceeeueens 0,03 -0,3 mm
Ristiettenihete arv ........cecevveeieerieenie e 14
Ristiettenihete vahemik........................ 0,015-0,15 mm
TOIIKEEIMELe ATV ....veeeevieeiieeiieeeiie e eveeevee e 6
Tollkeermete vahemik ...........ccccccvveeeeennennn. 12 - 80 TPI
Meeterkeermete arv .........ccceceeevveerveeneeeneeenineennnns 15
Meeterkeermete vahemik....................... 0,25 -2,5 mm
Tollmdddus treipingi ettenihked

Pikiettenihete arv ........ccoccoveeviinienienieneeeee 15
Pikiettenihete vahemik................... 0,0016 - 0,015 tolli
Ristiettenihete arv ........cccceeeevveeeeciiieeeciieeeeieee e, 15
Ristiettenihete vahemik.................. 0,0008-0,0061 tolli
TOlIKEETrmMEte ArV .....cevveeevieeiiieieeie e 21
Tollkeermete vahemik .........c.ccceceeveencennene 5-72TPI
Meeterkeermete arv .........ooeeveeeervveeeecneeeeesieeeenneenns 12
Meeterkeermete vahemik........cccooeeeeiieennnnnnn. 0,5-4 mm
Mootmed

SANET LAIUS c.vveeeeeeiieee e 155 mm
Kéigukruvi 1abimodt ................... 20 mm (meeterpink)
3/4 tolli (tollpink)

Kéigukruvi samm........ccocceeveeenene. 3 mm (meeterpink)
............................................................. 8 TPI (tollpink)
Kéigukruvi pikKus.......ccooceeviriiiniiniiceenn 1069 mm
JAIK THNET 1eeeeieeie e 6 - 50 mm
Liikuv [nett.....ccoeeeveerieeeieeeee e 6 - 50 mm
Plaanseibi [4bimd0t ........ccveevveveeeieerreneenen @ 240 mm
Tsentri kdrgus aluspinnast ...........cccceeeeeveenneene 348 mm
Ehitus
SPINAIKASE....eeriieeiieiieccceeeeee e malm
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Spindlikasti hammasrattad ..........c.cccocerveniennennee. teras
SANZ.ciiiiiiiieiieeeeee induktsioonkarastatud malm
KOIpUS .. malm
VALV ettt epoksiitid

PEATUKK 1: OHUTUS

LOE SEE KASUTUSJUHEND LABI ENNE MASI-
NA KASUTAMIST. KASUTUSJUHENDI NOUETE
JA JUHISTE EIRAMINE VOIB POHJUSTADA
RASKEID INIMVIGASTUSI.

Uldised ohutusnduded

1. Enne masina kasutamist loe kasutusjuhend hooli-
kalt 1&bi.

Opi tundma masina voimalusi ja piiranguid ning sam-
uti masinaga kaasnevaid ohte. Siilita kdesolev kasutu-
sjuhend kindlas kohas ka tuleviku jaoks.

2. Hoia tookoht puhas ja histi valgustatud. Korratu
tookoht ja ebapiisav valgustus voivad pohjustada on-
netust.

3. Maanda koik seadmed. Kui masinal on kolmeklem-
miline pistik, tuleb see tihendada maandatud pesasse.
Kui kasutad kaheklemmilist pistikupesa, kasuta eraldi
maanduskaablit, mille kinnitad kruviga maanduse
kiilge.

4. Kaitse alati oma silmi. Kasuta kiilgkaitsetega kait-
seprille.

5. Viildi ohtlikku tookeskkonda. Ara kasuta masinat
niiskes keskkonnas voi lahtise leegi lihedal. Ohus
olev tolm voib olla plahvatus- ja tuleohtlik.

6. Kontrolli, et kdik kaitseseadised oleksid kohal ja
tookorras.

7. Enne masina ithendamist elektrivorku kontrolli, et
liiliti oleks VALJAS.

8. Hoia kédepidemed puhtad dlist ja mustusest.

9. Hoia lapsed ja kiilalised eemal K&ik kiilalised pea-
vad olema tookohast ohutus kauguses.

10. Muuda td6koht lastele ohutuks ripplukuga voi
kdivitusvotme eemaldamisega.

11. Lahuta masin elektrivorgust enne masina puhasta-
mist, reguleerimist vdi hooldust.

12.Ara kasuta tooriista suhtes joudu. Masin to6tab
paremini ja turvalisemalt sellel kiirusel, mille jaoks
see on ette ndhtud.

13. Kasuta korras tooriistu. Ara kasuta jdudu, et teha
toid, milleks tooriist pole ette ndhtud.

14. Riietu digesti. Ara kasuta avaraid rdivaid voi eh-
teid, mis vdivad haakuda liikuvate masinaosade kiilge.
15. Eemalda reguleerimisvahendid ja votmed
Enne masina kaivitamist kontrolli, et kdik votmed ol-
eksid masinalt eemaldatud.

16. Vildi pikenduskaabli kasutamist. Kui sa siiski
kasutad pikenduskaablit, kontrolli, et see oleks heas
korras. Vaheta vigastatud pikenduskaabel kohe vilja.
Kasuta ainult sellist pikenduskaablit, millel on ma-




andatud maandussoon. Pikenduskaablile lubatud vool
peab vastama masina sildiandmetele. Kui mootor
on ette nihtud kahele toitepingele, siis kontrolli, et
lubatud voolutugevus oleks tagatud just sinu poolt
kasutatava toitepinge puhul. Liiga ndrgale voolule ette
nihtud voi liiga pika pikenduskaabli kasutamisel vdib
kaabel kuumeneda ja siittida.

17. Kanna sobivaid jalatseid ja hoia alati kindlat tasa-
kaalu.

18. Kui kasutad teisaldatavat masinaalust, siis lukusta
see, et viltida masina liitkumist to6 ajal.

19. Ara jita tootavat masinat jirelevalveta. Ara lahku
seadme juurest enne, kui see on tédielikult peatunud.
20. Hoolda masinat. Jirgi kasutusjuhendi juhiseid
midrimise ja tarvikute paigaldamise kohta.

21. Lopeta treipingi kasutamine, kui sul on probleeme
to0operatsiooni teostamisel. Vota ithendust hooldus-
keskusega voi kiisi kvalifitseeritud asjatundjalt, kuidas
mingit tddoperatsiooni sooritada.

22. Harjumusi — hiid ja halbu — on raske muuta. Aren-
da endas hiid tooharjumusi ja ohutuse tagamine saab
sulle omaseks.

23. Ole teadlik sellest, et moned ldikevedelikud voivad
pohjustada inimestel ja loomadel allergilist reaktsioo-
ni, eriti kui nende udu sisse hingata. Tee kindlaks, mis
tiitipi 16ikevedelikke sa kasutad ja kuidas viltida kesk-
konna saastumist nendega.

EATUKK 2: TOIDE
Toiteahela valmisolek

Enne masina paigaldamist selgita, kas olemasolev
toiteahel sobib masina toiteks. Kui see ei vasta selle
masina nouetele, tuleb paigaldada uus toiteahel. Voi-
maliku elektriloogi, tulekahju voi masina kahjustamise
ohu minimeerimiseks lase elektriseadmed ja kaablid
paigaldada vaid kvalifitseeritud elektrikul.

HOIATUS

Masina ebakorrektne maandami-
ne voi elektrivorku iihendamine
voib podhjustada elektrilodgi, tule-
kahju vdi masina rikke.

Tédiskoormuse vool

Téaiskoormuse vool on vool, mida masin tarbib 100 %
viljundvdimsuse arendamisel. Mitme mootoriga masi-
natel on see suurima mootori tarbitav vool voi koikide
samaaegselt todtada saavate mootorite ja elektrisead-
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mete tarbitav summaarne vool.

Téaiskoormuse vool pinge korral 230V

Tidiskoormuse vool pinge korral 110V

Tidiskoormuse vool ei ole maksimaalne véimalik ma-
sina poolt tarbitav vool. Kui masin on iile koormatud,
siis ta tarbib voolu, mis on suurem kui tdiskoormuse
vool.

Kui masin on kiillalt pika aja jooksul iile koormatud,
voib (eriti aga alamddduliste juhtmete korral) tekkida
tilekuumenemine ja tulekahju. Et véltida taolisi ohte,
vildi masina iilekoormamist ja kasuta masina toiteks
toiteahelat, mis vastab jargmise alapunkti nduetele.

Nouded toiteahelale

DSee masin on ette ndhtud 110 V toiteahelale, mil-
lel on kontrollitud maandus ja mis vastab jargmistele
nduetele:

PINge c..oooiiiiiiii 110V/120V
SAZEAUS ..ot 60 Hz
Faaside arv .......ccccoeveeveeneeniececeeee tihefaasiline
VOOIUTUZEVUS ..o 20 A
PINGe ..oooiiiiii 220V/240V
SAZEAUS ..eieiiieieeeiie e 50 Hz
Faaside arv .......cocceveeveniciiiinicccccen tihefaasiline
VOOIUUZEVUS ..ot 10 A

Masina toiteahel sisaldab kogu elektriseadmestikku,
mis asub hoone peakilbi ja masina vahel. Selle masina
kiitamiseks kasutatav toiteahel peab olema kiillaldane,
et vdoimaldada masina pikaajalist tdiskoormusel to6ta-
mist. (Kui masina toiteahelas kasutatakse sulavkaits-
meid, siis peaksid need olema pikendatud viiteajaga
D-klassi kaitsmed.)

HOIATUS

Kui sa kahtled toiteahela sobivuses, siis oma ohutuse ta
gamiseks ja vara sdilimiseks pea nou kvalifitseeritud elek
trikuga.

Mirkus: Kéesolevas kasutusjuhendis esitatud nduded
toiteahelale kehtivad juhul, kui toiteahelasse on iihen-
datud vaid iiks masin. Kui aga treipink on iihendatud
toiteahelasse, mida jagatakse mitme samaaegselt
tootava seadme vahel, siis pea ndu pideva elektrikuga,
et selgitada vélja toiteahela vdime varustada treipinki
elektriga.




Nouded maandusele ja pistikule

See masin tuleb maandada. Seadme liihise voi rikke
korral juhib maaiihendus elektripinge maasse ja vi-
hendab sellega elektrilodgi ohtu. Masina toitekaabel
on varustatud maandussoonega ja sellele on paigalda-
tud maanduskontaktiga pistik. Pistik tuleb torgata pis-
tikule vastavasse pesasse, mis on maandatud vastavalt
kohalikele nduetele.

Ebadigesti maandatud seadme kasutamine voib pd-
hjustada elektrilooki. Seadme toitekaabli maandusjuhe
on kaetud rohelise (voi kollase/rohelise) isolatsioo-
niga. Seadme toitekaabli vdi pistiku vahetamisel voi
parandamisel dra ithenda korpuse maandusjuhet pis-
tiku faasikontaktiga. Kasuta kogenud elektriku abi,
kui sa ei ole kindel, et maandad seadme digesti voi
kahtled, kas seade on Gigesti maandatud. Kui mérkad
toitekaablil vigastusi, siis lahuta see kohe toiteahelast
ja asenda uuega.

Pikenduskaablid

Me ei soovita selle treipingi toiteks pikenduskaablit
kasutada. Kui sa pead seda siiski tegema, siis kasuta
pikenduskaablit vaid ddrmise vajaduse korral ja ainult
ajutise lahendusena. Pikenduskaabel tekitab ping-
elangu, mis voib rikkuda elektrilisi komponente ja
lithendada mootori eluiga. Pingelang on seda suurem,
mida pikem on kaabel ja mida vdiksem on selle rist-
16ige. Selle masina toiteks kasutatav pikenduskaabel
peab olema varustatud sobiva pistikuga ja pistikupe-
saga ning vastama alljargnevatele nouetele:

Pinge: 100V-120V
Minimaalne ristloige .......ccceevveeerieeeceeenieennne. 12 AWG

Maksimaalne pikkus .........cccccceevvvrriennieennnen. 50 jalga
Pinge: 220V-240V

Minimaalne ristloige .......ccooeeveeieniieniienieneeas 2 mm 2
Maksimaalne pikKus ........ccccocvrvirienieniienieeeee, 6 m

PEATUKK 3: PAIGALDAMINE

See masin kujutab endast suurt ohtu ebapiddevale
kasutajale. Palun loe see kidsiraamat enne masina
kasutamist tdhelepanelikult 14bi ning tutvu masina juh-
timisseadistega.

Masina seadistamise ajal kanna alati kaitseprille.
Mudel C8 on raske masin. Ohutu teisaldamise ndu-
ete eiramine vOib pdhjustada tdsiseid inimvigastusi.
Ohutuse tagamiseks kasuta masina veokile ja veokilt
tostmiseks abilist ja vihemalt 3.4 kN tOstejouga toste-
seadet.
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Cluna
Lahtipakkimine

Sinu masin on ohutu transpordi tagamiseks hoolikalt
pakitud. Vabasta masin pakkematerjalidest ja vaata
ile.

Hoia alles kast ja koik pakkematerjalid veoettevotte
vOi tema esindaja voimalikuks kontrollkdiguks. Ilma
pakkematerjalideta on reklamatsiooni raske esitada.
Kui sa oled pakendiga rahul, vaata iile sisu.

HOIATUS

LAMBUMISOHT! Masina lahtipakki-
misel hoia lapsed ja koduloomad eemal
pakkekilest ja kilekottidest. Viska need
kohe dra.

=
e

Ulevaatus

Alljargnevalt on loetletud koos masinaga tarnitavad
komponendid. Laota komponendid iilevaatamiseks
maha.

Kui puudub moni vdheviirtuslik detail (nditeks mutter
vOi seib), siis asendame selle meelsasti, kuid otstarbe-
kusest ldhtudes voib olla mdistlikum see sinu lihemast
ehitusmaterjalide kauplusest hankida.

Komponendid: (Joonis) Arv

A TIEIPINK ...t 1

B.3-pakiline padrun 130 mm ........cccoevcvvercreeeceeennnnnn 1

C.3-pakilise padruni VOti........ccoecuereereeriienienieeeee, 1

D.Jdik tsenter MK4 ........oooioiiiiiiiiiieiee e 1

E.Vilispakid 3-pakilisele padrunile..........c...ccccceeee.e. 3

FJdik tsenter MK2.......coooiiiiiiiiiiieeieeceeeeee 1

G.Vahetushammasrattad 35, 50, 60 (ainult tollmdddus

treipingile) ..oocoeveeviiiii 1 igaiihte
H. Kuuskantvotmed 3, 4, 5, 6, 8mm 1 igatihte 1. Vot-
med 8/10, 12/14,17/19 mm ...1 igaiihte

JoKiilrihm O-813 oo, 1
K. OIAJA oo 1
L. Spindli VOt ccveeevieeiieeieeieeee et 1
M. Terahoidja VOt ......ccoceeveeriinieiiiiieeieeeeeeeee, 1
N PUIaja oo 1
0. UlekoormusKaitse.............covvueeeereeerereenereeeenns 1




Joonis 1. Treipingi komponendid
Mirkus: B/C/E/N/O ei ole joonisel 1 ndidatud

Puhastamine

To6pingi vdrvimata pinnad on kaetud kaitsemédrdega,
et kaitsta neid korrosiooni eest transpordil. Eemalda
see kaitsemdidre lahustipdhise puhastusvahendiga voi
rasvaeemaldusvahendiga. Pohjalikuks puhastamiseks
tuleb moned osad treipingilt eemaldada. Pingi opti-
maalseks tooks puhasta korralikult kdik liikuvad osad
ja juhtpinnad. Vildi klooripdhiseid lahusteid nagu
atsetoon ning piduripuhastusvahendeid, kuna need
voivad rikkuda masina virvkatet. Puhastusvahendi
kasutamisel jargi selle tootja juhiseid.

HOIATUS

Rihmarattad peavad olema 0list puhtad, kuna rihma
libisemine voib rikkuda mootori.

Paigaldusmootmed

Paigaldusavade mddtmeid vaata jooniselt 2. Palun
kasuta masina kinnitamiseks polte M12.
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Joonis 2. Paigaldusmoéotmed
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HOIATUS

Bensiini vdi muude madala leek-
punktiga toodete aurud voivad
- | plahvatada vai siittida. Vildi nen-
dega puhastamist.

HOIATUS

Mitmed puhastusvahendid on
nende kontsentreeritud aurude
sissehingamisel miirgised. Toota
= histi ventileeritud ruumis.

TAHELEPANU

Vildi klooripohiseid lahusteid nagu atsetoon ning
piduripuhastusvahendeid, kuna need voivad rikkuda
masina varvkatet. Kontrolli koikide
puhastusvahendite toimet esmalt piiratud alal
vihendhtavas kohas.

Ettenihkekasti oli kontrollimine

Enne proovikéivitust kontrolli 6li olemasolu ettenih-
kekastis. Vaata olitamise lehekiiljelt tapsemalt, millist
0li, kui palju ja kuhu valada.

Treipingi proovikiivitamine

Kiiruste
o hidik

\ [ Avariifilit_}—{ Kiirus + |

Treimise/puuri-
mise timberliiliti

Joonis 3. Proovikiivituseks vajalikud
juhtseadised




Enne treipingiga to6le asumist kontrolli proovikdivitu-
sega, kas pink tootab korralikult.

Treipingi proovikdivitamiseks:

1. Pane ette kaitseprillid.

2. Kontrolli, et padrunivéti ei oleks padrunisse jdédnud
ja et kaitseekraan oleks padruni kohale alla lastud.
Muuda endale harjumuseks, et sa teed seda alati enne
pingi kdivitamist.

3. Tutvu treipingi juhtimisseadistega joonise 3 abil.
Enne jiatkamist kontrolli, et stopp-liiliti asuks kdige
alumises asendis.

4. Eemalda koik tooriistad, detailid ja pakkematerjalid
terahoidikult.

5. Torka toitekaabli pistik pesasse.

6. Liilita ettenihe vilja, selleks poora supordi ettenihke
kang iiles.

7. Vajuta Start-nupule.

Kiiruste ndidikule ilmub niit.

8. Tomba avariinupp vélja ja seejdrel liilita masin
sisse.

9. Seistes padruni korvale vajuta Edasi-nupule. Kui
suport hakkab seepeale litkuma, vajuta kohe Stop-
nuppu ja liilita liilituskangi abil ettenihe vilja ning
seejirel kdivita masin uuesti.

10. Treipingi t66 hindamiseks lase sellel vdhemalt
kaks minutit tootada ning vaata, kas padrun poorleb
ettepoole.

11. Vajuta Stop-nupule.

12. Oota kuni padrun on tdielikult peatunud ja vajuta
Tagasi-nupule.

13. Treipingi t66 hindamiseks lase sellel vdhemalt
kaks minutit tootada ning vaata, kas padrun poorleb
tahapoole.

14. Vajuta Stop-nupule.

15. Kui pink on téielikult peatunud, liilita sisse supordi
késiratas, vii selle abil suport singi keskele ja lahuta
siis jélle kasiratas.

16. Liilita sisse supordi automaatettenihke kang

17. Liilita masin sisse.

18. Veendu selles, et suport liigub sédngil ja liilita
treipink avariiliiliti nupule vajutades vilja

19. Lahuta supordi ettenihke kang.

PEATUKK 4: KASUTAMINE

Uldist

Mudel C8 viib lébi paljusid erinevaid tddoperatsioone,
mida kéesolevas peatiikis kirjeldatakse. Mitmed neist
toooperatsioonidest voivad ebadigel ldbiviimisel olla
ohtlikud voi koguni eluohtlikud.

Siin antud juhised on kirjutatud eeldusel, kasutajal on
vajalikud teadmised ja oskused selle masinaga toota-
miseks. Lopeta treipingi kasutamine, kui sul on pro-
bleeme todoperatsiooni teostamisel.

Kui oled kogenematu kasutaja, siis soovitame sul
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kindlasti enne tundmatute todoperatsioonide ldbivii-
mist lugeda dpikut voi kiisida ndu kogenud treialilt.
Ennekoike tuleb tagada enda ohutus!

Juhtimisseadmed

Treipingist suurima kasu saamiseks tutvu joonisel 3
nididatud treipingi erinevate juhtimisseadistega ja kom-
ponentidega.

Mirkus: Freesimise ja puurimise lisavdimalus koos
puurimisele iimberliiliti kasutamisega eeldab treipingi
komplekteerimist eraldi tarnitava freesimise puurimise
lisavarustusega. Kiisi lisateavet oma kohalikult eda-
simiitijalt.

HOIATUS

Loe kasutusjuhend enne seadme kasutamist tihele-
panelikult 1dbi. Ohutus- vdi to6juhiste mittemdist-
mise vOi ignoreerimine voib pdhjustada tdsiseid
inimvigastusi. Lugemata jdtmisega dra sea ennast
ohtu.

Ulakelgu
poldid

Ulakelgu
kisiratas

Joonis 4. Ulakelk




Padruni voi plaanseibi eemaldamine/
paigaldamine

C8 spindlinoka kinnitussiisteemis kasutatakse timmar-
gust lukustusplaati, milles on lukuaugu kujulised avad.
Kui lukustusplaati poorata ettepoole, siis saab padruni
kinnitussdrmed pista ldbi spindlinoka. Kui lukustus-
plaati poorata tahapoole, siis padruni kinnitussdrmed
liiguvad lukustusplaadi avade kitsamatesse osadesse ja
padruni kinnitusmutrid saab kinni keerata.

Padruni voi plaanseibi eemaldamiseks spindlilt tee nii:
1. LAHUTA TREIPINK ELEKTRIVORGUST!

2. Liikka padruni kaitse padrunist eemale.

3. Tutvu spindlinoka ehitusega joonise 5 abil.

4. Aseta tiikk vineeri treipingi séngile, et kaitsta oma
kisi.

5. Hoia padrunit kdega voi padrunivdtmega kinni ja
keera 17 mm vdtmega veidi lahti kolm lukustusplaadi
taga olevat padruni kinnitusmutrit. Ara keera mutreid
liiga lahti, sest siis vdivad need padruni pooramisel
kraapida metallkatet.

6. Poora lukustusplaati ettepoole.

7. Tomba padrun voi plaanseib spindlinokalt maha
(joonis 6).

Mirkus: Kuna padrun vdi plaanseib on spindlinokal
tiheda istuga, siis vdib olla vajalik seda mahavdtmi-
sel kummivasaraga koputada. P6ora seda seejérel 1/4
ringi, koputa, poora ja koputa uuesti, kuni padrun voi
plaanseib vabaneb.

F==s

Lukustusplaat

o

N

[<=>]

Kinnitusmutrid
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@

Joonis 5. Spindlinoka ehitus.
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HOIATUS

Enne padruni eemaldamist vai paigaldamist aseta alati
tilkk vineeri treipingi sidngile. See katab juhtpindade
teravad servad ja kaitseb su sormi ja kési vigastuste
eest.

Joonis 6. Padruni eemaldamine spindli-
nokalt.




Padruni voi plaanseibi paigaldamiseks tee nii:

1. LAHUTA TREIPINK ELEKTRIVORGUST!

2. Pista kolm paigaldussdrme padruni tagakiilje ava-
desse ja pinguta. Kui sa kasutad vahetuspadruneid, siis
vOta paigaldussormed vilja mahavdetavast padrunist
ja kasuta neid uue padruni kinnitamiseks. Kontrolli
alati, et koikidel paigaldussormedel oleksid kinnitus-
mutrid.

3. Kontrolli, et lukustusplaat oleks péoratud 16puni et-
tepoole.

4. Paigalda padrun spindlile.

5. Poora lukustusplaati tahapoole kuni 16puni. Kui lu-
kustusplaati ei dnnestu tolli jagu poodrata, siis padrun
ei ole 16puni spindlile liikatud. Kontrolli, et padrun
oleks Iopuni liikatud — siis saad ka lukustusplaadi 16-
puni podrata.

6. Hoia padrunit (plaanseibi) kidega voi padrunivétme-
ga kinni. Keera 17 mm votmega kolm lukustusplaadi
taga olevat padruni kinnitusmutrit ndrgalt kinni ja see-
jdrel pinguta vordse pingega 1oplikult.

7. Eemalda koik votmed ja padrunivoti padrunilt ja
spindlinokalt.

8. Enne pingi kiivitamist lilkkka padruni kaitse alla,
muidu pink ei kdivitu.

Jaik tsenter

Tsentripuki jdiga tsentri paigaldamiseks:

1. Tutvu tsentripuki ehitusega joonise 7 abil.

2. Kontrolli, et tsentri koonus ja tsentripuki pinool ol-
eksid puhtad tolmust, dlist ja igasugusest muust mus-
tusest.

Morse koonus ei lukustu, kui selle liitepinnal on mus-
tust voi Oli.

3. Keera pinooli umbes 25 mm vilja.

4. Pista jdik tsenter vastavalt joonisele 8 pinooli av-
asse.

Lukustuskangid

Pinooli kisira-
tas

Joonis 7. Tsentripuki osad.
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Joonis 8. Tsentri asetamine tsentripuki

koonusesse.

Tsentripuki jdiga tsentri eemaldamiseks:

1. Keera pinool késiratta abil 18puni tsentripuki sisse
(sellega vabastatakse tsenter pinooli koonusest).

2. Tomba tsenter pinoolist vilja.

Tsentripuki seadistamine

Pikisuunas nihutamine

Tsentripuki pikiasendi reguleerimiseks:

1. Vabasta tsentripuki lukustuskdepide. Vaata joonist
9.

2. Liikka tsentripukk treipingi singil sobivasse asen-
disse ja keera lukustuskédepide uuesti kinni.

Ristsuunas nihutamine

Kahe reguleerimiskruvi (joonis 9) abil on vdimalik
tsentripuki asendit ristsuunas reguleerida.

Tsentripuki nihutamiseks ettepoole:

1. Vabasta tsentripuki lukustuskédepide ja 3 mm kuus-
kantvotme abil vabasta lukustuskruvi.

2. 6 mm kuuskantvdtme abil keera eesmist seadekruvi
viljapoole.

3. Keera tagumist seadekruvi peale, kuni tsentripukk
on soovitud asendis ja seejirel keera eesmine sead-
ekruvi kinni.

4. Keera kinni lukustuskruvi ja tsentripuki lukustuska-
epide. Tsentripuki nihutamine tahapoole toimub samas
jarjekorras, kuid punktid 3 ja 4 vii 14bi vastupidises
suunas.




Terahoidiku vahetamine

Terahoidiku vahetamine toimub nii:

1. Terahoidiku lukustuskédepideme dravotmiseks keera
seda vastupdeva nagu on ndidatud joonisel 10.

2. Tosta terahoidik otse iiles ja eemalda iilakelgult.

3. Aseta uus terahoidik iilakelgule ja pdora sooritatava
toooperatsiooni ldabiviimiseks sobivasse asendisse.

4. Pingutage tooriist post paigal luku kéepide. digesti
paigaldatud.

[Tsentripuki lukustuskang

Tagumine regule-
erimiskruvi

[ Eesmine reguleerimiskruvi |

-

Joonis 9. Tsentripuki seadistamise ele-
mendid

Joonis 10. Terahoidiku lukustuskiepi-
deme eemaldamine
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Joonis 11. Paigaldatud on Kkiirvahetuste-
rahoidik (lisatarvik).
Ristkelk

Ristkelk on ette ndhtud terahoidiku liigutamiseks risti
treipingi pikitelje suhtes késiratta abil, mille ringskaala
ehk limbi jaotus on 0,025mm.

Ristkelgu reguleerimiseks:

1. Nihuta késiratta abil ristkelk vihemalt 0,4 mm vorra
stardiasendist tagasi ja seejdrel uuesti stardiasendisse.
Mirkus: Mirkus: see liigutus korvaldab 16tkud kelgu
kruvimehhanismist ja limb hakkab tipselt nditama.

2. Hoia kisiratast paigal ja poora limbi nii, et limbi
“0” jadks kohakuti ristkelgul oleva ”0.000”-ga (joonis
12). Kuni sa jitkad samas suunas kisiratta pdoramist,
nditab limb digeid modtmeid.

3. Pédrast ldbimit ja ristkelgu tagasikeeramist dra
unusta enne jargmist operatsiooni uuesti késiratta abil
16tkusid eemaldada.

Ulakelk

Sarnaselt ristkelgule on ka iilakelgu késiratta limbi
jaotuse vadrtus 0,025mm.

Erinevalt ristkelgust saab iilakelku pddrata soovitud
nurga alla ja siis toimub ka iilakelgu liikumine sama
nurga all.

Ulakelgu reguleerimiseks:

1. Keera lahti iilakelgu poldid nagu on nédidatud jooni-
sel 13.

2. Poora iilakelk asendisse, mida vajad oma t66 jaoks.

3. Kinnita iilakelgu poldid ja kontrolli seejirel, kas
tilakelk jéi soovitud nurga alla.

4. Kasuta tilakelgu késiratast 10iketera liigutamiseks
seadistatud kaldenurga all. Ulakelgu kruviiilekandest
I6tku eemaldamine ja limbi nullimine toimub analoog-
selt ristkelgu puhul kirjeldatuga.
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Ulakelgu
kisiratas

Joonis 13. Ulakelgu poltide ja kruvide
vabastamine

4. Ulakelgu pikisuunas liigutamiseks vabasta joonisel
13 néidatud kruvid.

Supordi Kisiratas

Kisiratta (joonis 14) abil saab supordit piki sdngi
kahes suunas nihutada. Supordit peab saama kisitsi
liigutada treimise alustamisel seadistamiseks ning kui
soovitakse kisiettenihkega treida.

Kaigukruvi kang

Kéigumutri lahutamiseks kdigukruvist liikka kang
paremale (joonis 14). Kasuta seda asendit koikide trei-
misoperatsioonide ajal.
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Supordi
lukustuspolt

|
X
1
T | s
1\
- Piki- ja ristiet-
: Kéigukruvi tenihke kang
Supordi kang
kdsiratas

Joonis 14. Supordi juhtimisseadmed
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vasakule paremale

Joonis 15

Liikka kang vasakule, kui soovid, et supordit nihutaks
kdigukruvi. Kasuta seda asendit ainult keerme Idika-
misel.

Piki- ja ristiettenihke kang

Piki- ja ristiettenihke kangi abil saab sisse liilitada
mehaanilist pikiettenihet ja ristiettenihet. Kangi asendi
muuutmiseks tuleb seda tdmmata ja poorata (joonis

OO
5§

Ules Alla
Joonis 16




Supordi lukk

Supordil on ees paremal kiiljel lukustuspolt (vt joonist
14).

Sellega saab fikseerida supordi jdigalt paigale nditeks
otspinna treimise ajaks.

See polt hoiab supordit paigal, kui néditeks otspinn

a treimisel vajatakse eriti suurt jaikust.

Ettenihkekasti nupud

Spindlikasti alumise osa esikiiljel on kaks podrdnuppu
(joonis 17), mille abi valitakse ettenihkeid voi 16igata-
vate keermete samme. Vasakpoolse nupu asendid on
tahistatud numbritega 1,2,3,4,5 ja parempoolsel tihte-
dega A,B,C.
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Joonis 17

Spindli podrlemise ajal on ettenihkekasti nuppe ker-
gem poorata. Nuppe tohib poorata, kui spindli poor-
lemiskiirus on vdiksem kui 600 p/min. Kui aga pdor-
lemiskiirus on suurem, siis liilita masin vilja ja oota
kiirustekasti nuppude pooramisega, kuni spindli kiirus
on jadnud viiksemaks.

Ettenihkekasti nuppude asendite valimiseks kasuta et-
tenihete tabelit (joonised 18 ja 19).
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A B C
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Joonis 18. Meetertabel




THREADS PER INCH
30 i)
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G THREADS mm
| G 30 35
86 ++ Lever| A B C A B C
AL t
2 0.75] 1.5 1.75
3 05| 1 | 2
4 (.5 1 2
5 |06 0.7
G 50 i)
™9 lleven A | B | C | A | B | C
| I
B 2 1.25| 25 |075[ 1.5 | 3
3
4 1| 2] 4
St 5|1 ] 2] 4
THREADS PER INCH
N 90 G 30
Lever| A B C
- 1 19
L) ] s, ﬁ“ ! !
Ci a0 30
Lever A B C A B C
1 |0.0016]0.0032 | 0.0064 || 0.0008 [ 0.0017 | 0.0034
2 00018 | 0.0036 ) 00072 ) 0.0010 | 0.0019 | 00038
3 [0.0021 [ 0.0041 | 0.0082 || 0.0011 | 0.0022 | 0.0043
4 00024 | 00048 | 00096 1) 0.0013 [0.0025 ] 0.0051
5 [0.00290.0058 | 0.0115 || 0.0015 | 0.0030 | 0.0061
Joonis 19. Tolltabel
Vahetushammasrattad

Meetermdddus treipingiga saab 1digata 14 erineva
sammuga meeterkeermeid ja 7 erineva sammuga toll-
keermeid. Tollmdddus treipingiga saab 1digata 15+6
(+6 vajavad vahetushammasrattaid) erineva sammuga
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tollkeermeid ja 6+6 (+ 6 vajavad vahetushammasrat-
taid) erineva sammuga meeterkeermeid.

Uus treipink on komplekteeritud hammasrattaga Z30.
Vahetushammasrattad on Z30, 791, Z90, (joonis 20).
Tollmdddus treipingil kasutatakse meeterkeermete
arvu suurendamiseks vahetushammasrattaid Z35, Z50,
760. Kui tollmdddus treipink komplekteerida vahe-
tushammasratastega nagu on niidatud joonisel 19, siis
saab sellega ldigata tdiendavalt 6 meeterkeeret ja 5
tollkeeret.

Keerme l16ikamiseks kasuta nuppe Edasi ja Tagasi.
Soovitame keerme 16ikamisel kasutada kiirust 125 p/
min ja ldoigata keere vihemalt kolme ldbimiga. Ohu-
tuse tagamiseks on oluline valida sobiv ldikekiirus ja
Ioikesiigavus.

[Hratas A| [H-ratas B| [ Kruvi3 | [ Edasi || Tagasi |
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(20 e P

Joonis 20. Vahetushammasrattad

Vasakkeermed ja vastassuunalised
ettenihked

Tehasest tarnitud treipingil todtab hammasratas A.
Seda kasutatakse tavalistel treimistoodel ja paremke-
erme ldikamisel. Vasakkeerme ldikamiseks ja vas-
tassuunalise ettenihkega tootamiseks kasuta hammas-
ratast B. Vabasta kruvi 1 ja reguleeri hammasratta B
kiik sujuvaks.




Ulekoormuskaitse

See masin on komplekteeritud iilekoormuskaitsega.
Kui ettenihkejoud muutub liiga suureks voi suport lii-
gub vastu piirajat, siis see seade katkestab ettenihke.
Ulekoormuskaitset saab reguleerida ja podrata. Luba-
tud koormuse piiri saab reguleerida seadistusmutriga
(joonis 22). Ulekantava momendi suurendamiseks
poora seadistusmutrit treipingi sdngi suunas, momendi
vihendamiseks poora mutrit viljapoole.

Masina kaitseks saab piirajat nihutada piki séngi soo-
vitud asendisse.

Piirajat saab kasutada supordi liikumise korduvaks sa-
mas asendis

| Ulekoormuskaitse |

Joonis 21. Ulekoormuskaitse

Joonis 22. Ulekoormuskaitse reguleeri-
mine
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PEATUKK 5: HOOLDUS

Miirimine

Sinu treipingil on rohkesti metall-metall-hdordepaare,
mida tuleb pingi pikaaegse tdrgeteta to6 tagamiseks
korrapdraselt méidrida.

Koik laagrid, mida kdesolevas peatiikis ei ole késit-
letud, on kinnist tiitipi tehases mééritud laagrid. Nen-
dega ei ole tarvis tegeleda, kuni need ei vaja viljava-
hetamist.

Et viltida médrde saastumist ja liikuvate osade kiiret
kulumist, puhasta méiirdeavad enne méarimise alusta-
mist.

ENNE MAARIMISE ALUSTAMIST LAHUTA
TREIPINK ELEKTRIVORGUST!

Markus: Vahetushammasratastele ja kuulsulguriga
méidrdeavadesse kantakse sama mééreainet

Maardeavad

Mairdeaine Sagedus Kogus

ISO 68 voi sama-|Iga 8 todtunni|l annus dlikan-
viddarne miidrde-|jdrel nust

aine

Joonis 23




Joonis 26
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Ettenihkekasti 0limahuti

Mairdeaine Sagedus Kogus

ISO 68 vdi sama-|Iga 8 to6tunni  |Vaateklaasi
vddrne méidrde- |jdrel kontrollida/ [keskjooneni
aine lisada

Etteandekasti dlitaset tuleb iga pdev kontrollida ja va-
jadusel oli lisada.

Vajalikud tooriistad

Kuuskantvoti (6mMm) .......cc.eeeeeieeeeeeeeeeeeeeecieeeee e 1
Etteandekasti dlitaseme kontrollimine ja dli lisamine:
1. Kontrolli dlitaset 1idbi vaateklaasi (joonis 27). Kui
Olitase ei ulatu vaateklaasi kesktaseme mérgini, siis
lisa 6li nagu allpool kirjeldatud.

Taiteava kork | [Oli viljalaskeava kork |

Joonis 27

2. Puhasta tditeava timbrus, et viltida oli lisamise ajal
mustuse sattumist etteandekasti.

1. Eemalda tiiteava kork.

2. Vala aeglaselt dli etteandekasti, kuni dlitase jouab
vaateklaasi keskele.

5. Sulge tditeava kork.

TAHELEPANU

Esimest korda vaheta 0li kolm kuud pérast masina
toolevottu ja seejirel iiks kord aastas.

Oli vahetamine

1. LAHUTA TREIPINK ELEKTRIVORGUST!

2. Eemalda téditeava kork (joonis 27).

Mirkus: Kui tditeava eemaldamisega on raskusi, siis
dra eemalda tiihjendusava korki enne, kui sa oled su-
utnud eemaldada tditeava korgi. Sel juhul saad sa kuni
probleemi lahendamiseni treipinki kasutada.

3. Aseta vanadli ndu tiihjendusava alla, eemalda tii-
hjendusava kork (joonis 27) ja lase kogu 6li vilja voo-
lata.




Juhikud

C8 mudeli treipingil on kolmed juhikud: ristkelgul,
tilakelgul ja supordil.

Ristkelgu juhik—Ristkelgu juhikut reguleeritakse 5
reguleerimiskruviga, mis asuvad kelgu paremal kiiljel
(joonis 28). Enne kruvide reguleerimist vabasta nende
mutrid.

Juhiku kiilu hoiavad kohal seadekruvid. Ara neid iile
pinguta. Juhik on digesti reguleeritud, kui kisiratta
keeramisel on tunda kerget takistust. Pinguta iihtlaselt
koiki 4 kruvi.

Ulakelgu juhik— Ulakelgu juhikut reguleeritakse nelja
kruviga (joonis 28). Kruvid on fikseeritud mutritega.
Reguleerimiseks vabasta mutrid ja keera kruvisid
tihtlaselt, kuni tunned késirattaga kerget takistust. Kui
kisiratast keerates on tunda, et poltide pinge on paras,
keera mutrid kinni. Samal ajal hoia kruvisid kuus-
kantvotmega paigal.

Supordi juhikud—Supordil on kaks juhikut, millest
kummalgi on neli reguleerimiskruvi (joonised 29 ja
30).

Enne supordi juhikute reguleerimist kontrolli, et lu-
kustuskang oleks vabastatud vastupdeva podramisega.
Koiki kruvisid tuleb pingutada iihtlaselt. Juhikud on
oOigesti reguleeritud, kui treipingi otsas asuva supordi
kisiratta keeramisel on tunda kerget takistust.

Joonis 28. Ristkelgu ja iilakelgu regule-
erimiskruvid
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Joonis 29. Supordi juhikute reguleeri-
miskruvid

Joonis 30. Supordi juhikute reguleeri-

miskruvid
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Kelkan/poikittaisSyoton VIpu .......c.ccceeeveereeenueenneenn. 46
Pitkittdiskelkan lukkopultti ..........cccceeviieniiinniiennen. 47
VaihteistosAAtMEL ........ccceeveiriiniiniinienecececiene 47
Kierteet ja vaihteet .........ccveeeveerirerieecieeeee e, 48
Vasemmat kierteet ja syottosuunnan muuttaminen . 48
Ylikuormituskytkin .....c..coceeceeveninennieninienecnicncnnens 49
Kappale 5: Kunnossapito ......c..cceceeeeereeneeneeneennenn. 49
VOIEIU...cooiiiiiiiiiiicce e 50
KA ©eeveiiiiicec e 51
Kytkentdkaavio ........cccveeeeveerieeniienieesieeeree e 147
Varaosaluettelo ........ccoeverievenineenicnineeecneneeeen 157
KONEEN KUVAUS
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Seuraavassa luetellaan sorvin sdétimet ja osat. Varaa
reilusti aikaa kunkin osan nimityksen ja sijainnin tun-
nistamiseen. Nimityksid kiytetddn tdmén ohjekirjan
jokaisessa osassa ja niiden tunnistaminen on olen-
naista ohjekirjassa annettujen ohjeiden ja késitteiden
ymmirtdmiseksi.

1. Kierretaulukot ja rataskaavio

2. Hitépainike

3. Nopeudensididin
4. Sorvaus/Poraus-valitsin

5. Sorvin kdynnistys

6. Sorvin pyséytys

7. Vaihteisto

8. Ylikuormituskytkin

9. Sorvin istukka

10. Rajoitin

11. Pitkittdiskelkan sddtopyora
12. Poikittaiskelkan sddtopyord
13. Lukkomutterin vipu

14. Kelkan/Poikittaissydton vipu
15. Siirtopylkén sditopyord

16. Siirtopylkén kiristyspultti
17. Siirtopylkén keskilukitus
18. Kéédntokelkan sddtopyord
19. Poikittaiskelkka

. Terénpidin

21. Pitkittédiskelkka

22. Karapylkén silmésuojus
23. Nopeusniytto

. Sorvaus eteen/taakse

Malli SC8 Tarkeimmiit tekniset tiedot

Koneen mitat:

Paino ...coocveeeiiieieee e 205 kg
Leveys (sivulta sivulle) x Syvyys (edestd taakse) x
Korkeus .......cveeevieeiiieeieecieeeieeeiees 140x 53 x 44 cm
Peittoala (Pituus x Leveys) ......ccccce.ee. 140x 15,5 cm.
Toimitusmitat:

TYYPPL eeeereeeiieeie ettt Puulaatikko
SISAIED et Kone
Paino ...coovveeiieeieceeeee e 245 kg
Pituus x Leveys x Korkeus .............. 156 x 68 x 61.cm
Sahko:

Suojapiirin vihimmaéiskoko ................. 10 amp (230V)
................................................................ 20amp(110V)
Katkaisija ...ecveeeeeeeereeesieesieeeiee e Eteen/Taakse
Moottorit: Pdamoottori

Malli oo, W122-1500C
TERO et 1500W
Ampeerikoko............ 7,5 amp (230V), 15 amp (110V)
NOPEUS .eeveeeieeeiiie ettt 200-3500 rpm
NOPEUKSIA ..t Saadettavi
Voimansiirto ........cccceeveeeene Hihnakéytto ja vaihteisto
Laakerit ......ccoocvevveniiniiiieenne Suljetut, kestovoidellut
Tekniset tiedot:




Kéytto
Kelkan liike ........cccocveeevieeciieennnnns 650 mm tai 500 mm
Sorvaushalkaisija johteiden pélli.................. 280 mm
KErkivali ....ccoeevveeniiiiiieeieeeiee 750 mm tai 600 mm.
Sorvaushalkaisija poikittaiskelkan pailla ......... 85 mm
Sorvaushalkaisija satulan pdlli ..................... 105 mm
Sorvausterdn maks. KOKO .......cccccvvvveiiieinciennns 14 mm
Kadntokelkan 1ike .......cceeeeeiieeeniiieeeniieeenen, 80 mm
Poikittaiskelkan liike..........ccocceeviiiniinniiannnen. 155 mm
Karapylkén tiedot
Kara
TEIE et 25 mm
Karan KoKoO .....c..ooveeiieiiiiiiiieiieeeeeee e F54 mm
Karakartio .....cc.eeeeevieeeeiiieieiieeeciee e MT 4
Karanopeuksia.........ccoocveeviiinieeniienniieeenne Saadettavi
Karanopeus .........cccceevvennee. 100-2000 rpm sédadettdava
Karatyyppi...coeeeceeeeeeeeiieeiie s Laippa
Karalaakerit.........c.cceueeee. Kartiorulla- ja kuulalaakeri
Siirtopylkén tiedot
Pinolin liiKe ......c.oovveeniiiiiiiiiiiiciceeceee 60 mm
Karan Kartio .......ccoceeveieeecieiiieiiceie e MT 2
Yldosan 1Apimitta .....eceveerveeeveeeiieeieeeieeeenenn F30 mm
Kierteitystiedot, mm-tyyppi
Pitkittdissyottdjen maara........ccoeeeveenieneenieeneeniennn. 14
Pitkittdissyottdjen kokoalue .................. 0,03 - 0,3 mm
Poikittaissyottojen maari ........ccoceeeveveeneeneeneennenn. 14
Poikittaissyottdjen kokoalue.............. 0,015-0,15 mm
TuuMAaKICItEItA ...eeevvveeeeieeiie e 6
Tuumakierteiden KoKo ........ccoceevievieneennen. 12 - 80 TPI
MM-KICTtEItA ..ovveeevieeiieeiie e e 15
Mm-kierteiden KOKO...........covvveveeveeennn.... 0,25 -2,5 mm
Kierteitystiedot, tuumatyyppi
Pitkittdissyottojen MmAATa .......ccceevveerveerieeeieeeieeenen. 15
Pitkittdissyottojen kokoalue .............. 0,0016 -0,015”
Poikittaissyottojen MmEArd ........coeeeveereeneenieeneenienn 15
Poikittaissyottojen kokoalue ........... 0,0008 — 0,0061 ~
Tuumakierteiden MEATE ..........oeeveveeeeiiiieeeeieeeeee, 21
Tuumakierteiden KOKO ........ccceeeeerrnieennene 5-72TPI
Mm-kierteiden Maari.........cocceeevveenveenieencieenieeenne 12
Mm-kierteiden KOKO..........uuvveveeveveviiieenennind 0,5 -4 mm
Mitat
Rungon leveys......ccccooveveninincniiniceeen. 155 mm.
Johtoruuvin lidpimitta .................... 20 mm (mm-sorvi).
...................................................... 3/4 > (tuuma-sorvi)
JONtOTUUVI weeveiiiiiiiiieceeeeeeeeeee, 3 mm (mm-sorvi)
..................................................... 8 TPI (tuuma-sorvi)
Johtoruuvin pituus........ccceeerereevencneneennns 1069 mm.
Kiinted tukilaakeri........ccccceeevieiecineenniienns 6 — 50 mm
Liikkuva tukilaakeri .........cccoeeeerieernieennnnne 6 — 50 mm
Tasolaikan KOKO ........ccceeviierciieeiiieieciens F240 mm.
Korkeus keskelld.........cccoccveeciieeceeinieenieeen. 348 mm
Rakenne
KarapylkKa .......ccoooviiviiniiiiciieeeeeeee, Valurautaa
Karapylkédn vaihteisto ......c...cocceeveeviivenncnnens Terista
Johteet .....ooovevriiiinnnnns Induktiokarkaistua valurautaa
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KAPPALE 1: TURVALLISUUS

LUE OHJEKIRJA ENNEN KONEEN KAYTTAMI-
STA .OHJEIDEN LAIMINLYONTI VAARANTAA
HENKILOTURVALLISUUDEN.

Yleiset turvallisuusohjeet

1. Lue ohjekirja huolellisesti ennen koneen kiyttdmi-
std. Perehdy koneen mahdollisuuksiin, rajoituksiin ja
posti saatavassa paikassa tulevia tarpeita varten.

2. Pidi tyoskentelyalue siistind ja hyvin valaistuna.
Epéjirjestys ja riittdmiton valaistus aiheuttavat usein
tapaturmia.

3. Maadoita kaikki tyokoneet. Jos koneessa on kol-
minastainen pistoke, se on liitettdvd kolmireikdiseen
maadoitettuun pistorasiaan tai jatkojohtoon. Mikdli
liitoksessa on kédytettdvi sovitetta kaksireikdistéd pisto-
rasiaa varten, maadoitus on tehtiva huolellisesti ruu-
villa toimivaksi tiedettyyn maaliitintién.

4. Kéytd aina silmidnsuojaimia. Kdytd sivusuojilla
varustettuja suojalaseja tai - naamaria, jotka tayttivat
asianmukaiset standardit.

5. Vilti vaarallisia olosuhteita. Ald kiytd konetta mi-
rissd paikoissa tai tiloissa, joissa kdytetddn avotulta.
Ilmassa kulkeutuvat hiukkaset voivat aiheuttaa rdjih-
dysvaaran tai vaikeasti hallittavan tulipalon.

6. Varmista, ettd kaikki suojukset ovat paikoillaan ja
toimintakelpoisia.

7. Varmista, ettd kayttokytkin on OFF-asennossa en-
nen koneen liittdmistd virtaldhteeseen.

8. Pidi tyoalue siistind. Poista roskat, rasva jne.

9. Pid4 lapset ja muut asiattomat henkilot loitolla.
Vierailijoiden on sdilytettdvid turvallinen etdisyys
kdynnissd olevaan koneeseen.

10. Varmista tyopisteen turvallisuus lasten kannalta.
Kiytd riippulukkoja ja péddkatkaisijoita, ota virta-
avaimet aina pois jne.

11. Sammuta kone ja irrota se virtaldhteestd joka ker-
ta, kun puhdistat, sizdét tai huollat sitd.12. Ald pakota
tyokalukonetta. Kone tyOoskentelee aina parhaiten ja
turvallisimmin silld tehoalueella, jolle se on suunni-
teltu.

13. Kiiyti oikeaa tyokalua. Ali tee koneella tai lisi-
laitteella tehtdvid, johon sitd ei ole tarkoitettu.

14. Kiyti asianmukaista vaatetusta. Ald kiytd viljid
vaatteita, solmiota, kiisineitd tai koruja, ja sido pitkét
hiukset kiinni. Ne voivat takertua koneen liikkuviin
osiin.

15. Poista kaikki sddtdavaimet, puhdistusliinat ja
tyokalut. Ota tavaksesi varmistaa ennen koneen kidyn-
nistdmistd, ettd kaikki sddtimiseen kiytetyt tyokalut
ja avaimet on otettu pois.




16. Viltd jatkojohtojen kdyttimistd. Jos jatkojohtoa on
kuitenkin kiytettdva, varmista ettd se on hyvissi kun-
nossa. Vaihda vaurioitunut johto vilittomésti uuteen.
Kéytd aina maadoitettua jatkojohtoa. Varmista, ettd
jatkojohto kestdd moottorin tyyppikilvessd ilmoitetun
virranvahvuuden. Jos moottori on kaksijidnnitteinen,
varmista, ettd virrankestdvyys vastaa kidytettyd jan-
nitettd. Alimitoitetun tai liian pitkédn jatkojohdon
kdyttiminen johtaa piirin ylikuumentumiseen, jolloin
vaarana on tulipalo tai piirin vaurioituminen.

17. Varmista, ettid seisot vakaasti ja hyvéssi tasapai-
nossa kaikissa tilanteissa.

18. Lukitse mahdollinen siirrettivd alusta niin, ettei
kone piise liikkkumaan kidyton aikana.

19. Al4 jitd konetta valvomatta. Odota, ettd se py-
sdhtyy kokonaan, ennen kuin poistut alueelta.

20. Huolehdi koneen kunnossapidosta ja huolloista.
Noudata ohjekirjassa annettuja koneen ja sen varustei-
den voiteluohjeita.

21. Mikili kone tuntuu suoriutuvan jostakin tydvai-
heesta vaikeasti, lopeta koneen kiytto! Ota yhteyttd
tekniseen tukeemme tai kysy asiantuntevalta henkil6l-
td, kuinka tehtdva tulisi suorittaa.

22. Tapoja — niin hyvid kuin huonojakin — on vaikea
muuttaa. Kehitd tyohosi alusta alkaen hyvét toimin-
tatavat, niin ne muodostuvat nopeasti rutiiniksi.

23. Ota huomioon, ettd tietyt metallilastut ja lastua-
misnesteet voivat aiheuttaa allergisia reaktioita seka
ihmisilléd ettd eldimilld. Erityisesti lastuamisen aikana
erittyvét huurut voivat olla haitallisia. Varmista, ettd
tiedit, mille metallille ja lastuamisoljylle altistut ja ku-
inka niiden vaikutukset viltetdén.

KAPPALE 2: VIRTAKYTKENTA
Saatavuus

Varmista ennen koneen asentamista, ettd paikalle
on saatavana oikeantyyppistd virtaa ja kytkentd voi-
daan tehda riittdvin lihelld konetta. Mikdli valmiin
virtaldhteen ominaisuudet eivét vastaa koneen vaati-
muksia, konetta varten on asennettava uusi virtapiiri.
Sahkoiskujen, tulipalon ja laitevaurioiden estdmiseksi
asennustyon ja sdhkokytkennin saa tehdd vain ammat-
titaitoinen sihkoasentaja, ja tyossd on noudatettava
kaikkia sovellettavia mééridyksid ja standardeja.

Tdyskuormitusarvolla tarkoitetaan ampeerilukua, jon-
ka kone vaatii 100 % kéyttoteholla. Koneissa, joissa
on monta moottoria, ampeeriluku otetaan suurimmasta
koneesta tai kaikkien mahdollisesti samaan aikaan
normaalikiytOssd toimivien koneiden ja laitteiden yh-
teenlasketusta summasta.

Tdyskuormitusarvo 230V ........... Ampeeria
Tdyskuormitusarvo 110V ........... Ampeeria
Tédyskuormitusarvo ei ole suurin mahdollinen ampe-
eriluku, jonka kone voi vaatia. Ylikuormitustilanteessa
ampeeriluku voi nousta tdyskuormitusarvoa suurem-
maksi. Jos konetta ylikuormitetaan liian kauan, seu-
rauksena voi olla laitevaurioita, ylikuumentumista tai
tulipalo, varsinkin, mikéli virtapiiri on alimitoitettu.
Niiden riskien vdhentdmiseksi koneen ylikuormit-
tamista tulee vélttdd. Samasta syystd virtapiirin vas-
taavuus on tarkastettava seuraavassa kappaleessa an-
nettujen arvojen mukaan.

Virtapiirivaatimukset

Tamaé kone on asetettu tehtaalla toimimaan 110 voltin
maadoitetulla jannitteelld, jonka tyyppitiedot ovat seu-
raavat:

JANNILE .o 110V/120V
TAQJUUS ..ot 60 Hz
Vaiheet .....coceevieiiiiieiieieceeeeee e Yksi vaihe
ViIrtapiiric.e s eeeseeenieenieenieecieeeee e 20 ampeeria
JANNILE oo 220V/240V
TAQJUUS ...ttt e 50 Hz
Vaiheet ....cooeeriiniiiiiiiiiieneecceee Yksi vaihe
VITTAPIITT .o 10 ampeeria

Virtapiiri késittdd kaikki sdhkolaitteet kiinteiston kyt-
kentdrasian tai sulaketaulun ja koneen vililld. Tdmén
koneen virtapiirin on kestettidva turvallisesti koneen
pitkdaikainen kuormittaminen tdydelld teholla. (Mikali
kone kytketddn sulakkeilla suojattuun piiriin, sulak-
keiden tulee olla hidasta, D-merkittyd tyyppid.)

VAROITUS!

Oman turvallisuutesi vuoksi ja omaisuusvahinkojen valtti-
miseksi on tdrkedd, ettd kysyt neuvoa ammattitaitoiselta sé
hkoasentajalta, mikili et ole varma sovellettavasta kytkenti
ja koodikédytdnnostd.

VAROITUS

Riittdméiton tai virheellinen maa-
doitus tai virtakytkentd voi johtaa
sahkoiskuun, tulipaloon tai laite-
vaurioihin.
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Huomio! Ohjekirjassa ilmoitetut virtapiirivaatimukset
koskevat konekohtaista piirid, eli piirid, jossa kiyte-
tadn vain yhtd konetta kerrallaan. Mikili kone kytke-
tddn jaettuun piiriin, jossa toimii samaan aikaan useita
koneita, virtapiirin riittdvyys on tarkastettava asiantun-
tevalta sdhkoasentajalta.




Maadoitus ja pistoke-vaatimukset

Tdami kone ON maadoitettava. Maadoitus vdhentdd
sihkoiskuvaaraa toimintahdirio- ja vikatilanteissa
tarjoamalla sdhkovirralle pienimmén vastuksen rei-
tin. Koneessa on sidhkdjohto, jossa on laitekohtainen
maadoituskaapeli ja maadoituspistoke. Pistokkeen saa
liittdd vain vastaavanlaiseen vastakkeeseen (pistora-
siaan), joka on asianmukaisesti ja kaikkien paikallis-
ten médrdysten ja vaatimusten mukaisesti asennettu ja
maadoitettu.

Laitteen maadoitusjohdon virheellinen kytkentd voi
johtaa sdhkoiskuun. Laitteen maadoitusjohdon eristeen
viri on vihred (tai vihred-keltainen). Mikili koneen
virtajohto tai pistoke joudutaan korjaamaan tai vaihta-
maan, laitteen maadoitusjohtoa ei saa kytked jénnitte-
enalaiseen (virroitettuun) liittimeen. Kysy neuvoa asi-
antuntevalta sdhkodasentajalta tai huoltohenkilostolti,
mikdli et ymmaérrd laitteen maadoitusvaatimuksia tai
mikili epdilet koneen maadoituksen riittdvyyttd. Jos
huomaat johdon tai pistokkeen vioittuneen tai kulu-
neen, katkaise ao. osan virransaanti ja vaihda vaurio-

itunut osa vilittomasti uuteen.

Jatkojohdot

Jatkojohtojen kéyttdd ei suositella tille koneelle.
Jatkojohtoa voidaan kuitenkin kéyttdi tilapdisesti sil-
loin, kun se on ehdottoman viélttimétontid. Jatkojohdot
alentavat piirin jdnnitettd, ja se voi vioittaa koneen
sdhkokomponentteja ja lyhentdd moottorin kiyttoikad.
Jannitteen alentuminen lisdédntyy sitd mukaa, mitd
pidempi ja poikkipinta-alaltaan pienempi jatkojohto
on. Kaikissa tdmin koneen kanssa kiytettdvissd jat-
kojohdoissa tulee olla maadoitusjohdin, vaatimusten
mukainen pistoke ja pistorasia, ja niiden on tdytettiva
seuraavat vaatimukset:

Jannite: 100V-120V

MiINIMIKOKO . ...t 3,3 mm?
MaKSIMIPItUUS.....covvveeriieeiiienieeniee et I5m
Jannite: 220V-240V

MiInImiIKOKO......coovvviiiieieeeeieeee e 2 mm 2
MaKSIMIPItUUS.....cccveerreeeiieeiieeiee e eeee e 6 m

KAPPALE 3: ASENTAMINEN

Téhin koneeseen liittyy vakavien loukkaantumisten
vaara, mikdli kdyttdjilld ei ole riittdvasti osaamista.
Lue huolellisesti ldpi koko ohjekirja ja perehdy
koneen sddtimiin ja toimintoihin perusteellisesti ennen
koneen kédynnistdmistd!Kidytd suojalaseja koko asen-
nusprosessin ajan!Poytdsorvi C8 on raskas kone. Se
voi aiheuttaa vakavia vammoja, mikéli siirtdmisessa
ei kéytetd turvallisia menetelmid. Kuljetuspakkauksen
liikutteluun ja koneen siirtdmiseen kuljetuspakkaukse-
sta tarvitaan apuvoimia ja nostolaitetta, jonka kuormi-
tuskyky on vidhintddn 340 kg (750 lbs).
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Pakkauksesta purkaminen

Kone on pakattu tehtaalla huolellisesti kuljetusta
varten. Poista pakkausmateriaalit koneen ympiriltd ja
tarkasta kone.

Sdilytd suojukset ja pakkausmateriaalit siltd varalta,
ettd kuljetusyhtio tai sen edustaja haluaa tarkastaa ne.
Muutoin kuljetusvahinkoilmoituksen tekeminen voi
olla vaikeaa.

Kun vastaanotettu ldhetys on kunnoltaan tdysin
tyydyttavi, kdy lidpi ldhetyksen sisilto.

VAROITUS

Tukehtumisvaara

Pidd tdmin koneen pakkaamisessa
kédytetyt muovipussit ja muut pakkaus-
materiaalit poissa lasten ja kotieldinten
é) ulottuvilta. Havitd materiaalit heti.

(&)

Lahetyksen sisalto

TSeuraavassa on lueteltu lahetykseen kuuluvat pda-
komponentit. Varmista, ettd kaikki on mukana aset-
telemalla komponentit esille.

Mikali jokin yleinen osa puuttuu (esim. mutteri tai
aluslevy), toimitamme sen pyynnostd mielellimme.
Ajankdyton kannalta voi kuitenkin olla yksinkertai-
sinta hankkia puuttuva osa paikallisesta rautakaupasta.
Lihetyksen sisélto: (Osa) Lkm

)N 1o ) 7 PR 1
B. 3-leukaistukka 130 mm ..........ccoovuvveeeeeeevinneeeeeenn. 1
C. 3-leukaistukka-avain 130 mm ............ccceeuvvveeennn. 1
D. Kiinted Karki MT 4......oooovviiiiiiiiiiiiieeeeee e 1
E. Jatkoleuat, 3-leukaiStukKa ...........coovvvvvvreeieveeennnn.n. 3
F. Kiinted Karki MT 2 ..cccvveiiiiiiiieee e 1
G. Vaihtorattaat 35, 50, 60T (vain tuumakone)...........
........................................................................... 1/koko
H. Kuusikoloavaimet 3,4,5,6,8 mm ........c.ccoeeeee...
........................................................................... 1/koko
I. Avaimet 8/10, 12/14, 17/19 MM ....coevvvvveiniiieeeeeennnn,
........................................................................... 1/koko
J. Kiilahihna O-813 .........ccoooiviiiiiiiieeeeeeeceeeeeeeen 1
K. Voitelulaite ..........ocooveeeiriiiiiiiieneeee e 1
L. Kara-avain .........cccccooevvuveeeeeeeeeeeeee e eeeeeeeeeeeeeenans 1
M. TEratuen avain .........ccccveeeeeeeeeeiueeeeeeeeeeeieeeeeeeeeennns 1
N RQJOIEN .t 1
O. Ylikuormituskytkin ........cccccoceerveiniienienienecneeneens 1
Kuva 1.
Lahetyksen
sisalto
Huomio!
Osat B/C/E /N/
eivit ndy
kuvassa 1




Puhdistus

Koneen maalaamattomat osat on suojattu kuljetuksen
ajaksi ruostumisen ehkdisevilld 6ljyvahalla. Poista
suojapinnoite liuottimella tai rasvanpoistoaineella. Pe-
rusteellinen puhdistaminen edellyttidd joidenkin osien
irrottamista. Tdyden suorituskyvyn varmistamiseksi
kaikki liikkuvat osat ja liukupinnat tulee puhdistaa.
Viltd klooripohjaisia liuottimia, kuten asetonia ja jar-
ruille tarkoitettuja puhdistusaineita, silld ne voivat
vaurioittaa koneen maalattuja pintoja. Noudata kaik-
kien puhdistustuotteiden kohdalla valmistajan antamia
ohjeita.

VAROITUS

Oljy ON poistettava vetopyoristi, muutoin hihnan lu-
istaminen voi vaurioittaa moottoria.
Asennusmitat

Sorvin asennusreidt, ks. Kuva 2. Kéytd asennukseen
pultteja M12 tai 1/2”.

.

L ]
110 ‘
=1
- 1400mm

VAROITUS

Bensiini ja muut alhaisessa
limpotilassa leimahtavat tuot-
teet voivat rdjdhtda tai aiheuttaa
tulipalon, mikili niitd kdytetddn
koneen puhdistukseen. Alid puh-
dista konetta tdiminkaltaisilla
aineilla.

VAROITUS

B :
o Monet liuottimet ovat myrkyl-
R g lisid, mikili niitd hengitetdéin

korkeina pitoisuuksina. Huolehdi
aina hyvistd ilmanvaihdosta.
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Cluna
HUOMAA

Vilti klooripohjaisten liuottimien, kuten asetonin
tai jarrupuhdistus-aineiden, kdyttimisti, silld ne
voivat vaurioittaa maalattuja pintoja. Varmista
kaikkien puhdistusaineiden sopivuus testaamalla ne
huomaamat-tomassa kohdassa maalipintaa.

Vaihteistooljyn tarkastaminen

On erittdin tirkedd, ettd syottovaihteiston 6ljy tarkaste-
taan ennen koneen koekiyttamistd. Ohjeet ja 6ljytyyp-
pi, 6ljyn méird ja tiyttopisteet on kuvattu kappaleessa
Voitelu.

Poytiasorvin koekiytto

Hitdpysiytin No- -
pisty y ] Nopeus
peus+ néytto
®
Eteenpiin
3 ©
@ 0
Taakse-
- & péin
@f Stop
&5,
. Nopeus Start I aiits <
Poraus/
Sorvaus

Kuva 3. Sorvin kiytossi tarvittavat sai-
timet

Ennen varsinaisen kdyton aloittamista sorvin toiminta
tulee tarkastaa koekdynnistyksell4.

Suorita koneen koekéytto seuraavasti:

1. Suojaa silmisi suojalaseilla!

2. Varmista, ettéd istukassa EI ole istukka-avainta ja
ettd sorvin istukkasuojus on ala-asennossa. Tee tistd
tarkastuksesta tapa, jota noudatat ennen jokaista kdyn-
nistysta.

3. Perehdy sorvin sddtimiin kuvan 3 avulla. Varmista,
ettd STOP-painike on painettu kokonaan alas, ennen
kuin jatkat.

4. Siirrd kaikki tyokalut, komponentit, pakkausmateri-
aalit jne. pois sorvauspiin luota.

5. Kytke kone virtaldhteeseen!

6. Siirrd kelkan syottdvipu vapaalle.

7. Paina Start-painiketta.

Koneen nopeusnéyttoon syttyy valo.

8. Kéinnd hitipysidytin punaiselle, kdynnisti sorvi.

9. Seiso istukan vieressd ja paina Eteenpdin-painiketta.
Jos kelkka alkaa liikkua, paina heti STOP-painiketta ja
siirrd kelkan syottovipu vapaalla. Kédynnistd sorvi sen




jélkeen uudelleen.

10. Anna sorvin kidydd vihintidn kaksi tdyttd minuut-
tia niin, ettd voit olla varma sen moitteettomasta toi-
minnasta ja istukan oikeasta pyorimissuunnasta (my-
Otdpdividn).

11. Paina Stop-painiketta.

12. Kun istukka on pysidhtynyt kokonaan, paina Eteen-
pdin-painiketta.

13. Anna sorvin kidydd vihintidn kaksi tdyttd minuut-
tia niin, ettd voit olla varma sen moitteettomasta toi-
minnasta ja istukan oikeasta pyodrimissuunnasta (vas-
tapdivéin).

14. Paina Stop-painiketta.

15. Kun sorvi on pysidhtynyt kokonaan, kytke kelkan
kidsipyord, siirrd kelkka kisipyordn avulla johdinten
keskelle ja siirréd késipyord lopuksi vapaalle.

16. Kytke kelkan automaattisyoton vipu.

17. Kédynnisti sorvi.

18. Tarkasta, ettd kelkka liikkuu johtimia pitkin. Sam-
muta sorvi sen jilkeen painamalla hitdpysdytinta.

19. Siirrd syottovipu vapaalle.

KAPPALE 4: KAYTTO
Yleista

Sorvimallilla C8 voidaan tehdd monenlaisia tehtidvii,
joita ei kuitenkaan voi ottaa mukaan téhén ohjekirjaan.
Monet néistd tehtdvistd ovat vdidrin tehtynd hengen-
vaarallisia.

Téssd kappaleessa annetut ohjeet perustuvat siihen
oletukseen, ettd kidyttdjilld on koneen turvalliseen
kdyttdmiseen tarvittava osaaminen ja ymmirrys.
Mikdli kone tuntuu suoriutuvan jostakin tyovaiheesta
vaikeasti, lopeta koneen kiytto!

Mikili sinulla ei ole kokemusta sorvin kdyttdmisest,
suosittelemme vahvasti tutustumaan alan kirjallisuu-
teen ja kuvaukseen tai hankkimaan opastusta koke-
neilta koneenkdyttdjilti ennen uusien tekniikoiden
kokeilemista. Ota aina ensin huomioon oma turvallisu-
utesi!

Saatimet

Jotta osaisit kidyttdd konetta mahdollisimman tehok-
kaasti, perehdy huolellisesti kuvassa 3 ndkyvien siti-
mien ja komponenttien toimintaan.

Huomio! Jyrsintd/Poraus-valitsin on tarkoitettu erik-
seen myytidvan jyrsintélisilaitteen kdyttimiseen.
Lisétietoja saat valtuutetulta jilleenmyyjalta.
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VAROITUS

Lue koko ohjekirja ja varmista, ettd ymmadrrit sen
sisédllon, ennen kuin aloitat koneen kidyttdmisen.
Kéytto- ja turvallisuusohjeiden huomioimatta
jattdminen voi johtaa vakaviin henkilovahinkoi-
hin. ALA riskeeraa turvallisuuttasi!

Kiintokel-

AR ool
‘\ ddntokelkan

‘ iy kantarfuvi 7],) @&
; =)

Kadntokel-
kan pultit

Kiintokelkan
SAatopyora

Kuva 4. Kaantokelkka

Istukan tai tasolaikan irrottaminen ja
asentaminen

C8-sorvissa karankérjen kiinnitysjirjestelmé perustuu
pyoreddn lukkolevyyn, jossa on nk. avaimenreikélo-
vet. Kun lukkolevyd pydritetdén vastapédividn (istuk-
kaan pdin katsottuna), tapit ja asennusmutterit pdése-
vit karankdrjen ohitse. Kun lukkolevyd pydritetddn
sorvin takaosaan pdin, reikien laajempi pdd kaventuu
tappeja vastaavaan kokoon ja asennusmutterit Kiristy-
vit lukkolevyn takapintaan lukiten istukan tai tasolai-
kan paikalleen.

Istukka tai tasolaikka irrotetaan karankdrjestd seuraa-
vasti:

1. IRROTA SORVI VIRTA-LAHTEESTA.




2. Siirrd sorvin istukansuojus pois istukan edesta.

3. Katso karankérjen komponentit kuvasta 5.

4. Suojaa kitesi sijoittamalla pieni pala vaneria johtei-
den péille.

5. Pidé istukasta/tasolaikasta kiinni kédell4 tai istukka-
avaimella, ja avaa istukan kolme asennusruuvia urit-
etun lukkolevyn takaa 17 mm avaimella. ALA kierri
muttereita auki kokonaan, silld silloin ne raapivat me-
tallisuojusta istukkaa pydritettdessa.

6. Pyoritd lukkolevyd sorvin etuosaan péin.

7. Veda istukka/tasolaikka karankérjestd pois (kuva
6). Huomio! Mitoitus on tiukka, joten saatat joutua na-
puttamaan istukkaa/tasolaikkaa kuminuijalla: kddnna
levyd 1/4 kierrosta, napauta, kddnni, napauta, kddnna
ja jatka kunnes istukka irtoaa.

Ali koskaan kiyti sorkkarautaa tai terisvasaraa istu-
kan irrottamiseen, silld se vahingoittaa koneen kompo-
nentteja!

Asennusmutterit

Kuva S. Karankirjen komponentit

VAROITUS

Sijoita aina pieni pala vaneria sorvin johteiden piélle,
kun aiot irrottaa tai asentaa sorvin istukan. Vaneri
peittdd johteiden terdvit kulmat ja suojaa késidsi ja
sormiasi vahingoittumiselta.
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Kuva 6. Istukan irrottaminen karankir-

jesta.

Istukka/tasolaikka asennetaan seuraavasti:

1.IRROTA SORVI VIRTALAHTEESTA!

2. Asenna kolme asennustappia istukan taakse ja ki-
ristd ne. Jos vaihdat istukkaa, ota asennustapit aiem-
min irrotetusta istukasta ja kdytéd niitd uuden istukan
asennukseen. Tarkasta, ettd jokaisessa tapissa on
asennusmutteri.

3. Varmista, ettd uritettu lukkolevy on pyritetty koko-
naan sorvin etuosaan péin.

4. Asenna istukka karankérkeen.

5. Pyorité uritettua lukkolevyi sorvin etuosaan péin
niin pitkélle kuin se menee. Jos lukkolevy EI kdinny
kuin tuuman murto-osan verran, istukka ei ole oikein
asennettu. Varmista, ettd istukka on asennettu po-
hjaan asti niin, ettd lukkolevy kéédntyy kunnolla.

6. Pidi istukkaa/tasolaikkaa kiinni kddella tai avai-
mella. Pidd 17 mm avaimella vastaan kolmea asen-
nusmutteria uritetun lukkolevyn takana ja kirista
mutterit lopulliseen kireyteen tasaisesti.

7. Ota tyokalut ja istukka-avaimet pois istukasta/karan
kirjesti.

8. Laske istukansuojus istukan péille ennen tyon aloit-
tamista, silld muuten sorvi ei kiynnisty.




Kiinteit Kirjet

Siirtopylkin kiinted kérki asennetaan

seuraavasti:

1. Katso siirtopylkén komponentit kuvasta 7.

2. Varmista, ettd kiinted kérki ja pinoli ovat puhtaat
eiki niissd ole likaa, polyd, rasvaa, 6ljyi tms. Morsen-
kartiot eivit lukitu paikalleen, mikéli asennuspinnoilla
on 0ljyd tai likaa.

3. Avaa pinoli noin 1”:aan.

4. Tyonni kiinted kirki pinoliin kuvassa 8 esitetylld
tavalla.

Pinolin

lukitus

Pinolin sddtopy-
oréd

Kuva 8. Kiintein kirjen asentaminen
siirtopylkan pinoliin.
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Siirtopylkén kiinted kérki irrotetaan seuraavasti:

1. Siirrd siirtopylkédn pinoli sddtopyordan avulla ko-
konaan taakse, kunnes pyord ei endd kddnny (timi
tyontdd kirjen ulos pinolista).

2. Vedad kiinted kérki ulos siirtopylkén pinolista.

Siirtopylkan kohdistus

Kohdistus pituussuunnassa

Siirtopylkké kohdistetaan pituussuunnassa seuraavasti:
1. Avaa siirtopylkén kiristysmutteri, ks. kuva 9.

2. Tyonnd siirtopylkké sopivaan kohtaan.

Kohdistus sivusuunnassa

Siirtopylkkéd voidaan siirtdé sivuun keskilinjasta kah-
den siirtoruuvin (kuva 9) avulla kartiomaisten esinei-
den sorvaamiseksi.

Siirtopylkkéa siirretdén keskilinjasta vasemmalle
seuraavasti:

1. Avaa siirtopylkin kiristysmutteri, ja 10ysdd lukko-
ruuvi 3 mm kuusiokoloavaimella.

2. Avaa etummainen sddtoruuvi 6 mm kuusiokoloav-
aimella.

3. Siirrd siirtopylkkd haluttuun kohtaan kiertdmalla ta-
kimmaista sddtoruuvia, ja kiristd lopuksi etummainen
sddtoruuvi.

4. Kiristd lukkoruuvi ja kiristysmutteri.

Siirtopylkkéa siirretdédn keskilinjasta oikealle ylla ole-
vien ohjeiden mukaan, mutta tee kohdat 3 ja 4 piin-
vastaisessa jdrjestyksessi.

Teranpidinten vaihtaminen

Kéidntokelkan terdnpitimet vaihdetaan seuraavasti:

1. Kéddnni terdnpitimen lukituskahvaa vastapdivdin ja
ota se pois, ks. kuva 10.

2. Ota terdnpidin kéddntokelkasta nostamalla se suoraan
ylos.

3. Asenna uusi terdnpidin kddntokelkkaan ja sdddd se
haluttuun tyokulmaan.

4. Kiristd terdanpidin paikalleen lukituskahvan avulla.
Varmista, ettd se on oikein asennettu.




Kiristysmutteri

Takimmainen
sivusiirtoruuvi

| Etummainen sivusiirtoruuvi |

Kuva 9. Siirtopylkin kohdistussaitimet.

Kuva 11. Lisitarvikkeena saatava pika-

terinpidin asennettuna.
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€ luna
Poikittaiskelkka

Poikittaiskelkka liikkuu pitkittdisakseliin ndhden koh-
tisuoraan, ja sen asteikko ilmoittaa lukeman tuuman
tuhannesosan (0,001”) tai 0,025 mm tarkkuudella.
Poikittaiskelkka sidfidetddn seuraavasti:

1. Siirrd poikittaiskelkka aloituspisteestd vihintddn
0,015”:n pddhédn sddtopyoran avulla ja sen jilkeen
takaisin aloituspisteeseen.

Huomio! Téami toimenpide eliminoi vapaan liikkeen
(védlyksen) johtoruuvista ja varmistaa siten sddtopy-
ordn asteikkolukeman tarkkuuden.

2. Pida sdatopyord paikallaan ja kddnnd asteikon
0-kohta poikittaiskelkan 0.000-kohtaan kuvan 12
osoittamalla tavalla. Estd védlyksen syntyminen jat-
kamalla poikittaiskelkan siirtdmistd vain nykyiseen
suuntaan - silloin kédsipyoridn asteikkolukema pysyy
tarkkana.

3. Kun peruutat poikittaiskelkan tyokappaleelta, mu-
ista poistaa vilys ennen poikittaiskelkan siirtdmisté
0-kohtaan seuraavaa sorvausvaihetta varten.

Kiantokelkka

Myds kdantokelkassa on asteikko, joka ilmoittaa lu-
keman tuuman tuhannesosan (0,001”) tai 0,025 mm
tarkkuudella. Kédédntokelkka voidaan kéintdd haluttuun
kulmaan ja sitd voidaan sen jilkeen siirtdd kyseiselld
kulma-akselilla eteen- ja taaksepdin.

Kéaantokelkka sdddetddn seuraavasti:

1. Avaa kéddntokelkan pultit, ks. kuva 13, kelkan
kddntamistd varten.

2. Kédnni kidntokelkka tehtidvin vaatimaan kulmaan.
3. Kiristd kéddntokelkan pultit ja tarkasta, ettei asetettu
kulma muuttunut kiristimisen aikana.

4. Siirrd kddntokelkkaa sddtopyordn avulla eteen- ja
taaksepdin uuden kulman mukaisella akselilla. Kuten
poikittaiskelkankin kohdalla, kdantokelkan kierteiden
kytkeytyminen ja viélyksen eliminoituminen on var-
mistettava ennen sddtopyordn asteikon 0-kohdan aset-
tamista, muutoin mitoitus on epétarkka.




Lukkomutterin vipu

Lukkomutterin vipu liikkuu oikealle ja vasemmalle,
ks. kuva 14 ja kuva 15. Asetusta kiytetddn kaikissa

syottotehtavissi.

Kelkan luk-
kopultti

Kelkan/Poikit-
Lukkomu- . T
Kelkan terin vipu tais-syoton vipu
saatopyora
- '| | Kantokel- Kuva 14. Pitkittiiskelkan sditimet.
B! kka
il ) —
B» e ¥ A — /m\ T e /\/\/\
——— ° aantokglkan F w
= = |@ kantaruuvi F——
JE— — d =
WV E % = vasen oikea
= l® =i o
— 1 Kuva 15
Kédntokelkan ﬁu (—
kantaruuvi ‘
R AAnokeTiar =L \ Kun V.ipua‘ siirretdin vasemmalle, johtoruu\fi on ase-
SEHtOpyOTE ' tettu kierteitystd varten. Vipu on kytketty vain kiertei-

den leikkaamisen aikana.

Kuva 13. Kaintokelkan pulttien ja kan- Kelkan/Poikittaissy6ton vipu

taruuvien avaaminen. Pitkittiis- ja poikittaiskelkkojen moottoroituja liik-
keitd ohjataan kelkan/poikittaissyoton vivulla. Vivulla

4. Vapauta kidntokelkan liike leikkaajalla avaamalla siirretddn syottod tarpeen mukaan (kuva 16).

kantaruuvit, ks. kuva 13.

Pitkittaiskelkan saiatopyora

Pitkittdiskelkan sddtopyord (kuva 14) siirtdd pitkitta-
iskelkkaa vasemmalle tai oikealle johdinten p&illi.
Tédtd manuaalista sddtod tarvitaan sorvaustehtdvin
asettamiseen ja joskus myos kelkan siirtdmiseen kisin
sorvauksen aikana.
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Kuva 16

Alas

Pitkittaiskelkan lukkopultti

Pitkittidiskelkan satulan oikealla puolella on lukko-
pultti (ks. kuva 14).

Pultti lukitsee pitkittdiskelkan paikalleen ja lisda ra-
kenteen vakautta tasoleikkauksissa. Lukkopultti on
avattava ennen pitkittdiskelkan siirtdmistd kdsin tai
moottorin avulla.

Vaihteistosaatimet

Karapylkén alaosassa on kaksi sdiddintd (kuva 17),
joilla vaihdetaan syd&ttonopeutta tai kierteiden méarai
tuuma-/millimetriruuvissa. Vasen sdadin kytkee nu-
meroidut asetukset 1, 2, 3, 4 ja 5, ja oikea sdddin aak-
kostetut asetukset A, B ja C.

Kuva 17
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Akselinopeuden muuttaminen ja vaihteiden vaihtami-
nen on helppoa. Voit muuttaa nopeutta suoraan, kun
karan nopeus on alle 660 rpm. Jos karan nopeus on
enemmin kuin 660 rpm, kone on sammutettava pyo-
rimisen hidastamiseksi ennen nopeuden muutamista.
Kuvien 18 ja 19 kierretaulukot ja rataskaaviot auttavat
valitsemaan sopivat asetukset nopeasti.
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Kuva 18. Mm-taulukko
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Kuva 19. Tuumataulukko

Kierteet ja vaihteet

Millimetrimitoitetussa sorvissa on 14 erilaista mm-
mitoitettua ja 7 erilaista tuumamitoitettua kierrettd, yh-
teensa siis 21. Tuumamitoitetussa sorvissa on 15+6 (+6
vaihtorattailla) = 21 erilaista tuumamitoitettua ja 6+6
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(+6 vaihtorattailla) = 12 erilaista millimetrimitoitettua
kierrettd, yhteensd siis 33. Kierteet voidaan valita
vaihteistosdatimilld eikéd vaivalloista rattaiden vaihta-
mista tarvita. Koneeseen on tehtaalla asennettu Z30,
vaihtorattaat ovat Z30/Z91/790, ks. kuva 20.Tuuma-
mitoitetussa koneessa rattaat Z35, Z50, Z60 lisadvat
kierremahdollisuuksia useilla millimetrikierteilld. Rat-
taat vaihdetaan kuvan 19 osoittamalla tavalla. Kuusi
millimetrikierrettd ja viisi tuumakierrettd (taulukko 1)
saadaan kierrenousun avulla ja vaihtamalla Z30 Z35
750 Z60. Kierteiden leikkaamisessa kdytetddn Eteen-
ja Taaksepiin-painikkeita.Suosittelemme kierteitysno-
peudeksi 125 rpm ja ruuvin vapaan alueen tulee olla
vihintddn kolme kertaa kierteen nousun verran. Jos
kierteen nousu on alle 1,5 mm, vapaan alueen on ol-
tava vihintddn 4 mm. Kun koneen toiminnot ja kaytto
on tullut tutuksi, nopeutta ja vapaata aluetta voidaan
muuttaa turvallisesti.

[RatasA | [ RatasB | [ Ruuvi3 | [ Bteen | [ Taakse |

o —
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Kuva 20. Vaihteisto

Vasemmat kierteet ja syottosuunnan
muuttaminen

Gear A has been used in the machine when you recei-
Ratas A on asennettu koneeseen tehtaalla. Sitd voidaan
kayttdd yleiseen tyostoon. Vasempien kierteiden ja
syottosuunnan vaihtamiseen tarvitaan ratasta B. Avaa
ruuvi 1 ja sdddé ratas B toimintaan.




Ylikuormituskytkin

Koneen turvalaitteisiin kuuluu ylikuormituskytkin.
Ylikuormitustilanteessa tai kun satula (osa 538) osuu
rajoittimeen, ylikuormituskytkin laukeaa ja sammut-
taa terdyksikon syoton. Ylikuormituskytkintd voidaan
sadatdd ja kaantiid, saatomutteri vaikuttaa ylikuormitus-
momenttiin. Ks. Kuva 22 Kiertdmilld sditomutteria
johtimiin pédin momentti kasvaa, ulospéin kiertiminen
vihentéa sitd. Sdito tehdddn kahden sddtovivun avulla.
Rajoitinta voidaan siirtdd johtimilla haluttuun kohtaan
koneen suojaamiseksi.

Rajoitin voidaan asettaa pysdyttiméidn kelkan liike to-
istuvasti haluttuun kohtaan.

Kuva 22. Saataminen
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KAPPALE 5: KUNNOSSAPITO
Voitelu

Sorvissa on paljon liikkuvia metalli-metalli-kosketus-
pintoja, joiden tehokas ja pitkdikdinen toiminta vaatii
huolellista voitelua.

Muut kuin tdssd kappaleessa mainitut voitelupisteet
ja laakerit on voideltu ja tiivistetty tehtaalla. Ne eiviit
kaipaa huolenpitoa, ellei niiti tarvitse vaihtaa.

Ennen voiteluaineen lisddmistd voitelupisteen ympé-
ristostd tulee poistaa kaikki roskat ja epdpuhtaudet
niin, ettd voiteluaine pysyy puhtaana eiki liikkuvien
osien viliin pdddy kuluttavia aineksia.

KATKAISE KONEEN VIRRANSYOTTO ENNEN
VOITELUA!

Kuulanipat

Voiteluaine Voiteluvili Maidrd
ISO 68 tai vas-|8 kdyttotunnin|l painallus 6ljy-

taava voiteluaine |vilein kannusta
\
2 kuulanippaa P ’/
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Syottonopeusvaihteiston o6ljysiilio

Voiteluaine Voiteluvili Maiiara

ISO 68 tai vas-|Tarkasta/lisdéd|[Tarkastuslasin
taava voiteluaine |8 kdyttotunnin|puolivilimerkki
vilein

Syottonopeusvaihteiston 6ljysdilio on tarkastettava
joka pdivi ja tdytettivi tarvittaessa.

Tarvittavat tyokalut Madra

Kuusiokoloavain 6 mm.........cccceceeveerveneneeceenenennenne. 1
Oljysiilion tarkastaminen ja tidyttiminen:

1. Tarkasta 0ljyn miérd tarkastuslasista, ks. kuva 27.
Jos 6ljyn pinta on puolivilimerkin alla, lisdi 6ljyé seu-
raavien ohjeiden mukaan.

Tiyttotulppa | [Tyhjennystulppa

Tarkastuslasi ;

Kuva 27

2. Pyyhi tdyttotulpan ympéristd puhtaaksi roskista
niin, ettei sdilioon pédidse tdyton yhteydessd epdpuh-
tauksia.

1. Avaa tiyttStulppa.

2. Lisdd oljyd hitaasti, kunnes 6ljyn pinta nousee tar-
kastuslasin keskelle.

5. Sulje tayttotulppa.

HUOMAA:

Syottonopeusvaihteiston 6ljy on vaihdettava ensimma-
isen kolmen kéyttokuukauden jdlkeen ja sen jidlkeen
kerran vuodessa.

Séilion 6ljyn vaihtaminen:

1. KATKAISE KONEEN VIRRANSYOTTO!

2. Avaa siilion tiyttotulppa (ks. kuva 27).

Huomio! Jos tiyttdtulppa on juuttunut kiinni, dl4 avaa
tyhjennystulppaa ennen kuin olet saanut tiyttStulpan
auki. Ndin piddt sorvin toimintakunnossa, kunnes
tdyttotulpan ongelma on ratkaistu.




3. Aseta tyhjennystulpan alle koontiastia, avaa tyhjen-
nystulppa, ks. kuva 27, ja anna kaiken 6ljyn valua as-
tiaan.

Kiilat
C8-mallissa on kolme kiilaa, yksi poikittaiskelkassa,
yksi kéddntokelkassa ja yksi satulassa.

Poikittaiskelkan kiila —Poikittaiskelkan kiilaa sdi-
detddn kiristamdlld tai l0ysddmdilld viittd kiilaruuvia,
jotka sijaitsevat kelkan oikealla puolella (ks. kuva 28).
Ennen kiilaruuvien niiden vastamutterit on avattava.
Kiila pysyy paikallaan sditéruuvien avulla. ALA yli-
kiristd ruuveja. Kiila on oikein sdidetty, kun sdatopy-
orda kéddnnettdessd tuntuu kevyt vastus. Vastuksen tu-
lee jakautua tasaisesti kaikkien sditoruuvien alueelle,
joten sdddd ruuveja tasaisesti.

Kéantokelkan kiila — Kéédntokelkan kiilassa on neljd
ruuvia, jotka sdétavit kelkan jaykkyyttd (ks. kuva 28).
Ruuvit pysyvit paikoillaan vastamuttereiden avulla.
Ruuveja sdddetdén avaamalla vastamutterit ja kiristé-
milld ruuveja tasaisesti niin, ettd sdftopyordd kidnnet-
tidessd tuntuu kevyt vastus. Kiristd vastamutterit, kun
liike on sopivan jaykki - pidd ruuveja vastaan kuusio-
koloavaimella kireyden pitdimiseksi muuttumattomana.
Pitkittdiskelkan kiila — Satulan etu- ja takakiilalle on
neljd kiristysruuvia (ks. kuvat 29 ja 30).

Varmista ennen satulan kiilan sadatdmisti, ettd etum-
mainen lukitusvipu on auki kddntdmalld sitd vasta-
pdivéddn. Ruuvien kiristiminen tasaisesti on tdrkedd.
Liikkeessé tulee tuntua kevyt vastus, kun sditopyoria
kddnnetddn sorvin perdd kohden.

Kuva 28. Poikittaiskelkan ja kiintokel-
kan Kiilaruuvit
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Kuva 30. Pitkittiiskelkan Kiilaruuvit
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The following is a list of controls and components on
the lathe. Please take time to become familiar with
each term and its location. These terms will be used
throughout the manual and knowing them is essential
to understanding the instructions and terminology
used in this manual.

. Thread Pitch Gearing & Speed Charts
. Emergency Stop Switch

. Speed Regulation

. Lather or Drill Change Switch
. Lathe Start

. Lathe Stop

. Gear Box

. Clutch Overload

. Lathe Chuck

10. Stopping Plate

11. Carriage Hand wheel

12. Cross Slide Hand wheel

13. Half Nut Lever

14. Carriage/Cross Feed Lever
15. Tailstock Barrel Hand wheel
16. Tailstock Clamp Bolt

17. Tailstock Center Lock

18. Compound Slide Hand wheel
19. Cross Slide

. Tool Post

21. Carriage

. Headstock Eye shield

23. Speed Displaying

24. Lathe Forward/Reverse Button

0NN B W

Nel

Model SC8 Main Parameters

Product Dimensions:

WEIGNE ... 205 kg
Width (side-to-side) x Depth (front-to-back) x Height
......................................................... 140 x 53 x 44 cm
Footprint (Length x Width)................. 140 x 15,5 cm.
Shipping Dimensions:
TYPC et Wood Crate
CONENL ...ttt Machine
WEIGHE .. 245 kg
Length x Width x Height ................. 156 x 68 x 61 cm
Electrical:
Minimum Circuit Size10 amp (230 V) 20 amp (110 V)
SWILCh e, Forward/Reverse
Motors: Main
TYPE et W122-1500C
OULPUL POWET .o oo 1500 W
AMPS ..cooiieiienn. 7,5 amp (230 V), 15 amp (110 V)
SPEEd . 200-3500 rpm
SPEEAS 1 Variable
Power Transfer.........cccceveeneenenne. Belt Drive to Gear
Bearings ........... Shielded and Permanently Lubricated

Main Specifications:




Operation Info

Swing Over Bed......cocooviiiiiiiiniiiiiiiiiciee 280 mm
Distance Between Centers ........... 750 mm or 600 mm
Swing Over Cross Slide ........coccveeciernieninennne. 85 mm
Swing Over Saddle .........ccecovvevieencieiiieeinne 105 mm
Maximum Tool Bit Size.......c.cccocceeviiiiinennene 14 mm
Compound Travel ........ccccoeieiiiiiniiniieeeee 80 mm
Carriage Travel ........cccoeeriennenne 650 mm or 500 mm
Cross Slide Travel........cccccocenieniiniincncneens 155 mm
Headstock Info

Spindle

BOT€ .o 25 mm
Spindle Size .....cccoeveeiieiieieeeeen ®54 mm
Spindle Taper.........ccocceevieviineinennenieeeeeeees MT#4
Number of Spindle Speeds.........ccceeeveernenne. Variable
Spindle Speeds .......cccvvvennennnee. 100-2 000 rpm Variabl
Spindle TYPE .ceveeerieeieeieee e Flange

Spindle Bearings ......... Tapered Roller + Ball Bearing
Tailstock Info

Tailstock Quill Travel .......ccocveeeiiieiiiiiieeeeeenn, 60 mm
Tailstock Taper .......ccccveeeviverieiiiieie e MT#2
Tailstock Barrel Diameter...............ccccueeenn.ee.. ®30 mm
Threading Info of Metric Lathe

Number of Longitudinal Feeds ...........ccccceveeneennne. 14
Range of Longitudinal Feeds................... 0,03-0,3 mm
Number of Cross Feeds.......cccvveviiiiieiiieeeiiieeeneen. 14
Range of Cross Feeds.........cccceevuneenee. 0,015-0,15 mm
Number of Inch Threads ............cccoeeeeeiiiieicieieeiee, 6
Range of Inch Threads .........cccccoceevenennen. 12-80 TPI
Number of Metric Threads..........c..c.coevvveeeviiveeeennnen.. 15
Range of Metric Threads ........ccccccceueeee 0,25-2,5 mm
Threading Info of Imperial Lathe

Number of Longitudinal Feeds ...........cccceevvvrrneennnen. 15
Range of Longitudinal Feeds.......... 0,0016-0,015 tum
Number of Cross Feeds.......cccoevviuiiiieiiiiieiiieecene. 15
Range of Cross Feeds.................... 0,0008-0,0061 tum
Number of Inch Threads ............cooeevvvveeeeeeeiiinennn.. 21
Range of Inch Threads .........ccceeeviverieennnnnne. 5-72 TPI
Number of Metric Threads..........cccccceevereeevveeeennnenn. 12
Range of Metric Threads .........cccceevvvennenne 0,54 mm
Dimensions

Bed Width ...ccoveiiiiiiieeeeeee e 155 mm
Lead screw Diameter .............. 20 mm (Metric Lathe).
.............................................. 3/4 tum (Imperial Lathe)
Lead SCIEW .....cooeevvveeeeeeeeennnee. 3 mm (Metric Lathe)
.................................................. 8 TPI (Imperial Lathe)
Lead screw Length ........cccoccooviiiiiiinninnnnne. 1069 mm
Steady Rest Capacity ......ccccceceevveerceericnncnnne. 6-50 mm
Follow Rest Capacity ........ccceceeeceeeeniveennenne 6-50 mm
Faceplate Size .......ccccoeevveviieeiiieeiieeieeeieene ®240 mm
Floor to Center Height ..........cccoeevveiieniiennnen. 348 mm
Construction
HeadStocK.......coooeviiiiiiiiiiiiiiiecceecieee e, Cast Iron
Headstock Gears ..........cooevvvveeeeeeeciiiieeeeeeeciveeen. Steel
Bed ..o, Induction Hardened Cast Iron
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SECTION 1: SAFETY

READ MANUAL BEFORE OPERATING MACHI-
NE. FAILURE TO FOLLOW INSTRUCTIONS BE-
LOW WILL RESULT IN PERSONAL INJURY.
Standard Safety Instructions

1. Thoroughly read the Instruction Manual before
operating your machine. Learn the applications, limi-
tations and potential hazards of this machine. Keep
the manual in a safe and convenient place for future
reference.

2. Keep work area clean and well lighted. Clutter and
inadequate lighting invite potential hazards.

3. Ground all tools. If a machine is equipped with a
three-prong plug, it must be plugged into a three-hole
grounded electrical receptacle or grounded extension
cord. If using an adapter to aid in accommodating a
two-hole receptacle, ground using a screw to a known
ground.

4. Wear eye protection at all times. Use safety glasses
with side shields or safety goggles that meet the app-
ropriate standards of the American National Standards
Institute (ANSI).

5. Avoid dangerous environments. Do not operate this
machine in wet or open flame environments. Airborne
dust particles could cause an explosion and severe fire
hazard.

6. Ensure all guards are securely in place and in wor-
king condition.

7. Make sure switch is in the OFF position before
connecting power to machine.

8. Keep work area clean, free of clutter, grease, etc.
9. Keep children and visitors away. Visitors must
be kept at a safe distance while operating unit. 10.
Childproof your workshop with padlocks, master
switches or by removing starter keys.

11. Stop and disconnect the machine when cleaning,
adjusting or servicing.

12. Do not force tool. The machine will do a safer and
better job at the rate for which it was designed.

13. Use correct tool. Do not force machine or attach-
ment to do a job for which it was not designed.

14. Wear proper apparel. Do not wear loose clothing,
neck ties, gloves, jewelry, and secure long hair away
from moving parts.

15. Remove adjusting keys, rags, and tools. Before
turning the machine on, make it a habit to check that
all adjusting keys and wrenches have been removed.
16. Avoid using an extension cord. But if you must
use one, examine the extension cord to ensure it is
in good condition. Immediately replace a damaged
extension cord. Always use an extension cord that




uses a ground pin and connected ground wire. Use an
extension cord that meets the amp rating on the motor
nameplate. If the motor is dual voltage, be sure to use
the amp rating for the voltage you will be using. If
you use an extension cord with an undersized gauge or
one that is too long, excessive heat will be generated
within the circuit, increasing the chance of a fire or
damage to the circuit.

17. Keep proper footing and balance at all times.

18. Lock your mobile base, if used, to prevent the
machine from moving during operation.

19. Do not leave machine unattended. Wait until it
comes to a complete stop before leaving the area. 20.
Perform machine maintenance and care. Follow lub-
rication and accessory attachment instructions in the
manual.

21. If at any time you are experiencing difficulties
performing the intended operation, stop using the
machine! Then contact our technical support or ask a
qualified expert how the operation should be perfor-
med.

22. Habits—good and bad—are hard to break. Deve-
lop good habits in your shop and safety will become
second-nature to you.

23. Be aware that certain metal shavings and cut-
ting fluids may cause an allergic reaction in people
and animals, especially when cutting fumes can be
inhaled. Make sure you know what type of metal and
cutting fluid you will be exposed to and how to avoid
contamination.

SECTION 2: POWER SUPP LY
Availability

Before installing the machine, consider the availability
and proximity of the required power supply circuit.
If an existing circuit does not meet the requirements
for this machine, a new circuit must be installed. To
minimize the risk of electrocution, fire, or equipment
damage, installation work and electrical wiring must
be done by a qualified electrician in accordance with
all applicable codes and standards.

WARNING

Electrocution, fire, or equipment
damage may occur if machine is
not correctly grounded and
connected to the power supply.

Full-Load Current Rating
The full-load current rating is the amperage a machine
draws at 100% of the rated output power. On machi-
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nes with multiple motors, this is the amperage drawn
by the largest motor or sum of all motors and electrical
devices that might operate at one time during normal
operations.

Full-Load Current Rating at 230V.... Amps

Full-Load Current Rating at 110V.... Amps

The full-load current is not the maximum amount of
amps that the machine will draw. If the machine is
overloaded, it will draw additional amps beyond the
full-load rating. If the machine is overloaded for a
sufficient length of time, damage, overheating, or fire
may result— especially if connected to an undersi-
zed circuit. To reduce the risk of these hazards, avoid
overloading the machine during operation and make
sure it is connected to a power supply circuit that
meets the requirements in the following section.

Circuit Requirements

This machine is prewired to operate on a 110V power
supply circuit that has a verified ground and meets the
following requirements:

VOItaZe ....veeeieiieiieieeieee e 110V/120V
Frequency.......oocoovveeiiiiniienccceee e 60 Hz
Phase .....ccoeeiiieiieee e, Single-Phase
PoOwer ....ccoeveeveiieeeee, Supply Circuit 20 Amps
VOItage ....eevuieeiieiieeeeeeeeeeeee e 220V/240V
Frequency ... 50 Hz
Phase ......cccooeriiniii Single-Phase
Power Supply Circuit.......ccoveeveeiieerieenieennne. 10 Amps

A power supply circuit includes all electrical equip-
ment between the breaker box or fuse panel in the
building and the machine. The power supply circuit
used for this machine must be sized to safely handle
the full-load current drawn from the machine for an
extended period of time. (If this machine is connected
to a circuit protected by fuses, use a time delay fuse
marked D.)

CAUTION

For your own safety and protection of property, consult
a qualified electrician if you are unsure about wiring
practices or electrical codes in your area.

Note: The circuit requirements listed in this manual
apply to a dedicated circuit—where only one machine
will be running at a time. If this machine will be con-
nected to a shared circuit where multiple machines
will be running at the same time, consult a qualified
electrician to ensure that the circuit is properly sized

for safe operation.

Grounding & Plug Requirements
This machine MUST be grounded. In the event of




certain malfunctions or breakdowns, grounding redu-
ces the risk of electric shock by providing a path of
least resistance for electric current. This machine is
equipped with a power cord that has an equipment-
grounding wire and a grounding plug. The plug must
only be inserted into a matching receptacle (outlet)
that is properly installed and grounded in accordance
with all local codes and ordinances. Improper connec-
tion of the equipment-grounding wire can result in a
risk of electric shock. The wire with green (or green-
yellow) insulation is the equipment-grounding wire.
If repair or replacement of the power cord or plug is
necessary, do not connect the equipment-grounding
wire to a live (current carrying) terminal. Check with a
qualified electrician or service personnel if you do not
understand these grounding requirements, or if you are
in doubt about whether the tool is properly grounded.
If you ever notice that a cord or plug is damaged or
worn, disconnect it from power, and immediately re-

place it with a new one.

Extension Cords

We do not recommend using an extension cord with
this machine. If you must use an extension cord, only
use it if absolutely necessary and only on a temporary
basis. Extension cords cause voltage drop, which may
damage electrical components and shorten motor life.
Voltage drop increases as the extension cord size gets
longer and the gauge size gets smaller (higher gauge
numbers indicate smaller sizes). Any extension cord
used with this machine must contain a ground wire,
match the required plug and receptacle, and meet the
following requirements:

Voltage:100V-120V

Minimum Gauge SiZe ........cccccvevvveercieeeneeennne 12 AWG

Maximum Length .......cccoeviiiiiiiniieeieeieee 50 ft
Voltage:220V-240V

Minimum Gauge SiZe .........cceceeveerieerieenieeeenne 2 mm 2
Maximum Length.........coccoooiiiiniiniiniiieeieee, 6 m.

SECTION 3: SETUP

This machine presents serious injury hazards to untrai-
ned users. Read through this entire manual to become
familiar with the controls and operations before star-
ting the machine! Wear safety glasses during the en-
tire setup process! The Model C8 is a heavy machine.
Serious personal injury may occur if safe moving met-
hods are not used. To be safe, get assistance and use
power equipment rated for at least 750 lbs. to move
the shipping crate and remove the machine from the

crate.
Unpacking

Your machine was carefully packaged for safe trans-
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portation. Remove the packaging materials from
around your machine and inspect it. Save the contai-
ners and all packing materials for possible inspection
by the carrier or its agent. Otherwise, filing a freight
claim can be difficult. When you are completely sa-
tisfied with the condition of your shipment, inventory
the contents.

WARNING

SUFFOCATION HAZARD!
Keep children and pets away from
plastic bags or packing materials
unpacked with this machine.

e} Discard immediately.

(&

Inventory

The following is a description of the main components
shipped with your machine. Lay the components out
to inventory them. If any non-proprietary parts are
missing (e.g. a nut or a washer), we will gladly replace
them; or for the sake of expediency, replacements can
be obtained at your local hardware store.

Inventory: (Figure) Qty

ALLathe. e 1
B. 3-Jaw Chuck 130 mMm..........ccoovvvvreeeeieeiiieeeeeeeenns 1
C.3-Jaw Chuck Key .....cccovvreiiiiiieieecieecee e 1
D.Dead Center MTH#4.......ccovviivviiiiiiiieiieieeeeeieee 1
E. External Jaws for 3-Jaw Chuck ........ccccovuvvveerennnn. 3
F.Dead Center MT#2 ......ovvvviiieeiiiieeeeeeeceeeeeeee, 1
G. Change Gears 35, 50, 60T (Only Imperial Lathe) ..
........................................................................... 1 Each
H. Hex Wrenches 3,4,5,6,8mm..................... 1 Each
I. Wrenches 8/10, 12/14, 17/19mm. 1 Each

J.oV-bElt O-813 .. 1
KL OILET v 1
L. The Wrench of Spindle..........ccccocveviieriieniieniens 1
M. The Wrench of Knife Rest..........ccooovvevivenieieiennn. 1
N. The Stopping Plate .........cccccevveniiniiniienienieneee, 1
O. Clutch Overload .......c.c..eveviiiieiiiieieeeeeeeeeeee e 1

Figure 1. Inventory
Note: The B/C/E /N/O are not in the Figure 1




Clean Up

The unpainted surfaces are coated with a waxy oil to
prevent corrosion during shipment. Remove this pro-
tective coating with a solvent cleaner or degreaser. For
thorough cleaning, some parts must be removed. For
optimum performance, clean all moving parts or sli-
ding contact surfaces. Avoid chlorine-based solvents,
such as acetone or brake parts cleaner that may dama-
ge painted surfaces. Always follow the manufacturer’s
instructions when using any type of cleaning product.

WARNING

The oil on the pulley Must be clean, otherwise the
slipping of the belt will cause damage to the motor.

Installation Dimensions

The size of the installation hole of lathe see Figure 2 ,
Please use the bolts of M12 or 1/2” fixing it.

1 s
o= 2'é
— u:y\b‘

- T |
[ .

|
131 | 240 900 ﬂ_}gq
e 1400mm

Figure 2. Installation Dimensions

WARNING

Gasoline or products with low
flash points can explode or cause
fire if used to clean machinery.
Avoid cleaning with these pro-
ducts.

CAUTION

Many cleaning solvents are toxic
if concentrated amounts are inha-
led. Only work in a well-ventila-
ted area.
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NOTICE

Avoid chlorine-based solvents, such as acetone
or brake parts cleaner, that may damage
painted surfaces. Test all cleaners in an
inconspicuous are before using to make sure
they will not damage paint.

Check Gearbox Oil

It is critical that you make sure there is oil in the feed
rate gearbox before proceeding with the test run. Refer
to the Lubrication instructions on Page for more de-
tails on which type of oil to use, how much to use, and
where to put it.

Test Run Lathe
Emergency Speed
Stop switch Speed Displaying
@®
Forward
(D)
® 4 o
= = Reverse
@1 Stop
)
e ]
_ Speed Start —
Drill or lathe
Switch

Figure 3. Main lathe control for test run

Before continuing to Operate, test run the lathe to
make sure it runs properly.

To test run the lathe, do these steps:

1. Put on safety glasses!

2. Make sure the chuck key is NOT inserted in the
chuck, and that the lathe chuck guard is in the down
position. Make this step a habit that you perform every
time you start the lathe.

3. Familiarize yourself with the lathe controls shown
in Figure 3.Make sure the STOP button is all the way
down before continuing.

4. Clear all tools, components, packing material, etc.
away from the cutter head.

5. Plug the machine into the power outlet!

6. Move the carriage feed lever up to the disengage
mode.

7. Press the “Start”. The “Speed Displaying” should
light up.

8. Flip up the emergency stop button to reveal the red ,
turn the lathe ON.

9. Stand to the side of the chuck, press the “Forward”.




If the carriage starts moving, immediately push the
STOP button and disengage the carriage feed lever,
then restart the lathe.

10. Allow the lathe to run for at least two full minutes
to make sure it is running satisfactorily and the chuck
is turning clockwise.

11. Press the “Stop”.

12. After the chuck has come to a complete stop, Press
the “Forward”.

13. Allow the lathe to run for at least two full minutes
to make sure it is running satisfactorily and the chuck
is turning counter clockwise.

14. Press the “Stop”.

15. After the lathe has come to a complete stop, en-
gage the carriage hand wheel, rotate the hand wheel to
center the carriage on the bed, then disengage the hand
wheel.

16. Engage the automatic carriage feed lever.

17. Turn the lathe ON.

18. Verify that the carriage moves along the bed, then
press the emergency stop button to turn the lathe OFF.
19. Disengage the feed lever.

SECTION 4: OPERATE

General

The Model C8 will perform many types of operations
that are beyond the scope of this manual. Many of the-
se operations can be dangerous or deadly if performed
incorrectly.

The instructions in this section are written with the
understanding that the operator has the necessary
knowledge and skills to operate this machine. If at any
time you are experiencing difficulties performing any
operation, stop using the machine!

If you are an inexperienced operator, we strongly re-
commend that you read books, trade articles, or seek
training from an experienced lathe operator before
performing any unfamiliar operations. Above all, your
safety should come first!

Controls

To get the most out of your machine, please take the
time to familiarize yourself with the various controls
and components shown in the Figures 3.

Note: The ”Milling/Drilling” option at the selector
switch is intended for the optional installation of a
milling attachment which is sold separately. Please
contact your authorized dealer for more information.
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WARNING

Read and understand this entire instruction manual
before using this machine. Serious personal injury
may occur if safety and operational information
is not understood and followed. Do not risk your
safety by not reading

Compound
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Figure 4. Compound Slide

Removing/Installing Chuck or
Faceplate

The C8 spindle nose mounting system uses a circular
lock plate with slotted holes that are oversized at one
end (keyholes). When the lock plate is rotated counter-
clockwise (as facing the chuck), the studs with moun-
ting nuts can pass through the spindle nose. When
the lock plate is rotated toward the back of the lathe,
the oversized holes narrow to the size of the studs, al-
lowing the mounting nuts to be tightened against the
back of the lock plate, thus, securing the chuck or fa-
ceplate.

To remove a chuck or faceplate from the lathe spindle
nose, do these steps:




1. DISCONNECT LATHE FROM THE POWER
SOURCE!

2. Move the lathe chuck guard away from the chuck. 3.
Familiarize yourself with the spindle nose components
shown in Figure 5.

4. Place a piece of plywood over the bed-ways to pro-
tect your hands.

5. Hold the chuck/faceplate with your hand or a chuck
key, and using a 17mm wrench, loosen the three
chuck mounting nuts on the back of the knurled lock
plate. DO NOT back the nuts out all the way or they
will scratch the metal cover when you rotate the lathe
chuck.

6. Rotate the lock plate toward the front of the lathe

7. Remove the chuck/faceplate from the spindle nose
by pulling it out (Figure 6).

Note: The tolerances are tight, so you may need to tap
the chuck/faceplate with a rubber mallet, rotate it 1/4
of a turn, tap it, rotate it, and continue repeating this
process until the chuck comes out.

Never use a pry bar or steel hammer to remove the
chuck or you will damage machine components!
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FigureS. Spindle nose components.
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CAUTION

TR ‘
EFEi

Always place a piece of plywood over lathe bed-ways
before removing or installing a lathe chuck. This
covers the sharp corners of the bed, protecting your
hands and fingers from a pinch injury.
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Figure 6. Removing chuck from spindle
nose.

To install a chuck/faceplate, do these steps:

1. DISCONNECT LATHE FROM THE POWER
SOURCE!

2. Insert the three mounting studs into the back of the
chuck and tighten them down. If you are switching
chucks, take the mounting studs out of the previously
removed chuck and use them in the chuck you are go-
ing to install. Also, make sure that a chuck mounting
nut is on each of the studs.

3. Make sure that the knurled lock plate is rotated all
the way toward the front of the lathe.

4. Insert the chuck onto the spindle nose.

5. Rotate the knurled lock plate toward the back of the
lathe until it stops. If the lock plate will NOT rotate
more than a fraction of an inch, then the chuck is not
completely inserted. Make sure the chuck is comple-
tely inserted so the lock plate can be rotated properly.
6. Hold the chuck/faceplate with your hand or a key.
Using a 17mm wrench, snug the three chuck mounting
nuts to the back of the knurled lock plate, then final
tighten all three with even pressure.

7. Remove all wrenches and chuck keys from the
chuck/spindle nose.

8. Move the lathe chuck guard down over the chuck
before operating, or the lathe will not start.




Dead Centers

To install the tailstock dead center, do these steps:

1. Familiarize yourself with the tailstock components
shown in Figure 7.

2. Make sure the dead center and tailstock quill are
clean and free of any dirt, dust, grease, or oil. Morse
tapers will not interlock when dirt or oil are present on
the mounting surfaces.

3. Extend the quill approximately 1”.

4. Slide the dead center into the tailstock quill as
Shown in Figure 8 .

Quill lock

Quill hand
wheel

Figure 8. Inserting dead center into tail-
stock quill.
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To remove the tailstock dead center, do these steps:

1. Use the tailstock hand wheel to move the tailstock
quill all the way back into the tailstock until the hand
wheel will no longer turn (this will push the dead cen-
ter out of the quill).

2. Pull the dead center out of the tailstock quill.

Tailstock Positioning

Longitudinal Positioning

To adjust the tailstock longitudinally, do these steps:

1. Using a 17mm wrench, loosen the tailstock clamp
nut shown in Figure 9.

2. Slide the tailstock into position along the bed, then
tighten the clamp nut to secure the tailstock in the new
position.

Offset Positioning

The two offset adjustment screws (Figure 9) position
the tailstock away from the center line for turning ta-
pers.

To offset the tailstock to the left of the center line, do
these steps:

1. Loosen the tailstock clamp nut, and using a 3mm
hex wrench, loosen the lock screw.

2. Using a 6mm hex wrench, loosen the front offset
adjustment screw.

3. Tighten the rear offset adjustment screw to move
the tailstock to the desired position, then tighten the
front offset adjustment screw.

4. Tighten the lock screw and clamp nut. To offset the
tailstock to the right of the center line, follow the in-
structions above but reverse Steps 3 & 4.

Changing Tool Posts

To change the tool post from the compound rest, do
these steps: 1. Rotate the tool post lock handle coun-
terclockwise to remove it as in Figure 10.

2. Pull the installed tool post straight up to remove it
from the compound slide.

3. Install the new tool post on the compound slide, and
position it to the intended working angle.

4. Tighten the tool post in place with the lock handle.
correctly Installed.




Rear offset
Adj. screw

| Front offset Adj. screw |

Figure9. Tailstock positioning controls.

Figurel0. Removing tool post lock
handle.

post installed.
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Cross Slide

The cross slide moves perpendicular to the longitu-
dinal axis and features a scale on the hand wheel that
displays graduations of one thousandths of an inch
(0.001) or 0.025mm.

To adjust the cross slide, do these steps:

1. Using the hand wheel, back the cross slide away
from your starting point by at least 0.015”, then move
the cross slide forward to your starting point. Note:
This procedure will clear any free movement (or
backlash) in the lead screw so your hand wheel scale
reading will be accurate.

2. Hold the hand wheel still and turn the scale so the
“0” mark lines up with the “0.000” mark on the cross
slide, as shown in Figure 12. As long as you avoid
backlash by continuing to move the cross slide in the
same direction, the scale on the hand wheel will be ac-
curate.

3. After backing the cross slide away from the Work
piece, remember to clear the backlash before moving
the cross slide forward to the “0” mark for the next
cut.

Compound Slide

Similar to the cross slide, the compound slide features
a scale that displays graduations of one thousandths of
an inch (0.001”) or 0.025mm. Unlike the cross slide,
the compound slide can be rotated to a set angle and
then it can be moved back and forth along the axis of
that angle.

To adjust the compound slide, do these steps:

1. Loosen the compound bolts shown in Figure 13 to
allow it to be rotated.

2. Rotate the compound slide to the angle needed for
your procedure.

3. Tighten the compound slide bolts, and check the
angle again to make sure it did not move during tigh-
tening.

4. Use the compound slide hand wheel to move the
tool back and forth along the axis of the new angle.
Similar to adjusting the cross slide hand wheel, make
sure the threads are engaging and all backlash has
been cleared before you set the hand wheel scale to “0”,
or it will not be accurate.




Figure 12. Adjusting graducated dial.

Compound
slide

e S e —

N © cap screw —
— | * ) eg——
E——— =— d r

il = % =
|- P @ @ oy o
Compound, i
bolts = ﬁu [/‘
Compound ‘
handwheel T

Figure 13. Loosening the compound
slide bolts and compound Cap screws.

4. Loosen the compound Cap screws shown in Figure
13 to allow it to be transversal traveled .

Carriage Hand wheel

The carriage hand wheel (Figure 14)moves the car-
riage left or right along the bed. This manual control
is necessary when setting up the machine for turning
or when manual movement is desired during turning
operations.
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Half Nut Lever

The half nut lever can be selected by moving the lever
to the right as in Figure 14 and Figure 15.Use this po-

sition for all feed operations.

S
=
r.
= Carriage
lock bolt
ARMRRF O
Carriage/Cross
- Half nut feed lever
arriage lever
handwheel

Figure 14 .Carriage controls.

AN

/M <= ==
\VAV//

left right

Figure 15

When the lever is moved to the left , the lead screw
is selected for threading operations. The lever is only
engaged while cutting threads

Carriage/Cross Feed Lever

Longitudinal and cross slide powered motions are
controlled by the carriage/cross feed lever. The lever
pivots through pulls and rotates that require moving
the lever up and down (Figure 16).




OO
5 %

Up Down

Figure 16

Carriage Lock

The carriage is supplied with a lock bolt on the front
right-hand side of the saddle (see Figure 14). This bolt
locks the carriage in place for increased rigidity when
making face cuts. This lock bolt must be loosened be-
fore attempting to move the carriage manually or with
the power feed.

Gearbox Levers

The two levers (Figure 17) at the bottom of the head-
stock change the feed rate, or the number of threads
cut per-inch and metric screw. The left-hand lever
engages in numeric positions 1,2 3.4,5,and the right-
hand lever engages in alpha positions A,B,C.

Figure 17

It is easier to rotate Speed Shaft and change the gears.
When the spindle speed is lower than 660RPM you
could rotate Speed Shaft; when the spindle speed is
higher than 660RPM ,please turn machine off till the
spindle speed turn slowly, then rotate Speed Shaft.

Use the feed rate chart shown in Figure 18 and Figure
19 to position the quick change gearbox levers.

G0
®® A B C

025 05 1.25
03 06 15
0.35 0.7 1.75
04 082

05 1 25

mr
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0.03 |006 10.15
0037) 0075|018
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0.05 {010 ' 0.25]
0.06 |012 |0.30

m.h-wlm—l

Al B| C
1]10.015| 0.03 [0.075
2 2| 0.018| 0.037(0.09
B
4
5

0.021] 0.044]0.105
0.025) 0.05 [0.125
0.03 | 0.06 |0.15

Figure 18. Metric chart




THREADS PER INCH
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2 64 | 32 16 | 32 16 8
3 56 | 28 | 14 | 28 | 14 7
:‘_ﬂ 4 |ag|2a| 12|24 2] s
5 |40 | 20 | 10 | 20 | 10 5
G THREADS mm
| G 30 35
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I
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3 05 1 | 2
4 los| 1| 2
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3
4 1| 2| 4
+H 5 1 | 2 | 4
THREADS PER INCH
\ﬂ G 30
Levery A B C
- | 19
g 'INS._-'::H?' | b= .
G 30 30
Lever A B C A B C
1 [0.0016]0.0032 | 0.0064 || 0.0008 | 0.0017 | 0.0034
2 |0.0018 | 0.0036 | 0.0072 [[0.0010 | 0.0019 | 0.0038
3 [0.0021]0.0041 | 0.0082 || 0.0011 [0.0022 | 0.0043
4 |0.0024 | 0.0048 | 0.0096 || 0.0013 | 0.0025 | 0.0051
5 [0.0029]0.0058 | 0.0115 || 0.0015 [ 0.0030 | 0.0061

Figure 19. imperial chart

Threads and Change gears

This lathe(metric) has 14 kinds metric screw and 7
kinds imperial screw together This lathe(imperial)
has 15+6 (+6 needs change gears) =21 kinds imperia
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screw and 6 +6 (+6 needs change gears)=12 kinds
metric screw ,together . To machine these thread
Just adjust the gear box levers ,then you can save the
trouble of changing the gears. Z30 gear has been in-
stalled in the machine when you receive the machine,
the change gear is Z30/291/290, see Figure 20. We
prepared three gear Z35 ,250, Z60 for imperial lathe
Sto enable the imperial lathe with more metric thread
.You must change the change gear to states as Figure
19, and you can get extra 6 kinds metric screw and 5
kinds imperia screw as Form 1 by changing between
730 735 750 Z60 based on thread pitch . Please use
Fwd and Rev when cutting thread. We advise you to
adjust the speed to 125r/min when you make thread
,and the screw relief groove must be three times than
screw pitch at least. If the screw pitch is less than
1.5mm ,the groove must be not less than 4mm.After
you can operate the machine skillfully ,you can adjust
the speed or the groove, so your safety can be guaran-
teed.

[ GearA | [ GearB | [ Screw3 |

|

%
yi = 3

[ Fwd || Rev |

(-]

h‘.

Figure 20. Change Gears

Left threads and reverse cutting feed

Gear A has been used in the machine when you recei-
ve the machine, It can meet the General processing.
When you cut the left threads or need reverse cutting
feed, must use the Gear B. Loosen the Screw 1 and
adjust the Gear B to good running .




Clutch Overload

This machine is furnished with Clutch Overload pro-
tection device. When it’s loaded over or the slide (Part
#538) touch Stopping plate , this device will work and
stop the feeding of the cutter. Clutch overload protec-
tion device can adjust and rotate, The Adj. Nut can
adjust the torch of the overload. See Figure 22. The
Adj. Nut to bed side rotation to increase torque, out-
ward to reduce the torque, please use the accessories
of the two root Adjustment Lever to adjust.

Stopping Plate can move along the bed to protect the
machine at any required spot.

Stopping Plate can make Carriage repeat stop where-
ver you want.

Figure 22. Change Gear
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SECTION 5: MAINTENANCE
Lubrication

Your lathe has numerous moving metal-to-metal con-
tacts that require proper lubrication to help ensure ef-
ficient and long-lasting operation.

Other than the lubrication points covered in this sec-
tion, all other bearings are internally lubricated and
sealed at the factory. Simply leave them alone unless
they need to be replaced.

Before adding lubricant, clean away any debris and
grime from the lubrication point to avoid contamina-
ting the lubricant and increasing wear of the moving
parts.

DISCONN ECT THE LATHE FROM POWER BE-
FORE PERFOR MING LUBRI CATION !

Note : The change gears and the ball oilers have the
same lubrication

Ball Oilers

Lubricant Frequency Qty
ISO 68 or Equi-|Every 8 Hours of|1 Squit From Oil
valent Lubricant |Operation Can

2 Ball oilers




Figure 26

-\
..-_-

— gy W |

65

Feed Rate Gearbox Oil
Reservoir
Lubricant Frequency Qty

ISO 68 or Equi-|Check/ Fill Every|Half-Way Mark
valent Lubricant |8 Hours of Ope-|in Sight Glass
ration

The feed rate gearbox oil reservoir must be checked
and oil added, if necessary, on a daily basis.

Tools Needed Qty

Hex Wrench 6mm ........occoooiiiiiiniiiiiieceeee, 1
To check and add oil to the reservoir:

1. Check the oil reservoir sight glass shown in Figure
27.1If the oil level is below the halfway mark, continue
with the following steps to add oil.

[ Tullplug ] [ Ol drain plug |

Figure 27

2. Wipe clean the area around the fill plug to prevent
debris from falling into the reservoir when adding oil.
1. Remove the fill plug.

2. S lowly add oil until the level is centered in the
sight glass.

5. Replace the fill plug.

NOTICE

The feed rate gearbox oil must be changed after the
first three months of operation, then annually after
that.

To change the oil in the reservoir:

1. Disconn ect lathe from power!

2. Remove the reservoir fill plug (see Figure 27).
Note: If you are experiencing difficulty removing the
fill plug, do not remove the drain plug to drain the re-
servoir until you can successfully remove the fill plug.
This way you can still operate the lathe until the issue
is resolved.




3. Hold the drain pan under the reservoir drain plug,
then remove the drain plug shown in Figure 27, and
allow the oil to completely drain into the pan.

Gibs

There are three gib adjustments for the Model C8—
the cross-slide gib, the compound slide gib, and the
saddle gib.

Cross-slide Gib—The gib on the cross-slide is ad-
justed by tightening or loosening the five gib screws
located on the right-hand side of the slide (shown in
Figure 28). Before adjusting the gib screws, loosen
their jam nuts.

The gib is held in place by the setscrews. DO NOT
overtighten. The gib is properly adjusted when a slight
drag is detected while turning the hand crank. This
drag should be evenly distributed among the 4 sets-
crews, so adjust each screw evenly.

Compound Gib—The gib on the compound has four
screws that maintain tension on the slide (see Figure
28). These screws are held in place with retaining
nuts.

To adjust, loosen the retaining nuts and then tighten
the screws evenly to achieve a slight drag when tur-
ning the hand crank. When proper tension has been
achieved, tighten the retaining nuts while maintaining
the position of the screw with a hex wrench.

Carriage Gibs—There are four tensioning screws for
both the front and rear saddle gibs (see Figures 29 &
30).

Before making adjustments to the saddle gib, ensure
that the front lock lever is loose by turning it counter-
clockwise. It is important that the screws are tightened
evenly. A slight drag should be detected while turning
the hand crank at the end of the lathe.

Figure 28. Cross slide and compound
gib screws.
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Figure 30. carriage gibs screws.
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Turpinajuma sniegts virpas vadibas elementu un kom-
ponentu saraksts. Ludzu, veltiet laiku, lai iepazitos
ar katru terminu un elementa/komponenta atraSanas
vietu. Sie termini tiks lietoti visa rokasgramata, un to
parzinaSanai ir butiska nozime, lai izprastu instrukci-
jas un $aja rokasgramata izmantoto terminilogiju.
1. Vitnes solu pievadu un atruma
diagrammas
. Arkartas apturesanas sledzis
. Atruma reguléSana
. Virpas vai urbja mainas sledzis
. Virpas palaiSana
. Virpas apturé$ana
. Parnesumkarba
. Sajuga parslodze
9. Virpas patrona
10. Apturésanas plate
11. Ratinu rokrats
12. §l,<érsslidr,1a rokrats
13. Pusuzgriezna svira
14. Ratinu/Skerspadeves svira
15. Aizmugurgjas ietveres rokrats
16. Aizmugurgjo spilu skriive
17. Aizmuguréjais centra fiksators
18. Salikta slidna rokrats
19. glgérsslidnis
20. Instrumentu balsts
21. Ratini
22. Priek3gjas dalas acu vairogs
23. Atruma displejs
24. Virpas uz priekSu/atpakalgaitas poga
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Modela SC8 pamata parametri

Produkta izméri:

SVATLS woieiieiiieeiee ettt e 205 kg
Platums (no sana Iidz sanam) x dzilums (no
priekSpuses Iidz aizmugurei) X augstums ...................
.......................................................... 140 x 53 x 44 cm
Laukums (garums x platums ............... 140 x 15,5 cm
Transporté$anas izméri:

TIPS oot koka rezgu kaste
SALULS .o darbmaSina
SVALS weeiiiieiieeniee ettt 245 kg
Garums x platums x augstums ........ 156 x 68 x 61 cm
El:

Minimalas k&des VErtibas .............cccoveveveiiiiiiciiinnn,
................................... 10 amp (230 V)/20 amp(110 V)
SIEAZIS ..o uz priekSu/atpakal
Motori: galvenais

TIPS.t i W122-1500C
Izvades jauda........ccceeveeeriieniiiciieeieeeieen e 1.500 W
AMPETi. .ooveeeeeiiieeennenne, 75 A(230V),15A (110 V)
ALTUMS oo, 200 — 3500 apgr./min
ALTUMI oo mainami
Jaudas parvade. ....no siksnas piedzinas uz parnesumu




Pamata specifikacijas:
Ekspluatacijas raditaji

Gajiens pari pamatnei ........coocceeeeeeeerieenveennnen. 280 mm
Attalums starp centriem .............. 750 mm vai 600 mm
Gajiens pari SKerssltdnim ... 85 mm
Gajiens pari paliktnim.........coceviniininienenn, 105 mm
Maksimalais instrumenta uzgala izmers............ 14 mm
Saliktais aJiens ...cceevveeeruveerieenieeriee e 80 mm
Ratinu gajiens...........ccoceevevenennen. 650 mm eller 500 mm
§l,<érssler,1a fot 11 () 1 155 mm
Prieksgjas dalas raditaji

VarpstaSatvere .....cooveerveerieenieeesiieenieenieeseeens 25 mm
Varpstas iZMETS ....c.eeveerveereeereeenieenieenieeneeeeees D54 mm
Varpstas KONuUSS .......occeeeeeeeeriieinieenieenieeeeeeee MT#4
Varpstas atrumu SKaits .......cocceeeeeeerieenneenne. mainams
Varpstas atrumi ......... 100 — 2000 apgr./min / mainami
VArPStaS tIPS ceeeereeeriieniieniienieenieenieesee e sieeeeas atloka
Varpstas gultni. ......... slipinats veltnis + lodiSu gultnis
Aizmugur€jas dalas raditaji

Aizmugurgjas spoles gajiens. .....cccceevveerveernenne 60 mm
Aizmugurgjais Konuss........cccceeevveerveerveenveennne MT#2
Aizmugurgjas ietveres diametrs..................... ®30 mm
Virpas vitnoSanas raditaji metriskajas mérvienibas
Garenisko padevju sKaits. ....c..cceceevvenieneeneeneennenn. 14
Garenisko padevju diapazons .............. 0,03 - 0,3 mm.
§l§érspadevju SKAILS eveeieeeiee et 14
glgérspadevju diapazons...........c........ 0,015-0,15 mm
Collu vItnu SKAitS .....coceiiieiciiiiiccc 6
Collu vitnu diapazons ............cccceeeveueuennnene. 12 - 80 TPI
Metrisko VItNu SKaitS.........cccovevivieiiiiiiieiiieicie 15
Metrisko vitnu diapazons....................... 0,25 -2,5 mm
Virpas vitnoSanas raditaji britu mervienibas
Garenisko padevju skaits ........cccceevvrercreencieenneennen. 15
Garenisko padevju diapazons .......... 0,0016 - 0,015 in
Sl,(érspadevju SKAILS. ..eeeieiiieiiceeceee e 15
glgérspadevju diapazons................. 0,0008 —0,0061 in
Collu vitnu SKaits .......covieieiiiiiiiicc 21
Collu vitnu diapazons ............ccceeveveeevenenens 5-72TPI
Metrisko vItnu SKaitS..........cccooeiieiiiiiiiiii, 12
Metrisko vitnu diapazons..............c.cccceeenees 0,5-4 mm
Izméri

Pamatnes platums.........ccccceceerienienicncneennen. 155 mm.
Gaitas skriives diametrs ........ 20 mm (metriska virpa).
............................................... 3/4 tomme (britu virpa).
Gaitas Skriive......cocvveeeeeeeennnns 3 mm (metriska virpa)
......................................................... 8 TPI (britu virpa)
Gaitas SKIives garums ........ceceevveevveeneeenenne 1.069 mm
Pastaviga balsta ieSp€ja.......cccceeveveeriieeennnnn. 6 — 50 mm
Sekotajbalsta ieSPEja ....ccovveervveerreerieerieenne 6 — 50 mm
Planripas iZmers ........cccvvevvveecieeeceeesieenieenns ®240 mm
Augstums no gridas 1idz centram.................... 348 mm
Konstrukcija

PriekSgjadala .........coooooviiiii cuguns
Prieksgjas dalas parnesumi ...........cccooeeveieiinnnnnn t€rauds
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Pamatne........c.ccoooeviiinnnenn. induktivi radits ¢uguns
KOTrpsusS...cc.coviiriieiieiieiececcecee e cuguns
Krasa c.coooveeeiiiiieeeeeeeee, epoksidkrasa

1. SADALA: DROSIBA

PIRMS DARBMASINAS EKSPLUATACIJAS
IZLASIET ROKASGRAMATU. TURPMAKO IN-
STRUKCIJU NEIEVEROSANA BUS FIZISKU
TRAUMU IEMESLS.

Standarta noradijumi par droSibu

1. Pirms darbmasSinas ekspluatacijas rapigi iz-
lasiet instrukciju rokasgramatu. lepazistieties ar
§1s darbmaSinas pielietojumu, ierobeZojumiem un
iespejamajiem riskiem. Glabajiet rokasgramatu drosa
un parociga vieta turpmakai uzzinai.

2. Uzturiet darba zonu tiru un labi apgaismotu.
Nekartiga un nepietieckami apgaismota darba vieta
rosina iesp&jamus riskus.

3. Iezemgjiet visus instrumentus. Ja darbmaSinai ir
triszaru kontaktdaksa, ta jaievieto tris atveru iezeméeta
elektrotikla kontaktligzda vai iezeméta pagarinajuma
kabela kontaktligzda. Ja lietojat adapteri, lai izman-
totu divu atveru kontaktligzdu, zemegjiet to ar skravi
pie zinama zemé&juma.

4. Vienmer lietojiet acu aizsardzibu. Lietojiet aizsarg-
brilles ar sanu vairogiem vai aizsargbrilles, kas atbilst
attiecigajiem Amerikas Nacionalo standartu institfta
(ANSI) standartiem.

5. Izvairieties no bistamas darba vides. Nestradajiet ar
$o darbmasinu slapja vide vai vidé ar atklatu liesmu.
Gaisa lidojosas puteklu dalinas var but spradziena un
smaga ugunsgréka riska c€lonis.

6. NodroSiniet, lai visi aizsargi biitu drosi savas vietas
un darbderiga stavokli.

7. Pirms darbmasinas pievienoSanas elektrotiklam
parliecinieties, vai slédzis ir izslégta (OFF) pozicija.
8. Uzturiet darba zonu tiru, bez izsvaiditiem
priek§metiem, zieZvielam u. c.

9. Turiet bérnus un apmeklétajus atstatu. Iekartas
darbosanas laika apmeklétajiem jauzturas drosa
attaluma.

10. Padariet darbnicu bérnu droSu ar piekaramajam
atslegam, centralajiem slédZiem vai iznemot
iedarbinasanas atslegas.

11. Pirms darbmasinas tiriSanas, reguléSanas vai
apkalpoSanas apturiet to un atvienojiet no elektrotikla.
12. Neforsgjiet instrumenta darbibu. Darbmasina
stradas droSak un labak taja atruma, kadam ta
paredzeta.

13. Lietojiet atbilstoSus instrumentus. Neforsgjiet
darbmasinas vai papildpiederuma darbibu, izmantojot
to noltka, kadam tie nav paredzéti.

14. Valkajiet piemérotu darba apgérbu. Nevalkajiet
valigu apgérbu, kaklasaiti, cimdus, rotaslietas un




sakartojiet garus matus, lai tie nevaretu iekerties
darbmasinas kustigajas dalas.

15. Nonemiet reguléSanas atsleégas, lupatas un in-
strumentus. [zveidojiet ieradumu pirms darbmasinas
ieslegSanas parbaudit, vai visas reguléSanas atslégas
un uzgriezZnatslégas ir nonemtas.

16. Izvairieties no pagarinajuma kabela lietoSanas.
Tomer, ja tads ir jalieto, parbaudiet pagarinajuma ka-
beli, lai parliecinatos, vai tas ir laba darba stavokli.
Nekavéjoties nomainiet bojatu pagarinajuma kabeli.
Vienmer lietojiet tadu pagarinajuma kabeli, kuram ir
zeméjuma zars un savienots zeméjuma vads. Lieto-
jiet pagarinajuma kabeli, kas atbilst motora tehnisko
datu plaksnité noraditajai nominalajai stravas vértibai
ampeéros. Ja motoram ir duals spriegums, noteikti iz-
mantojiet tam spriegumam atbilstoSu nominalo stravu,
ko lietosit. Ja lietojat pagarinajuma kabeli ar nepieti-
ekamu Skersgriezuma laukumu vai kabeli, kas ir parak
gars, k&de tiks generéts parmerigs karstums, palielinot
ugunsgreka vai keédes sabojasSanas iesp€ju.

17. Vienmer saglabajiet stabilitati un lidzsvaru.

18. Blokgjiet mobilo pamatni, ja tada tiek lietota, lai
nepielautu darbmasinas izkusteSanos darba laika.

19. Neatstajiet darbmaSinu bez uzraudzibas. Pirms
darba zonas atstaSanas nogaidiet, 1idz darbmasinas
darbiba ir pilniba apstajusies.

20. Veiciet darbmasinas apkopi un apripi. Izpildiet
rokasgramata sniegtas instrukcijas par elloSanu un pie-
derumu pievienoSanu.

21. Ja kada brid1 paredzetas darbibas izpilde klast
apgritinata, partrauciet darbmasias lietoSanu! Péc
tam sazinieties ar musu tehnisko atbalstu vai jautajiet
kvalificetam specialistam, ka konkréta darbiba ir
javeic.

22. leradumus — ka labus, ta sliktus — ir grati lauzt.
Izveidojiet sava darbnica labus ieradumus, un drosiba
klus par jusu otro dabu.

23. Apzinieties, ka noteiktas metala skaidas un
grieSanas Skidrumi cilvékos un dzivniekos var izraisit
alergisku reakciju, jo 1pasi ieelpojot grieSanas iz-
garojumus. Noteikti noskaidrojiet, kada veida metala
un grieSanas Skidruma iedarbibai basit paklauts un ka
izvairities no piesarnojuma.

2. SADALA: ELEKTROPADEVE

Inden maskinen installeres, skal der tages hgjde for det
Pieejamiba

Pirms darbmaSinas uzstadiSanas, nemiet véra
vajadzigas elektropadeves k&des pieejamibu un
tuvumu. Ja esoSa k&de neatbilst $1s darbmasinas
prasibam, jaieriko jauna k&de. Lai mazinatu elektriska
trieciena, ugunsgréka vai iekartas sabojaSanas risku,
uzstadiSanas darbs un elektrisko vadu savienoSana
javeic kvalificetam elektrikim atbilstoSi visiem speka
esoSajiem noteikumiem un standartiem.
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BRIDINAJUMS

Ja darbmasSina nav pareizi
iezemé&ta un pievienota elektro-
padevei, var notikt elektriskais
trieciens, ugunsgréks vai iekartas
sabojasana.

Pilnas slodzes stravas nominals

Pilnas slodzes stravas nominals ir stravas stiprums
amperos, kads darbmasinai nepiecieSams pie 100% no
nominalas izvades jaudas. Darbmasinas ar vairakiem
motoriem tas ir stravas stiprums ampéros, kads
nepiecieSams lielakajam motoram vai visiem moto-
riem un iericém kopa, kas standarta darba apstaklos
var darboties vienlaicigi.

Pilnas slodzes stravas nominals pie 230 V.... ampeéri
Pilnas slodzes stravas nominals pie 110 V.... ampéri
Pilnas slodzes strava nav maksimalais ampéru
daudzums, kadu patérés darbmasSina. Ja darbmaSina ir
parslogota, ta patérés papildu amperus, kas parsniedz
pilnas slodzes nominalu.

Ja darbmaS$ina ir parslogota pietiekami ilgi, tas var
izraisit bojajumus, parkarSanu vai ugunsgréku — jo
1pasi, ja darbmasina ir pievienota nepietiekamas jau-
das kedei. Lai mazinatu So apdraud€jumu risku, iz-
vairieties no darbmasSinas parslogoSanas darba laika
un nodroSiniet, lai ta butu pievienota elektropadeves
kedei, kas atbilst prastbam turpmakaja sadala.

Prasibas attieciba uz kedi

Sts darbmasinas vadojums ir iepriekigji izveidots, lai
to darbinatu 110 V elektropadeves k&de ar parbauditu
zemé&jumu un atbilstu $adam prasibam:

SPriCEUIMS ..covviiiiriieiieeieeieeie e 110 V/120 V
FreKvence .......oooveevieeiieeiieceece e 60 Hz
FazZe oo viena faze
Elektropadeves k&de ..., 20 ampéri
SPriCZUMS ..ooveneeeeiiieeieeeiee e 220 V/240 V
Frekvence ......cooveevieeniiiniciiiciiceeceeceeee 50 Hz
Faze oo viena faze
Elektropadeves k&de ...........ccoooeveiiiiinnn, 10 amperi

Elektropadeves kéde ietver visu elektrisko aprikojumu
starp €ka esoSo sledzu karbu vai droSinataju paneli
un darbmasinu. Elektropadeves k&dei, ko lieto Sai
darbmaSinai, jabut tada izméra kédei, kas drosi tiek
gala ar pilnas slodzes stravu, kada ilgstosi tiek padota
darbmasinai. (Ja darbmasina tiek pievienota kedei, ko
aizsarga dro$inataji, lietojiet aizkaves droSinataju ar
mark&jumu D.)




UZMANIBU

Jusu drosibas un TpaSuma aizsardzibas labad sazinieties
ar kvalificetu elektriki, ja neesat droSs par elektrosavieno-
jumu izveides praksi vai noteikumiem attieciba

uz elektribas lietojumu sava regiona.

Ieveérojiet: Saja rokasgramata sniegtas prasibas
attiectba uz kedi attiecas uz specialu k&di — no kuras
vienlaikus tiks darbinata tikai viena darbmaS$ina. Ja
ST darbmaSina tiks pievienota kopigai kedei, no ku-
ras vienlaikus tiks darbinatas daudzas darbmasinas,
konsult€jieties ar kvalific€tu elektriki, lai nodroSinatu,
ka k&des jauda atbilst droSai ekspluatacijai.

Prasibas attieciba uz zeméjumu un

kontaktdaksu

St darbmasina ir JAIEZEME. Noteiktas nepareizas
darbibas vai atteices gadijuma zemé&jums mazina
elektriska trieciena risku, nodroSinot elektriskajai
stravai mazakas pretestibas celu. Sai darbmaginai ir
baroSanas kabelis, kura iestradats zemé&juma vads un
kuram ir zem&juma kontaktdaksa. Kontaktdaksu drikst
ievietot tikai atbilstosa kontaktligzda (izvadg), kas ir
pareizi iertkota un iezeméta atbilstosi visiem viet&jiem
noteikumiem un rikojumiem.

Nepareizs iestradata zeméjuma vada savienojums var
radit elektriska trieciena risku. Iestradatais zem&juma
vads ir vads ar zalu (vai zali dzeltenu) izolaciju. Ja
nepiecieSams baroSanas kabela vai kontaktdakSas
remonts vai nomaina, nepievienojiet iestradato
zem&juma vadu fazes (stravu vadoS$ajai). Ja neiz-
protat §Ts iezeméSanas prasibas vai Saubaties par to,
vai instruments ir pareizi iezeméts, konsultgjieties
ar kvalificetu elektriki vai apkalpojoSo personalu. Ja
konstatgjat, ka kabelis vai kontaktdakSa ir bojata vai
nodilusi, atvienojiet to no elektrotikla un nekavéjoties
nomainiet ar jaunu.

Pagarinajuma kabeli

Mes neiesakam ar So darbmasinu lietot pagarinajuma
kabelus. Ja pagarinajuma kabelis ir jalieto, izmanto-
jiet to tikai absolutas nepiecieSamibas gadijuma un
tikai Tslaicigi. Pagarinajuma kabeli izraisa sprieguma
kritumu, kas var sabojat elektriskos komponentus
un saisinat motora kalpoSanas laiku. Sprieguma
kritums palielinas proporcionali kabela garumam
un Skérsgriezuma laukuma samazinajumam (lielaki
kalibra skaitli norada uz mazaku Skersgriezuma
laukumu). Ikviena pagarinajuma kabeli, ko lieto ar
So darbmasinu, jablt zem&juma vadam, kabelim
jaatbilst vajadzigajai kontaktdakSai un kontaktligzdai
un jaatbilst §adam prasibam:
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Spriegums: 100 V — 120 V
Minimalais Kalibrs .........cccccoeevveecieeciienieenen, 12 AWG

Maksimalais garums ........cccceeeveeveeeneeenieennennn 50 pedas
Spriegums: 220 V - 240 V

Minimalais Kalibrs .........ccoceviiniinininieen. 2 mm?
Maksimalais artums .........ccecveereeereeeereveenreenneenens 6 m

SADALA:UZSTADISANA

Neapmacities lietotajiem ST darbmasina var sagadat
smagu fizisku traumu risku. Pirms darbmaS$inas
iedarbinasanas izlasiet So rokasgramatu pilniba, lai
iepazitos ar vadibas elementiem un darbibam!

Visa uzstadiSanas procesa laika valkajiet aizsargbril-
les!

Modelis C8 ir smaga darbmasSina. Nelietojot droSas
parvietoSanas metodes, iesp&€jams git smagas fizis-
kas traumas. Lai ievérotu dro$ibu, piesaistiet paligus
un izmantojiet elektroiekartas, kas paredzetas vis-
maz 750 marcinu smagam kravam, lai parvietotu
transportéSanas rezgu kasti un iznemtu darbmasinu no

§1s kastes.

IzpakoSana

Darbmasina ir rupigi iepakota droSas transportéSanas
noluka. Nonemiet ap darbmaSinu esoSos iepakojuma
materialus un vizuali parbaudiet sanemto darbmasinu.
Saglabajiet konteinerus un visus iepakojuma
materialus — iesp&jams, ka tie biis japarbauda
parvadatajam vai vina parstavim. Pret€ja gadijuma
izvirzit prasibu saistiba ar parvadasanu var bat grati.
Ja jus pilniba apmierina sanemta stitTjuma stavoklis,
parbaudiet ta saturu.

BRIDINAJUMS

NosmakSanas risks. Nelaujiet berniem
un mildzivniekiem speleties ar plastma-
sas maisiem vai iepakojuma materialiem,
kas nonemti no darbmaSinas.
e) Nekavejoties izsviediet Sos materialus.

o

Inventars

Turpinajuma aprakstiti pamatkomponenti, kas
piegadati darbmasinas komplekta. Izlieciet komponen-
tus ara, lai tos parbaudttu.

Ja kada no atseviSkajam detalam (piem., uzgrieznis vai
paplaksne) trukst, mé&s ar prieku to aizstasim, vai art
— lietderibas labad — aizstajejdetalas varat iegadaties
viet€ja saimniecibas precu veikala.




Inventars: (attéls) daudzums

AL VIIPAu ittt 1
B. 3 Zoklu patrona 130 mm.............cccooeiiiiiiiiinne, 1
C. 3 Zoklu patronas atsSl€ga .............ccccceeveveieieiininnes 1
D. Neizjaucamais centrs MT#4........ccoovveviieniiennnens 1
E. 3 Zoklu patronas argjie ZoKli.........ccooevrieriiininnes 3
F. Neizjaucamais centrs MT#2 .......c.cccovvveveeeciennnnnns 1

G. Mainas parnesumi 35, 50, 60T (tikai britu virpai) ..
................................................................. pa 1 no katra
H. SeSstaru uzgrieznatslégas 3,4,5,6,8 mm .............
................................................................. pa 1 no katra
I. Uzgrieznatslegas 8/10, 12/14,17/19 mm .................
................................................................. pa 1 no katra

J. V veida siksna O-813 .....c..coceevieiininiiiininiciene 1
KLEIOL@]S oo 1
L. Varpstas uzgrieZnatslega ..............cccooeveveiiinnnne, 1
M. Asmens balsta uzgrieznatsléga..............cccocoeenene. 1
N. Aptur€Sanas plate ........cceeceveevveeniieeniieenieeniee e 1

O. Sajiga parslodze ........ccceeeveeeiieiiiieiiieeee e 1

1. attels. Inventars
Ieverojiet: 1. attela B/C/E /N/O nav redzami

TiriSana

Nekrasotas virsmas ir parklatas ar vaskainu ellu, lai
transportéSanas laika nepielautu koroziju. Notiriet
So aizsargparklajumu ar SkidinoSu vai attaukojoSu
tiriSanas Itdzekli. Rupigas tiriSanas noluka daZas
detalas ir janopem. Lai rezultats butu optimals,
notiriet visas kustigas dalas vai bidnu saskares virs-
mas. Izvairieties lietot Skidinatajus uz hlora bazes,
tadus ka acetons vai bremZu detalu tiriSanas lidzeklis,
kas var sabojat krasotas virsmas. Lietojot jebkada
veida tiriSanas produktu, vienmeér ievérojiet razZotaja
noradijumus.

BRIDINAJUMS
Ella uz skriemela. Tam jabut tiram, pret€ja gadTjuma
siksnas slideSana izraisTs motora sabojaSanu.
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€ luna
UzstadiSanas izméri

Virpas uzstadiSanas atveres izméru skatiet 2. attéla.
Stiprinasana, ludzu, izmantojiet M12 jeb 1/2” skriives.

\lk

T _ e

=) |

131 240 900 110

1400mm
~ =

2. attels. UzstadiSanas izmeéri

BRIDINAJUMS

Benzins vai produkti ar zemu
uzliesmoSanas temperatiiru var|
eksplodét vai izraisit ugunsgreku,
ja tos lieto mehanismu tiriSana,
Izvairieties no tiriSanas ar Siem
produktiem.

UZMANIBU
Daudzi tiriSanas Skidumi ir
toksiski, ieelpojot koncentrétu
i daudzumu. Stradajiet tikai labi
= ventileta zona.

PIEZIME

Izvairieties no Skidinatajiem uz hlora bazes, tadiem
ka acetons vai bremZu detalu tiriSanas lidzeklis, kas
var sabojat krasotas virsmas. Pirms tiriSanas lidzeklu
lietoSanas parbaudiet tos kada neuzkrito§a darbmasinag
laukuma, lai parliecinatos, vai tie nesabojas krasu.

Parnesumkarbas ellas parbaude

Pirms parbaudes iedarbinasanas ir butiski svarigi
parliecinaties, vai padeves atruma parnesumkarba ir
ella. Skatiet noradijumus par elloSanu ... lappusg, lai
iegitu papildinformaciju par to, kada veida ellu lietot,
cik daudz un ka to iepildit.




Virpas parbaudes iedarbinaSana

:I Atrums + I:E—\ﬂ'

Atruma
displejs

Arkartas
apturéSanas
sledzis

Urbis vai virpa
Sledzis

3. attéls: virpas pamata vadiba
parbaudes palaiSana

Pirms pariet pie ekspluatacijas, virpas darbiba ir
japarbauda, lai parliecinatos, vai viss darbojas pareizi.
Lai veiktu virpas parbaudes iedarbinasanu, veiciet
Sadas darbibas:

1. Uzlieciet aizsargbrilles!

2. Parliecinieties, vai patronas atslega NAV ievietota
patrona un vai virpas patronas aizsargs ir nolaists. Lai
ST darbiba klust par jusu ieradumu, ko veicat ik reizi,
iedarbinot virpu.

3. lepazistieties ar 3. attéla redzamajiem virpas
vadibas elementiem. Pirms turpinat, parliecinieties,
vai apturéSanas poga ir pilniba nospiesta uz leju.

4. Nonemiet no griezna galvinas visus rikus, kompo-
nentus, iepakojuma materialu u. c.

5. lespraudiet darbmasinas kontaktdakSu elektrotikla
kontaktligzda!

6. Paceliet ratinu padeves sviru uz augSu neaktivaja
reZima.

7. Piespiediet palaiSanas pogu. Jaiedegas atruma dis-
plejam.

8. Paceliet uz augsu arkartas apturéSanas pogu, lai
paraditos sarkana krasa; ieslédziet virpu.

9. Stavot patronas pusé, piespiediet pogu “Uz
priekSu”. Ja ratini sak kusteties, nekavejoties piespie-
diet apturéSanas pogu un atbrivojiet ratinu padeves
sviru, péc tam atkal iedarbiniet virpu.

10. Laujiet virpai darboties vismaz divas pilnas
mindtes, lai parliecinatos, vai ta darbojas apmierinosi
un vai patrona grieZas pulkstenraditaju kustibas
virziena.

11. Piespiediet apturéSanas pogu.

12. P&c tam, kad patronas rotacija ir pilniba
apstajusies, piespiediet pogu “Uz prieksu .

13. Laujiet virpai darboties vismaz divas pilnas
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mindtes, lai parliecinatos, vai ta darbojas apmierinosi
un vai patrona griezas pret€ji pulkstenraditaju kustibas
virzienam.

14. Piespiediet apturé€Sanas pogu.

15. Péc tam, kad virpas darbiba ir pilniba apstajusies,
aktivejiet ratinu rokratu; grieziet rokratu, lai iecentrétu
ratinus uz pamatnes, pec tam atkal atbrivojiet rokratu.
16. Aktivejiet automatiskas ratinu padeves sviru.

17. Iesledziet virpu.

18. Parbaudiet, vai ratini paral€li pamatnei, p&c
tam piespiediet arkartas apturéSanas pogu, lai virpu
izslegtu.

19. Atbrivojiet padeves sviru.

4. SADALA: EKSPLUATACIJA
Visparéja informacija

Modelis C8 veiks daudzu veidu darbibas, kas ir arpus
$§Ts rokasgramatas ietvariem. Daudzas §1s darbibas var
bt bistamas vai pat navéjosas, ja tas veic nepareizi.
Noradfjumi $aja sadala ir rakstiti, pienemot, ka opera-
toram ir vajadzigas zinaSanas un prasmes, lai stradatu
ar So darbmaSinu. Ja kada bridi kadas darbibas
veikSana klast apgratinata, partrauciet darbmasinas
lietoSanu!

Ja esat nepieredzgjis operators, mes loti iesakam lasit
gramatas, rakstus par savu arodu vai iziet apmacibu
pie pieredz€juSa virpotaja un tikai péc tam veikt
nepazistamas darbibas. Galu gala jusu dro§iba ir
pirmaja vieta!

Vadibas elementi

Lai maksimali izmantotu darbmasinas iesp€jas, ladzu,
veltiet laiku, lai iepazitos ar 3. att€la paraditajiem
daZadajiem vadibas elementiem un komponentiem.
Ieverojiet: fréezé€Sanas/urbSanas opcija pie selektora
sledza ir paredzéta izveéles frézéSanas papildierices
uzstadiSanai, So ierici pardod atseviSki. Ladzu,
sazinieties ar pilnvaroto izplatitaju, lai sanemtu
papildinformaciju.




BRIDINAJUMS

Pirms darbmasinas lietoSanas ar izpratni [ZLASIET
visu So rokasgramatu. Ja informacija par droSibunav
izprasta un netiek ieverota, tas var klut par smagas
fiziskas traumas iemeslu. NERISKEJIET ar savu
drosibu, nelasot So rokasgramatu!

[E

| Saliktais
slidnis

Salikta slidna
bultskriives

Salikta slidna
rokrats

4. attels. Saliktais slidnis

Patronas vai planripas nonemSana/
uzstadiSana

C8 varpstas smailes montazas sisttma ir izmantota
apala blok€josa plate ar spraugu atverém, kas viena
gala ir lielakas (atslegas atveres). GrieZot blok&joSo
plati pret€ji pulkstenraditaju kustibas virzienam (ska-
toties uz patronu), skrlives ar montazas uzgrieZniem
var iziet caur varpstas smaili. Griezot blok&joSo plati
uz virpas aizmuguri, lielakas atveres saSaurinas lidz
skriivju izméram, laujot pievilkt montazas uzgrieznus
pret blok&josas plates aizmuguri, tadejadi nostiprinot
patronu vai planripu.

Lai nopemtu patronu vai planripu no virpas varpstas
smailes, veiciet Sadas darbibas:

73

1. Atvienojiet virpu no baroSanas avota!

2. Atceliet virpas patronas aizsargu no patronas.

3. Iepazistieties ar 5. Att€la paraditajiem varpstas
smailes komponentiem.
4. Parlieciet pari pamatnei gabalu saplaksna, lai
pasargatu savas rokas.

5. Turiet patronu/planripu ar roku vai ar patronas
atslegu un ar 17 mm uzgrieznatslegu atslabiniet
tris patronas montazas uzgrieznus, kas atrodas
rievotas blok€josas plates aizmuguré. Neatskruvejiet
uzgrieznus pilniba, jo tie saskrapes metala parsegu,
kad griezisiet virpas patronu.

6. Grieziet blok€joso plati uz virpas priekSpusi.
7. Nonemiet patronu/planripu no varpstas smailes, iz-
velkot ara (6. Attéls).
Ieverojiet: pielaides ir mazas, tade€l patrona/planripa,
iesp€jams, bls japasit ar gumijas amuru, proti, pagrie-
ziet par 1/4 apgrieziena, uzsitiet, pagrieziet un turpiniet
atkartot So procesu, Iidz patrona ir ara.

Nekad patronas nopemsSana nelietojiet sviru vai
metala amuru, jo ta sabojasit darbmasinas komponen-
tus!

— |

[<=p)

Montazas uzgriezni

5. attels. Varpstas smailes komponenti.




UZMANIBU

Pirms virpas patronas nonemsanas vai uzstadiSanas
VIENMER parlieciet gabalu saplak$na par pamatni.
Tas parklaj pamatnes asos stiirus, pasargajot jusu ro-
kas un pirkstus no saspiesanas.

6. attéls. Patronas nonemsana no
varpstas smailes.
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Lai uzstaditu patronu/planripu, veiciet sadas darbibas:
1. ATVIENOJIET VIRPU NO BAROSANAS AVO-
TA!

2. Ievietojiet tris montazas skriives patronas
aizmuguré un pievelciet tas. Ja mainat patronas,
iznemiet montazas skriives no iepriek$ iznemtas pa-
tronas un lietojiet tas patrona, ko gatavojaties uzstadit.
Tapat nodroSiniet, lai uz katras skrtives btitu patronas
montazas uzgrieznis.

3. Noteikti pagrieziet rievoto blok&joSo plati lidz ga-
lam uz virpas priekSpusi.

4. Uzlieciet patronu uz varpstas smailes.

5. Grieziet rievoto blok&joSo plati uz virpas aizmuguri,
I1dz ta atduras. Ja blok€josa plate NEGRIEZAS vairak
par collas dalu, patrona nav pilniba ievietota. Patrona
noteikti ir jaievieto pilniba, lai blok€joso plati varétu
pareizi pagriezt.

6. Turiet patronu/planripu ar roku vai atslégu. Ar
17 mm uzgrieznatslégu pieskruivéjiet trIs montazas
uzgrieznus rievotas blok€josas plates aizmuguré un
péc tam visus trTs pievelciet ar vienmérigu spiedienu.
7. Nonemiet no patronas/varpstas smailes visas
uzgrieznatslégas un patronas atslegas.

8. Pirms iedarbinaSanas nolaidiet virpas patronas aiz-
sargu pari patronai; pret€ja gadijuma virpu nevarés
iedarbinat.

Neizjaucamie centri

Lai uzstaditu aizmugurgjas dalas neizjaucamo centru,
veiciet $adas darbibas:

1. Iepazistieties ar 7. att€la paraditajiem aizmuguréjas
dalas komponentiem.

2. Parliecinieties, vai neizjaucamais centrs un
aizmugurejas dalas spole ir tira, vai uz tiem nav
nettrumi, putekli, zieZvielas vai ella. Morzes konusi
savstarp€ji nesaslégsies, ja uz montazas virsmam bis
netirumi vai ella.

3. Izvelciet spoli aptuveni par 1”.

4. Iebidiet neizjaucamo centru aizmuguréjas dalas
spolg, ka paradits 8. attela.




Spoles fiksators

7. attels. Aizmugurejas dalas kompo-
nenti.

8. attels. Neizjaucama centra ievietoSana
aizmugureéjas dalas spole.

Lai iznemtu aizmuguréjas dalas neizjaucamo centru,
veiciet Sadas darbibas:

1. Ar aizmugur€jas dalas rokratu prvietojiet
aizmugurejas dalas spoli atpakal uz aizmuguri, I1dz
rokrats vairs negriezas (tadéjadi neizjaucamais centrs
tiks izbidits no spoles).

2. Izvelciet neizjaucamo centru no aizmuguréjas dalas
spoles.

Aizmuguréjas dalas pozicionésana

Garenvirziena poziciong$ana
Lai iereguletu aizmuguréjo dalu garenvirziena, veiciet
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1. Ar 17 mm uzgrieznatslégu atslabiniet 9. atte€la
paradito aizmugur€jas dalas spailes uzgriezni.

2. Bidiet aizmuguréjo dalu paral€li pamatnei
vajadzigaja pozicija, péc tam pievelciet spailes uz-
griezni, lai nostiprinatu aizmuguré€jo dalu jaunaja
pozicija.

Bides pozicionéSana

Konusu virpoSanas noluka divas bides regulésSanas
skraves (9. attels) aizmugurgjo dalu pozicion€ prom
no centra Itnijas.

Lai nobiditu aizmugur€jo dalu pa kreisi no centra
Iinijas, veiciet Sadas darbibas:

1. Atslabiniet aizmugur€jas dalas spailes uzgriezni un
ar 3 mm seSstlru uzgrieznatslegu atslabiniet blok€joso
skravi.

2. Ar 6 mm seSstiru uzgrieZnatslegu atslabiniet
priek$gjo bides reguléSanas skrivi.

3. Pievelciet aizmuguréjo bides regulésanas skravi, lai
parvietotu aizmuguréjo dalu vajadzigaja pozicija, pec
tam pievelciet priek$€jo bides reguléSanas skrivi.

4. Pievelciet blok&joSo skriivi un spailes uzgriezni. Lai
nobiditu aizmugur€jo dalu pa labi no centra Itnijas, iz-
pildiet iepriek$§ ming&tos noradijumus, tatu apversiet 3.
un 4. darbibu.

Instrumentu balstu maina

1. Grieziet instrumentu balsta blokeSanas rokturi
pret€ji pulkstenraditaju kustibas virzienam, lai to
nonemtu, ka paradits 10. att€la.

2. Velciet uzstadito instrumentu balstu taisni uz augsu,
lai to iznemtu no salikta slidna.

3. Uzstadiet saliktaja slidni jaunu instrumentu balstu
un poziciongjiet to vajadzigaja darba lenkT.

4. Pievelciet instrumentu balstu vieta ar blok&Sanas
rokturi. Pereizi uzstadits.




Spailes uzgrieznis

Aizmuguréja bides
reg. skriive

[ Priekseja bides reg. skruve |

9. attéls. Aizmuguréjas dalas
pozicionésanas vadibas elementi.

10. attels. Instrumentu balsta blokéSanas
roktura nonemsana.

11. attels. Uzstadits izveéles atras
nomainas instrumentu balsts.skiftning
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Skérsslidnis

§1,<érsslidnis virzas perpendikulari garenvirziena asij,
un uz ta rokrata ir skala, kura redzamas vienas collas
tukstoSdalas (0,0017) vai 0,025 mm iedalas.

Lai iereguletu Skersslidni, veiciet Sadas darbibas:

1. Ar rokratu atbidiet Skersslidni atpakal no sakuma
punkta vismaz par 0,015, péc tam parvietojiet
Skersslidni uz priekSu sakuma punkta virziena.
leverojiet: ST procedura likvidés jebkadu gaitas skriives
brivkustibu (vai pretkustibu), [idz ar to rokrata skalas
radijums bis precizs.

2. Turiet rokratu uz vietas un grieziet skalu ta, lai
“0” atztme atrastos pret “0,000atzimi uz Skersslidna,
ka paradits 12. attela. Kamer vien jis nepielausit
pretkustibu, turpinot virzit Sk&rsslidni taja pasa
virziena, skala uz rokrata bus preciza.

3. Pec Skersslidna atvirziSanas no apstradajamas
detalas atcerieties likvidet pretkustibu pirms
Skersslidna parvietoSanas “0” atztmes virziena nakama
griezuma noluka.

Saliktais slidnis

Lidzigi Skersslidnim saliktajam slidnim ir skala, kura
redzamas vienas collas tikstoSas dalas (0,0017) jeb
0,025 mm iedalas. AtSkiriba no Skérsslidna salikto
slidni var pagriezt Iidz iestatitajam lenkim un p&c tam
to var parvietot uz priekSu un atpakal paraleli St lenka
asij.

Lai ieregulétu salikto slidni, veiciet $adas darbibas:

1. Atslabiniet 13. attéla redzamas salikta slidna
skraves, lai attiecigi varétu slidni pagriezt.

2. Grieziet salikto slidni lidz sava procedura
vajadzigajam lenkim.

3. Pievelciet salikta slidna skrives un vélreiz
parbaudiet lenki, lai parliecinatos, vai tas skravju
pievilkSanas laika nav izkustgjies.

4. Ar salikta slidpa rokratu pavirziet instrumentu
atpakal un uz priekSu paraléli jauna lenka asij. Lidzigi
ka Skersslidna rokrata iereguléSana pirms rokrata
skalas iestatiSanas uz “0” atzimi parliecinieties, vai
vitnes darbojas un vai pretkustiba ir novérsta; pretéja
gadijuma skala nebts preciza.




12. Graduetas skalas

attels.
ieregulésana.

Saliktais

slidnis

|
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Salikia STidna jF—:E
lgalvag sk ===

e
——1 —t® T
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Salikastidna| | - — —

bultskraves

Salikta slidna
rokrats |

13. attéls. Salikta slidpa bultskravju
un salikta slidpa apalgalvas skrivju
atslabinasana.

4. Atslabiniet 13. atteéla redzamas salikta slidna
apalgalvas skroives, lai slidnis var€tu prvietoties
Skersvirziena.

Ratinu rokrats

Ratinu rokrats (14. attels) parvieto ratinus pa kreisi
vai pa labi paraléli pamatnei. ST manuala kontrole
ir vajadziga, iestatot darbmasinu virpoSanai vai tad,
kad virpoSanas darbibu laika ir vélama manuala
parvietosana.
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Pusuzgriezna sviru var izveleties, parvietojot sviru pa
labi, ka redzams 14. attela un 15. attela. Lietojiet So
poziciju visas padeves darbibas.

Pusuzgriezna svira

T

Ratinus fiksejosa
skriive

Skerspadeves
svira

Pusuzgriezna
svira

Ratinu
rokrats

14. attels. Ratinu vadibas elementi.

AN

/MAN <= ==
\VAV/

pa kreisi pa labi

15. attéels.

Kad svira ir pavirzita pa kreisi, tiek izveleta gaitas
skriive vitnoSanas darbibam.
So sviru lieto tikai vitnu iegrieSanas laika.

Ratinu/Skérspadeves svira

Garenvirziena un Skérsslidna darbinatas kustibas vada
ar ratinu/Skerspadeves sviru. Svira griezas cauri vilcém
un griezas, kas prasa sviras pacelSanu un nolaiSanu (16.
attels).




OO
5 %

AugSup Lejup
16. attels
Ratinu fiksators

Ratiniem ir blok&joSa skriive parejas savienojuma
prieks¢ja labaja puse (skatit 14. att€lu).

ST bultskrave fikse ratinus vieta, pastiprinot stingumu,
kad tiek izdarTti plaknes griezumi. Pirms m&ginat
parvietot ratinus manuali vai ar elektropadevi, §1
fiks€josa bultskriive ir jaatslabina.

Parnesumkarbas sviras

o

Abas sviras (17. attels) prieksejas dalas apaksa maina
padeves atrumu vai iegriezamo vitnu skaitu viena
collas un metriskaja skrave. Kreisas puses svira vada
skaitliskas pozicijas 1, 2, 3, 4, 5, un labas puses svira
— burtu pozicijas A, B, C.

17. attels

Vieglak ir griezt atruma asi un mainit parnesumus.
Kad varpstas atrums ir mazaks par 660 apgr./min, var
griezt atruma asi; kad varpstas atrums parsniedz 660
apgr./min, ladzu, izslédziet darbmasinu, lidz varpsta
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rot€ leni, un tad grieziet atruma asi.

Izmantojiet padeves atruma tabulu, kas redzama
18. att€la un 19. att€la, lai pozicion€tu atras mainas
parnesumu sviras.
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®® A B G

025 05 125
03 06 15
0.36 0.7 1.75
04 082

05 1 25

mr

C.'l‘l-h-f.n}ll\:—h
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12

—1%
T

=
(£ B PR [ S

24

0.03
0.037
0.043
0.05
0.06

0.06
0.075
0.088
0.10
0.12

0.15
0.18
0.21

0.25]
0.30

m.h-wlm—l

Al B| C
0.015] 0.03 [0.075
0.016) 0.037]0.09
0.021] 0.044|0.105
0.025) 0.05 [0.125
0.03 | 006 (015

18. attels. Metrisko mérvienibu tabula




THREADS PER INCH

30 i)
A|lB|C|A|B|C
T2 | 3 | 18| 36| 18| 9
64 [ 32 |16 [ 32| 16| 8
56 | 28 | 14 | 28 | 14| 7
48 (24 | 12|24 |12 6
4020|102 ]|10] 5
G THREADS mm
1~ | G 30 s
86 ++ Lever] A B C A B C
AL t
2 075] 1.5 1.75
3 05 1 | 2
4 los| 1| 2
5 |06 0.7
G 50 i)
™9 lleven A | B | C | A | B | C
| t
B 2 125 25 (075 15| 3
3
4 1| 2| 4
e 5 1 | 2 | 4
THREADS PER INCH
N 90 G 30
Levery A B C
- | 19
L s, M | i
G 30 30
Lever A B C A B C
1 [0.0016]0.0032 | 0.0064 || 0.0008 | 0.0017 | 0.0034
2 |0.0018 | 0.0036 | 0.0072 [[0.0010 | 0.0019 | 0.0038
30,0021 ]0.0041 | 0.0082 || 0.0011 [0.0022 | 0.0043
4 |0.0024 | 0.0048 | 0.0096 || 0.0013 | 0.0025 | 0.0051
5 [0.0029]0.0058 |0.0115 || 0.0015 [ 0.0030 | 0.0061

19. attéls. Britu mérvienibu tabula.
Vitnes un parnesumu maina

Sai virpai(metriskajai) ir kopa 14 veidu metriskas
skroives un 7 veidu britu skraves.

Sai virpai(britu) ir kopa 15+6 (+6 nepiecie$ama
parnesumu maina) = 21 veids britu skrvju un 6 +6 (+6
nepiecieSama parnesumu maina) = 12 veidu metrisko
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Lai apstradatu Sadas vitnes, tikai jaieregulé
parnesumkarbas sviras, péc tam ir iesp€jams vairs
nenopiléties ar parnesumu mainu.

Sanemot darbmasinu, taja ir uzstadits parnesums Z30,
mainas parnesumi ir Z30/291/790, skatit 20. att€lu.
Esam sagatavojusi tris parnesumus Z35 ,Z250, Z60
britu virpai, lai ar britu virpu bitu iesp&jams apstradat
vairak metrisko vitnu. Parnesumi jamaina stavoklos,
kadi paraditi 19. attéla, tadejadi iegtstot papildu 6
veidu metriskas skrives un 5 veidu britu skriives, ka 1.
veidlapa, ja parslédzaties starp parnesumiem Z30 Z35
750 Z60, pamatojoties uz vitnes soli.

legriezot vitnes, ludzu, lietojiet opcijas Uz priekSu
(Fwd) un Atpakal (Rev).

legriezot vitnes, iesakam ieregulét atrumu uz 125
apgr./min, un skruves reljefa gropei jabut vismaz
trisreiz lielakai par skriives vitnes soli. Ja skraves
vitnes solis ir mazaks par 1,5 mm, grope nedrikst
btt mazaka par 4 mm. Tad, kad jau spgjat stradat ar
darbmasinu prasmigi, varat regulét atrumu vai gropi,
lai butu iesp&jams garantét jusu droSibu.

[Parnesums A| [Parnesums B] [ Skrave 3| [ Uz prickSu | [Atpakal |

[=0] —

786

791

Exmall

(70 V]

20. attéls. Parnesumu maina

Kreisas puses vitnes un apveérstas
grieSanas padeve

Parnesumu A darbmaSina lieto, kad jus sanemat
darbmasinu, tas atbilst visparg€jiem apstrades notei-
kumiem. IzgrieZot kreisas puses vitnes vai ja jums
nepiecieSama apversta grieSanas padeve, jums jalieto
parnesums B. Atslabiniet skravi 1 un ieregulgjiet
parnesumu B atbilstosi vélamajai darba gaitai.




Sajuga parslodze

St darbmasina ir aprikota ar aizsargierici pret sajiga
parslodzi. Kad sajags ir parslogots vai slidnis (detalas
Nr. 538) skar apturéSanas plati, tiks iedarbinata §1
ierice un apturés padevi grieznim. Aizsargierici
pret sajuga parslodzi var ieregulét un pagriezt. Ar
regul&joso uzgriezni var regulét parslodzes griezes
momentu. Skatiet 22. att€lu. GrieZot regul&joso uz-
griezni uz pamatnes pusi, griezes momentu palielina;
grieZot to uz arpusi, griezes momentu samazina.
Ladzu, lietojiet regulésana divu rokturu reguléSanas
sviru.

ApturéSanas plati var parvietot paraléli pamatnei, lai
aizsargatu darbmasinu jebkura vajadzigaja punkta.

Ar apturéSanas plati var atkartoti apturet ratinus, kad
vien tas ir vajadzigs.

ApturéSanas
plate

grieznis

Aizsargierice pret
sajuga parslodzi

21. attels. Aizsargierice pret sajuga
parslodzi

22. attels. Parnesumu maina
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5. SADALA: APKOPE
Ellosana

Sai virpai ir daudzas kustigas metala-pret-metalu
saskares vietas, kas pienacigi jaello, lai palidzetu
nodrosinat efektivu un ilgstoSu ekspluataciju.
Nerunajot par elloSanas punktiem, kas apskatiti Saja
sadala, visi citi gultni ir iekSeji saelloti un hermetizeti
ripnica. Tos nav jaaiztiek, ja vien nav nepiecieSams
tos nomaintt.

Pirms smérellas pievienoSanas notiriet visus gruzus
un netirumus no elloSanas punkta, lai nepielautu
smerellas piesarnosanu un nepastiprinatu kustigo dalu
nodilumu.

PIRMS EI,,I,,OgANAS ATVIENOIJIET VIRPU NO
BAROSANAS AVOTA!

Ievérojiet: mainamajiem parnesumiem un lodiSu
ellotajiem ir viena elloSana

LodiSu ellotaji

Smérella BieZums Daudzums

ISO 68 vai Ik pec 8 darba  |Viens §laciens no
lidzvertiga stundam ellas kannas
sméerella




26. attels
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Padeves atruma parnesumu karbas ellas

rezervuars
Smérella BieZums Daudzums
ISO 68 vai Parbaudit/ Puse 11dz atzimei
lidzvertiga uzpildit ik pec 8 |skata stiklina
smerella darba stundam

Padeves atruma parnesumu karbas ellas rezervuars
japarbauda un nepiecieSamibas gadijuma ella
japapildina katru dienu.

NepiecieSamie darbariki / Daudzums

SeSstliru uzgrieznatsléga 6 mm............ccooeeiiiinne, 1
Lai parbauditu un papildinatu ellu rezervuara:

1. Skatiet ellas rezervuara skata stiklina, kas paradits
27. attela. Ja ellas Itmenis ir zemaks par puses atzimi,
veiciet turpmakas darbibas, lai papildinatu ellu.

- [
Uzpildes Ellaf Skata stiklin$
aizbaznis notecinasanas > ;

aizbaznis
27. attéls

2. Noslaukiet ttru laukumu ap uzpildes aizbazni, lai
nepielautu gruzu iekluoSanu rezervuara ellas uzpildes
laika.

1. Iznemiet uzpildes aizbazni.

2. Leni papildiniet ellu, I1dz tas Iimenis ir skata stiklina
centra.

5. Ielieciet uzpildes aizbazni.

PIEZIME

Padeves atruma parnesumu karbas ella ir jamaina pec
pirmajiem trim darba ménesiem, péc tam — reizi gada.
Lai mainttu ellu rezervuara:

1. ATVIENOJIET VIRPU NO BAROSANAS AVO-
TA!

2. Iznemiet rezervuara uzpildes aizbazni (skatit 27.
attelu).

Ieverojiet: ja uzpildes aizbaZna iznpemsSana ir
apgritinata, nenemiet ara notecinasanas aizbazni, lai




iztukSotu rezervuaru un pec varétu sekmigi iznemt
uzpildes aizbazni. Ta jis joprojam varat turpinat darbu
ar virpu, lidz probléma ir noversta.

3. Turiet notecinasanas trauku zem rezervuara
notecinaSanas aizbazna, tad izpemiet 27. attela
paradito notecinaSanas aizbazni un pilniba izteciniet
visu ellu trauka.

Tapas

Modelim C8 ir trTs tapu pielagojumi — Skérsslidna
tapa, salikta slidna tapa un savienojuma tapa.
élgérslidl,la tapa — tapu uz Skersslidna regule, pievelkot
vai atslabinot piecas tapas skrives, kas atrodas slidna
labaja pusé (paradits 28. att€la). Pirms tapas skravju
reguléSanas, atslabiniet to sprostuzgrieznus.

Tapu vieta tur reguleSanas skrives. NEPARVELCIET.
Tap air iereguléta pareizi, ja, grieZot rokratu, tiek
konstatéta neliela vilce. Sai vilcei jabut vienmérigi
sadalitai starp 4 reguleSanas skrivém, tadel
pieregulgjiet katru skroivi vienmerigi.

Salikta slidpa tapa — tapai saliktaja slidni ir Cetras
skriives, kas uztur slidna nospriegojumu (28. attels).
Sts skriives tur vieta saturosie uzgriezni.

Lai regul@tu, atslabiniet saturoSos uzgrieZnus un pec
tam vienmeérigi pievelciet skraves, lai panaktu vieglu
vilci rokrata grieSanas laika. Kad pienacis nosprie-
gojums ir panakts, pievelciet saturoSos uzgrieznus,
vienlaikus saglabajot skruves poziciju ar seSstiru
uzgrieznatsleégu.

Ratinu tapas — gan priekSgja, gan aizmugur€ja savie-
nojuma tapam ir etras spriegojo8as skriives (skatit 29.
un 30. attélu).

Pirms savienojuma tapas reguléSanas, nodroSiniet, lai
priek$€ja blokeSanas svira butu valiga, pagriezot to
pretéji pulkstenraditaju kustibas virzienam. Svarigi,
lai skrives tiktu pievilktas vienmerigi. GrieZot rokratu
virpas gala, jajut neliela vilce.

28. attéels. §l,(érsslid1,1a un salikta slidna
tapas skruves.
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30. attels. Ratinu tapu skriives.
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Toliau pateikiamas tekinimo stakliy valdymo svirciy
ir komponenty sarasas. Skirkite laiko susipaZinti su
kiekvienu detalés pavadinimu ir jos vieta. Sie termi-
nai toliau bus naudojami Siame Zinyne ir jy Zinojimas
svarbus instrukcijoms bei Siame Zinyne naudojamai
terminologijai jsisavinti.

. Pjovimo Zingsniy ir veikimo greiciy lentelés
. Avarinio stabdymo jungiklis

. GreiCio reguliavimo mygtukas

. Tekinimo ar grezimo keitimo funkcijy jungiklis
. Tekinimo inicijavimo mygtukas

. Tekinimo sustabdymo mygtukas

. Pavary déze

. Apsaugos nuo sankabos perkrovos prietaisas
. Tekinimo stakliy griebtuvas

. Stabdymo ploksté

. Pastimos rankena

. Skersinés pastimos rankena

. Kontrverzlés svirtis

. Pastiima / skersinés pastimos svirtis

. Arkliuko suklio rankena

. Arkliuko spaustuvo varZtas

. Arkliuko centro uZraktas

. Sujungimo SliauZiklio rankena

. Skersiné pastima

. Irankiy laikiklis

. Pastima

. Priekinés galvutés akidangtis

23. Veikimo grei¢io monitoriaus ekranas

24. Tekinimo stakliy pirmaeigos/atbulinés eigos
mygtukas
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Tekinimo stakliy, modelis SC8, pagrin-
diniai parametrai

Produkto matmenys

SVOIIS ettt 205 kg
Plotis (nuo krasSto iki kraSto) x gylis (nuo priekio iki
galo) X aukStiS ....ocovveriieieeieeies 140 x 53 x 44 cm
PlokStuma (ilgis x plotis) ......ccccccveerenenn 140 x 15,5 cm
Krovinio siuntimo matmenys
RTSIS e mediné dézé
TULINYS weeeeeeeiieiereeeere e stakleés
SVOTIS evvieiiieiiieeiee ettt 245 kg
Ilgis x plotis x aukstis .......ccceevueennen. 156 x 68 x 61 cm
Elektriné dalis
Minimalus elektros grandinés galingumas ..................
................................ 10 amp (230 V), 20 amp (110 V)
Jungiklis ..ooovvieiiiiiiiie pirmaeiga / atbuliné eiga
Varikliai: pagrindinis variklis
ROSIS woeveiiieieeeceececcecee e W122-1500C
I8€jimo galia ..cc.coveeereieniiiiiiicicicee, 1500 W
Amperai .......ccceee... 7.5 amp (230 V), 15 amp (110 V)
GIEItIS weeeenierienieeeeeeeeeeeeee e 200-3500 rpm




.............................. nuo dirZinés pavaros j krumpliaratj
Guoliai......ccoceereeeennenns apsaugoti ir nuolatinai sutepti
Pagrindinés specifikacijos

Eksploatavimo informacija

Maksimalus tekinimo skersmuo vir§ stovo ....280 mm

Atstumas tarp centry .........c.......... 750 mm ar 600 mm
Maksimalus tekinimo skersmuo vir§ skersinés
PASLIINOS .eeeevieeeeieeereeriieeeieeeieeeereeereeenreesaeeens 85 mm
Maksimalus tekinimo skersmuo vir$ pavazy ..105 mm
Maksimalus jstatomo peilio dydis .................... 14 mm
KryZminio suporto iga.........ccceeceeeveeereeeseeenenne 80 mm
Pastimos eiga.......ccccceeveveeeruenncnne. 650 mm ar 500 mm
Skersinés pastimos €1ga ........cceveerveeriveeriunenne 155 mm
Priekinés galvutés informacija

Suklio kiaurymés skersmuo ...........cceeeevveeveennen. 25 mm
Suklio dydis ....oooeeriiiiieieeee ® 54 mm
Suklio ktiging kiauryme ...........ccccecevenenecnnenne. MT #4
Suklio grei€iy skai€ius .........cccevveeennee. kintamas greitis
Suklio grei€ia.....ccocevvercinviinienieniene kintamas greitis
SUKLio rO8IS.ceeueeeieiieeiceieeeeeeeeeee flanSinés rasies
Suklio guoliai........ ktginis velenélis + rutulinis guolis
Arkliuko informacija

Arkliuko pinolés €iga ........ccccevereevieniineneennnn 60 mm
Arkliuko nuolydis ........ccooeeeviiiiniiiiniiiieeee MT #2
Arkliuko suklio skersmuo ..........cceceeceeeenee. ® 30 mm

Tekinimo stakliy sriegiy informacija pagal metring
maty sistemag

ISilginiy pastimy skaiCius.......cccceeveereeneenieeneenienne 14
ISilginiy pastimy intervalas ..................... 0,03-0,3 mm
Skersiniy pastimy sKaiCius ........cceceeveeveenieeneennennn. 14
Skersiniy pastimy intervalas ............... 0,015-0,15 mm
Coliniy sriegiy SKAICIUS......cevveeriierieerieeeiee e 6
Coliniy sriegiy intervalas .........ccccceeeeveenene 12-80 TPI
Metriniy sriegiy SKaiCius......ccceveerieneeneenieeneeennn 15
Metriniy sriegiy intervalas ................... 0,25 -2,5 mm

Tekinimo stakliy sriegiy informacija pagal D.
Britanijos maty sistema

ISilginiy pastimy skaiCiusS.......cccvvrerveerveenieeereennnen. 15
ISilginiy pastimy intervalas ............. 0,0016-0,015 col.
Skersiniy pastimy sKaiCius ........ccoeceervveenieenieennnen. 15
Skersiniy pastimy intervalas ......... 0,0008-0,0061 col.
Coliniy sriegiy SKaICiuS......ccccvverererieerieeeieeeiee e, 21
Coliniy sriegiy intervalas .........c.ccceeeveenveennee. 5-72 TPI
Metriniy sriegiy SKaiCius......coceveerienieneeneenieeniene 12
Metriniy sriegiy intervalas ...........cccceeenee. 0,5 -4 mm
Matmenys

StOVO PIOLES .eeeiieeiieeiieeie et 155 mm
Srieginio suklio skersmuo........ 20 mm (metrinés maty

sistemos tekinimo staklés)

% col (D. Britanijos maty sistemos tekinimo staklés)
Srieginis suklys ........... 3 mm (metrinés maty sistemos
tekinimo staklés)

8TPI (D. Britanijos maty sistemos tekinimo staklés)
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Srieginio suklio igis ...c.ccccevvveeverenercierieniene 1069 mm
Nejudamojo laikiklio maksimalus dydis........ 6-50 mm
Judamo laikiklio maksimalus dydis................ 6-50 mm
Priekinés plokstés dydis.......ccccvevvecreenennnen. @ 240 mm
Aukstis nuo grindy iki vidurio .........c..cceceeee. 348 mm
Konstrukcija

Prieking galvute ..........coccooiiiiiiiiiiieceeee ketus
Priekinés galvutés pavaros...........cccceeeveerveenene plienas
StOVAS e indukcinio grudinimo ketus
KOIpuSas ..oocuveeeiieiiieciieeeeeeee e ketus
Dazai ..cccveeeiieeieeieee e epoksidiniai dazai

1 SKYRIUS: SAUGA

PRIES PRADEDAMI DIRBTI SU J[RENGINIU,
PERSKAITYKITE NAUDOJIMO INSTRUKCIJA.
TOLESNIU NAUDOJIMO INSTRUKCIJU NE-
VYKDYMAS GALI TAPTI SUZALOJIMU
PRIEZASTIMI.

Standartinés saugos instrukcijos

1. Prie§ naudodami jrenginj, atidZiai perskaitykite
naudojimo instrukcija.

Isiminkite jrenginio naudojimo, apribojimy ir galimo
pavojaus atvejus. Laikykite naudojimo instrukcijg
saugioje ir patogioje vietoje vélesniam naudojimui.

2. Darbo vieta turi buti Svari ir gerai apSviesta. Net-
varka ir netinkamas ap$vietimas darbo vietoje gali
kelti pavojy.

3. IZeminkite visus jrankius. Jeigu jrenginys turi
triSakj kiStuka, jis turi buti kiSamas | trijy skyluciy
jzemintg elektros lizdg arba jZemintg ilgintuva. Jeigu
dviejy skyluciy elektros lizdui pritaikyti naudojamas
adapteris, jZeminkite jj atsuktuvu j veikiantj jZemiklj.

4. Visada dévekite akiy apsaugos priemones. Nau-
dokite apsauginius akinius su Soninémis apsaugomis
arba apsauginius akinius, atitinkancius atitinkamus
Amerikos nacionalinio standarty instituto (ANSI)
standartus.

5. Venkite pavojingos aplinkos. Nesinaudokite
jrenginiu drégnose patalpose arba Salia atviro ug-
nies Saltinio. Ore esancios dulkiy dalelés gali sukelti
sprogima ir rimtg gaisro pavojy.

6. Isitikinkite, ar visi apsauginiai jrenginiai yra savo
vietose ir veikiantys.

7. Pries jjungdami jrenginj j elektros lizda, jsitikinkite,
ar jungiklis yra pozicijoje ,,OFF* (ISJTUNGTA).

8. Darbo vietoje visada turi bati Svaru — negali bati
jokios netvarkos, tepaly ir pan.

9. Nejleiskite vaiky ir lankytojy. [renginiui veikiant,
lankytojai turi laikytis saugaus atstumo.

10. Padarykite savo darbo vietg nepavojinga vaikams
— naudokite pakabinamas spynas, pagrindinius jung-
iklius arba iSimkite paleidimo raktus.

11. Valydami, reguliuodami arba atlikdami jrenginio




remontg, sustabdykite ir atjunkite jrenginio maitinima.
12. Atsizvelkite | jrenginio galimybes. Jrenginys veiks
saugiau ir atliks darba geriau tokiu greiciu, kokiam
buvo suprojektuotas.

13. Naudokite jrenginj pagal paskirtj. Nenaudokite
jrenginio ar jo dalies atlikti darbams, kuriems jie ne-
buvo suprojektuoti.

14. Vilkeékite tinkamus drabuzius. Nevilkékite laisvy
drabuziy, kaklarais$¢iy, pirStiniy, papuosaly, ilgus plau-
kus suriskite, kad nepatekty tarp judanciy daliy.

15. PaSalinkite reguliavimo kaiS¢ius, medZiagos
skiautes ir jrankius. PrieS jjungdami jrenginj visada
patikrinkite, ar iSéméte visus reguliavimo kaiScius ir
verZliarakcius.

16. Patartina nenaudoti ilgintuvo. Taciau, jei privalote
ji naudoti, jsitikinkite, ar ilgintuvo buklé tinkama nau-
doti. PaZeistg ilgintuva nedelsiant pakeiskite nauju.
Visada naudokite ilgintuva su jZemintu kiStuku ir
prijungtu jZeminimo laidu. Naudokite ilgintuva, kuris
atitinka ant variklio nurodyta vardinj srovés stiprj.
Jeigu variklis yra dvejopos jtampos, naudokite tik Siai
itampai tinkama vardinj srovés stiprj. Jeigu naudosite
per maZza diametra arba per ilgg ilgintuva, grandinéje
susidarys Silumos perteklius, dél ko gali kilti gaisras
arba gali buiti paZeista grandiné.

17. Stenkités visada stovéti tvirtai ir neprarasti pusi-
ausvyros.

18. Jeigu naudojate judantj pagrinda, uzfiksuokite jj,
kad darbo metu jrenginys nejudéty.

19. Nepalikite jrenginio be priezidros. Palaukite, kol
jrenginys visiSkai sustos ir tik tada pasiSalinkite i§
darbo vietos.

20. Atlikite jrenginio technine prieZzitrg. Naudokités
sutepimo ir priedy instrukcijomis, esan¢iomis naudo-
jimo instrukcijoje.

21. Jeigu bet kuriuo metu iSkyla sunkumy naudojan-
tis jrenginiu numatytam darbui atlikti, sustabdykite
irenginj! Tuomet susisiekite su techninés pagalbos
centru arba papraSykite, kad patyres specialistas
parodyty, kaip tinkamai atlikti darba.

22. Tiek gerus, tiek blogus jprocius sunku pakeisti.
Darbo vietoje stenkités iSvystyti gerus jprocius ir sau-
gumas Jums taps nataraliu dalyku.

23. Isidémékite, kad kai kuriy metaly drozZlés ir pjovi-
mo skysciai gyviinams ir Zmonéms gali sukelti alergi-
nes reakcijas, ypa¢ jkvépus pjovimo gary. Jsitikinkite,
ar Zinote, kokio tipo metalg ir pjovimo skystj naudo-
jate ir kaip iSvengti uztersimo.

2 SKYRIUS: MAITINIMO SALTINIS
Pasiekiamumas

Prie§ jrenginio sumontavimg apsvarstykite
prieinamuma prie reikiamos maitinimo Saltinio
grandinés. Jeigu Jasy turima maitinimo $altinio
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grandiné neatitinka jrenginio reikalavimy, instaliu-
okite naujg granding. Norint kiek galima sumazinti
elektro$oko, gaisro arba jrenginio pazZeidimo tikimybe,
reikia, kad instaliacinius ir elektros laidy tiesimo dar-
bus atlikty kvalifikuotas elektrikas pagal visus taiko-
mus jstatymus ir standartus.

DEMESIO

ElektroSoko, gaisro arba jrenginio
paZeidimo pavojus atsiranda,
jeigu jrenginys nératinkamai
jZemintas ir prijungtas prie maiti-
nimo $altinio.

Vardiné pilnutinés apkrovos srové

Vardiné pilnutinés apkrovos srové yra sroveés stipru-
mas amperais, kurj jrenginys naudoja esant 100 %
vardinés i$¢jimo galios. Jrenginiy su keliais varikliais
atveju, tai srovés stiprumas amperais, kurj naudoja
didziausias variklis arba visi varikliai ir elektros prie-
taisai kartu, veikiantys tuo paciu metu normalaus
darbo eigoje.

Vardiné pilnutinés apkrovos srové esant 230 V ampery
Varding pilnutinés apkrovos srové esant 110 V ampery
Pilnutinés apkrovos srové néra jrenginio naudojamas
didziausias ampery kiekis. Jeigu jrenginys perkrautas,
be vardinés pilnutinés apkrovos jis naudos papildomus
amperus.

Deél per ilgos jrenginio perkrovos buklés jrenginys
gali sugesti, perkaisti arba uzsiliepsnoti, ypac jei yra
prijungtas prie netinkamo dydzio grandinés. Norédami
sumaZzinti Siy pavojy rizikg, venkite jrenginio perkro-
vos darbo metu ir jsitikinkite, ar jis prijungtas prie
maitinimo Saltinio grandinés, atitinkancios kitame
skyriuje nurodytus reikalavimus.

Reikalavimai maitinimo Saltinio
grandinei

Sio jrenginio laidai suinstaliuoti taip, kad jrenginys
veikty prijungtas prie 110 V maitinimo Saltinio
grandinés su uZtikrintu jZeminimu ir atitinkancios
Siuos reikalavimus.

Jtampa ..o 110 V/120 V
DaZNis cooevieiieeieeeeee e 60 Hz
FazZé ..o vienfazis
Maitinimo Saltinio granding.............ccccceeeeeunen. 20 amp
JtampPa ..o 220 V/240 V
DaZnis .occveeeeiiieeeeee e 50 Hz
Fazé c..oooeieeeee vienfazis
Maitinimo Saltinio granding.............cccceeerunennne 10 amp




Maitinimo $altinio grandinei priklauso visa elektros
jranga tarp iSjungikliy bloko arba saugikliy skydelio
pastate ir jrenginio. Siam jrenginiui naudojamos maiti-
nimo Saltinio grandinés dydis turi biiti parinktas taip,
kad netrukdyty saugiai valdyti jrenginio generuojama
pilnuting apkrovos srove ilgesnj laikg. (Jeigu jrenginys
prijungtas prie saugikliais apsaugotos grandinés, nau-
dokite vélinimo saugiklj, paZymeétg raide D.)

ATSARGIAI

PasirGipinkite savo paciy ir savo nuosavybés saugumu if
pasitarkite su kvalifikuotu elektriku, jei nesate tikri dél elek
tros laidy tiesimo arba elektros jstatymy savo vietovéje.

Pastaba: Sioje naudojimo instrukcijoje grandinei pa-
teikti reikalavimai taikomi specializuotai grandinei, t.
y., vienu metu veikia tik vienas jrenginys. Jeigu planu-
ojate jrenginj prijungti prie bendros grandinés, kur keli
jrenginiai veiks vienu metu, pasikonsultuokite su kva-
lifikuotu elektriku, kad uztikrintuméte, jog grandiné
yra tinkama saugiam darbui.

IZeminimas ir reikalavimai kiStukui

Sis jrenginys PRIVALO biti jZemintas. [vykus tam
tikriems funkcionavimo sutrikimams arba gedimams,
iZeminimas sumazina elektroSoko rizikg sudaryda-
mas elektros srovei maZiausios varzos kelig. Siame
jrenginyje yra maitinimo laidas su jrangos jZeminimo
laidu ir jZeminimo kiStuku. KiStukas turi bati jstatytas
tik j jam tinkantj lizda (i8¢jima), tinkamai instaliuotg ir
jZemintg pagal visus vietinius jstatymus ir jsakus.
Netinkamai prijungtas jrangos jZeminimo laidas
gali sukelti elektrookg. Zalios (arba Zaliai geltonos)
spalvos izoliacija aptrauktas laidas yra jrangos
1Zeminimo laidas. Jeigu reikia pakeisti arba sutaisyti
maitinimo laidg arba kiStukga, nejunkite jrangos
iZeminimo laido prie srove turin¢io gnybto. Pasitarkite
su kvalifikuotu elektriku arba aptarnaujanciu perso-
nalu, jeigu Jums neaiSkas Sie jZeminimo reikalavimai
arba jeigu abejojate, ar jrankis tinkamai jZemintas.
Pastebéje sugadinta arba nusidévéjusj laida arba
kiStuka, atjunkite ji nuo maitinimo lizdo ir nedelsiant
pakeiskite nauju.

Iigintuvai

Darbui su Siuo jrenginiu nerekomenduojame naudoti
ilgintuvo. Ilgintuva naudokite tik baitiniausiais atvejais
ir tik laikinai. Ilgintuvai sukelia jtampos krytj, o tai
gali paZeisti elektrinius vienetus ir sutrumpinti varik-
lio veikimo laikg. Jtampos krytis didéja ilgéjant ilgin-
tuvui ir mazéjant diametrui (didesni diametro skaiciai
reiSkia maZesnius dydZius). Bet koks Siam jrenginiui
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naudojamas ilgintuvas turi turéti jZeminimo laida, ati-
tikti reikiama kiStukg ir lizdg bei Siuos reikalavimus:
Jtampa: 100 V- 120 V

Maziausias diametras .........ccccceeevevveveeeeeeeiinnnenn. 2 mm
DidZiausias ilgis ......cevveervieeriiieiiiiieiieeeeeeeee ~15m
Jtampa: 220 V - 240 V

Maziausias diametras ..........cceeeeeeevveveeeeeeeeennnnnnn. mm?2
DidZiausias ilZiS ......eeoveroeeriiiriiieiieieee e 6 m

3 SKYRIUS: SARANKA

Irenginys gali kelti rimtg pavojy neapmokytiems
darbuotojams. Prie§ pradédami darbg su jrenginiu,
atidziai perskaitykite visg naudojimo instrukcijg ir
susipazinkite su informacija apie jrenginio valdyma ir
darbg su juo.

Viso sgrankos proceso metu dévekite apsauginius aki-
nius!

Modelis C8 yra sunkus jrenginys, tod¢l galite rimtai
susizeisti, jeigu nenaudosite saugiy perkélimo budy.
Tam, kad apsisaugotuméte, pasikvieskite pagalbos ir
naudokite bent ~ 340 kg (750 svary) pajégumo kélimo
jrangg krovinio déZei perkelti ir i§imti i jos jrengin;.

ISpakavimas

Irenginys buvo atsargiai supakuotas ir paruoStas gabe-
nimui. Nuimkite pakavimo medZiagas ir apZitrékite
jrenginj.

ISsaugokite pakuote ir visas pakavimo medziagas, kad
vezéjas arba jo agentas, esant reikalui, galéty viska
apzitréti. PrieSingu atveju gali baiti sudétinga uZpildyti
skundg dél krovinio paZeidimo gabenant.

Jeigu esate patenkinti krovinio bukle, inventorizuokite
turinj.

DEMESIO

GALIMAS UZDUSIMO PAVOJUS!
Laikykite plastikinius krepSius ar Sio
jrenginio pakavimo medZiagas toliau
nuo vaiky ir gyviny. Nedelsiant jas
iSmeskite.

o




Inventorius

Toliau apraSomos pagrindinés, su jrenginiu atgaben-
tos, dalys. ISimkite dalis, kad galétuméte jas inventori-
Zuoti.

Jeigu truksta prekés Zenklu neregistruoty daliy (pvz.
verzlés arba poverzlés), mes su malonumu jas pakeisi-
me; arba praktiniais sumetimais jas galite jsigyti savo
vietinéje techninés jrangos parduotuvéje.

Inventorius: (pav.) kiekis

A.Drejeb@®nk .....oooveeiiiiiiiiiie 1
B. Opsp@ndingspatron med 3 klgr, 130 mm. ............ 1
A. Tekinimo StakIEs ........ccoceeviiriinieniinicnicriccee, 1
B. Triznyplis laikiklis 130 mm .......cccccceveeriieniinennee. 1
C. Triznyplio laikiklio KaiStis .........cceoervierieniinnennee. 1
D. Nesisukantis atraminis centras MT#4 .................. 1
E. ISorinés Znyplés triznypliui laikikliui .................... 3
F. Nesisukantis atraminis centras MT#2.................... 1

G. Keic¢iami krumpliaraciai 35, 50, 60T (tik
standartinése tekinimo staklése) ................... po vieng
H. Sesiabriauniai verzliarak&iai 3,4, 5,6, 8 mm

........................................................................ po vieng
I. VerZliarakciai 8/10, 12/14, 17/19 mm po viena

J.V-dirZas O813 ..o 1
K. Tepaliné.....ccveeeiieeiieeiieeiie e 1
L. Suklio verZliaraktis........c..ceceevvenereeeeneneneenennenn 1
M. Peiliy laikiklio verzliaraktis...........ccoccevveeriennnnee. 1
N. Stabdiklio skydelis ......c...cocevvieriinvinicnicnicncnee. 1
O. Apsaugos nuo sankabos perkrovos prietaisas ....... 1

1 pav. Inventorius

Pastaba: B-C-E-N-O dalys 1 pav. nepavaizduotos.

Valymas

Nedazyti pavirsiai yra padengti vasko alyva, kad ga-
benimo metu baty i$vengta korozijos. Sj apsauginj
sluoksnj paSalinkite su tirpikliu arba riebaly Salinimo
medZiaga. Norédami nuodugniai i§valyti jrenginj,
turésite iSimti keleta daliy. Optimaliam rezultatui pa-
siekti iSvalykite visas judancias dalis arba slystancius
lietimosi pavirSius. Venkite tirpaly su chloru, pvz.
acetono arba stabdziy daliy valiklio, kuris gali pazeisti
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daZytus pavirSius. Naudodami kurj nors valymo
produktg, visada laikykités gamintojo instrukcijy.

ISPEJIMAS

Nuo skriemulio turi bati nuvalyta alyva, prieSingu at-
veju dirZas nuslys ir pridarys Zalos varikliui.

Instaliacijai svarbus matmenys

Tekinimo stakliy instaliaciné anga parodyta 2 pav. Ja
tvirtindami naudokite M12 arba 1/2 varZtus.

131 240 900 110

1400mm
~ =1

2 pav. Instaliacijai svarbiis matmenys

DEMESIO

Irenginiams valyti naudoja-
mas benzinas ar Zemos Zybsnio
| temperatturos produktai gali
sprogti arba sukelti gaisrg. Ven-
kite naudoti Siuos produktus kaip
valymo produktus.

ATSARGIAI

Daugelis valymo tirpaly yra pa-
vojingi jkvépus juy didelj kiekj.
e Dirbkite tik gerai védinamose
patalpose.

PASTABA

Venkite tirpaly su chloru, pvz. acetono arba stabdZiy
daliy valiklio, kuris gali paZeisti daZytus pavir§ius.
Pries naudodami, iSbandykite valiklius nepastebimose]
vietose, kad nepazeistuméte dazy dangos.

Pavary dézés tepaly patikra
Labai svarbu, kad prie§ pradedant bandomajj




paleidimg pastimos pavary déZéje biity tepalo. Zr.
Sutepimo instrukcijg atitinkamame puslapyje, kokios
rasies tepalus naudoti, kiek jy reikia ir kur juos pilti.

Bandomasis tekinimo stakliy paleidimas

Rodomas
Greitis + | \

Avarinio
sustabdymo
jungiklis

greitis

Gregzimo arba te-
kinimo jungiklis

3. pav. Pagrindiné tekinimo stakliy val-
dymo sistema bandomajam paleidimui

Prie§ pradédami darbus iSbandykite, ar tekinimo
staklés veikia tinkamai.

Bandydami tekinimo stakles atlikite Siuos veiksmus.
1. UZsidekite apsauginius akinius!

2. Isitikinkite, ar griebtuvo kaiStis yra iStrauktas i§
griebtuvo ir, ar tekinimo stakliy griebtuvo apsauga yra
nuleista. Pasistenkite §j patikrinima paversti jprociu ir
atlikite jj kiekvieng kartg paleisdami tekinimo stakles.
3. SusipaZinkite su tekinimo stakliy valdymo sistema,
parodyta 3 pav. Prie§ tesdami jsitikinkite, ar bet kada
galite pasinaudoti ,,STOP* mygtuku.

4. Nuo pjovimo galvuteés patraukite visus jrankius, da-
lis, pakavimo medziagas ir t. t.

5. Jjunkite jrenginj j elektros lizdg.

6. Pastumkite pastimos svirtj iki atjungimo buisenos.
7. Spauskite ,,Start” (Pradéti) mygtuka.

Turéty uzsiziebti veikimo grei¢io monitoriaus ekranas.
8. Atidenkite avarinio sustabdymo mygtuka, kad jis
tapty raudonas, jjunkite tekinimo stakles paspausdami
,»ON* (jjungti) mygtuka.

9. Atsistokite i§ Sono prie griebtuvo, paspauskite
,Forward” (pirmyn) mygtuka. Jeigu pastima pradeda
judéti, nedelsdami paspauskite ,,STOP* mygtukg ir
iSjunkite pastimos svirtj ir dar kartg paleiskite teki-
nimo stakles.

10. Leiskite tekinimo stakléms veikti nesustojant bent
dvi minutes, kad jsitikintuméte, jog jrenginys veikia
gerai, o griebtuvas sukasi pagal laikrodZio rodykle.

11. Paspauskite ,,STOP* mygtuka.

12. Kai laikiklis visiSkai sustos, paspauskite ,,For-
ward® (pirmyn) mygtuka.

13. Leiskite tekinimo stakléms veikti nesustojant bent
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dvi minutes, kad jsitikintuméte, jog jrenginys veikia
gerai, o griebtuvas sukasi pagal laikrodzio rodykle.

14. Paspauskite ,,STOP* mygtuka.

15. Tekinimo stakléms visiSkai sustojus, prie pastimos
pridékite rankeng, sukite rankeng, kad pastima
atsidurty tekinimo stakliy stovo centre, tada atjunkite
rankeng.

16. Pridékite automating pastimos svirtj.

17. Jjunkite (,,ON* mygtukas) tekinimo stakles.

18. Patikrinkite, ar pastima juda iSilgai stovo, tada
paspauskite avarinio sustabdymo mygtukg ir iSjunkite
(,,OFF* mygtuku) tekinimo stakles.

19. Atjunkite pastimos svirtj.

4 SKYRIUS: EKSPLOATACIJA

Bendroji dalis

Modelis C8 gali atlikti daug Siame Zinyne neapraSyty
operacijy. Atliekant neteisingai, daugelis ty operacijy
gali bati pavojingos ar net mirtinos.

Siame skyriuje instrukcijos pateikiamos laikantis
prielaidos, kad operatorius turi pakankamai Ziniy ir
jgudZiy dirbti su Siomis staklémis. Jei kuriuo nors mo-
mentu kyla sunkumy, atliekant kurig nors operacija,
toliau stakliy nenaudokite!

Jei esate nepatyres operatorius, prie§ atlikdamas naujas
operacijas, butinai perskaitykite atitinkamy knygy, tos
srities publikacijy ar mokykités iS patyrusio tekinimo
stakliy operatoriaus. Visy svarbiausias yra Jusy paciy
saugumas!

Valdymo svirtys

Norédami iSgauti maksimaliai naudos i§ stakliy, skir-
kite laiko susipaZinti su jvairiomis 3 pav. parodytomis
valdymo svirtimis bei komponentais.

Pastaba: ,,frezavimo/greZimo* funkcijos keitimo
jungiklis skirtas papildomai jrengiant pasirenkamus
frezavimo priedus, kurie parduodami atskirai. Dél
iSsamesnés informacijos susisiekite su jgaliotu atstovu.




PERSPEJIMAS

PrieS naudodami Sias stakles, PERSKAITYKITE
ir jsitikinkite, ar supratote visg Zinyna. Nesupratus
ir nesilaikant saugos ir naudojimo instrukcijy, kyla
pavojus rimtai susiZeisti. NERIZIKUOKITE savo
saugumu, neperskait¢ Zinyno!

| Sujungimo
Sliauziklis

U/

djungimo §liauzj
E ]
angtelio va

Sujungimo
varZtai

Sujungimo
Sliauziklio rankena

4 pav. Sujungimo Sliauziklis

Griebtuvo ar antdéklo ardymas/monta-
vimas

C8 suklio galo tvirtinimo sistemoje naudojama ap-
vali fiksavimo plokStelé su padidintomis angomis
(raktaskylémis) viename gale. Plokstele pasukus pries§
laikrodZio rodykle (atsukta j griebtuva), pro suklj
sukus j tekinimo stakliy galing puse, padidintos angos
susiauréja iki kaiS¢iy dydZio, ir tada galima priverzti
montavimo verZles prie plokStelés, taip pritvirtinant
griebtuva ar antdekla.

Norédami nuimti griebtuvg ar antdéklg nuo tekinimo
stakliy suklio, atlikite Siuos veiksmus.

1. ATJUNKITE TEKINIMO STAKLES NUO
MAITINIMO SALTINIO!
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2. Nuimkite tekinimo stakliy griebtuvo apsauga nuo
griebtuvo.

3. Susipazinkite su 5 pav. parodytais suklio kompo-
nentais.

4. Ant stovo bégeliy padékite faneros laksta, kad
apsaugotuméte rankas.

5. Prilaikykite griebtuva / antdéklg ranka ar griebtuvo
raktu ir 17 mm verzliarakcéiu atlaisvinkite tris grie-
btuvo montavimo verzles, esancias prie fiksavimo
plokstelés nugarélés. NEATSUKITE verzliy iki pat
galo, kadangi taip subraiZysite metalinj dangtelj, suk-
dami tekinimo stakliy griebtuvg.

6. Pasukite fiksavimo plokstele j tekinimo stakliy
prieking puse.

7. Numaukite griebtuvg / antdéklg nuo suklio (6 pav.).
Pastaba: uzlaidos — labai siauros, tad gali prireikti
stukteléti griebtuva / antdékla guminiu plaktuku, pa-
sukti Y4 apsisukimo, vél stukteléti, vel pasukti ir kar-
toti, kol griebtuvas nusimaus.

Norédami nuimti griebtuva, niekada nenaudokite
lauZtuvo ar metalinio plaktuko, kadangi taip paZeisite
stakliy komponentus!

— |

Fiksavimo
plokstele

(<=>]

Montavimo verzlés

®

5 pav. Suklio galo komponentai




ATSARGIAI!

SN l?
Y1) JjJJiJJ

Prie§ ardydami ar montuodami tekinimo stakliy
griebtuvy, ant stovo bégeliy VISADA padékite fane-
ros lakstg. Jis uZdengs aStrius stovo kampus ir apsau-
gos Jasy rankas bei pir§tus nuo prispaudimo.

6 pav. Griebtuvo nuémimas nuo suklio
galo
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Norédami sumontuoti griebtuva/antdekla, atlikite
Siuos veiksmus.

1. ATJUNKITE TEKINIMO STAKLES NUO
MAITINIMO SALTINIO!

2. Istatykite tris montavimo kaiSc¢ius i griebtuvo galing
dalj ir priverzkite juos. Jei keiciate griebtuva, iSimkite
montavimo kaiScius i$§ senesniojo ir panaudokite prie
to griebtuvo, kurj norite montuoti. Isitikinkite, ar ant
kiekvieno kaiscio yra po verzle.

3. Isitikinkite, ar fiksavimo plokstel¢ atsukta iki galo
link tekinimo stakliy priekinés puses.

4. UZzmaukite griebtuva ant suklio.

5. Sukite fiksavimo plokStele link tekinimo stakliy
galinés pusés, kol sustos. Jei fiksavimo plokstelés
NEISEINA pasukti bent dalj colio, reiskia, ar grieb-
tuvas uzdétas ne iki galo. Patikrinkite, kad griebtuvas
uzdétas iki galo, kad fiksavimo plokstelé galéty tinka-
mai pasisukti.

6. Prilaikykite griebtuva/antdékla ranka ar kaiSciu ir
17 mm verzliarakciu prisukite tris montavimo verzles
iki fiksavimo plokStelés nugarélés, o po to visas tris
vienodu spaudimu priverzkite galutinai.

7. Visus verzliarakcius ir griebtuvo kai$€ius nuimkite
nuo griebtuvo/suklio.

8. Prie§ pradédami darbg, nuleiskite tekinimo stakliy
griebtuvo apsaugg ant griebtuvo, kadangi kitaip teki-
nimo staklés neveiks.

Nesisukantis atraminis centras

Norédami sumontuoti arkliuko nesisukantj atraminj
centra, atlikite Siuos veiksmus.

1. Pasukite jrankiy laikiklio fiksavimo rankeng prie§
laikrodZio rodykle, kad galétuméte jg nuimti, kaip pa-
rodyta 10 pav.

2. Sumontuotg jrankiy laikiklj traukite tiesiai j virSy,
kad nuimtumeéte jj nuo sujungimo SliauZiklio.

3. Sumontuokite naujg jrankiy laikiklj ant sujungimo
Sliauziklio ir nustatykite | pageidaujamo darbinio
kampo padeétj.

4. UZfiksuokite jrankiy laikiklj reikiamoje vietoje fik-
savimo rankena. Sumontuota tinkamai.




Pinolés fiksatorius

8 pav. Nesisukancio atraminio centro
istatymas | arkliuko pinolg.

Norédami iSimti arkliuko nesisukantj atraminj centra,
atlikite Siuos veiksmus.

1. Sukite arkliuko rankeng, kad arkliuko pinolé visa
grizty | arkliuka, kol rankena nebesisuks (taip nesisu-
kantis atraminis centras bus iSstumtas i pinolés).

2. Istraukite nesisukantj atraminj centrg iS arkliuko
pinoleés.

Arkliuko padéties nustatymas

Horizontalios padéties nustatymas

Norédami nustatyti horizontalig arkliuko padétj, atli-
kite Siuos veiksmus.

1. 17 mm verzliarakCiu atlaisvinkite arkliuko spaus-
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tuvo verzle, kaip parodyta 9 pav.

2. Stovu perstumkite arkliuka | norima padeétj ir
priverzkite spaustuvo verzle, kad jtvirtintuméte
arkliukg naujoje padétyje.

Soninés padéties nustatymas

Dviem Soninés padéties reguliavimo varztais (9 pav.)
nustatoma arkliuko padétis, pakreipiant nuo centrinés
linijos.

Norédami nustatyti Sonine arkliuko padétj i kaire nuo
centrinés linijos, atlikite Siuos veiksmus.

1. Atlaisvinkite arkliuko spaustuvo verZle ir 3 mm
SeSiakampiu raktu atlaisvinkite fiksavimo varzta.

2. 6 mm SeSiakampiu raktu atlaisvinkite priekinj
Soninés padéties reguliavimo varztg.

3. Norédami pakreipti arkliukg | norima padétj,
priverzkite galinj Soninés padéties reguliavimo varZta,
po to priverzkite priekinj Soninés padéties reguliavimo
varzty.

4. Priverzkite fiksavimo varZztg ir spaustuvo verzle.
Norédami nustatyti Soning arkliuko padétj i deSine nuo
centrinés linijos, naudokités tais paciais nurodymais,
tik 3 ir 4 veiksmus atlikite atbuline seka.

Irankiy laikikliy keitimas

Norédami nuimti jrankiy laikikl} nuo sujungimo
Sliauziklio, atlikite Siuos veiksmus.

1. Pasukite jrankiy laikiklio fiksavimo rankeng prie§
laikrodzio rodykle, kad galétuméte ja nuimti, kaip pa-
rodyta 10 pav.

2. Sumontuotg jrankiy laikiklj traukite tiesiai j virSy,
kad nuimtumeéte jj nuo sujungimo SliauZiklio.




Spaustuvo
verzlé

Galinis Soninés
padéties regulia-
vimo varZtas

Priekinis Soninés
padéties reguliavimo
varztas

9 pav. Arkliuko padéties nustatymo

10 pav. Irankiy laikiklio rankenos
nuémimas

11 pav. Greitai pakei¢iamas jrankiy lai-
kiklis sumontuotas
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Skersinés pastimos Sliauziklis

Skersinés pastimos Sliauziklis juda statmenai j
horizontaligja asj, ant jo rankenos yra skale,

suzyméta vienos tikstantosios colio (0,001 col.) arba
0,025 mm padalomis.

Norédami reguliuoti skersinés pastimos

Sliauziklj, atlikite Siuos veiksmus:

1. Naudodami rankeng, atslinkite skersinés pastimos
Sliauziklj nuo pradinio tasko bent 0,015 col., o tada
stumkite jj i priekj, { norimg pradinj taska.

Pastaba: Sie veiksmai panaikins bet kokia laisvaja srie-
ginio suklio eigg (ar laisvumg), tad skalés ant rankenos
rodmenys bus tikslas.

2. Laikykite rankeng vietoje, o skal¢ pasukite taip,
kad ,,0° atZyma susilygiuoty su ,,0,000* atZyma ant
skersinés pastimos SliauZiklio, kaip parodyta 12 pav.
Kol pavyks i§vengti laisvumo, stumiant skersinés
pastimos $liauziklj ta pacia kryptimi, skalé ant ranke-
nos bus tiksli.

3. Atitrauke¢ skersinés pastimos $liauziklj nuo
ruo$inio, nepamirskite panaikinti laisvuma, pries
stumdami skersinés pastimos Sliauziklj j priekj link
,0 atzymos kitam pjovimui.

Sujungimo Sliauziklis

Kaip ir skersinés pastimos Sliauziklis, sujungimo
SliauZziklis turi skale, suZyméta vienos tukstantosios
colio (0,001 col.) arba 0,025 mm padalomis. PrieSingai
nei skersinés pastimos Sliauziklis, sujungimo
Sliauziklj galima pasukti nustatytu kampu ir stumdyti
to kampo asimi pirmyn ir atgal.

Norédami reguliuoti sujungimo S$liauziklj, atlikite
Siuos veiksmus:

1. Atlaisvinkite sujungimo varZtus, kaip parodyta 13
pav., kad Sliauziklis galéty sukinétis.

2. Pasukite sujungimo Sliauziklj savo veiksmams
reikiamu kampu.

3. Priverzkite sujungimo S$liauziklio varZztus ir dar
kartg patikrinkite, ar jis nepajudéjo verZimo metu.

4. Sujungimo SliauZiklio rankena stumdykite jrankj
pirmyn ir atgal naujai sudaryto kampo asSimi. Kaip ir
reguliuojant skersinés pastimos $liauziklio rankeng,
isitikinkite, prie§ nustatydami rankenos skalg ties ,,0
atZyma, jsitikinkite, ar sriegiai susijunge ir nelike jo-
kio laisvumo, nes kitaip ji nebus tiksli.




Sujungimo
Sliauziklis

||| V |

|| \‘ \'m'

Sujungimo
varZtai

Sujungimo
Sliauziklio
rankena

13 pav. Sujungimo Sliauziklio varzty ir
dangtelio varzty atlaisvinimas

4. Atlaisvinkite sujungimo dangtelio varZtus, kaip pa-
rodyta 13 pav., kad galétuméte jj perstumti skersai.

Pastimos rankena

Pastiimos rankena (14 pav.) stovu perstumia pastima
1 kaire ar | deSing. Rankinis valdymas reikalingas, kai
reikia sureguliuoti stakles tekinimui ar kai tekinimo
operacijoms reikalingas rankinis perstimimas.
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Kontrverzlés svirtj galima nustatyti j deSing, kaip
parodyta 14 pav. ir 15 pav. Sig padétj naudokite visy
padavimo operacijy metu.

Kontrverzlés svirtis

T

Pastamos fik-
savimo varztas

Pastimos
/ skersinés
pastimos svirtis

Kontrverzlés
svirtis

Pastimos
rankena

14 pav. Pastimos valdymo svirtys

AN

MAN <= ==
\VAV/

kairé deSiné

15 pav.

Kai svirtis nustatyta j kair¢, parenkamas srieginis suk-
lys sriegimo operacijoms atlikti.
Svirtis naudojama tik iSpjaunant sriegius.

Pastimos/skersinés pastimos svirtis

Horizontalius ir skersinés pastimos Sliauziklio sukel-
tus judesius valdo pastimos / skersinés pastimos svir-
tis. Patraukus, svirtis sukasi — tam reikia judinti svirtj
aukstyn ir Zemyn (16 pav.).




OO
5 %

AukStyn
16 pav.

Zemyn

Pastiimos fiksatorius

Pastiimos priekyje, deSinéje suporto puséje jmontuotas
fiksatoriaus varztas (Zr. 14 pav.).

Varztas standziau uzfiksuoja pastimga, atliekant
galinés plokStumos pjovimg. Norint perstumti pastima
rankiniu ar elektriniu buidu, §j varZta butina atlaisvinti.

Pavary dézés svirtys

Dvi priekinés galvutés apacioje jtaisytos svirtys (17
pav.) keicia padavimo greit] arba viename colyje
ar metrinéje atkarpoje iSpjaunamy sriegio zingsniy
skaiCiy. Kairiau esanti svirtis valdo skaitines padétis 1,
2,3,4,5, o deSinioji svirtis valdo raidines padétis A, B,

17 pav.

Taip lengviau sukti grei¢iy veleng ir perjungti pavaras.
Kai suklio greitis yra maZesnis nei 660 aps./min, ga-
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lite sukti greiciy veleng; kai suklio greitis yra didesnis
nei 660 aps./min, iSjunkite stakles, kol suklio greitis
sumazés, tada sukite greiciy veleng.

Nustatinédami pavary perjungimo svirtis naudokités
18 pav. ir 19 pav. pateiktomis diagramomis.
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®® A B C
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03 06 15
0.35 0.7 1.75
04 082

05 1 25
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=
o | | (g =

24
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0.06
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0.10
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0.25)
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Al B| C
0.015] 0.03 [0.075
0.018) 0.037]0.09
0.021) 0.044|0.105
0.025) 0.05 [0.125
0.03 | 0.06 |0.15

18 pav. Diagrama pagal metrin¢g maty
sistemg




THREADS PER INCH
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A|lB|C|A|B|C
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THREADS PER INCH
N 90 G 30
Levery A B C
- | 19
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Lever A B C A B C
1 [0.0016]0.0032 | 0.0064 || 0.0008 | 0.0017 | 0.0034
2 |0.0018 | 0.0036 | 0.0072 [[0.0010 | 0.0019 | 0.0038
30,0021 ]0.0041 | 0.0082 || 0.0011 [0.0022 | 0.0043
4 |0.0024 | 0.0048 | 0.0096 || 0.0013 | 0.0025 | 0.0051
5 [0.0029]0.0058 |0.0115 || 0.0015 [ 0.0030 | 0.0061

19 pav. Diagrama pagal D. Britanijos
maty sistema

Sriegio Zingsniai ir pavary perjungimas

Sios tekinimo staklés (metrinés maty sistemos) bendrai
turi 14 rosiy metrinés maty sistemos varzty ir 7 rasiy D.
Britanijos maty sistemos varzty.
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Sios staklés (D. Britanijos maty sistemos) bendrai
turi 15+6 (+6 reikia perjungti pavaras) = 21 rasies D.
Britanijos maty sistemos varzty ir 6+6 (+6 reikia per-
jungti pavaras) = 12 rai$iy metriniy varzty.

Norint apdoroti sriegius, uZtenka suderinti pavary
deézZes svirtis, ir Jums nebereikés vargti perjunginéjant
pavaras. Gamykloje staklése sumontuojama Z30 pa-
vara, kurig galite pakeisti j Z30/291/Z90, zr. 20 pav. D.
Britanijos maty sistemos tekinimo stakléms paruoséme
735, 750, Z60 pavaras, kad D. Britanijos maty siste-
mos tekinimo staklés galéty apdoroti metrinés siste-
mos varztus. Turite perjungti pavara j 19 pav. nurody-
tas padétis, taip gaudami papildomus 6 raSiy metrinés
maty sistemos varztus ir 5 rasiy D. Britanijos maty
sistemos varztus kaip 1 formoje, perjunginédami pava-
ras tarp Z30 Z35 Z50 Z60, priklausomai nuo pjovimo
zingsniy. Pjaunant sriegj, naudokite parinktis ,,Fwd*
(pirmyn) ir ,,Rev* (atgal). Sriegiant patartina naudoti
125 aps./min greitj, o sriegiklio drozliy iSmetimo grio-
velis turi biiti maZziausiai tris kartus didesnis uz pjo-
vimo Zingsnj. Jei pjovimo Zingsnis yra mazesnis nei 1,5
mm, griovelis turi bati nemaZesnis nei 4 mm. Jgude
naudotis staklémis, galite reguliuoti greitj ir griovelj,
kad buty uZtikrintas Jasy saugumas.

[Pavara A| [PavaraB| [Varztas 3]

| Pirmyn | Atgal |

(=]~

786
791
|
(Vs 2]

znd

20 pav. Pavaros
Kairiniai sriegiai ir atbulinis pjovimas
Gamykloje staklése nustatoma A pavara. Ji tinka
bendram naudojimui. Kai reikia kairinio ar atbulinio
pjovimo, privalote naudoti B pavarg. Atlaisvinkite 1

varZtg ir sureguliuokite B pavarg normaliam veikimui.
og juster tandhjul B, s maskinen kgrer effektivt.




Nuo sankabos perkrovos apsaugantis
prietaisas

Siose staklése veikia apsaugos nuo sankabos perkro-
vimo prietaisas. Kai ji perkraunama arba SliauZiklis
(dalies #538) paliecia stabdymo plokStele, prietai-
sas suveiks ir sustabdys padavima j pjovimo jrankj.
Apsaugos nuo sankabos perkrovimo prietaisas yra
reguliuojamas, pasukamas. Reguliavimo verzle ga-
lima reguliuoti perkrovos lygj. Zr. 22 pav. Norédami
padidinti sukimo momentg, sukite reguliavimo verZle
| stovo puse¢, o norédami sumaZzinti — | iSorin¢ puse.
Reguliavimui naudokite dvi tam skirtas svirtis.
Stabdymo plokstele galima paslinkti per visg stovo
ilgj, kad apsaugotuméte stakles bet kuriame pageidau-
jamame taske. Stabdymo plokStele galima pakartotinai
sustabdyti pastima, kada tik pageidaujate.

Stabdymo
plokstele

Regulia-
vimo verzlé

Nuo sankabos per-
krovos apsaugantis
prietaisas
21 pav. Apsaugos nuo sankabos perkro-
VOS prietaisas

22 pav. Pavaros perjungimas
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5 SKYRIUS: PRIEZIURA
TEPIMAS

Jusy tekinimo staklése yra daug viety, kur metalas
kontaktuoja su metalu, todel jas reikia tinkamai su-
tepti, kad uztikrintuméte efektyvy ir ilgalaikj stakliy
veikimg.

Siame skyriuje nenurodyti tepimo tagkai, visi kiti
guoliai yra sutepti i§ vidaus ir uzsandarinti gamykloje.
Paprasciausiai nesirtpinkite jais, nebent prireikty pa-
keisti.

Prie§ tepdami nuvalykite visus ne§varumus ir suodZius
nuo tepimo tasky, kad neuzterStuméte tepalo ir taip
nepadidéty judanciy daliy dilimas.

PRIES TEPDAMI ATJUNKITE TEKINIMO STAK-
LES NUO MAITINIMO SALTINIO!

Pastaba: pavary déZei ir tepimo taSkuose naudojamas
vienodas tepalas.

Tepimo taskai

Tepalas Tepimo Kiekis
daZnumas

ISO 68 arba ek- |Kas 8 darbo va- |1 jSvirkStimas i$

vivalentas landas tepalinés




97

Pastiimos pavary dézés alyvos bakelis

Tepalas Tepimo Kiekis
daznumas

ISO 68 arba ek- [Patikrinti ir Iki perzitros

vivalentas papildyti kas 8 |langelio vidurio
darbo valandas

Pastimos pavary déZzés bakelj reikia patikrinti ir, jei
reikia, papildyti kasdien.

Reikalingi jrankiai Kiekis

SeSiakampis 6 MM raktas...........cocooevevrverreenerreennnnn. 1
Tikrinimas ir alyvos bakelio papildymas.

1. Patikrinkite alyvos lygj per perzitros langelj,
parodytg 27 pav. Jei alyvos lygis yra Zemiau langelio
vidurio, atlikite tolimesnius alyvos papildymo veiks-
mus.

Ipylimova.n 20s Alyvos i§leic}imo Perziuros lang-
kamstis angos kamstis elis
27 pav.

2. Svariai nuvalykite ipylimo angos krastus, kad, pil-
dant alyva, j bakelj neprikristy neSvarumy.

1. IStraukite jpylimo angos kamst;.

2. Letai pilkite alyva, kol jos lygis pasieks perzitiros
langelio vidurj.

5. Pakeiskite jpylimo angos kamstj.

PASTABA
Pasttimos pavary dézés alyva biitina pakeisti po pirmy
trijy meénesiy naudojimo, po to — kasmet.

Norédami pakeisti bakelyje esancig alyva, atlikite
Siuos veiksmus.

1. ATJUNKITE TEKINIMO STAKLES NUO
MAITINIMO SALTINIO!




2. IStraukite pripylimo angos kamstj (Zr. 27 pav.)
Pastaba: jei kyla keblumy iStraukti pripylimo angos
kams§tj, neiStraukite iSleidimo angos kamscio i§ bak-
elio, kol nepavyks iStraukti jpylimo angos kamscio.
Taip dar galésite toliau naudoti tekinimo stakles, kol
pasalinsite problema.

3. Pakiskite talpa po alyvos iS§leidimo anga, tada
iStraukite 27 pav. parodyta iSleidimo angos kamstj ir
palikite, kol visa alyva iSbégs j talpa.

Prispaudziamosios plokStelés

Modelyje C8 yra trys prispaudZiamosios plokStelés:
skersinés pastimos prispaudziamoji plokstelé, sujung-
imo Sliauziklio prispaudziamoji plokstelé ir pastimos
prispaudziamoji plokstelé.

Skersinés pastumos prispaudZiamoji plokStelé — ant
skersinés pastimos esanti prispaudziamoji plokStelé
regulivojama priverZiant arba atlaisvinant penkis
plokstelés varztus, iSdéstytus deSinéje skersinés
pastimos puséje (kaip parodyta 28 pav.). Prie§ reguli-
uodami prispaudziamosios plokstelés varztus, atlais-
vinkite jy verZles.

PrispaudZiamaja plokstele atitinkamoje padétyje pa-
laiko nustatymo sraigtai. NEPERVERZKITE. Kai
prispaudziamoji plokStelé nustatyta teisingai, tg paro-
do lengvas pasiprieSinimas, prisukant varztus rankiniu
alktniniu svertu. PasiprieSinimas turi buti vienodas
visuose 4 nustatymo sraigtuose, tad kiekvieng jy prisu-
kite tolygiai.

Sujungimo Sliauziklio prispaudZiamoji plokstelé — ant
sujungimo Sliauziklio esanti prispaudZiamoji plokstelé
turi keturis tempima ploksteléje palaikancius varZtus
(zr. 28 pav.). Siuos varztus atitinkamoje padétyje pa-
laiko atraminés verZlés.

Norédami reguliuoti plokstelg, atlaisvinkite atramines
verzles ir tada tolygiai verzkite varztus, kol pajusite
lengva pasiprieSinimg, sukdami alk@niniu svertu.
Pasieke¢ tinkamg tempima, priverzkite atramines
verzles, palaikydami varZto padét] SeSiakampiu raktu.
Pastimos prispaudziamosios plokStelés — abi —
priekiné ir galiné — prispaudZiamosios plokstelés turi
po keturis jtempimo varZtus (Zr. 29 ir 30 pav.).

Prie§ reguliuvodami pastimos prispaudZiamaja
plokstele, jsitikinkite, ar priekiné fiksavimo svirtis yra
atleista, pasukdami ja prie§ laikrodZio rodykle. Svar-
bu, kad varZtai buty priverZti tolygiai. Turi pasijausti
lengvas pasiprieSinimas, prisukant varZtus rankiniu
alk@ininiu svertu tekinimo stakliy gale.
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28 pav. Skersinés pastimos ir su-

jungimo Sliauziklio prispaudZiamosios
plokstelés varztai

29 pav. Pastimos prispaudZziamosios

plokstelés varztai
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30 pav. Pastimos prispaudZiamosios
plokstelés varztai
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Fglgende er en liste over dreiebenkens kontroll og
deler. Ta deg tid a gjgre deg bekjent med hver og en
av delene og deres plassering. Disse termer brukes i
hele instruksjonsboken, og det er av stgrste viktighet
a kjenne til dem for & forstd instruksjonene og den
terminologi som brukes i denne instruksjonsboken.

. Gjengestigningsdrift & turtallsdiagram
. Ngdstoppknapp

. Turtallsregulering

. Omkobling mellom dreiebenk og bor
. Dreiebenkstart

. Dreiebenkstopp

. Girkasse

. Koblingsoverbelastning

. Dreiebenkchuck

. Stopp-plate

. Sleidehandhjul

. Tverrsleidehandhjul

. Halvmutterspak

. Sleide-/tverrmatingsspak

. Pinolhandhjul

. Spennskrue for spindeldokke

. Spindeldokke, senterlas

. Toppsleidehandhjul

. Tverrsleide

. Stalholder

. Sleide

. @yevern for spindeldokke

. Turtallsvisning

. Fram-/bakover knapp for dreiebenk
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Modell SC8, hovedparametere

Produktmal

VKL ittt 205 kg
Bredde (side-til-side) x dybde (framside til bakside) x
h@yde.....ccooevieiniiiiiiiiiie 140 x 53 x 44 cm
Gulvflate (Iengde x bredde) ................. 140 x 15,5 cm.
Transportmal:

TYPC ettt s Trekasse
INNhold ....oooiiiiieee e Maskin
VKL oo iiiiie ettt e 245 kg

Lengde x bredde x hgyde................. 156 x 68 x 61 cm
El:

Minste kretsstgrrelse10 amp (230 V) 20 amp (110 V)

NY50270010) 5415 SRS Framover/bakover
Motorer: hovedmotor

TYPE et W122-1500C
Motoreffekt ......oovevviieeriiiieeiiieeciee e 1500 W
Ampere..........cc....... 7,5 amp (230 V), 15 amp (110 V)
Turtall.....cooveeeeiieeieeeeeeee e, 200-3 500 o/m
Turtall.....c.oeecieeieeeeee e variabelt
Kraftoverfgring .......ccccoeceevveneniencn. Remdrift til gir
Lager ...ccooevveiniicnninnnnn Skjermet og permanentsmurt

Hovedspesifikasjoner:




Driftsinfo

SVINZ OVEr VANEE.....eovvieiieiieiieieeieenieenieeniens 280 mm
Spindelavstand ............cccceeneee. 750 mm eller 600 mm
Sving over tverrsleide .........cccoeveeeeriieeiiniiennn, 85 mm
Sving over sleide.........ccoovveriiincieeniie e, 105 mm
Maksimal verkt@ysstarrelse .........cocceeveevueenenne 14 mm
Toppsleidens bevegelse .........ccocceeveiieenieenenne. 80 mm
Sleidens bevegelse .................... 650 mm eller 500 mm
Tverrsleidens bevegelse .........ccoeeeeevieenieennnen. 155 mm
Info spindeldokke

Spindelboring .......c.ceecvvevvieniierieeeie e 25 mm
Spindelst@rrelse .......cooeereenieneeneenienieeeen, D54 mm
Spindelkone.........coceeveieiieiieniiieeeeeeeeeeeen MT#4
Antall spindelturtall ...........ccccceeiiiiniiinennnn. variabelt
Spindelturtall..........c.ccceeneen. 100-2 000 o/m variabelt
SPINAEItYPE .oooeveeeiieeieeeeceeee e Flens
Spindellager .........c.ccccue... konisk rullager + kulelager
Info spindeldokke

Spindelrgrets bevegelse .........ccoovrvrriierieeiennee. 60 mm
SpindeldokkeKone..........cceevvieviienieennieenieenne. MT#2
Pinoldiameter ..........ccoceverienenenceieieeeeene ®30 mm
Gjengeinfo for metrisk dreiebenk

Antall langsgdende matinger...........ocoeevvevrerennenenn 14
Omrade for langsgdende matinger .......... 0,03-0,3 mm
Antall tverrmatinger...........coeveevveerieenieenieenieenen. 14
Omrade for tverrmatinger ................... 0,015-0,15 mm
Antall toMMEZJENELT ...ceevverereeiiierieerieeeieeeiee e 6

Omrade for tOMMEZIENZET .....veevveeeriariererieereerierenias
..................................... 12-80 TPI (gjenger pr tomme)

Antall metriske gjenger........c..coeceeveenieneeneeneeniennn. 15
Omrade for metriske gjenger .................. 0,25-2.,5 mm
Gjengeinfo for brittiske gjenger

Antall langsgaende matinger..........c.cceeveeveevevennne. 15
Omrade for langsgdende matinger..........c.cccoecvevvenennens
.................................................... 0,0016-0,015 tomme
Antall tverrmatinger.........c.ccevceeveeneeneeneeneeneenenn 15
Omrade for tverrmatinger ........ 0,0008-0,0061 tomme
Antall toMMEeZJENEET ...ceevvervrieriireiiieieeeiee e 21

Omrade for tOMMEZIENZET .....veevveeerierieieieereeeeerenies
..................................... 5-72 TPI (gjenger per tomme)

Antall metriske gjenger........c..coceeveenieneeneeneenenn. 12
Omrade for metriske gjenger ............... 0,5-4 mm Maél
Vangebredde ........occceeviiiniiiniieniiiiiieeeeen 155 mm
Leddskruediameter........... 20 mm (metrisk dreiebenk)
..................................... 3/4 tomme (brittisk dreiebenk)
Leddskrue..........ccccuvvennnnn. 3 mm (metrisk dreiebenk)
............................................. 8 TPI (brittisk dreiebenk)
Ledeskruelengde ..........ccccceververviniinncnnenne 1 069 mm
Stgttedokkekapasitet ........ccocveeveierieeniieennen. 6-50 mm
Lapedokkekapasitet .........ccceeeveeeeeeeenieeennnenne. 6-50 mm
Planskive, St@ITelSe .....ouvvvvvviiieeeiiiiiieeieieneenn. D240 mm
Hgyde gulv til sentrum.........c.ccooceevieniencenenn. 348 mm
Konstruksjon

SpindeldokKe.......c.cccovvivvirniniiniiiiiiiceicnee. stgpejern
SpindeldokKesKifter .........ccooivieciererieieiieieeeennn, stal
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Vange .....ccoeeeeveerienieneenne. induksjonsherdet stgpejern
KIOPP e stgpejern
Farge ..ooooveeeiee e Epoxy

AVSNITT 1: SIKKERHETSNORMER

Les instruksjonsboken fgr du bruker maskinen.Ved a
unnlate a fglge instruksjonene under kan fgre til per-
sonskader.

Standard sikkerhetsforskrifter

1. Les ngye igjennom hele instruksjonsboken fgr du
begynner & bruke maskinen. Ler deg denne maski-
nens programmer, begrensninger og potensielle farer.
Oppbevare instruksjonsboken pa en sikker plass for
fremtidig bruk.

2. Arbeidsomradet skal alltid veere rent og godt belyst.
Skader oppstar lettere nar det er rotet og belysningen
er darlig.

3. Alle verktgy ma jordes. Hvis en maskin er utstyrt
med en trespisset kontakt, ma den vare koblet til et
trehulls jordet uttak eller en jordet skjgteledning. Om
du bruker en adapter for et uttak med to hull skal du
jorde til kjent jord med hjelp av en skrue.

4. Bruk alltid gyevern. Bruk vernebriller med sidevern
eller vernebriller som oppfyller egnede standarder.

5. Unnga farlige miljger. Bruk ikke maskinen i fuk-
tige miljger eller miljger med &pen ild. Luftbarne
stgvpartikler kan forarsake eksplosjoner og innebarer
stor brannfare.

6. Pass pa at alle vern er ordentlig pa plass og fung-
erer som de skal.

7. Pass pa at bryteren er i AV-posisjon fgr du kobler
maskinen til strammen.

8. Hold arbeidsomradet rent og fri for rot, fett etc.

9. Hold barn og besgkende pa avstand. Besgkende ma
befinne seg pa betryggende avstand nér enheten bru-
kes.

10. Gjgr arbeidsplassen barnesikker med hjelp av
f.eks. hengelds og hovedstrgmbryter. Ta ogsa bort
startngklene.

11. Stopp eller koble ut strgmmen til maskinen nér du
rengjgr, justerer eller utfgrer service pa den.

12. Bruk ikke ungdig stor kraft for a tvinge verktgyet
til noe. Arbeidsresul-tatet blir bedre og sikrere hvis du
bruker maskinen til det den er beregnet for.

13. Bruk riktig verktgy. Forsgk ikke & bruke maskinen
eller noe tilbehgr for arbeid som den ikke er utformet
for.

14. Bruk egnede kler. Bruk ikke lgsthengende kler,
slips, hansker eller smykker, og pass pa at langt har
ikke kommer i kontakt med bevegelige deler.

15. Ta bort alle endringsngkler, filler og verktgy. Far
du setter pa maskinen, skal du gjgre det til en vane a
kontrollere at alle faste ngkler og skiftengkler er tatt
bort.




16. Unngd & bruke skjgtekabel. Men om du likevel
ma bruke en skjgtekabel skal du kontrollere at den er i
god stand. Bytt umiddelbart ut en skadet skjgte-kabel.
Bruk alltid en skjgtekabel med jordstift og koblet
jordkabel. Bruk en skjgtekabel som oppfyller ampe-
remerkingen pa motorens navneplate. Om motoren
kan brukes med to ulike spenninger skal du passe pa a
bruke ampere-tallet for den spenning du kommer til &
bruke. Hvis du bruker en underdimen-sjonert eller for
lang skjgtekabel, kommer sterk varme til & genereres i
kretsen, som igjen gker risikoen for brann eller skader
pa kretsen.

17. Pass alltid pa a sta stgdig slik at du kan holde ba-
lansen.

18. Las det mobile fundamentet hvis du bruker et slikt,
sa at maskinen ikke beveger seg under bruk.

19. Forlat ikke maskinen uten tilsyn. Vent til maski-
nen har stoppet helt fgr du forlater omradet.

20. Ta vare pa og vedlikehold maskinen. Fglg in-
struksjonene i instruksjons-boken for smgring og
hvordan du fester tilbehgret.

21. Om du ved noen anledning har vanskeligheter med
a utfgre det arbeid du hadde tenkt deg, skal du umid-
delbart slutte a bruke maskinen. Kontakt i sa fall var
serviceavdeling eller spgr en kyndig ekspert hvordan
arbeidet skal utfgres.

22. Vaner — bade gode og darlige — er vanskelige
bryte. Utvikle gode vaner i ditt verksted sa blir sikker-
het en selvfglge for deg.

23. Var oppmerksom pa at enkelte metallspon og
skjerevesker kan forarsake allergiske reaksjoner hos
mennesker og dyr, spesialt nir skjeredamp kan pustes
inn. Pass pa at du vet hvilken type metall og skjare-
vaske du kommer til & eksponeres for, og hvordan du
unngar kontaminering.

SECTION 2: POWER SUPP LY
Tilgjengelighet

Fgr du installerer maskinen skal du vurdere tilgjenge-
ligheten pa og nerheten til den strgmforsyningskrets
som kreves. Om en eksisterende krets ikke oppfyller
kravene for denne maskin ma en ny krets installeres.
For & minimere risikoen for elektriske stgt, brann eller
skade pa utrustningen, ma installasjon og strgmtrek-
king utfgres av kyndig elektriker i samsvar med alle
gjeldende normer og standarder.

ADVARSEL

Stgt, brann eller skade pa utrust-
ningen kan oppstd om maskinen
ikke er korrekt jordet og koblet til
strgmnettet.
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Tillatt laststrgm

Full-laststrgmmen er den strgmstyrken en maskin
behgver ved 100 % av den nominelle ut-effekten. Pa
maskiner med flere motorer er dette den strgmstyrken
som kreves for den stgrste motoren eller summen av
alle motorer og elektriske apparater som kan vare i
gang samtidig under normal bruk.

Full-laststrgm ved 230 V ... Ampere

Full-laststrgm ved 110 V ... Ampere
Full-laststrgmmen er ikke den maksimale ampere-
mengde maskinen drar. Om maskinen overbelastes
kommer den til & trekke ytterligere ampere utover full-
laststrgmmen.

Om maskinen overbelastes under tilstrekkelig lang tid
kan det resultere i skader, overoppheting eller brann
— spesielt hvis den er koblet til en underdimensjonert
krets. For & redusere risikoen for disse farer, skal du
unngd a overbelaste maskinen ved bruk og pass pa at
den er koblet til en strgmkilde som oppfyller kravene i
fglgende avsnitt.

Kretskrav

Denne maskin er forhdndskoblet for a drives med 110
V strgmforsyning som har verifisert jord og oppfyller
felgende krav:

SPENNING ...eovvviriiiiieiieeieeeeeeee e 110 V/120 V
FreKVens ......ccoovcvveeiieeiieeee e 60 Hz
Fas .o enfas
Strgmforsyningskrets .........occeeeeeeeenieennenne. 20 ampere
SPENNING .evvveeieeiieieeeiee e 220 V/ 240V
FreKVens ..o.covienienienieieeccceeececeeeeen 50 Hz
Fas .o enfas
Strgmforsyningskrets .........cocceeveeveereeienne. 10 ampere

En strgmforsyningskrets omfatter all elektrisk utrust-
ning mellom sikringstavlen eller byggets gruppesen-
tral og maskinen. Strgmforsyningskretsen som brukes
for denne maskin ma vere riktig dimensjonert for a
handtere maskinens full-laststrgm under en lengre
tidsperiode. (Om denne maskin kobles til en krets som
beskyttes av sikringer skal du bruke en treg D-markert
sikring).

FORSIKTIGHET

Fgr din egen sikkerhets skyld og for & beskytte eiendom
skal du kontakte kyndig elektriker hvis du er usikker p3
praksis for & trekke strgmkabler eller lokale strgmforskrif-
ter.

Obs! Kretskravene som listes i denne instruksjonsbo-
ken gjelder for en krets der kun en maskin av gangen
kjgres. Hvis denne maskinen kobles til en delt krets
der flere maskiner kommer til a kjgres samtidig, skal
kyndig elektriker konsulteres for & sikre at kretsen er
korrekt dimensjonert for sikker drift.




Jording & kontaktkrav

Denne maskin ma jordes. Ved enkelte feil eller hava-
rier minsker jordingen risikoen for elektriske stgt ved
a ha en minste motstands vei for den elektriske strgm-
men. Denne maskinen er utstyrt med en strgmkabel
som har en utrustningsjordtrad og en jordet kontakt.
Kontakten ma kobles til et tilsvarende strgmuttak, som
er korrekt installert og jordet i samsvar med alle lokale
bestemmelser og krav.

Feil kobling av traden som jorder utstyret kan medfgre
fare for elektriske stgt. Traden med grgnn (eller grgnn-
gul) isolering er den utrustningsjordende traden. Om
reparasjon eller utbytting av nettkabelen eller kontak-
ten er ngdvendig, far ikke den utrustningsjordende tra-
den kobles til en strgmfgrende splint. Kontrollere med
en kyndig elektriker eller serviceperson om du ikke
forstar disse jordingskrav, eller om du er usikker pa
om verktgyet er korrekt jordet. Om du noensinne mer-
ker at en kabel eller kontakt er skadet eller slitt skal du
koble bort den fra nettstrgmmen og umiddelbart bytte
den ut mot en ny.

Skjeteledninger

i anbefaler ikke at en skjgtekabel brukes med denne
maskin. Hvis du ma bruke en skjgtekabel, gjor dette
kun hvis det er absolutt ngdvendig og kun tilfeldig.
Skjgteledninger forarsaker spenningsfall, som kan
skade de elektriske komponenter og forkorte motorens
levetid. Spenningsfallet gker jo lengre skjgte-kabelen
er og jo mindre diameter den har (hgyere nummer
angir mindre diameter). Alle skjgteledninger som bru-
kes med denne maskinen ma ha en jordleder, matcha
den med kontakt og det uttak som kreves samt opp-

fylle fglgende krav:

Spenning: 100-120 V

Minste diameter ........ccccoeveevvenenereenieneneenn 12 AWG
Makslengde ........cccceveeniiniinienieeeeee 15,24 m
Spenning: 220-240 V

Minste diameter .........ccevveereeneeneeneeneeeeeeeees 2 mm?
MakKsSIengde ........cocveerveeeiieeiieeiie e 6 m

AVSNITT 3: INSTALLASJON

Denne maskinen kan medfgre alvorlig fare for skade
for ukyndig bruk. Les igjennom hele instruksjonsbo-
ken for & gjgre deg kjent med kontrollene og hvordan
maskinen brukes fgr du starter maskinen!

Bruk vernebriller under hele installasjons-prosedyren!
Modell C8 er en tung maskin. Alvorlig personskade
kan inntreffe hvis sikre transportmetoder ikke brukes.
For & garantere sikkerheten skal du skaffe hjelp og
bruke kraftig utrustning som er klassifisert for minst
750 kg for a flytte transportkassen og ta ut maskinen
fra kassen.
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Cluna
Oppakking

Maskinen er pakket ngye for sikker transport. Ta bort
forpakningsmateriellet rundt maskinen og kontroller
den.Spare alle beholdere og alt forpaknings-materiellet
for eventuell kontroll av transportgren. Hvis ikke, kan
det vaere vanskelig & utfgre en fraktskademelding.Nar
du er helt forngyd med leveransens stand skal du kon-
trollere innholdet.

ADVARSEL

VELTEFARE!
Hold barn og husdyr vekk fra
plast og forpakningsmateriell som

() er pakket opp med denne maskin.
a} Kast innpakningen omgaende.
Inventar

Fglgende er en beskrivelse av de viktigeste kompo-
nentene som leveres med maskinen. Legg ut kompo-
nentene for & kontrollere dem.

Hvis noen deler til maskinen mangler

(f.eks. en mutter eller en brikke), erstatter vi dem
gjerne; eller om det er mer egnet, kan erstatningsdeler
skaffes i din n@ermeste jernvarebutikk.
Inventariefortegnelse: (Bilde) Kvantitet

A.Dreiebenk .....eeveeiiiiii e 1
B. Trebakket chuck 130 mm ........ccovvvevvvivereeiineennnn... 1
C. Trebakket chuckngkkel ............coovveveeviiiiiiiinnnnnnn.n. 1
D. Spindel MT#4. ....ccooiiiieiieeeeeeeeee e 1
E. Eksterne bakker for trebakket chuck ..................... 3
F. Spindel MT#2. ....ooooiieieeeeeeee et 1
G. Utbyttergir 35, 50, 60T (kun brittisk dreiebenk).....
....................................................................... 1 av hver
H. Sekskantngkler 3,4,5,6, 8 mm............... 1 av hver
I. Ngkler 8/10, 12/14,17/19 mm................... 1 av hver
J.V1rem O-813. oo 1
K. Oljekanne ........ccccoooeriiiiiniiniiiinceeeeeeee, 1
L. Spindelngkkel .........coccooviiiiniiniiiiiieeeeeee, 1
M. Knivstatten@KKel. .. ooveeeeeeeeeeee e 1
N StOPP-Plate ...eeeevieiiieeieeieeee e 1

O. Koblingsoverbelastning

Bilde 1 Innholdsfortegnelse




Obs! B, C, E, N og O finnes ikke med pa Bildet 1.

Rengjoring

De umalte flatene er belagt med en vokset olje for a
forhindre korrosjon under transporten. Ta bort dette
beskyttende belegget med et lgse- eller avfettingsmid-
del. Enkelte deler ma tas bort for at grundig rengjgring
skal kunne gjgres. For optimale ytelser skal alle be-
vegelige deler og glidende kontaktflater rengjgres.
Unnga klorbaserte lgsemiddel som aceton eller brem-
serengjgringsmiddel som kan skade malte flater. Fglg
alltid produsentens anvisninger nar du bruker noe
form av rengjgringsmiddel.

ADVARSEL

Oljen pa remskiven ma vare ren, ellers kommer den
slurende remmen & forarsake skader pa motoren.

Installasjonsmal

Se Bilde 2 for stgrrelsen pa dreiebenkens installasjons-
hull. Bruk M12- eller 1/2”-bolter for a feste den.
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Bilde 2 Installasjonsmal

ADVARSEL

Bensin og produkter med lavt
flammepunkt kan eksplodere el-
ler forarsake brann hvis de brukes
for & rengjgre maskiner. Unngé
a bruke disse produkter ved
rengjgring.

FORSIKTIGHET

Mange rengjgringslgsemiddel er
giftige hvis konsentrerte mengder
pustes inn. Arbeid kun i et godt
ventilert lokale.

OBS

Unnga klorbaserte Igsemiddel som aceton og
bremserengjgringsmiddel som kan skade malte flater.
Test alle rengjgringsmiddel pé en liten flate som ikke
synes fgr du bruker dem for a sikre at den ikke skader
fargen.

Kontrollere giroljen

Det er viktig at du passer pa at det finnes olje i girkas-
sen fgr du fortsetter test-kjgringen. Se smgreinstruks-
jonene pa siden for mer informasjon om hvilken type
olje du skal bruke, hvor mye du skal bruke og hvor du
skal bruke den.

Testkjoring av dreiebenken

Ngdstopp- Turtalls-
knapp Turtall visning
®
Framover
s 2
@®

) =) Bakover

@1 Stopp

. Turtall Start PR

Bor- eller dreie-
benkkobling

Bilde 3: Hovedstyreenhet for testkjoring

Fgr du begynner a bruke dreiebenken, skal du teste
den for a passe pa at den fungerer som den skal.

Fglg disse steg for & teste dreiebenken:

1. Sett pa deg vernebriller!

2. Kontrollere at chuckngkkelen ikke sitter i chucken
og at dreiebenkchuckvernet er i den nedre posisjonen.
Gjgr dette trinnet til en vane som du utfgrer hver gang
du starter dreiebenken.

3. Gjgr deg kjent med dreiebenkkontrollen som vises i
Bilde 3. Pass pa at STOPP-knappen er helt inntrykket
for du fortsetter.

4. Ta bort verktgy, komponenter, forpakningsmateriell
etc.

5. Koble maskinen til strgmuttaket!

6. Flytt sleidematingsspaken oppover til deaktive-
ringsposisjonen.

7. Trykk pa ”’Start”.Turtallsvisningen bgr tennes.

8. Fell opp ngdstoppknappen for & vise det rgde og sett
PA dreiebenken.

9. Sta ved siden av chucken og trykk pa “Framover”.




Om sleiden begynner & bevege seg skal du umiddel-
bart trykke pa STOPP-knappen og deaktivere sleide-
matingsspaken og sa starte om dreiebenken.

10. La dreiebenken ga i minst to minutter for a passe
pa at den kjgres pa en tilfredsstillende mate og at
chucken roterer medurs.

11. Trykk pa ”Stopp”.

12. Nar chucken har stoppet helt trykker du pa ”Fram-
over”.

13. La dreiebenken vaere i gang i minst to minutter for
a sikre at den fungerer som den skal og at chucken ro-
terer moturs.

14. Trykk pa ”Stopp”.

15. Nér dreiebenken har stoppet helt aktiverer du slei-
dehandhjulet, roterer handhjulet for & sentrere sleiden
pa vangen og deaktiverer sa handhjulet.

16. Aktivere spaken for automatisk sleidemating.

17. Sett dreiebenken pi PA.

18. Kontrollere at sleiden beveger seg langs vangen.
Trykk sd pa ngdstoppknappen for & stenge AV dreie-
benken.

19. Deaktivere materspaken.

AVSNITT 4: BRUK
Generelt

Du kan bruke Modell C8 pa mange ulike mater som
ligger utenfor rammen for denne instruksjonsbok.
Mange av disse bruksom-radene kan innebere fare for
dgd hvis de utfgres feil.

Instruksjonene i dette avsnittet er skrevet ut ifra at
operatgren har ngdvendige kunnskaper og ferdigheter
for & bruke maskinen. Hvis du ved noen anledning
opplever vanskeligheter & utfgre et moment, skal du
umiddelbart slutte & bruke maskinen!

Om du er en uerfaren operatgr, anbefaler vi sterkt at
du leser bgker og bransjeartikler eller lar en som er
erfaren pa dreiebenker leere deg opp fagr du utfgrer mo-
ment du ikke er bekjent med. Din sikkerhet er alltid
viktigst!

Kontroll

For & fa ut mest mulig av din maskin skal du ta deg tid
til & gjgre deg kjent med de ulike kontrollene og kom-
ponentene som vises i Bilde 3.

Obs! “Fresing-/borings”-alternativet pa velgeren er
beregnet for tilvalg installasjon av et fresetilbehgr som
selges separat.

Kontakt din autoriserte forhandler for mer infor-
masjon.
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ADVARSEL

LES og forsta hele denne instruksjonsbok fgr
du bruker maskinen. Alvorlig personskade kan
inntreffe hvis sikkerhets- og bruksinformasjon
ikke forstas og fglges. Risikere ikke din sikkerhet
ved ikke & lese instruksjonsboken!

Toppsleide
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Bilde 4 Toppsleide

Ta bort/montere chuck eller planskive

Festesystemet for C8-spindelnesen har en rund las-
plate med avlange hull som er overdimensjonerte i den
ene enden (ngkkel-hull). Nar lasplaten roteres moturs
(mot chucken), kan tappene med festemutrene pas-
sere gjennom spindelnesen. Nar lasplaten roteres mot
dreiebenkens bakdel, smalner de overdimensjonerte
hullene mot tappenes stgrrelse, slik at festemutrene
kan trekkes til mot lasplatens bakside og pa den maten
feste chucken eller planskiven.

Slik tar du bort en chuck eller planskive fra dreieben-
kens spindelnese:

1. KOBLE BORT DREIEBENKEN FRA STROM-
KILDEN!




2. Flytt bort dreiebenkchuckvernet fra chucken.

3. Gjgr deg kjent med spindelnesedelene som vises i
Bilde 5.

4. Plasser en bit kryssfiner over vangen for & beskytte
dine hender.

5. Hold chucken/planskiven med handen eller en
chuckngkkel, & lgsne med en 17 mm ngkkel de tre
chuckfestemutrene pa baksiden av den riflede plan-
skiven. Skru ikke ut mutrene helt, slik at de ikke riper
metalldekselet nar du roterer dreiebenk-chucken.

6. Roter lasplaten mot dreiebenkens fremre del.

7. Ta bort chucken/planskiven fra spindel-nesen ved a
dra den ut (Bilde 6).

Obs! Toleransene er snevre, sa du kan trenge a sla pa
chucken/planskiven med en gummiklubbe, rotere den
1/4 omdr., sla pa den, rotere den, og gjenta denne pro-
sedyren til chucken lgsner.

Bruk aldri brytejern eller stalhammer for a ta bort
chucken da dette kommer & skade maskindeler!

=20
)

5#

= |
Festemutter

@

Bilde S. Spindelnesedeler.

FORSIKTIGHET

Plassere ALTID en bit kryssfiner over dreie-
benkvangen fgr du tar bort eller monterer en dreie-
benkchuck. P4 den méten dekkes vangens skarpe
hjgrne over slik at dine hender og fingre beskyttes
mot klemskader.
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Bilde 6: Ta bort chucken fra spindelne-
sen.

Slik monterer du en chuck/planskive:

1. KOBLE BORT DREIEBENKEN FRA STROM-
KILDEN!

2. Fgr inn de tre festetappene i chuckens bakside og
trekk dem til. Om du byter chuck tar du ut festetap-
pene fra den fjernede chucken og bruker dem i den
chuck du skal montere. Pass ogsa pa det finnes en
chuckmonteringsmutter pa hver side for tappene.

3. Pass pa at den riflede lasplaten roteres hele veien
mot dreiebenkens front.

4. Fgr inn chucken pa spindelnesen.

5. Rotere den riflede lasplaten mot dreiebenkens bakre
del til den stopper. Om lasplaten ikke roterer mer enn
en brgkdel av en tomme er chucken ikke satt inn helt
og holdent. Pass pa at chucken settes inn helt slik at
lasplaten kan roteres korrekt.

6. Hold chucken/planskiven med handen eller en ngk-
kel. Bruk en 17 mm ngkkel, dra de tre chuckfestemut-
rene mot den riflede lasplatens bakside, og trekk til
slutt sa alle tre med jevnt trykk.

7. Ta bort alle ngkler og verktgy fra chucken/spindel-
nesen.

8. Flytt ned dreiebenkchuckvernet over chucken fgr du
begynner & bruke dreiebenken; ellers starter den ikke.




Spindler

Slik installerer du spindeldokkespindelen:

1. Gjgr deg kjent med spindeldokkedelene som vises i
Bilde 7.

2. Pass pa at spindelen og spindelrgret er rene og uten
smuss, stgv, fett og olje. Morsekone kommer ikke til &
lase fast nar det finnes smuss eller olje pa festeflatene.
3. Dra ut spindelrgret cirka 2,5 cm.

4. Skyv inn spindelen i spindelrgret slik som vise i
Bilde 8.

Spindelrgrlés

Spindelrgr
Héndhjul

Bilde 8. Skyv inn spindelen i spindelre-
ret.
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Gjgr slik for a ta bort spindeldokkespindelen:

1. Bruk spindeldokkehandhjulet for & flytte spindelrg-
ret hele veien inn i spindeldokken til det ikke lengre
gar a vri pa handhjulet (dette skyver ut spindelen fra
rgret).

2. Trekk ut spindelen fra spindelrgret.

Posisjonere spindeldokken

Langsgaende posisjonering

Slik stiller du inn spindeldokken i lengderetningen:

1. Bruk en 17 mm ngkkel for & Igsne spindel-dokkes-
pennmutteren som vises i Bilde 9.

2. Skyv spindeldokken i posisjon langs vangen og
trekk sa til spennmutteren for a feste spindeldokken i
dens nye posisjon.

Forskjgvet posisjonering

De to forskyvningsinnstillingsskruene (Bilde 9) plas-
serer spindeldokken utenfor sentrumslinjen for dreie-
benkkoner.

Gijor slik for & forskyve spindeldokken til venstre for
senterlinjen:

1. Lgsne spindeldokkespennmutteren, og bruk en 3
mm sekskantngkkel for a lgsne skruen.

2. Bruk en 6 mm sekskantngkkel for a lgsne den frem-
re forskyvningsinnstillingsskruen.

3. Trekk til den bakre forskyvningsinnstillings-skruen
for & flytte spindeldokken til gnsket posisjon, og trekk
sa til den fremre forskyvningsinnstillingsskruen.

4. Trekk til 1aseskruen og spennmutteren.

Om du vill ferskyva spindeldokken til hgyre for sen-
terlinjen skal du fglge instruksjonene over, men snu pa
trinnet 3 og 4.

Bytt stilholder

Gjgr slik for & bytte ut stalholderen fra toppsleidestgt-
ten:

1. Rotere stalholderens lashandtak motsols for a ta den
bort som vist i Bilde 10.

2. Dra den monterte stalholderen rett opp for & ta den
bort fra toppsleiden.

3. Installere den nye stalholderen pa toppsleiden og
posisjonere den i riktig arbeidsvinkel.

4. Spenn stalholderen pa plass med lashandtaket.




Bakre forskyv-
nings- innst.skrue

[ Fremre forskyvnings innst.skrue |

Bilde 9. Posisjoneringskontroll for spin-
deldokken.

= —v P
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Bilde 10. Ta bort laishandtaket for stal-
holderen.

montert.Cross Slide
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Tverrsleide

Tverrsleiden beveger seg vinkelrett mot den langsga-
ende akselen og har en skala pa handhjulet som viser
graderinger pa en tusendels tomme (0,0017) eller 0,025
mm.

Slik justerer du tverrsleiden:

1. Bruk handhjulet og ta bort tverrsleiden fra start-
punktet minst 0,015 tomme, og flytt sa tverrsleiden
framover til startpunktet.

Obs! Denne prosedyren tar bort all bevegelighet (eller
alle glipp) i lederskruen slik at avlesingen av hand-
hjulsskalaen blir eksakt.

2. Hold héndhjulet stille og vri skalaen slik at
”0”-markeringen havner ved ”0,000”-markeringen
pa tverrsleiden, slik som vises i Bilde 12. S& lenge du
kan unnga glipp ved & fortsette & flytte tverrsleiden i
samme retning, kommer skalaen pa handhjulet a vare
korrekt.

3. Nar du har tatt bort tverrsleiden fra arbeidsstyk-
ket, skal du huske pa a ta bort glippet fgr du flytter
tverrsleiden framover til ”0”-markeringen for neste
skjer.

Toppsleide

Pa samme mate som tverrsleiden har toppsleiden en
skala som viser graderinger pa en tusendels tomme
(0,0017) eller 0,025 mm. Til forskjell fra tverrsleiden
kan toppsleiden roteres til en bestemt vinkel, og sa kan
den flyttes bakover og framover langs vinklenes aksel.
Gjgr slik for a stille inn toppsleiden:

1. Lgsne toppsleideboltene som vises i Bilde 13 slik at
toppsleiden kan roteres.

2. Rotere toppsleiden til den vinkel som trengs for det
du skal gjgre.

3. Trekk til toppsleideboltene og kontrollere vinkelen
igjen for & sikre at ingen bevegelse har skjedd ved til-
trekkingen.

4. Bruk toppsleidehdndhjulet for a flytte verktgyet
bakover og framover langs den nye vinkelens aksel.
Pa samme maéate som du stiller inn tverrsleidehandhju-
let skal du passe pa at gjengene griper og alt glipp er
borte fgr du stiller inn handhjulskalaen til ”0”, for
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Bilde 13. Losne toppsleideboltene og
toppsleidelaseskruene.

4. Lgsne toppsleidelaseskruene som vises i Bilde 13
for & vise at toppsleiden kan flyttes pa tvers.

Sleidehidndhjul

Sleidehandhjulet (Bilde 14) flytter sleiden til venstre
eller hgyre langs vangen. Denne manuelle styringen er
ngdvendig nar du installerer maskinen for dreiing eller
nar manuell flytting gnskes under dreiing.

109

Halvmutterspaken kan velges ved at spaken flyttes til
hgyre som i Bilde 14 og Bilde 15. Bruk denne posisjo-
nen for all mating.

Halvmutterspak

SRR—
o
2=,
e
Sleide-
glidlas
apmRPAF o
Sleide-/tverrma-
J Halvmut- terspak
Sleide- ter-spak P

handratt

Bilde 14. Sleidekontroller.
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Venstre heyre

Bilde 15.

Nar spaken flyttes til venstre velges lederskruen for
gjengeoppgaver. Spaken er bare aktivert nar gjenger
skjeres ut.

Sleide-/tverrmatingsspak

Langsgaende og tverrsleidestyrte bevegelser styres
med sleide-/tverrsleidespaken. Spaken svinger med
hjelp av trekk og rotasjoner som krever at spaken be-
veges opp og ned (Bilde 16).




OO
5 %

Opp Ned
Bilde 16

Sleidelas

Sleiden leveres med en glidelds pa den fremre, hgyre
siden for sadelen (se Bilde 14).

Denne bryter laser sleiden pa plass ved planfresing.
Denne glidelasen ma Igsnes fgr man forsgker a flytte
sleiden manuelt eller med el-mating.

Girkontroll

De to kontrollene (Bilde 17) lengst ned pa spindeldok-
ken endrer matehastigheten eller antall gjengeskjer
pr tommeskruing eller metrisk skruing. Den venstre
kontrollen aktiverer de numeriske posisjonene 1, 2, 3,
4 og 5, og den hgyre kontrollen aktiverer bokstavspo-
sisjonene A, B 0&.

Bilde 17.
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Det er lettere a rotere akselen og bytte gir. Nar spin-
delturtallet er lavere enn 660 o/m kan du rotere akse-
len; nér spindelturtallet er hgyere enn 660 o/m skal
du stenge av maskinen til spindelen roterer langsomt.
Rotere sa akselen.

Bruk matehastighetsdiagrammet som vises i Bilde 18
og Bilde 19 for a sette hurtigbytte-kontrollen i riktig
posisjon.
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Bilde 18 metrisk diagram
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Bilde 19 diagram med brittiske mal

Gjenger og byttegir
Denne dreiebenken(metrisk) har 14 slags metriske
gjenger og 7 slags brittiske gjenger. Sammen har

denne dreiebenk(brittisk standard)15+6 (+6 krever
byttegir) = 21 ulike gjenginger iflg. brittisk standard
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og 6+6 (+6 krever byttegir) =12 ulike gjenger, tilsam-
men. For a skape disse gjengene trenger du bare stille
inn girkontrollen, sa slipper du problemene med a
bytte skifter.Z30-gir er installert i maskinen ved leve-
ring, byttegirene er Z30/291/290, se Bilde 20.Vi har
klargjort tre skifter, Z35, Z50 og Z60, for dreiebenk
iflg. brittisk standard, for a gi dreiebenken iflg. brittisk
standard flere metriske gjenger. Du ma bytte gir iflg.
bilde 19, sa kan du fa 6 ekstra slags metriske gjenger
og 5 slags gjenger iflg. brittisk standard, som F-
gjenge, ved a bytte mellom Z30-, Z35-, Z50- og Z60-
basert gjengestigning. Bruk Framover og Bakover
nar gjenger skjeres. Vi anbefaler at turtallet justeres
til 125 o/min ved gjenging og at ///the screw relief
groove/// ma vere minst tre ganger stgrre enn gjenge-
slippet. Hvis gjengeslippet er mindre enn 1,5 mm, far
sporet ikke veere mindre enn 4 mm. Nar du vet hvor-
dan du bruker maskinen kan du stille inn turtallet eller
sporet slik at din sikkerhet kan garanteres.
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Bilde 20. Bytte gir

Venstregjenging og omvendt mating

Gir A er brukt i maskinen nar du tar den imot. Den
fungerer for generell bearbeiding. Nér du skjerer
venstregjengene eller trenger omvendt skj@remating,
ma du bruke Gir B. Lgsne Skrue 1 og justere Gir B
slik at den kjgres pent.




Koblingsoverbelastning

Denne maskinen er utstyrt med koblingsoverbelast-
ningsvern. Nar den er overbelastet eller sleiden (del
#538) bergrer stopp-platen, utlgser denne anordningen
og stopper matingen av fresen. Koblingsoverbelast-
ningsvernet kan justeres og roteres. Med innstillings-
mutteren kan du justere overbelastningsmomentet. Se
Bilde 22. Innstillingsmutteren vris inn mot vangen for
a gke momentet, utover for a minske momentet. Bruk
tilbehgret til justeringsspaken for a gjgre innstillinger.
Stopp-platen kan flyttes langs vangen for a beskytte
maskinen ved valgfri punkt.

Stopp-platen kan gjgre slik at sleiden hele tiden stop-
per ved valgfri punkt.

Justeringsmutter

——————————Koblingsoverbelastning |

Bilde 21 Koblingsoverbelastning

Bilde 22 Bytte gir
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AVSNITT 5: VEDLIKEHOLD
Smering

Din dreiebenk har mange bevegelige metall-til- me-
tall-kontakter som krever korrekt smgring for & sikre
effektiv og langvarig drift.

Utover de smgrepunkter som behandles i dette avsnit-
tet er alle andre lager innvendig smurt og tettet pa fa-
brikken. La dem helt enkelt veere om de ikke behgver
a byttes ut.

For du legger pa smgremiddel skal du rense bort even-
tuelt skrap og smuss fra smgrepunktet for a unnga at
smgremiddelet forurenses, som gker slitasjen pa beve-
gelige deler.

KOBLE BORT DREIEBENKEN FRA STROMNET-
TET FOR DU SM@RER DEN!

Obs! Byttegirene og oljekoppene har samme smgring.

Oljekopper
Smgre-middel  |Frekvens Kvantitet
ISO 68 eller til- |Hver 8. drifts- |1 skvett fra olje-
svarende smgre- |time kannen
middel
fﬁ

Bilde 23




Bilde 26
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Oljebeholder pa matehastighetsgirkasse

Smgremiddel Frekvens Kvantitet

ISO 68 eller til- |Kontroll/-fyll Halvfull-marke-
svarende smgre- |pa hver attende [ring i nivaglasset
middel driftstime

Oljebeholderen pa materhastighetsgirkassen ma daglig
kontrolleres og olje fylles pa ved behov.

Verktgy som trengs:

Sekskantngkkel 6 mm..........cceeeniiienininiieniiniee. 1
For & kontrollere og fylle pa olje i beholderen:

1. Kontrollere oljebeholderens nivaglass som vises i
Bilde 27. Om oljenivéet er nedenfor halvfullmarke-
ringen fortsetter du med fglgende trinn for & fylle pa

[Pafyllings-plugg] [ Oljedrenering |

Bilde 27

2. Tgrk rent omradet rundt pluggen for & forhindre at
skrot kommer inn i beholderen nar du fyller pa olje.

1. Ta bort pafyllingspluggen.

2. Fyll sakte pa olje til nivaet sentreres i nivaglasset.

5. Sett tilbake pafyllingspluggen.

OBS!

Oljen i materhastighetsgirkassen ma byttes ut etter de
fgrste tre driftsmanedene, sd en gang i aret.

Slik bytter du oljen i beholderen:

1. KOBLE UT DREIEBENKEN FRA NETTSTR@M-
MEN!

2. Ta bort beholderens pafyllingsplugg (se Bilde 27).
Obs! Om du har problem med a ta bort pluggen, skal
du ikke ta bort dreneringspluggen for & tgmme behol-
deren fgr du lykkes a ta bort pluggen. Pa den méten
kan du fortsatt bruke dreiebenken til problemet er Igst.
3. Hold dreneringsskéalen under beholderens drene-
ringsplugg og ta sa bort dreneringspluggen som vises i
Bilde 27 og la all olje renne ned i skalen.




Kiler

Det finnes tre kilejusteringer for modell C8 — tverrslei-
dekilen, toppsleidekilen og sadelkilen.
Tverrsleidekilen — Kilen pa tverrsleiden justeres ved a
trekke til eller lgsne de fem kileskruene som finnes pa
hgyre side av sleiden (vises i Bilde 28). Fgr du justerer
kileskruene skal du Igsne deres lasemuttere.

Kilen holdes pa plass av stillskruene. Dra ikke til for
hardt. Kilen er korrekt innstilt nar en lett motstand
kjennes nar du vrir pa handsveiven. Denne motstanden
skal vere jevnt fordelt over de 4 stillskruene, sa juster
hver og en av skruene like mye.

Toppsleidekile — Kilen pa toppsleiden har fire skruer
for & holde spenningen pa sleiden (se Bilde 28). Disse
skruene holdes pa plass med festemutter.

Du justerer ved a lgsne festemutrene og sa trekke til
skruene jevnt for & oppna en liten motstand nar du vrir
pa handsveiven. Nar korrekt spenning er oppnédd,
trekker du til festemutrene samtidig som du beholder
skruens posisjon med en sekskantngkkel.

Sleidekiler — Det finnes fire spennskruer for bade
fremre og bakre sadelkiler (se Bilde 29 & 30).

For du utfgrer justeringer pa sadelkilen, skal du passe
pé at den fremre lasespaken er Igs ved & vri den mot-
urs. Det er viktig at skruene trekkes til like mye. En
mindre motstand bgr kjennes nar du vrir handsveiven i
dreiebenkenden.

Bilde 28. Tverrsleide- og toppsleideki-
leskrue.
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Bilde 30. Sleidekileskrue.
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Ponizej przedstawiona jest lista elementow sterowa-
nia i czeSci sktadowych tokarki. Prosimy zapoznaé
sie¢ z nazwami poszczegdlnych czesci i ich usytuo-
waniem. Nazwy te beda stosowane w calej instruk-
cji obstugi, dlatego ich znajomoS¢ jest niezbedna
do zrozumienia polecefi i terminologii uzywanej w
instrukcji.

1. Tabliczka przektadni kot zgbatych i predkosci
obrotowych wrzeciona

. Wyltacznik awaryjny

. Regulacja predkosci

. Przelacznik rodzaju pracy: toczenie/wiercenie

. Przycisk Start

. Przycisk Stop

. Skrzynia przektadniowa

. Sprzeglo przecigzeniowe

9. Uchwyt tokarski

10. Ogranicznik ruchu safi wzdtuznych

11. Pokretlo posuwu safi wzdtuznych

12. Pokretlo posuwu safi poprzecznych

13. Dzwignia nakretki dzielonej

14. DZwignia wiaczania posuwu safi wzdtuznych /
poprzecznych

15. Pokretlo tulei konika

16. DZzwignia blokady tulei konika

17. Dzwignia blokady kta

18. Pokretlo posuwu suportu krzyzowego

19. Sanie poprzeczne

20. Imak narzedziowy

21. Sanie wzdtuzne

22. Ekran ochronny przy wrzecienniku

23. Przycisk kierunku pracy W przéd/W tyt

24. Wyswietlacz predkosci
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MODEL SC8 DANE TECHNICZNE

Wymiary maszyny:

MASA .ttt 205 kg
Szeroko§¢ (migdzy Scianami boczn.) x glteboko§é
(przod-tyt) x wysokoS¢ .......cceeueenn. 140 x 53 x 44 cm
Slad stopy (dtugosé x szerokosé).......... 140 x 15,5 cm
Wymiary transportowe:

Opakowanie .........ccceeeveeveeeneeenneennne klatka drewniana
ZAWATTOSC .ttt maszyna
IMAASA c.veeieeeiie ettt 245 kg
Dtugosé¢ x szerokoS¢ x wysokos¢..... 156 x 68 x 61 cm
Parametry elektryczne:

Minimalne parametry obwodu zasilania......................
........................................... 0A((230V),20A(110V)
Przetacznik .......coccoeveiiiiniiiniiniiine, W prz6d/W tyt
Silnik elektryczny

TYP et W122-1500C
MOC WYJSCIOWA ..ot 1500 W




Predkos$¢ obrotowa.......ccccoevueeeeennenn 200-3500 obr/min
Regulacja predkoSci.....ooveveeeciiiiiinniiniieicene, ptynna
Przeniesienie napedu......... przektadnia pasowo-zebata
Lozyska.....ccoouvenenn. szczelne, smarowane fabrycznie

Gtéwne dane techniczne:
Dane operacyjne

Maks. promien obrotu nad tozem ................... 280 mm
Rozstaw KIOW ......cccoeviiniiinins 750 mm lub 600 mm
Maks. promien obrotu nad saniami poprzecznymi......
........................................................................... 85 mm
Maks. promien obrotu nad saniami wzdtuznymi.........
......................................................................... 105 mm
Maks. Srednica trzonka narzedzia...................... 14 mm
Przemieszczenie suportu krzyzowego .............. 80 mm
Przemieszczenie san wzdtuznych650 mm lub 500 mm
Przemieszczenie san poprzecznych .................. 55 mm
Dane techniczne wrzeciennika

Otwor przelotowy Wrzeciona.........eeceeeeeeueenee. 25 mm
Srednica Wrzeciona ............cooeeveeeeeeeeennnn. @ 54 mm
Stozek WIZeciona ........cccceeueeveeenieeneenienieeneennens MT 4
Regulacja predkosci wrzeciona............cccceue.... ptynna
Zakres predko$ci wrzecio na........... 100-2000 obr/min
Typ WIZECIONA......eevueeeeiiieiieiieieeieeeene kotnierzowe
Lozyska wrzeciona........ rolkowe stozkowe + kulkowe
Dane techniczne konika

Przemieszczenie tulei konika...........cocceeveennne 60 mm
Stozek tulei konika........ccoecveeiniiiinininiiennn, MT 2
Srednica tulei Konika.............cooevvereeverrnnene. @ 30 mm
Toczenie gwintéw metrycznych

Liczba dostgpnych posuwow wzdtuznych............... 14
Zakres wartoSci posuwéw wzdtuznych 0,03 — 0,3 mm
Liczba dostgpnych posuwéw poprzecznych............ 14

Zakres wartoSci posuwéw poprzecznych.0,015 — 0,15
mm

Liczba dostgpnych gwintéw calowych ...........c.c...... 6
Zakres gwintow calowych ..., 12 - 80 TPI
Liczba dostgpnych gwintéw metrycznych............... 15
Zakres gwintdw metrycznych............... 0,25 -2,5mm
Toczenie gwintéw calowych

Liczba dostgpnych posuwéw wzdtuznych............... 15

Zakres wartoSci posuwéw wzdtuznych0,0016 — 0,015
cali

Liczba dostgpnych posuwéw poprzecznych............ 15
Zakres wartoSci posuwéw poprzecznych.....................
..................................................... 0,0008 — 0,0061 cali

Liczba dostgpnych gwintéw calowych ................... 21
Zakres gwintow calowych ..........cocceveen. 5-72TPI
Liczba dostgpnych gwintéw metrycznych............... 12
Zakres gwintOw metrycznych...................... 0,5- 4 mm
Wymiary

SzerokoS€ 072 ..c..eeuvevinieieiiicc 155 mm

Srednica §ruby POCIAZOWE] .....vevvevvereeeeeeeeeeeeeeseeeeeene
.......................................... 20 mm (tokarka metryczna)
.............................................. 3/4 cala (tokarka calowe)
Skok §ruby pociggowe;j......3 mm (tokarka metryczna)
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................................................. 8 TPI (tokarka calowa)
Dtugos¢ Sruby pociggowej .......cocuveeeeueennenn 1069 mm
Podtrzymka stata, zakres.........cccccceeeueennnn. 6 — 50 mm
Podtrzymka ruchoma, zakres ...................... 6 — 50 mm
Srednica tarczy tokarskiej ...........cocoeven... @ 240 mm
Wznios ktéw nad podiozem.........cccooceeniene. 348 mm
Budowa

Wrzeciennik ........ccoceevevviniinicnicnnene odlew zeliwny
Kota zebate wrzeciennika ..o stalowe
Loze....cccocuenee. odlew zeliwny hartowany indukcyjnie
KOrpus...evveeiieeieeeee e odlew zeliwny
Lakier ...cooveeieiiieieeeeeeeeeeceeece epoksydowy

SEKCJA 1: BEZPIECZENSTWO

Przed przystapieniem do uzytkowania maszyny
przeczytaé instrukcje obstugi.

Niestosowanie si¢ do ponizszych zalecen moze
spowodowac obrazenia ciafa.

Ogdlne zalecenia bhp

1. Przed rozpoczgciem uzytkowania nalezy przeczytac
doktadnie instrukcje obstugi maszyny.

Zapoznaé si¢ z jej mozliwoSciami uzytkowymi,
ograniczeniami i potencjalnymi zagrozeniami.
Przechowywac instrukcj¢ w bezpiecznym, lecz
dostepnym miejscu, zapewniajacym mozliwos¢ kor-
zystania z niej w trakcie uzytkowania maszyny.

2. Utrzymywaé miejsce pracy w czystosci, dobrze
oSwietlone. Nieporzadek i niedostateczne o§wietlenie
sprzyjaja wypadkom.

3. Uziemia¢ wszystkie urzadzenia. Jezeli maszyna
wyposazona jest we wtyczke 3-stykowa, musi by¢
dotaczana do gniazdka z uziemieniem, to samo dotyc-
zy przediuzacza. Jezeli instalacja jest 2-przewodowa,
i wtyczka dotaczana jest poprzez adapter, uziemienie
doprowadzi¢ przewodem od obiektu uziemionego i
przykrecic Srubg.

4. Zawsze uzywaé Srodkow ochrony wzroku. Nosié
okulary z bocznymi ostonami albo gogle ochronne,
spetniajace wymagania odpowiednich norm, jak np.
Ansi (american national

Standards institute).

5. Unika¢ niebezpiecznego Srodowiska. Nie uzywaé
maszyny w Srodowisku wilgotnym lub z otwartym
ogniem. Moze doj$¢ do wybuchu unoszacego si¢ pytu
i powaznego zagrozenia pozarowego.

6. Upewnic sig, czy wszystkie ostony ochronne sg na
swoich miejscach i czy s3 w pozycji roboczej.

7. Przed dotaczeniem wtyczki do gniazdka upewnic
si¢, czy wytacznik maszyny jest wytaczony (w po-
zycji off).

8. Utrzymywaé miejsce pracy czyste, wolne od
$mieci, smaréw itp.

9. Nie dopuszczac do miejsca pracy dzieci i 0s6b pos-
tronnych. Osoby odwiedzajace muszg trzymac si¢ w




bezpiecznej odleglodci od pracujacej maszyny.

10. Zabezpiecza¢ miejsce pracy przed dzieémi przez
stosowanie ktddek, wytacznikéw gidwnych oraz przez
wyjmowanie kluczykow z wytacznikéw przy oddala-
niu si¢ od miejsca pracy.

11. Przed przystapieniem do czyszczenia, lub
czynnosci regulacyjnych albo serwisowych odlaczyé
wtyczke zasilajaca z gniazdka.

12. Nie przecigza¢ maszyny. Wykona ona pracg bez-
pieczniej i lepiej przy trzymaniu si¢ parametrow fa-
brycznych.

13. Uzywaé wlaSciwych narzedzi. Nie zmuszaé mas-
zyny do wykonywania pracy do ktorej nie jest prze-
widziana.

14. Uzywaé wtaSciwego ubrania. Nie nosi¢ luznej
odziezy lub 0zddb, ktére mogtyby zosta¢ pochwy-
cone przez ruchome czeSci maszyny. Diugie wlosy
zabezpieczyc.

15. Usung¢ klucze, szmaty i narzgdzia. Wyrobié
odruch, by przed uruchomieniem maszyny sprawdzac,
czy wszelkie klucze i inne narzedzia pomocnicze
zostaty z niej zabrane.

16. Unika¢ stosowania przedtuzaczy. Je§li jednak
zajdzie taka konieczno$§¢ nalezy sprawdzié, czy
uzyty przedtuzacz jest w dobrym stanie. W przy-
padku uszkodzenia natychmiast wymieni¢. Zawsze
uzywaé przediuzaczy z zyta uziemiajacg dotaczong
do stykéw uziemiajacych. Uzywacl przediuzacza o
obcigzalnoSci pradowej stosownej do danych z ta-
bliczki znamionowej maszyny. Jezeli silnik umozliwia
zasilanie z dwdch réznych napieé, upewnic si¢, czy
obcigzalno$¢ pradowa przedtuzacza jest odpowied-
nia dla uzywanego napigecia. W przypadku uzywania
przedtuzacza o zbyt matym przekroju albo o zbyt
duzej dtugosci, wéwczas bedzie w nim wydzielaé
sie¢ zbyt duzo ciepta, powodujac wzrost zagrozenia
pozarowego, albo wzrost ryzyka uszkodzenia
urzadzen.

17. Zawsze sta¢ pewnie na nogach i utrzymywac
réwnowage.

18. Jezeli maszyna umieszczona jest na ruchomej
podstawie, nalezy ja zablokowad, aby nie mogta si¢
poruszaé w czasie pracy.

19. Nie pozostawia¢ pracujacej maszyny bez nadzoru.
Przed opuszczeniem stanowiska odczekac, az sie
catkowicie zatrzyma.

20. Wykonywaé czynno$ci konserwacyjne. Stosowaé
si¢ do podanych w instrukcji zalecefi dotyczacych
uzywania wtaSciwych §rodkéw smarnych i akcesori-
Ow.

21. Przy napotkaniu jakichkolwiek trudnoSci przy
wykonywaniu danej operacji — wstrzymac prace!
Nastepnie skontaktowacd si¢ z naszym wsparciem
technicznym, albo z wykwalifikowanym ekspertem,
celem uzyskania wskazéwek jak dana operacja winna
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22. Nawyki — zaré6wno dobre jak i zte — trudno
zmienié. Dlatego nalezy wyrobi¢ sobie dobre nawyki
w zakresie pracy warsztatowej i stosowania przepisow
bhp, tak by staty si¢ drugg naturg.

23. Zwracamy uwage, ze¢ OSTRZEZENIEali, jak
réwniez ptyny chlodzace, mogg wywotac reakcje aler-
giczne u ludzi i zwierzat, szczegdlnie gdy wdychane
sq wydzielajace sie wyziewy. Nalezy by¢ Swiadomym
jaki rodzaj metalu i chtodziwa jest uzywany, oraz jak
uniknaé ewentualnego zatrucia.

SEKCJA 2: ZASILANIE
Dostepnos¢ instalacji elektrycznej

Przed zainstalowaniem maszyny nalezy rozwazy¢
dostepnos¢ i zasieg wymaganej instalacji zasilajace;].
Jezeli istniejgca instalacja nie speinia wymagan dla
maszyny, nalezy wykonaé nowy obwdéd. Dla zmi-
nimalizowania ryzyka porazenia, pozaru lub awarii
urzadzefi, prace instalacyjne muszg by¢ wykonane
przez wykwalifikowanego elektryka, w zgodzie z ws-
zystkimi przepisami i normami.

ADVARSEL

Jezeli maszyna nie jest
prawidfowo uziemiona i zasilana
moze wystapi¢ porazenie pradem,
pozar lub uszkodzenie sprzgtu.

Prad petnego obcigzenia

Prad pelnego obcigzenia jest to warto$¢ pradu pobiera-
na przy obcigzeniu réwnym 100% mocy nominalne;j.
W maszynie z wieloma silnikami jest to warto$¢ pradu
pobierana przez najwiekszy silnik, albo suma mocy
wszystkich silnikéw i innych urzgdzen, ktére moga
pracowac réwnocze$nie podczas normalnej pracy.
Prad pelnego obcigzenia przy 230 V... A

Prad petnego obcigzenia przy 110 V
Prad petnego obcigzenia nie jest rowny pradowi mak-
symalnemu, ktéry moze pobiera¢ maszyna. W przy-
padku przeciazenia prad pobierany przez maszyng
bedzie wiekszy.

Jezeli przeciazenie maszyny bedzie trwato
wystarczajaco dtugo, moze doj$¢ do uszkodze-
nia, przegrzania lub pozaru, w szczegdlnoSci przy
podtaczeniu do zbyt stabego obwodu zasilajagcego. W
celu zmniejszenia ryzyka tych zagrozen nalezy unikac
przeciazania maszyny podczas pracy, oraz dbac, by
byta ona zasilana z obwodu spetniajagcego wymagania
podane w nastepnym podrozdziale.




Wymagania dotyczace obwodu
zasilajacego

Niniejsza maszyna jest pierwotnie przystosowana do
pracy przy napieciu 110 V z obwodu posiadajacego
skuteczne uziemienie, spetniajacego nastepujace wy-
magania:

NAPIECIC .ottt 110V/120V
CzestotliwoSC ..o, 60 Hz
SYSIEM vttt 1-fazowy
Obciazalno$E€ obwodu .........coceeeviieviiiniiniiniecennn 20 A
NaAPIECIC ..o 220V/240V
CZ@StOtHIWOSCE ..o 50 Hz
SYSEM ettt 1-fazowy
ObcigzalnoS¢ obwodu .........ccceviviiiiiiiiiiiiinne, 10 A

Obwdd zasilania obejmuje wszystkie elementy instal-
acji elektrycznej pomiedzy znajdujaca si¢ w budynku
rozdzielnicg lub tablica bezpiecznikowa, a maszynag.
Obwod uzywany do zasilania tej maszyny musi by¢
zdolnym do bezpiecznego poboru pradu petnego
obcigzenia maszyny przez dtuzszy czas. (Jezeli mas-
zyna jest dofaczona do obwodu wyposazonego w bez-
piecznik, winien to by¢ bezpiecznik typu zwtocznego,
oznaczonego D.)

OSTRZEZENIE

W przypadku pojawienia si¢ watpliwoSci w odniesieniu
do instalacji zasilajacej, albo co do obowigzujacych
przepiséw w danym miejscu, wéwczas, dla wtasnego
bezpieczenstwa i dla uniknigcia strat materialnych, nalezy|
skonsultowa¢ si¢ z wykwalifikowanym elektrykiem.

Uwaga: Wymagania dotyczace obwodu zasilajacego,
podane w niniejszej instrukcji odnosza si¢ do sytua-
cji, gdy z obwodu w danym czasie korzysta tylko
jedna maszyna. Jezeli maszyna bedzie dotagczona do
obwodu, z ktérego korzysta wiele maszyn w jednym
czasie, nalezy skonsultowaé si¢ z wykwalifikowanym
elektrykiem, aby upewnic€ sie, czy obwdd jest w stanie
bezpiecznie funkcjonowaé w takiej sytuacji.

Wymagania dotyczace uziemienia i
wtyczki

Ta maszyna MUSI by¢ uziemiona. W przypadku
pewnych nieprawidiowoSci dziatania lub uszkodzen,
uziemienie stanowi droge¢ o niskiej rezystan-
cji dla pradu elektrycznego, zmniejszajac ryzyko
porazenia. Maszyna wyposazona jest w kabel z pr-
zewodem uziemiajacym, oraz wtyczke ze stykiem
uziemiajacym. Wtyczka winna by¢ dotaczana do
gniazdka prawidlowo zainstalowanego i uziemionego
zgodnie z wszelkimi lokalnymi przepisami i normami.
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Nieprawidtowe dofagczenie przewodu uziemiajacego
moze spowodowaé ryzyko porazenia pragdem elek-
trycznym. Przewdd uziemiajacy ma izolacj¢ ko-
loru zielonego (lub zielono-z6ttego). Jezeli zajdzie
konieczno$¢ naprawy lub wymiany kabla lub wtyczki,
nie wolno dotaczac¢ przewodu przeznaczonego do
uziemiania do punktu bedacego pod napigciem
(przenoszacemu prad obcigzenia). W przypadku
watpliwosci w zakresie zaleceni dotyczacych uziemie-
nia, albo niepewnoSci czy urzadzenie jest prawidtowo
uziemione, nalezy zwréci¢ si¢ do wykwalifikowanego
elektryka. Przy jakichkolwiek objawach uszkodzenia
lub zuzycia kabla nalezy odigczyé go od gniazdka

zasilajgcego i niezwlocznie wymieni¢ go na nowy.

Przedluzacze

Nie zalecamy uzywania przedtuzaczy do tej maszyny.
Jezeli jednak musimy to zrobié, nalezy ograniczy¢ si¢
do sytuacji absolutnej koniecznoSci, i to tylko jako
rozwigzanie tymczasowe. Przedtuzacze wnoszg spa-
dek napiecia, co moze spowodowaé uszkodzenie ele-
mentéw elektrycznych i przyczynié si¢ do skrécenia
zywotnoSci silnika. Spadek napiecia wzrasta ze wzros-
tem dtugosci przedtuzacza, a takze ze zmniejszaniem
przekroju zyt (wyzsza liczba gauge oznacza mniejszy
przekroj). Kazdy kabel zasilajacy niniejszg maszyne
musi posiadaé przewdd uziemiajacy i wtyczke
pasujaca do gniazdka zasilajacego, oraz musi spetniaé
nastepujace wymagania:

Napigcie: 100 — 120 V

Min. przekroj zyt (2auge) ......coceveevevvernennnenee 12 AWG
Maks. dTugoSE ..c..eovuiiiiiiiiiii 50 stép
Napigcie: 220 — 240 V

Min. przekroj Zyt.....coooveeeieeiiieiiee e 2 mm?
Maks. dTUZOSE ..o 6 m

SEKCJA 3: PRZYGOTOWANIE MAS-
ZYNY

Niniejsza maszyna niesie dla niewyszkolonego
uzytkownika szereg powaznych zagrozen. Przed
wiaczeniem maszyny nalezy przeczytaC calg instrukcje
obstugi, by zapozna¢ si¢ z elementami sterowania i
zasadami uzytkowania!

Podczas catego okresu przygotowawczego nalezy
uzywac okularéw ochronnych!

Tokarka modelu C8 jest maszyng cigzkq. Przy niesto-
sowaniu si¢ do zasad BHP podczas przemieszczania
moze doj$¢ do powaznych obrazen. Aby zachowaé
bezpieczefistwo nalezy podczas transportu skrzyni
1 wyjmowania z niej maszyny korzysta¢ z pomocy
innych oséb, oraz uzywaé sprzgtu transportowego o
no$nosci co najmniej 750 funtéw (340 kg).




Rozpakowanie

Dla zapewnienia bezpiecznego transportu z fabryki
maszyna zostata starannie zapakowana. Nalezy usunaé
elementy i materiaty transportowe z catej maszyny i
poddaé ja ogledzinom. Zachowaé pojemniki i wszyst-
kie elementy transportowe dla umozliwienia ewen-
tualnej kontroli przez przewoznika lub jego agenta.
W przeciwnym wypadku moga wystgpi¢ trudnoSci w
ewentualnym postgpowaniu reklamacyjnym. Jezeli
stan dostawy nie budzi zastrzezen, nalezy dokonad
kontroli zawarto$ci poszczegdlnych opakowat.

OSTRZEZENIE

Ryzyko uduszenia lub zadtawienia!
Uniemozliwi¢ dostep dzieci i zwierzat
do toreb plastikowych i innych
sktadnikéw opakowania maszyny. Od
razu wyrzuca¢ do Smieci.

e

Zawartos¢ opakowania

Ponizej przedstawiony jest opis gtéwnych pozycji w
dostawie. Aby utatwi¢ inwentaryzacje wszystkie ele-
menty nalezy roztozy¢ obok siebie.

W przypadku stwierdzenia braku jakich$ elementéw
typowych (np. nakretek lub podktadek), chetnie je
uzupetnimy; jezeli jednak ze wzgledu na odleglosé
transportowg jest to niepraktyczne, mozna uzy¢ ele-
mentow z najblizszego sklepu z artykutami zelaznymi.

Spis zawartosci: (patrz rys.) Ilos¢
AL TOKArKa ..o 1
B. Uchwyt 3-szczgkowy 130 mm ........ccccouvvvennnnnne. 1
C. Klucz do uchwytu 3-szczeK.....coceviirieriinicnncnnee. 1
D.Kiet staly MT 4 ..cccooiiiieiieeeeeeeeeeeee e 1
E. Szczgki zewn. do uchwytu 3-SzCzZ .....cccouvveveueennene. 3
F. Kiet staty MT 2 ..o, 1

G. Kota zgbate wymienne 35, 50, 60 zebow (tylko w

tokarce CaloWe]) ..oc.eevveeveiieriieeiiecee e pol
H. Klucze imbusowe 3,4,5,6,8 mm ................ po 1
I. Klucze ptaskie 8/10, 12/14,17/19 mm............... po 1
J. Pasek klinowy O-813 ......ccooiiiiiiiiiiiieeeee, 1
K. Olwiarka.......ccccveieeiiieieciiiieciee e 1
L. Klucz do WIZeCiona .......ccceeevueienieeeniienieeeieenieenns 1
M. Klucz do imaka narzedziowego .........cccceeeeueennee. 1
N. Ogranicznik ruchu san wzdt..........cccoeveiveeiiennnns 1
O. Sprzeglo przecigzeniowe.........coceeveeeenvenuereenenenn 1
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Rys. 1. Zawartos¢ opakowania

Uwaga: Pozycje B, C, E, N, O nie sg ukazane na
rysunku.

Oczyszczenie

Powierzchnie nielakierowane maszyny sa pokryte
olejem woskowym, zabezpieczajagcym przed rdze-
wieniem w czasie transportu. Te warstwe ochronng
nalezy usung¢ przy uzyciu rozpuszczalnika lub Srodka
odttuszczajacego. Celem doktadnego oczyszczenia
niektére czgsci muszg by¢é wymontowane. Dla za-
pewnienia jak najlepszego dziatania tokarki nalezy
oczysci¢ wszystkie czesci ruchome oraz powierzchnie
Slizgowe. Nie stosowac rozpuszczalnikéw chlorowych,
acetonu, ani Srodkéw przeznaczonych do czyszczenia
czgSci hamulcowych, poniewaz mogg one uszkodzié
powierzchnie lakierowane. Przy uzywaniu Srodkéw
zawierajacych rozpuszczalniki zawsze stosowac si¢ do
zalecefi producenta.

OSTRZEZENIE

Koniecznie oczysci¢ z oleju kota pasowe, w prze-
ciwnym wypadku wystapi Slizganie sie paska, i w
nastepstwie, uszkodzenie silnika

Otwory montazowe

Rozmieszczenie otworéw montazowych w tokarce pr-
zedstawione jest na rys. 2. Do mocowania tokarki do
podtoza nalezy uzy¢ Srub o rozmiarze gwintu M12 lub

MEER
=

81| 2 900 110
1400mm
I~ = |
Rys. 2. Rozmieszczenie otworow
montazowych




OSTRZEZENIE

Stosowanie do czyszczenia
maszyn benzyny lub innych pro-
duktéw o niskiej temperaturze
zaptonu niesie ryzyko wybuchu
lub pozaru. Dlatego nalezy unikaé
stosowania tych produktéw do
czyszczenia.

OSTRZEZENIE

; Wiele Srodkéw czyszczacych
\L'\}-’gf posiada wtaSciwoSci toksyczne w

o przypadku wdychania w znacznej
= ilo$ci. Pracowa¢ z nimi mozna

tylko w miejscach dobrze wenty-
ﬂ lowanych.

2

UWAGA

Nie stosowaé rozpuszczalnikéw chlorowych, acetonu
ani Srodkéw przeznaczonych do czyszczenia czgSci
hamulcowych, poniewaz moga one uszkodzié
powierzchnie lakierowane. Wszelkie Srodki
czyszczace nalezy sprawdzac przed uzyciem na
fragmentach lakieru nie rzucajacych si¢ w oczy.

Sprawdzenie poziomu oleju w
przekladni

Przed pierwszym witgczeniem maszyny bardzo wazne
jest upewnienie si¢, czy w skrzynce przektadniowe;j
znajduje si¢ olej. Szczegdly dotyczace rodzaju oleju,
jego ilosci i sposobu dolewania podane sg w rozdziale
Smarowanie.

Testkorsel af drejebaenk

Wyswietlacz

:I Predkosc+ P

Wyt acznik awa-

predkosci

Przet gcznik toc-
zenie/wiercenie

Rys. 3. Glowne elementy sterowania
uzywane przy pierws zym wlaczeniu
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Przed przystapieniem do uzytkowania tokarki nalezy
przeprowadzi¢ test pierwszego uruchomienia.

W celu przeprowadzenia testu pierwszego uruchomie-
nia nalezy:

1. Natozy¢ okulary ochronne!

2. Upewni¢ si¢, czy w uchwycie tokarskim NIE
pozostat klucz, i czy ostona bezpieczenstwa uchwytu
tokarskiego jest opuszczona. Wyrobi¢ sobie nawyk
wykonywania tych czynnosci za kazdym razem przed
wiaczeniem tokarki.

3. Zapozna¢ si¢ z elementami sterowania to-
karki, przedstawionymi na rys. 3. Przed dalszym
postepowaniem upewnic si¢, czy przycisk wytacznika
awaryjnego znajduje si¢ w pozycji catkowicie
wcisnigtej.

4. Odsuna¢ narzedzia, czeSci sktadowe, materiaty opa-
kowaniowe od gtowicy maszyny.

5. Wetknaé wtyczke kabla zasilajacego do gniazdka!
6. Przestawi¢ dZzwigni¢ posuwu safn do gory, do po-
zycji roztaczone;j.

7. Nacisng¢ przycisk ,,Start”.

WysSwietlacz predkoSci powinien si¢ zaSwiecic.

8. Odchyli¢ pokrywke przycisku awaryjnego, tak by
ukazat si¢ kolor czerwony, wtaczy¢ tokarke.

9. Stang¢ obok uchwytu tokarskiego, nacisngé przy-
cisk ,,W przéd”. Jezeli sanie rozpoczng ruch natych-
miast nacisnaé przycisk ,,Stop”, odlgczy¢ naped san
przestawiajac dZzwigni¢ do géry, wowczas ponownie
wiaczy¢ tokarke.

10. Pozostawié¢ tokarke wiaczong przez co najmniej 2
minuty, by skontrolowaé czy dziata poprawnie, i czy
uchwyt tokarski kreci si¢ w prawo.

11. Nacisngc ,,Stop”.

12. Po calkowitym zatrzymaniu si¢ uchwytu nacisnaé
przycisk ,,W tyt”.

13. Pozostawié tokarke wiaczong przez co najmniej 2
minuty, by skontrolowa¢ czy dziata poprawnie, i czy
uchwyt kreci si¢ w lewo.

14. Nacisnac ,,Stop”.

15. Z chwilg gdy tokarka catkowicie si¢ zatrzy-
ma, zalaczy¢ pokretto posuwu saft wzdtuznych, i
pokrecajac nim przesungé sanie na Srodek diugosci
toza, a nastgpnie odtaczy¢ pokretto.

16. Zataczy¢ dzwignig¢ samoczynnego posuwu.

17. Wiaczy¢ tokarke.

18. Sprawdzié, czy sanie przesuwaja si¢ wzdtuz toza,
a nastgpnie wylaczy¢ tokarke przyciskiem awaryjnym.
19. Odtaczy¢ dzwigni¢ posuwu.

SEKCJA 4: UZYTKOWANIE

Uwagi ogolne

Na tokarce modelu C8 mozna wykonywaé wiele
réznych operacji, ktére wykraczaja poza opis zawarty
w niniejszej instrukcji. Wiele z tych operacji moze by¢




niebezpieczne dla zdrowia lub zycia, jezeli nie beda
wykonywane wilasciwie.

Wskazéwki podane w niniejszej sekcji pisane sg
z zalozeniem, ze operator posiada podstawowe
umiejgtnosci niezbedne do uzytkowania tokarki. Przy
napotkaniu jakichkolwiek trudno$ci podczas wykony-
wania jakiej$ operacji — wstrzymac prace!

Jezeli operator nie ma duzego do§wiadczenia usilnie
zalecamy, by przed przystgpieniem do wykonywania
nieznanej mu operacji, siegnat do fachowej literatury
i artykutéw, lub by zwrdécit sie do doSwiadczonego to-
karza o udzielenie instruktazu.

Na pierwszym miejscu winno zawsze staé
bezpieczefistwo wykonywania pracy!

Elementy sterowania

Dla osiagnigcia jak najlepszych wynikéw pracy na
maszynie, prosimy po§wieci¢ odpowiednig ilo$¢ czasu
na zapoznanie si¢ z elementami sterowania i innymi
czeSciami maszyny pokazanymi na rys. 3.

Uwaga: Funkcja ,,Frezowanie/Wiercenie” na
przefaczniku trybu pracy przewidziana jest do uzycia
w sytuacji, gdy uzywana jest, nabywana oddzielnie,
przystawka umozliwiajaca frezowanie. Informacji na
ten temat mozna zasiggna¢ u autoryzowanego sprze-
dawcy.

OSTRZEZENIE

Przed rozpocze¢ciem uzytkowania nalezy przeczytac
ze zrozumieniem calg instrukcj¢ obstugi maszyny.
Niezrozumienie lub niestosowanie si¢ do zalecen
uzytkowych moze doprowadzi¢ do powaznych
obrazen. NIE WOLNO ryzykowaé w zakresie
bezpieczefistwa przez nie przeczytanie instrukcji!
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| Suport
krzyzowy

}| |

| M

Sruby blokady
kata suportu

Pokretto
suportu

— )
Rys. 4 Suport krzyzowy

Demontaz/montaz uchwytu tokarskiego
lub tarczy tokarskiej

System mocowania uchwytu do koficdwki wrzeciona
w tokarce modelu C8 wykorzystuje okragta ptyte
mocujaca, wyposazong w otwory w ksztatcie dziurki
od klucza, tj. podtuzne, z powigkszonym otworem
na jednym koncu. Przy przekreceniu ptyty mocujacej
w lewo (patrzac od strony uchwytu), gwintowane
trzpienie mocujace uchwytu (lub tarczy), wraz z
nakretkami, moga przej$¢ przez otwory w ptycie, co
umozliwia odfgczenie uchwytu od wrzeciona. Natomi-
ast przy przekreceniu ptyty mocujacej w kierunku tytu
maszyny, trzpienie mocujace uchwytu wsuwaja si¢
w wezszg cze$¢ otwordw, co umozliwia dociggnigcie
nakretek do tylnej powierzchni ptyty, i zamocowanie
uchwytu do wrzeciona.

Aby odfaczy¢ uchwyt (lub tarczg) od koncéwki wrze-
ciona nalezy postgpowaé nastepujaco:

1. ODLACZYC ZASILANIE TOKARKI!

2. Podnies$¢ ostone bezpieczefistwa, aby odstonié
uchwyt.

3. Postugujac si¢ rys. 5 zapozna¢ si¢ ze sktadnikami
systemu mocowania koncéwki wrzeciona.

4. UmieSci¢ kawalek sklejki na prowadnicach foza dla
zabezpieczenia rak.

5. Przytrzymujac uchwyt tokarski (lub tarcze) reka lub
kluczem do uchwytu, poluzowaé przy pomocy klucza
ptaskiego 17 mm trzy nakretki mocujace, znajdujace
si¢ przy tylnej (radetkowanej) ptaszczyzZnie plyty
mocujacej. NIE odkrecaé nakretek catkowicie, aby
przy obracaniu uchwytu nie porysowaé metalowej
ostony.

6. Pokreci¢ ptyte mocujacg w kierunku przodu mas-
zyny.

7. Odiaczy¢ uchwyt przez Sciggnigcie na zewnatrz (rys.




6).

Uwaga: Elementy sg §ciSle spasowane, dlatego przy
tej operacji moze wystgpi¢ konieczno$¢ postuzenia
si¢ gumowym podbijakiem, tj. uderzania w uchwyt/
tarcze, wykonania ' obrotu, uderzania, obracania itd.,
az do chwili catkowitego odtaczenia uchwytu/tarczy
od koficowki wrzeciona.

Przy odiaczaniu uchwytu tokarskiego nigdy nie
postugiwaé si¢ stalowym tomem lub mtotkiem,
poniewaz mozna uszkodzi¢ jaka$ czg$¢!

[ 1 ‘

<D

; Jle
é@
—

[ Nakretki mocujace |

@

Rys. 5. CzeSci skladowe systemu moco-
wania koncowki wrzeciona

OSTRZEZENIE

AREREREY
IRRRRREE)

Przed przystapieniem do demontazu lub montazu
uchwytu tokarskiego ZAWSZE umieszczaé kawatek
sklejki na prowadnicach toza. Zastoni to ostre
krawedzie prowadnic toza, ochraniajac rece i palce
przed zranieniem na skutek przygniecenia.

122

Rys. 6. Odlaczanie uchwytu od
koncowki wrzeciona

Aby zamontowaé uchwyt (lub tarcze) do koncéwki
wrzeciona nalezy postgpowac nastepujaco:

1. ODLACZYC ZASILANIE TOKARKI!

2. Wtozy¢ trzy trzpienie mocujace do otworéw z
tytu montowanego uchwytu i wkreci¢ je do oporu.
W przypadku wymiany uchwytu na inny nalezy
odkreci¢ nakretki z trzpieni zdemontowanego
uchwytu i nakreci€ je na trzpienie uchwytu aktualnie
zaktadanego. Pamigtaé przy tym aby przed montazem
zalozy¢ wszystkie trzy nakretki.

3. Przekreci¢ ptyte mocujgcg do oporu w kierunku
przodu maszyny.

4. Dotaczy¢ uchwyt do koncéwki wrzeciona.

5. Przekrecié ptyte mocujaca do oporu w kierunku
tytu maszyny. Jezeli ptyta NIE obréci sie wiecej niz
kilka mm, znaczy to, ze uchwyt nie jest catkowicie
dosunigty. Dosunaé uchwyt catkowicie do oporu, tak
by mozliwe byto prawidlowe przekrecenie.

6. Przytrzyma¢ uchwyt tokarski reka lub kluc-
zem uchwytu. Przy pomocy klucza ptaskiego 17
mm dokrecié¢ trzy nakretki mocujace, a nastepnie
dociagnad je z jednakowa sitg do oporu.

7. Zabra¢ wszystkie klucze z koncéwki wrzeciona i
uchwytu.

8. Opuscié ostong bezpieczenstwa, by zastonié
uchwyt, w przeciwnym wypadku tokarka nie da si¢
zalaczy¢.




Kly stale

Aby osadzi¢ w koniku kiet staty nalezy postepowac
nastepujaco:

1. Korzystajac z rys. 7 zapozna€ si¢ z czeSciami koni-
ka.

2. Oczyscié kiet i tulej¢ konika z brudu, kurzu,
smaru i oleju. Stozki Morse’a nie beda prawidlowo
wspotpracowaty przy obecnoSci zanieczyszczen lub
oleju.

3. Wysuna¢ tuleje z konika na ok. 2,5 cm.

4. Wsung¢ kiet do tulei konika, jak pokazano na rys. 8.

Blokada
tulei

Pokretto
wysuwu tulei

@

Rys. 7. Czesci skladowe konika

Rys. 8. Osadzanie kla stalego w tulei
konika

Aby wymontowaé kiet staty z konika nalezy
postepowaé nastepujaco:
1. Wciagna¢ tulej¢ do wnetrza konika do uporu
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przy pomocy pokretta wysuwu tulei. Spowoduje to
wypchniecie kta z tulei.
2. Wyjac kiet z tulei.

Pozycjonowanie konika

Pozycjonowanie wzdtuzne

Aby ustawi¢ zadang pozycje wzdtuzng konika nalezy
postepowac nastgpujaco:

1. Przy uzyciu klucza ptaskiego 17 mm poluzowaé
nakretke zaciskowg konika (rys. 9).

2. Przesung¢ konik wzdtuz foza i z chwilg uzyskania
zadanej pozycji zacisna¢ nakretke.

Pozycjonowanie poprzeczne

Do ustawiania poprzecznego przemieszczenia konika
wzgledem osi tokarki przy toczeniu stozkéw stuza
dwie Sruby regulacyjne (rys. 9).

Aby przemiesci¢ konik poprzecznie w lewo od osi to-
karki nalezy postgpowac nastgpujaco:

1. Poluzowac¢ nakretke zaciskowa konika, i przy
uzyciu klucza imbusowego 3 mm poluzowaé Srubeg
ustalajaca.

2. Przy uzyciu klucza imbusowego 6 mm poluzowaé
przednig Srube regulacyjng przemieszczenia poprzecz-
nego

3. Pokrecajac tylng Srube regulacyjng przemieScié
poprzecznie konik do zadanej pozycji, a nastgpnie
zacisngé przednia Srube regulacyjng

przemieszczenia poprzecznego.

4. Dokreci¢ Srube ustalajgca i nakretke zaciskowa
konika.

Aby przemiesci¢ konik poprzecznie w prawo

od osi wrzeciona postgpowac jw. z tym, ze nalezy
zamieni¢ kolejno$¢ p. 31 4.

Wymiana imaka narz¢dziowego

Aby zdjaé/zatozy¢ imak narzedziowy z suportu nalezy
postepowaé nastepujaco:

1. Odkrecié¢ calkowicie dZwigni¢ blokujaca imaka,
pokrecajac w lewo (rys. 10)

2. Zdja¢ imak z suportu podnoszac go pionowo do
gory.

3. Zatozy¢ nowy imak i ustawi¢ go pod katem
wtasciwym dla zamierzonej operacji.

4. Zamocowa¢ imak przez mocne dokrecenie dZwigni
blokujace;j.




Nakretka
zaciskowa

Tylna $ruba regulacyjna
przemieszczenia poprzecznego

Przednia Sruba regulacyjna
przemieszczenia poprzecznego

Rys. 9. Elementy sluzace do pozycjono-
wania konika

imaka

Rys. 11. Zalozony opcjonalny imak
szybkowymienny

124

Sanie poprzeczne

Sanie poprzeczne przemieszczane sg prostopadle do
osi wzdluznej tokarki przy uzyciu pokretta, ktore posi-
ada podziatke, o rozdzielczo$ci 0,001 cala, czyli 0,025
mm.

Aby wyzerowaé ustawienie safi poprzecznych nalezy
postepowaé nastepujaco:

1. Przy pomocy pokretta wycofa¢ sanie poprzeczne
wzgledem punktu startowego o co najmniej 0,015”
(ok. 0,38 mm), wéwczas przesung¢ je do przodu, do
obranego punktu startowego.

Uwaga: Procedura ta ma na celu skompensowanie
luzu na Srubie pociagowej san, dzigki temu odczyt z
podziaftki jest doktadny.

2. Przytrzymujac pokretlo bez ruchu przekrecic
podziatke tak, by kreska ,,0” zréwnata si¢ z kreska
podziatki ,,0,000”, jak pokazano na rys. 12. Wskazanie
odczytywane z podziatki bedzie tak dtugo doktadne,
czyli nie znieksztatcone wartoscig luzu, jak dtugo
bedziemy obraca¢ pokretto w jednym kierunku.

3. Po kazdym wycofaniu san od toczonego materiatu i
przesunieciu do nowej pozycji startowej dla wykona-
nia nastepnego przejScia roboczego, z jednoczesnym
wyzerowaniem podzialki, nalezy pamigta¢ o skom-
pensowaniu luzu.

Suport krzyzowy

Podobnie jak sanie poprzeczne, suport krzyzowy
wyposazony jest w podziatke, o rozdzielczoSci 0,001
cala, czyli 0,025 mm. Jednak w odréznieniu od san
poprzecznych mozna go ustawi¢ pod zagdanym katem
wzgledem osi tokarki, zablokowaé w tej pozycji, a
nastepnie przesuwa¢ w przéd i w tyt wzdtuz ramienia
tego kata.

Aby wyzerowac ustawienie suportu nalezy postgpowac
nastepujaco:

1. Poluzowaé $ruby ustalania kata suportu, aby
umozliwi¢ jego obrot (rys. 13).

2. Obr6ci¢ suport i ustawi¢ na zadang wartoS¢ kata,
potrzebnego do wykonania danej operaciji.

3. Dokrecic¢ Sruby ustalajace kat, a nastgpnie sprawdzic¢
ponownie kat, by upewnic si¢, ze nie ulegt on zmianie
podczas dokregcania Srub.

4. Przy uzyciu pokretta mozna przesuwac suport
wzdtuz osi wyznaczonej przez rami¢ kata. Podobnie
jak w przypadku san poprzecznych nalezy pamigtac,
by przed ustawieniem podziatki na ,,0” przeprowadzié
kompensacji luzu na gwincie Sruby pociaggowej, w pr-
zeciwnym wypadku zerowanie nie bgdzie doktadne.




Rys. 12. Zerowanie podzialki san popr-
zecznych

Suport
krzyzowy

Sruby blokady
kata suportu

Pokretto
suportu

Rys. 13. Luzowanie Srub ustalajacych
suportu

4. Poluzowa¢ §ruby blokady suportu, wskazane na rys.
13, by umozliwi¢ przesuw suportu wzdtuz ramienia
kata ustawienia.

Pokretlo san wzdluznych

Pokretto san wzdtuznych (rys. 14) stuzy do przemies-
zczania san wzdtuz toza w lewo i w prawo. Wykor-
zystywane jest ono przy ustawianiu poczatkowym
danej operacji toczenia, albo w sytuacji gdy toczenie
wymaga recznego posuwu.
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Dzwignia nakretki dzielonej

Witaczenie pracy z nakretka dzielong dokonuje si¢ pr-
zez przesunigcie dZwigni w polozenie prawe (rys. 14 1
15). Te pozycje wykorzystuje si¢ we wszystkich ope-
racjach z posuwem samoczynnym.

—

A
-,

Sruba blokowania
safi wzdtuznych

Dzwignia
Pokretto posuwu saf
safi Dzwignia nakretki wzdtuznych/
wzdtuznych dzielonej poprzecznych

Rys. 14. Elementy sterujace san
wzdluznych

AN

MAN <= ==
\VAV//

poz. lewa poz. prawa

Rys. 15

Przesuniecie dZwigni w potozenie lewe oznacza wy-
branie funkcji uzycia Sruby pociagowej do operacji
gwintowania. DZwignia w tej pozycji jest ustawiona
tylko przy nacinaniu gwintow.

Dzwignia wlaczania posuwu san
wzdluznych / poprzecznych

Dzwignia ta stuzy do wiaczania posuwu mechaniczne-
go san wzdtuznych i poprzecznych. Aby przemiesci¢
dzwigni¢ z potozenia gérnego do dolnego i odwrotnie,
nalezy ja odciagnad i obrécic (rys. 16).




OO
5 %

Do dolu

Do gory
Rys. 16

Blokowanie san wzdluznych

Sanie wyposazone sa w Srube blokujacg, usytuowang
z prawej strony safi (patrz rys. 14).

Sruba ta mozna zablokowaé pozycje wzdtuzng san
w celu zapewnienia lepszej stabilnoSci (sztywnoSci)
podczas wykonywania toczen czotowych.

Przed przesunigciem saf, recznym lub mechanicznym,
Sruba ta musi zosta¢ poluzowana.

Selektory zmiany biegow

Sa to dwa pokretta (rys. 17) usytuowane u dotu wrze-
ciennika, ktére stuzg do zmiany predkoSci posuwu, a
przy nacinaniu gwintéw do ustalania liczby zwojow
na cal, albo skoku gwintu — dla gwintéw metrycznych.
Poszczegdlne pozycje selektora lewego oznaczone sg
cyframi 1, 2, 3,4, 5, 6, a selektora prawego — literami
A,B,C.
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Zmiana biegdw jest tatwiejsza przy obracaniu watu
napedowego. Jezeli predkos¢ wrzeciona jest nizsza
od 660 obr/min, wat daje si¢ obracac; jezeli predkosé
wrzeciona przekracza 660 obr/min — nalezy wytaczy¢
maszyne¢, a z chwilg gdy obroty wrzeciona spadna,
pokreci¢ wat.

Ponizej przedstawione sg karty podajace ustawienie
obu selektoréw skrzynki przektadniowej dla poszc-
zegblnych wartosci posuwow i gwintéw (rys. 181 19).
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Rys. 18. Karta metryczna
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Rys. 18. Karta calowa
Nacinanie gwintow a ustawianie
skrzynki przekladniowej

Niniejsza tokarka w wersji metrycznej oferuje
mozliwo$¢ nacinania 14 rodzajow gwintéw metrycz-
nych i 7 calowych.
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Niniejsza tokarka w wersji calowej oferuje mozliwo§é
nacinania 15+6=21 rodzajéw gwintéw metrycznych i
6+6=12 calowych (przy czym ,,+6” oznacza potrzebe
wymiany kot zgbatych).

Aby wykonac¢ ktéry$ z gwintéw ustawia si¢ odpo-
wiednio selektory skrzynki przektadniowej, bez
konieczno$ci pracochtonnej wymiany koét.

W chwili dostawy z fabryki maszyna posiada zalozone
koto zebate Z30, a przektadnia realizowana jest przez
kota Z30/291/290 (patrz rys. 20).

Dla wersji calowej tokarki przygotowaliSmy trzy kota
zgbate Z35, 750, 260, aby umozliwi¢ wykonywanie
na niej wigkszej liczby gwintéw metrycznych. Po us-
tawieniu kot przektadni wg rys. 19 uzyskuje si¢ dodat-
kowo 6 rodzajéw gwintéw metrycznych i 5 calowych,
poprzez wymiang két Z30 Z35 250 Z60, bazujacych
na liczbie zwojéw na cal.

Przy nacinaniu gwintéw prosimy uzywaé obrotéw ,,W
przéd” i,,W tyt”.

Zalecamy by przy nacinaniu gwintéw uzywac
predkosci 125 obr/min, a odcinek koficowy gwintu
(wycofywania noza) winien by¢ co najmniej 3-krot-
nie dtuzszy niz skok gwintu. Np. jezeli skok wynosi
ponizej 1,5 mm, odcinek koncowy gwintu winien by¢
nie krétszy niz 4 mm. W miar¢ nabywania wprawy w
obstudze maszyny, mozna bedzie samemu regulowac
predkos¢ wrzeciona i dtugo$¢ odcinka koficowego
gwintu, dbajac by zapewnione bylo bezpieczefistwo

pracy.
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Rys. 20. Kola z¢bate przekladni




Gwinty lewe i odwrotny
Kierunek skrawania

W chwili dostawy z fabryki maszyna posiada zatozone
koto A. Zaspakaja ono potrzeby obrébki ogdlnej. Jed-
nak przy nacinaniu gwintéw lewych, lub w przypadku
potrzeby stosowania odwrotnego kierunku obrébki,
konieczne jest uzycie kota B. Nalezy poluzowac¢ Srube
1 i ustawic kota tak, by prawidtowo wspétpracowaty.

Sprze¢glo przeciazeniowe

Niniejsza tokarka wyposazona jest w sprzeglo
przeciazeniowe jako element zabezpieczajacy. W ch-
wili wystgpienia przecigzenia, lub gdy sanie (czg$¢ nr
538) opra sie o ogranicznik ruchu, sprzegto zadziala,
wstrzymujac posuw noza tokarskiego. Sprzegto
przeciagzeniowe ma mozliwos¢ regulacji wartoSci
granicznej momentu obrotowego, przez pokrecanie
nakretki regulacyjnej (patrz rys. 22). Pokrecanie
nakretki w kierunku toza powoduje zwigkszanie
wartoSci momentu, a w kierunku przeciwnym —
obnizanie jego warto$ci. Do regulacji prosimy uzywaé
dwoch specjalnych dzwigni regulacyjnych, dostarczo-
nych z akcesoriami maszyny.

Ogranicznik ruchu safi wzdtuznych moze by¢ usta-
wiony w dowolnym miejscu foza.

Dzigki ogranicznikowi ruchu mozna uzyskaé powtar-
zalne zatrzymywanie saf w zagdanym miejscu.

P

et rh
{ l LJ
~&==__"| Ogranicznik ruchu

—:—If

[Sprzggto przecigzeniowe |

Rys. 21. Sprzeglo przeciazeniowe
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Rys. 22. Regulacja sprzegla

SEKCJA 5: KONSERWACJA

Smarowanie

Tokarka posiada wiele punktéw, gdzie metal styka si¢
ruchowo z metalem, wymagajac prawidtowego smaro-
wania dla zapewnienia skutecznego i dlugotrwatego
dziatania.

Wszystkie inne elementy potrzebujace smarowania,
a nie wymienione w niniejszej instrukcji, sg to szc-
zelne fozyska toczne, nasmarowane fabrycznie. Po
prostu nalezy je zostawi¢ samym sobie, chyba zeby
wymagaly wymiany ze wzgledu na uszkodzenie.
Przed smarowaniem nalezy oczySci¢ smarowniczke
ze wszelkich ciat obcych i brudu, aby nie dopusci¢ do
zanieczyszczenia oleju, a w efekcie do zwiekszenia
zuzycia ruchomych czgsci.

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO SMAROWANIA
ODLACZYC ZASILANIE TOKARKI!

Uwaga: Do kot zebatych i smarowniczek kulkowych
stosuje si¢ ten sam olej.

Smarowniczki kulkowe

Olej Czesto$¢ smaro- (Ilo§¢

wania
ISO 68 Co 8 godzin 1 wtrysk z ole-
lub odpowiednik |pracy jarki




[ 2 smarowniczki kulkowe | /
O

- =
— |

—

Rys. 24
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Rys. 26

Zbiornik oleju skrzynki przekladniowej
posuwu
Olej Czesto$¢ smaro- [Ilos¢

wania
ISO 68 Sprawdzaé po- |Znak w potowie
lub odpowiednik |ziom/uzupetniaé |okienka inspek-

co 8 godzin cyjnego

pracy

odziennie nalezy sprawdzaé poziom oleju, i w razie
potrzeby uzupetniac.

Potrzebne narzedzia

Klucz imbusowy 6 mm .......ccocceeviieriiieenieenieenieeen. 1
Aby sprawdzi¢ poziomu oleju w zbiorniku, i ewentu-
alnie uzupetnic, nalezy:

1. Sprawdzi¢ poziom oleju w okienku inspekcyjnym
pokazanym na rys. 27. Jezeli poziom jest ponizej kre-
ski wyznaczajacej Srodek okienka nalezy dola¢ oleju,
postepujac wg ponizszych wskazowek.

[Korek wlewowy | [ Korek spustowy | [Okienko inspekcyjne ]

Rys. 27




2. Oczyscié obszar wokot korka wlewowego, aby nie
dopusci¢ do przedostania si¢ zanieczyszczen do zbior-
nika podczas wlewania oleju.

3. Wykreci¢ korek wlewowy.

4. Powoli wlewac olej, do momentu osiagnigcia po-
ziomu Srodkowej kreski w okienku.

5. Zakreci€ korek.

UWAGA

Olej w skrzynce przektadniowej posuwu musi
by¢ wymieniony po pierwszych trzech miesigcach
uzytkowania, a nastgpnie co rok.

W celu wymiany oleju nalezy:

1. ODLACZYC ZASILANIE TOKARKI!

2. Wykreci¢ korek wlewowy (rys. 27).

Uwaga: W przypadku niemoznoS$ci wykrecenia korka
wlewowego nie nalezy wykrecaé korka spustowego do
chwili rozwigzania problemu wykrecenia korka wle-
wowego. Dzigki temu mozna begdzie nadal korzystaé z
tokarki do czasu rozwigzania tego problemu.

3. Podstawi¢ plaskie naczynie pod otwér spustowy, a
nastepnie wykreci¢ korek spustowy pokazany na rys.
27 1 pozwoli¢ by caty olej sptynat do naczynia.

Regulacyjne listwy klinowe

Tokarka modelu C8 ma trzy miejsca regulacji listew
klinowych, stuzacych do kompensacji luzéw w pro-
wadnicach safn poprzecznych, suportu krzyzowego i
san wzdluznych.

Listwa klinowa safi poprzecznych — reguluje si¢ ja
poprzez dokrgcenie lub poluzowanie pigciu Srub,
usytuowanych z prawej strony san (rys. 28). Pr-
zed operacja regulacji nalezy poluzowac¢ nakretki
zabezpieczajace znajdujace si¢ na Srubach.

Listwa ta jest utrzymywana przez Sruby ustalajace.
NIE dokrgcac¢ zbyt mocno. Listwa jest prawidiowo
wyregulowana, gdy wyczuwa si¢ lekki opér przy
pokrecaniu pokretta korbkg. Opdr ten winien by¢ row-
nomiernie roztozony na catej dtugoSci dziatania Srub
ustalajacych, nalezy wigc dokrecac je z jednakowg
silg.

Listwa klinowa suportu krzyzowego — reguluje sie ja
za pomocg czterech §rub (rys. 28). Sruby ustalajace s
zabezpieczone przeciwnakretkami.

Nalezy poluzowaé przeciwnakretki, a nastepnie
dociagna¢ Sruby ustalajace, do uzyskania réwnomier-
nego oporu odczuwanego przy pokrecaniu pokretta
korbka. Po uzyskaniu réwnomiernoSci oporu dokrecié
przeciwnakretki, przytrzymujac Sruby za pomocyg
klucza imbusowego.

Listwy klinowe san wzdluznych — sg to dwie listwy:
przednia i tylna, regulowane czterema Srubami kazda
(patrz rys. 291 30).

Przed przystapieniem do regulacji konieczne jest
poluzowanie przedniej dZwigni blokujacej, przez
pokrecenie jej w lewo. Bardzo wazne jest rOwnomier-
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ne dokrecenie §rub. Przy koficu toza wyczuwany op6r
przesuwu winien by¢ nieco wigkszy.

s

Rys. 28. Sruby regulacyjne listew Kli-
nowych san poprzecznych i suportu

krzyzowego

Rys. 29. Sruby regulacyjne listew Kli-
nowych san wzdluznych.




£ i |

Rys. 30. Sruby regulacyjne listew Kkli-
nowych san wzdhuznych
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Foljande &r en lista over svarvens reglage och delar.
Ta dig tid att bekanta dig med var och en delarna och
deras placering. Dessa termer anvénds i hela handbo-
ken, och det &r av storsta vikt att kénna till dem for
att forsta instruktionerna och den terminologi som
anvinds i denna handbok.

. Géngstigningsdrevning & varvtalsdiagram
. Nodstoppsknapp

. Varvtalsreglering

. Omkopplare mellan svarv och borr
. Svarvstart

. Svarvstopp

. Vixellada

. Kopplingsoverbelastning

. Svarvchuck

. Stopplatta

. Sladhandhjul

. Tvirslidshandhjul

. Halvmutterspak

. Sldd-/tvarmatningsspak

. Pinolhandhjul

. Spéannskruv for dubbdocka

. Dubbdocka, centrumlas

. Toppslidshandhjul

. Tvirslid

. Stalhallare

. Sldde

. Ogonskydd for spindeldocka
. Varvtalsvisning

. Fram-/backknapp for svarv
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Model SC8, huvudparametrar

Produktmatt

VKL o 205 kg
Bredd (sida-till-sida) x djup (framsida till baksida) x
OJA oo, 140 x 53 x 44 cm
Golvyta (lingd x bredd) .......cccceeveenneee 140 x 15,5 cm.
Transportmatt:

TYP ettt ettt Trélada
INNEhAlL ..o Maskin
VKLt e 245 kg
Lingd x bredd x hojd ......coceevieenenne 156 x 68 x 61 cm
El:

Minsta kretsstorlek... 10 amp (230 V) 20 amp (110 V)
StrOMDIYIATE ...vvevvveeieeieieceeeeeee e Framat/bakat
Motorer: huvudmotor

TYP et W122-1500C
Motoreffekt ......coevvieeeiieeiieeie e .1 500 W
Ampere..........c........ 7.5 amp (230 V), 15 amp (110 V)
Varvtal....ccoooeeeviiiniiiiiceeeeeeen 200-3 500 rpm
Varvtal. ..o variabelt
Kraftoverforing .......c.coceeevveeveennnnn. Remdrift till véxel
Lager ...ccocevveriennens Skédrmade och permanentsmorda




Huvudspecifikationer:

Driftinfo

Sving 6ver badd ........cceeviieiiiiiiieeee 280 mm
Dubbavstand ..........ccccoeeeeenene. 750 mm eller 600 mm.
Sving over tVArslid ........ccceevvvevcieencieeie e, 85 mm
Sving over slade ......coceeveereinieniinieieeeene 105 mm
Maximal verktygsstorlek ...........cccooceeveeneennene 14 mm
Toppslidens rOrelse ........cccocevveevievinicnncnnnennn 80 mm
Sladens rorelse .......ccocevcveenenee. 650 mm eller 500 mm
Tvérslidens rorelse .......c.ccveereerieneenecnecneens 155 mm
Info spindeldocka
Spindelborrning.........coeeveeieiiiniiiiiiiiceceeee, 25 mm
Spindelstorlek .........occeereeriereenienienieeeen, D54 mm
Spindelkona.........ccccoeveeviiiiiniiiiineeee MT#4
Antal spindelvarvtal .........c..ccoceoiiniinninenen. variabelt
Spindelvarvtal .........c.c.c......... 100-2 000 rpm variabelt
SPINAEILYP cevveeiieeieeciieeeeee e Flans
Spindellager .........ccccceenee koniskt rullager + kullager
Info dubbdocka

Dubbrorets rorelse........coceevveveveeviienenniennieennennn 60 mm
Dubbdockskona...........cccceveeniinieniinienienecnen. MT#2
Pinoldiameter .......c.ccoeceeveenienienicnienieceen, ®30 mm
Gingningsinfo for metrisk svarv

Antal ldngsgaende matningar............cceceeveveeennnne. 14
Omrade for ldngsgaende matningar ........ 0,03-0,3 mm
Antal tvArmatningar ..........cceeceeeveeerieenieeneenee e 14
Omrade for tvirmatningar................... 0,015-0,15 mm
Antal tUMZANZOT ....vveeevieeiieeieeeie e eree e 6
Omrade for tumgéngor-.... 12-80 TPI (géngor per tum)
Antal metriska gAngor.........ccoceevievienienieieee 15
Omrade for metriska gangor ................... 0,25-2.,5 mm
Giénginfo for brittiska gdngor

Antal lingsgdende matningar............cccceeveevevenenne. 15
Omrade for ldngsgdende matningar 0,0016-0,015 tum
Antal tvArmatningar .........c.ccooceeveenienieneeneeneenenn 15
Omrade for tvirmatningar............. 0,0008-0,0061 tum
Antal tUMEANZOT ..c..eeviiiiiiiiricnieeccececeeee 21
Omrade for tumgéngor...... 5-72 TPI (gingor per tum)
Antal metriska gANgOr........ccevivrieerieerieeeiee e 12
Omrade for metriska gangor .............cccuveie. 0,5-4 mm
Mitt

Biaddbredd........cccooviiiiiiiiiien 155 mm
Ledskruvsdiameter.................. 20 mm (metrisk svarv).
................................................. 3/4 tum (brittisk svarv)
ledSKIuV ....vvveeeeeeeeieeeeeeeeee 3 mm (metrisk svarv)
..................................................... 8 TPI (brittisk svarv)
Ledskruvslangd ........coceceevenenieniencncnneennns 1 069 mm
Stoddockskapacitet .........cccceeveerveerieeriinnennne. 6-50 mm
Lopdockskapacitet ..........ccceeveeeeriieenieenneenne. 6—-50 mm
Planskiva, storlek .........cccceververninninncnnenne $240 mm
Hojd golv till centrum........ccccveveevveeieenieennen. 348 mm
Konstruktion
Spindeldocka........occoeviiriiiiiiniii gjutjarn
SpindeldocksvaxIar.........coccoevieiiriinniniieieeeee stél
Badd ...oooviieiiie induktionshérdat gjutjirn
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AVSNITT 1: SAKERHETSNORMER

Lis handboken innan du anvénder maskinen.

Att lata bli att folja instruktionerna nedan

Leder till personskador.

Standardsédkerhetsforeskrifter

1. Lds noggrant igenom hela handboken innan du bor-
jar anvdanda maskinen. Lar dig denna maskins tillamp-
ningar, begrinsningar och potentiella risker. Forvara
handboken pa en siker plats for framtida anviandning.
2. Arbetsomradet ska alltid vara rent och vil belyst.
Skador uppstar ldttare nir det dr stokigt och belys-
ningen &r dalig.

3. Jorda alla verktyg. Om en maskin dr utrustad med
en trespetskontakt, maste den vara ansluten till ett
trehals jordat uttag eller en jordad forlangningssladd.
Om du anvinder en adapter for ett uttag med tva hal
ska du jorda till kiind jord med hjélp av en skruv.

4. Anvind alltid 6gonskydd. Anvind skyddsglasogon
med sidoskydd eller skyddsglasdgon som uppfyller
lampliga standarder.

5. Undvik farliga miljoer. Anvind inte maskinen i
fuktiga miljoer eller miljoer med 6ppen eld. Luftburna
dammpartiklar kan orsaka explosioner och innebér
stor brandfara.

6. Se till att alla skydd dr ordentligt pa plats och fung-
erar som de ska.

7. Se till att brytaren dr i AV-ldge innan du ansluter
maskinen till ndtstrémmen.

8. Hall arbetsomradet rent och fri fran skrép, fett etc.
9. Hall barn och besokare pa avstand. Besokare maste
befinna sig pa betryggande avstand nir enheten an-
vinds.

10. Gor arbetsplatsen barnsidker med hjélp av t.ex.
hénglas och huvudstrombrytare. Ta ocksa bort start-
nycklarna.

11. Stoppa eller koppla ur strommen till maskinen nér
du rengor, justerar eller utfor service pa den.

12. Anvind inte onodigt stor kraft for att tvinga verk-
tyget till nagot. Arbetsresultatet blir bittre och sékrare
om du anvidnder maskinen sa som den &r avsedd att
anvindas.

13. Anviénd ritt verktyg. Forsok inte anvinda maski-
nen eller nagot tillbehor for arbete som den inte utfor-
mats for.

14. Bér ldmpliga kldder. Bér inte 16sa klader, slips,
handskar eller smycken, och se till att 1angt har inte
kommer i kontakt med rorliga delar.

15. Ta bort alla dndringsnycklar, trasor och verktyg.
Innan du sitter pa maskinen, ska du gora det till en
vana att kontrollera att alla fasta nycklar och skift-
nycklar har tagits bort.




16. Undvik att anvinda forlingningssladd. Men om
du 4nda maste anvinda en forldngningssladd ska du
kontrollera att den &r i gott skick. Byt omedelbart ut
en skadad forlingningssladd. Anvénd alltid en for-
langningssladd med jordstift och ansluten jordkabel.
Anvind en forlingningssladd som uppfyller ampe-
remiarkningen pa motorns namnplat. Om motorn kan
anvindas med tva olika spanningar ska du se till att
anvinda amperetalet for den spdnning du kommer att
anvidnda. Om du anvinder en underdimensionerad el-
ler for lang forlangningssladd, kommer stark virme att
genereras 1 kretsen, vilket okar risken for brand eller
skador pa kretsen.

17. Se alltid till att sta stadigt sa att du kan héalla balan-
sen.

18. Lés det mobila fundamentet om du anvinder ett
sadant sa att maskinen inte ror sig under anviandning.
19. Ldmna inte maskinen utan tillsyn. Vénta tills ma-
skinen har stannat helt innan du lamnar omradet.

20. Skot och underhall maskinen. Folj instruktionerna
i handboken f6r smorjning och hur du féster tillbehor.
21. Om du vid nagot tillfdlle har svart att utfora det
arbete du tinkt dig ska du genast sluta anvdnda maski-
nen. Kontakta i sa fall var serviceavdelning eller fraga
en behorig expert hur arbetet ska utforas.

22. Vanor — bada goda och daliga — dr svara att bryta.
Utveckla goda vanor i din verkstad sa blir sékerhet en
sjalvklarhet for dig.

23. Var uppmirksam pa att vissa metallspan och skir-
vitskor kan orsaka allergiska reaktioner hos ménniskor
och djur, sérskilt ndr skarangor kan inandas. Se till att
du vet vilken typ av metall och skirvitska du kommer
att exponeras for och hur du undviker kontaminering.

AVSNITT 2: STROMFORSORJNING
Tillgiinglighet

Innan du installerar maskinen ska du beakta tillgangen
pa och nirheten till den stromforsorjningskrets som
krdvs. Om en befintlig krets inte uppfyller kraven for
denna maskin maste en ny krets installeras. For att mi-
nimera risken for elstotar, brand eller skada pa utrust-
ningen, maste installation och eldragning utforas av

behorig elektriker i enlighet med alla gédllande normer
och standarder.

VARNING

Elchock, brand eller skada pa
utrustningen kan uppsta om ma-
skinen inte &r korrekt jordad och
ansluten till elnétet.
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Tillaten laststrom

Fullaststrommen dr den stromstyrka en maskin be-
hover vid 100 % av den nominella uteffekten. Pa
maskiner med flera motorer 4r detta den stromstyrka
som krivs for den storsta motorn eller summan av alla
motorer och elektriska apparater som kan vara igang
samtidigt under normal anvédndning.

Fullaststrom vid 230 V ... Ampere

Fullaststrom vid 110 V ... Ampere

Fullaststrommen &r inte den maximala ampereméngd
maskinen drar. Om maskinen 6verbelastas kommer
den att dra ytterligare ampere utover fullaststrommen.
Om maskinen 6verbelastas under tillriackligt lang tid
kan det resultera i skador, 6verhettning eller brand —
sdrskilt om den &r ansluten till en underdimensionerad
krets. For att minska risken for dessa faror, ska du
undvika att overbelasta maskinen vid anvédndning och
se till att den &r ansluten till en stromkélla som uppfyl-
ler kraven i foljande avsnitt.

Kretskrav

Denna maskin &r forkopplad for att drivas med 110 V
stromforsorjning som har verifierad jord och uppfyller
foljande krav:

SPANNING ... 110 V/120 V
FreKvens ...ooeo e, 60 Hz
Fas oo enfas
Stromforsorjningskrets........ccveevveerieenneenne. 20 ampere
SPANNING .evveeeeieeieeeeeeiee e 220 V/240 V
FreKvens ..oo.uoiieiieiieniieientececeeeceee 50 Hz
Fas e enfas
Stromforsorjningskrets..........ccoveveveeeiennennne. 10 ampere

En stromforsorjningskrets omfattar all elektrisk utrust-
ning mellan sidkringstavlan eller byggnadens grupp-
central och maskinen. Stromforsorjningskretsen som
anvinds for denna maskin maste vara ritt dimensio-
nerad for att hantera maskinens fullaststrém under en
langre tidsperiod. (Om denna maskin ansluts till en
krets som skyddas av sédkringar ska du anvédnda en trog
D-markerad sikring).

FORSIKTIGHET

For din egen sikerhets skull och for att skydda egendom
ska du kontakta behorig elektriker om du dr osdker pa
ledningsdragningspraxis eller lokala elforeskrifter.

Obs! Kretskraven som listas i denna handbok giller
for en krets dér endast en maskin at gangen kors. Om
denna maskin ansluts till en delad krets dir flera ma-
skiner kommer att koras samtidigt ska behorig elektri-
ker konsulteras for att sikerstilla att kretsen &r korrekt
dimensionerad for sdker drift.




Jordning & kontaktkrav

Denna maskin maste jordas. Vid vissa fel eller ha-
verier minskar jordningen risken for elstotar genom
att tillhandahalla en minsta motstandets vig for den
elektrisk strommen. Denna maskin &r utrustad med en
elsladd som har en utrustningsjordtrad och en jordad
kontakt. Kontakten maste anslutas till ett matchande
eluttag som ir korrekt installerat och jordat i enlighet
med alla lokala bestimmelser och férordningar.
Felaktig anslutning av trdden som jordar utrustningen
kan medfora risk for elektriska stotar. Traden med
gron (eller grongul) isolering dr den utrustningsjor-
dande traden. Om reparation eller utbyte av nitsladden
eller kontakten dr nodvéndigt, far inte den utrustnings-
jordande trdden anslutas till en stromforande plint.
Kontrollera med en behorig elektriker eller serviceper-
sonal om du inte forstar dessa jordningskrav eller om
du dr osdker pa om verktyget dr korrekt jordat. Om du
nagonsin mirker att en sladd eller kontakt dr skadad
eller sliten ska du koppla bort den fran nitstrommen
och omedelbart byta ut den mot en ny.

Forlangningssladdar

Vi rekommenderar inte att en forlingningssladd an-
vinds med denna maskin. Om du maste anvinda en
forlangningssladd, gor detta bara om det &dr absolut
nodvindigt och endast tillfidlligt. Forlangningsslad-
dar orsakar spanningsfall, vilket kan skada elektriska
komponenter och forkorta motorns livsldngd. Spin-
ningsfallet okar ju langre forlingningssladden 4r och
ju mindre diameter den har (h6gre nummer anger min-
dre diameter). Alla forlangningssladdar som anvénds
med denna maskin maste ha en jordledare, matcha den
kontakt och det uttag som krdvs samt uppfylla foljande
krav:

Spédnning: 100-120 V

Minsta diameter ..........ccoveevuvveeeeeeeiiireeeeeeeeenns 12 AWG
MaxIdngd ....ccceeieiieieeee e 1524 m
Spinning: 220-240 V

Minsta diameter ...........coeevvuveeeeeeeeiiiireeeeeeeeinnns 2 mm?
MaxIangd .....coeeveeriieiieeee e 6 m

AVSNITT 3: INSTALLATION

TDenna maskin medfor allvarlig skaderisk for outbil-
dade anvindare. Lids igenom hela handboken for att
bekanta dig med reglagen och hur maskinen anvinds
innan du startar maskinen!

Anvind skyddsglasdgon under hela installationspro-
ceduren! Model C8 ir en tung maskin. Allvarlig per-
sonskada kan intrdffa om sékra transportmetoder inte
anvinds. For att garantera sdkerheten ska du skaffa
hjélp och anvénda kraftig utrustning som éar klassad
for minst 750 kg for att flytta transportladan och ta ur
maskinen ur ladan.
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Cluna
Unpacking

Maskinen packades noggrant for sidker transport. Ta
bort forpackningsmaterialet runt maskinen och inspek-
tera den. Spara alla behallare och allt forpacknings-
material for eventuell inspektion av tranportdren eller
dess ombud. Annars kan det vara svart att gora en
fraktskadeanmilan. Nar du &r helt nojd med leveran-
sens skick ska du inventera innehallet.

VARNING

KVAVNINGSRISK!
Hall barn och husdjur borta fran plast-
pasar och forpackningsmaterial som

w packats upp med denna maskin. Sling
b‘) forpackningsmaterialet omedelbart.
Inventering

Det foljande dr en beskrivning av de viktigaste kom-
ponenterna som levereras med maskinen. Ligg ut
komponenterna for att inventera dem. Om nagra delar
som inte hor till maskinen saknas (t.ex. en mutter el-
ler en bricka), ersitter vi dem giirna; eller om det &r
lampligare kan ersattningsdelar inforskaffas i ndrmaste
jarnaffar. Inventariefdrteckning: (Bild) Kvantitet

AL SVATY i 1
B. Trebackschuck 130 mm ......ccccoceeviiiriieniinicnee. 1
C. Trebacks chucknyckel .........cccccoveririinininiencnnne. 1
D. Dubb MTH#4 ..ottt 1
E. Externa backar for trebackschuck .............c.c......... 3
F.DUbb MTH2. .ot 1
G. Utbytesvixlar 35, 50, 60T (endast brittisk svarv)....
....................................................................... 1 av varje
H. Insexnycklar 3,4, 5, 6,8 mm.................. 1 av varje
I. Nycklar 8/10,12/14, 17/19 mm................ 1 av varje
J.Varem O-813. e 1
K. OlJeKanna .........c.cecceeeeeeeiieenieenie e eeeeeeiee e 1
L. Spindelnyckeln ...........ccoceeiiniiniiniiniiniccee, 1
M. Knivstodsnyckel .........coccoeveriniiniiniinieeieeeee, 1
N. Stopplattan .........ccocevvieriiriinieniinereneceeen 1
O. Kopplingsoverbelastning .........ccoceeveeevenecneenens 1

Bild 1 Inventarieforteckning




Obs! B, C, E, N och O finns inte med pa Bild 1.

Rengoring

De omalade ytorna &r belagda med en vaxartad olja
for att forhindra korrosion under transporten. Ta bort
denna skyddande beldggning med ett 16snings- eller
avfettningsmedel. Vissa delar maste tas bort for att
grundlig rengoring ska kunna goras. For optimala pre-
standa ska alla rorliga delar och glidande kontaktytor
rengoras. Undvik klorbaserade 16sningsmedel som
aceton eller bromsrengoringsmedel som kan skada
malade ytor. Folj alltid tillverkarens anvisningar nir
du anvinder ndgon typ av rengoringsmedel.

VARNING

Oljan pa remskivan maste vara ren, annars kommer
den slirande remmen att orsaka skador pa motorn.

Installationsmatt

Se Bild 2 for storleken pa svarvens installationshal.
Anvind M12- eller 1/2”-bultar for att fasta den.
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Bild 2 Installationsmatt

VARNING

Bensin och produkter med lag
flampunkt kan explodera eller
orsaka brand om de anvénds for
att rengdra maskiner. Undvik att
anvinda dessa produkter vid ren-
goring.

FORSIKTIGHET

Manga rengoringslosningsme-
del ar giftiga om koncentrerade
mingder inandas. Arbeta endast i
en vél ventilerad lokal.
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OBS

Undvik klorbaserade 16sningsmedel som aceton och
bromsrengoringsmedel som kan skada malade ytor. Testa
alla rengoringsmedel pé en liten yta som inte syns vél
innan du anvédnder dem for att sikerstilla att den inte
skadar fiargen.

Kontrollera vixellddsoljan

Det dr viktigt att du ser till att det finns olja i vixel-
ladan innan du fortsitter provkorningen. Se smorjin-
struktionerna pa sidan for mer information om vilken
slags olja du ska anvénda, hur mycket du ska anvinda
och var du ska anviéinda den.

Testkorning av svarven

Nodstopps- Varvtals-
knapp Varvtal |\ visning
&)
Framat
g &
@ o Bakit
- &
Stopp
@
= Varvtal Start
— > SR

Borr- eller sv-
arvomkopplare

Bild 3: Huvudstyrenhet for testkorning

Innan du borjar anvidnda svarven, ska du testkéra den
for att se till att den fungerar som den ska.

Folj dessa steg for att testkora svarven:

1. Sitt pa dig skyddsglaségon!

2. Kontrollera att chucknyckeln INTE sitter i chucken
och att svarvchuckskyddet &r i det nedre ldget. Gor
detta steg till en vana som du utfor varje gang du star-
tar svarven.

3. Bekanta dig med svarvreglagen som visas i Bild 3.Se
till att STOP-knappen ir helt intryckt innan du fortsét-
ter.

4. Ta bort verktyg, komponenter, férpackningsmate-
rial etc. fran frashuvudet.

5. Anslut maskinen till eluttaget!

6. Flytta slidmatningsspaken uppét till avaktiverings-
laget.

7. Tryck pa Start”.

Varvtalsvisningen bor tdndas.

8. Féll upp nodstoppsknappen for att visa det roda och
sitt PA svarven.

9. Sta vid sidan av chucken och tryck pd “Framat”.




Om sldden borjar rora sig ska du omedelbart trycka pa
STOPP-knappen och avaktivera slidmatningsspaken
och sedan starta om svarven.

10. Lat svarven ga i minst tva minuter for att se till att
den kors pa ett tillfredsstillande sétt och att chucken
roterar medurs.

11. Tryck pa ”Stopp”.

12. Nir chucken har stannat helt trycker du pa ”Fram-
at”.

13. Lat svarven vara igdng i minst tvad minuter for att
sdkerstélla att den fungerar som den ska och att chuck-
en roterar moturs.

14. Tryck pa ”’Stopp”.

15. Nir svarven har stannat helt aktiverar du slddhand-
hjulet, roterar handhjulet for att centrera sliden pa
bddden och avaktiverar sedan handhjulet.

16. Aktivera spaken for automatisk sladmatning.

17. Sitt svarven pa PA.

18. Kontrollera att sladen ror sig langs badden. Tryck
sedan pa nddstoppsknappen for att stinga AV svar-
ven.

19. Avaktivera matningsspaken.

AVSNITT 4: ANVANDNING
Allmént

Du kan anvianda Model C8 pa manga olika sétt som
ligger utanfor ramen for denna handbok. Manga av
dessa anvédndningar kan innebdra dodsfara om de ut-
fors felaktigt.

Instruktionerna i det hér avsnittet har skrivits utifran
att operatoren har nddvindiga kunskaper och fardighe-
ter for att anvinda maskinen. Om du vid nagot tillfdlle
upplever svarigheter att utfora ett moment ska du sluta
anvinda maskinen!

Om du dr en oerfaren operatdr, rekommenderar vi
starkt att du ldser bocker och branschartiklar eller later
en erfaren svarvare utbilda dig innan du utfér moment
du inte &dr bekant med. Din sdkerhet ar alltid viktigast!

Reglage

For att fa ut mesta mojliga av din maskin ska du ta dig
tid att bekanta dig med de olika reglagen och kompo-
nenterna som visas i Bild 3.

Obs! Frisnings-/borrnings”-alternativet pa viljaren
ar avsett for tillvalsinstallation av ett fristillbehor som
séljs separat.

Kontakta din auktoriserade aterforsiljare for mer in-
formation.
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VARNING

LAS och forstd hela denna handbok innan du
anvinder maskinen. Allvarlig personskada kan in-
triffa om sidkerhets- och anvindningsinformation
inte forstas och foljs. Riskera INTE din sékerhet
genom att inte ldsa handboken!
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Bild 4 Toppslid

Ta bort/montera chuck eller planskiva

Fistsystemet for C8-spindelnosen har en rund lésplatta
med avldnga hal som dr 6verdimensionerade i ena
anden(nyckelhal). Nér lasplattan roteras moturs (mot
chucken), kan tapparna med fdstmuttrar passera ge-
nom spindelnosen. Nir lasplattan roteras mot svarvens
bakdel, smalnar de dverdimensionerade halen mot
tapparnas storlek, sa att fastmuttrarna kan dras a mot
lasplattans baksida och pa sa sitt fiasta chucken eller
planskivan.

Sa hir tar du bort en chuck eller planskiva fran svar-
vens spindelnos:

1. KOPPLA BORT SVARVEN FRAN STROMKAL-
LAN!

2. Flytta bort svarvchuckskyddet fran chucken.




3. Bekanta dig med spindelnosdelarna som visas i Bild
5.

4. Placera en bit plywood over biadden for att skydda
dina hinder.

5. Hall chucken/planskivan med handen eller en
chucknyckel, och lossa med en 17 mm nyckel de tre
chuckfistmuttrarna pa baksidan av den rifflade plan-
skivan. Skruva INTE ut muttrarna helt och héllet s att
de inte repar metallkapan nér du roterar svarvchucken.
6. Rotera lasplattan mot svarvens framre del.

7. Ta bort chucken/planskivan fran spindelnosen ge-
nom att dra ut den (Bild 6).

Obs! Toleranserna ir sniva, sa du kan behdva sla pa
chucken/planskivan med en gummiklubba, rotera den
1/4 varv, sla pa den, rotera den, och upprepa denna
procedur tills chucken lossnar.

Anvind aldrig brytjarn eller stalhammare for att ta
bort chucken da detta kommer att skada maskindelar!

\ Fistmuttrar

Bild 5. Spindelnosdelar

FORSIKTIGHET

lacera ALLTID en bit plywood 6ver svarvbddden
innan du tar bort eller monterar en svarvchuck. Pé sa
siitt tidcks baddens vassa horn 6ver sa att dina hinder
och fingrar skyddas mot kldmskador.
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Bild 6: Ta bort chucken fran spindelno-
sen.

Sa hir monterar du en chuck/planskiva:

1. KOPPLA BORT SVARVEN FRAN STROMKAL-
LAN!

2. For in de tre fasttapparna i chuckens baksida och
dra at dem. Om du byter chuck tar du ut fisttapparna
fran den borttagna chucken och anvinder dem i den
chuck du ska montera. Se ocksa till att det finns en
chuckmonteringsmutter pa var sida om tapparna.

3. Se till att den rifflade 14splattan roteras hela vigen
mot svarvens front.

4. For in chucken pa spindelnosen.

5. Rotera den rifflade lasplattan mot svarvens bakre
del tills den stannar. Om lasplattan INTE roterar mer
an en brakdel av en tum har chucken inte satts in helt
och héllet. Se till att chucken sitts in helt och hallet sa
att lasplattan kan roteras korrekt.

6. Hall chucken/planskivan med handen eller en
nyckel. Anvind en 17 mm nyckel, dra de tre chuck-
fastmuttrarna mot den réifflade lasplattans baksida, och
slutdra sedan alla tre med jamnt tryck.

7. Ta bort alla nycklar och verktyg fran chucken/spin-
delnosen.

8. Flytta ned svarvchuckskyddet 6ver chucken innan
du borjar anvinda svarven; annars startar den inte.




Dubbar

Sé hir installerar du dubbdocksdubben:

1. Bekanta dig med dubbdocksdelarna som visas i Bild
7.

2. Se till att dubben och dubbroret dr rena och fria fran
smuts, damm, fett och olja. Morsekonor kommer inte
att lasa fast nér det finns smuts eller olja pa fistytorna.
3. Dra ut dubbroret cirka 2,5 cm.

4. Skjut in dubben i dubbroret s som visas i Bild 8 .

Dubbrorslas

Dubbror
Handhjul

Bild 8. Skjuta in dubben i dubbroret.
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Gor sa hir for att ta bort dubbdocksdubben:

1. Anvind dubbdockshandhjulet for att flytta dubb-
roret hela vigen in i dubbdockan tills det inte lingre
gér att vrida pd handhjulet (detta skjuter ut dubben ur
roret).

2. Dra ut dubben ur dubbroret.

Positionera dubbdockan

Lingsgaende positionering

Sa hr stiller du in dubbdockan i ldngdriktningen:

1. Anvind en 17 mm nyckel for att lossa dubbdock-
spadnnmuttern som visas i Bild 9.

2. Skjut dubbdockan i ldge lings biddden och dra sedan
at spannmuttern for att fista dubbdockan i dess nya
lage.

Forskjuten positionering

De tva forskjutningsinstillningsskruvarna (Bild 9)
placerar dubbdockan utanf6ér centrumlinjen for svarv-
konor.

Gor sd hér for att forskjuta dubbdockan till vénster om
centrumlinjen:

1. Lossa dubbdocksspdnnmuttern, och anvénd en 3
mm insexnyckel for att lossa skruven.

2. Anvind en 6 mm insexnyckel for att lossa den
frimre forskjutningsinstéllningsskruven.

3. Dra ét den bakre forskjutningsinstillningsskruven
for att flytta dubbdockan till onskat 1dge, och dra se-
dan at den friamre forskjutningsinstédllningsskruven.

4. Dra at lasskruven och spannmuttern.

Om du vill forskjuta dubbdockan till hoger om cen-
trumlinjen ska du f6lja instruktionerna ovan men
vinda pa stegen 3 och 4.

Byta stalhillare

Gor sa hir for att byta ut stalhallaren fran toppslids-
stodet:

1. Rotera stalhallarens lashandtag motsols for att ta
bort den som i Bild 10.

2. Dra den monterade stalhallaren rakt upp for att ta
bort den fran toppsliden.

3. Installera den nya stalhallaren pa toppsliden och po-
sitionera den i avsedd arbetsvinkel.

4. Spénn stalhéllaren pa plats med lashandtaget. kor-
rekt monterat.




Bakre for-
skjutnings-

[ Friimre forskjutnings- inst.skruv |

Bild 9 .positioneringsreglage for dubb-

dockan.

Bild 10. Ta bort lishandtaget for stal-
héllaren.

Bild 11. Extra snabbytesstilhillare
monterad.
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Tvarslid

Tvérsliden ror sig vinkelritt mot den ldngsgaende
axeln och har en skala pa handhjulet som visar grade-
ringar pa en tusendels tum (0,001”) eller 0,025 mm.
Sa hér justerar du tvirsliden:

1. Anvind handhjulet och backa bort tvirsliden fran
startpunkten minst 0,015 tum, och flytta sedan tvérsli-
den framat till din startpunkt.

Obs! Denna procedur tar bort all rorlighet (eller allt
glapp) i ledskruven sé att avldsningen av handhjuls-
skalan blir exakt.

2. Hall handhjulet stilla och vrid skalan sa att ”0”-mar-
keringen hamnar vid ”0,000”-markeringen pa tvirsli-
den, s& som visas i Bild 12. Sa linge du kan undvika
glapp genom att fortsitta att forflytta tvirsliden i
samma riktning, kommer skalan pa handhjulet att vara
korrekt.

3. Nir du har backat bort tvirsliden fran arbetsstycket,
ska du komma ihag att ta bort glappet innan du flyttar
tvarsliden framat till ”0”-markeringen for nésta skér.

Toppslid

Pa samma sitt som tvirsliden har toppsliden en skala
som visar graderingar pa en tusendels tum (0,001”)
eller 0,025 mm. Till skillnad fran tvérsliden kan topps-
liden roteras till en bestdmd vinkel, och sedan kan den
flyttas bakat och framat lings den vinkelns axel

Gor sa hir for att stilla in toppsliden:

1. Lossa toppslidsbultarna som visas i Bild 13 sa att
toppsliden kan roteras.

2. Rotera toppsliden till den vinkel som behdvs for det
du ska gora.

3. Dra éat toppslidsbultarna och kontrollera vinkeln
igen for att sikerstilla att ingen rorelse skedde vid at-
dragningen.

4. Anvind toppslidshandhjulet for att flytta verktyget
bakat och framat lings den nya vinkelns axel. P4 sam-
ma sitt som du stiller in tvérslidshandhjulet ska du se
till att gingorna griper och allt glapp &r borta innan du
stéller in handhjulsskalan till 0, for annars kommer
den inte att vara korrekt.
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Bild 13. Lossa toppslidsbultarna och
toppslidslasskruvarna.

4. Lossa toppslidslasskruvarna som visas i Bild 13 for
att medge att toppsliden kan flyttas pa tviren

Slidhandhjul

Sladhandhjulet (Bild 14) flyttar sldden till vinster eller
hoger lings bidden. Denna manuella styrning 4r nod-
vindig nir du installerar maskinen for svarvning eller
nir manuell forflyttning 6nskas under svarvning.

Halvmutterspak

Halvmutterspaken kan viljas genom att spaken flyttas
till hoger som i Bild 14 och Bild 15. Anvénd denna

position for alla matningsforfaranden.
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| Bl
’ Sladglidlas ‘ 4

Sldd-/tvirmat-
ningssp

Halvmut-
terspak

Slddhand-
ratt

Bild 14. Sladkontroller.
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Vinster hoger

Bild 15.

Nir spaken flyttas till védnster viljs ledskruven for
gangningsatgirder. Spaken &r bara aktiverad nédr gén-
gor skdrs ut.

Slid-/tvarmatningsspak

Lingsgéende och tvirslidsstyrda rorelser styrs med
slidd-/tvirslidsspaken. Spaken svinger med hjélp av
drag och rotationer som kréver att spaken rors upp och
ned (Bild 16).
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Upp Ned
Bild 16

Slidlas

Slidden levereras med ett glidlas pa den frimre hogra
sidan om sadeln (se Bild 14).

Denna regel laser sldden pa plats vid planfrdasning.
Detta glidlas maste lossas innan man forsoker flytta
sldaden manuellt eller med elmatning.

Vixelladsreglage

De tva reglagen (Bild 17) langst ned pa spindeldockan
dndrar matningshastigheten eller antal gédngskér per
tumatskruvning eller metrisk atskruvning. Det vinstra
reglaget aktiverar de numeriska positionerna 1, 2, 3, 4
och 5, och det hogra reglaget aktiverar bokstavsposi-
tionerna A, B och C.

| e L

Bild 17.
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Det ir léttare att rotera axeln och byta vixel. Nér spin-
delvarvtalet &r lagre dn 660 rpm kan du rotera axeln;
nir spindelvarvtalet dr hogre dn 660 rpm ska du stinga
av maskinen tills spindeln roterar langsamt. Rotera se-
dan axeln.

Anvind matningshastighetsdiagrammet som visas i
Bild 18 och Bild 19 for att sétta snabbvéxelbytesregla-
gen i ritt lagen.
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Bild 18 metriskt diagram
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Bild 19 diagram med brittiska méatt

Giangor och utbytesviaxlar

Denna svarv(metrisk) har 14 slags metriska géngor
och 7 slags brittiska géngor. Tillsammans har denna
svarv(brittisk standard) 15+6 (+6 kraver utbytesvix-
lar) = 21 olika géingningar enligt brittisk standard och
6+6 (+6 kriver utbytesvixlar)=12 olika gédngor, till-
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For att skapa dessa gidngor behover du bara stilla in
vixelladsreglagen, sa slipper du besviret att byta vix-
lar.

Z30-vixel har installerats i maskinen vid leverans, ut-
bytesvixlarna dr Z30/291/790, se Bild 20.

Vi iordningstillde tre véxlar, Z35, Z50 och Z60, for
svarv enligt brittisk standard, for att ge svarven enligt
brittisk standard fler metriska gidngor. Du maste byta
vixel enligt Bild 19, sd kan du fa 6 extra slags metris-
ka géngor och 5 slags gingor enligt brittisk standard,
som F-ginga, genom att vidxla mellan Z30-, Z35-,
7.50- och Z60-baserad géngstigning.

Anvind Framat och Bakat nér giangor skars.

Vi rekommenderar att varvtalet justeras till 125 v/min
vid gingning och att ///the screw relief groove/// maste
vara minst tre ganger storre dn giangsldppningen. Om
géingsldppningen dr mindre 4n 1,5 mm, far sparet inte
vara mindre dn 4 mm. Nir du vet hur du anvinder ma-
skinen kan du stilla in varvtalet eller sparet sa att din
sikerhet kan garanteras.

[VixelA | [VixelB | [Skruv3 |

\

[ Fram | | Bakd |

(-]

h‘.

Bild 20. Byta vixel

Vinstergangning och omvind matning

Vixel A har anvénts i maskinen nir du tar emot ma-
skinen. Den fungerar for allmidn bearbetning. Nér du
skir vinstergidngorna eller behover omvénd skdrmat-
ning, maste du anvianda Vixel B. Lossa Skruv 1 och
justera Vixel B sa att den kor vil.




Kopplingsoverbelastning

Denna maskin dr utrustad med kopplingsdverbelast-
ningsskydd. Nér den &r overbelastad eller sliden (del
#538) vidror stopplattan utloser denna anordning och
stoppar matningen av friasen. Kopplingsoverbelast-
ningsskyddet kan justeras och roteras. Med instéll-
ningsmuttern kan du justera 6verbelastningsmomentet.
Se Bild 22. Instédllningsmuttern vrids in mot badden
for att oka momentet, utat for att minska momentet.
Anvind tillbehoren till justeringsspaken for att gora
instédllningar. Stopplattan kan flyttas langs bddden for
att skydda maskinen vid valfri punkt.

Stopplattan kan gora sa att sliden hela tiden stannar
vid valfri punkt.

Bild 22 Byta viixel
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AVSNITT 5: UNDERHALL

Smorjning

Din svarv har méanga rorliga metall till metall-kontak-
ter som kréaver korrekt smorjning for att sikerstilla ef-
fektiv och langvarig drift.

Utover de smorjpunkter som behandlas i detta avsnitt
ar alla andra lager invindigt smorda och titade pa fa-
briken. Lat dem helt enkelt vara om de inte behdver
bytas ut.

Innan du ldgger pa smorjmedel ska du rensa bort
eventuellt skrdp och smuts fran smorjpunkten for att
undvika att smorjmedlet fororenas, vilket okar slitaget
pa rorliga delar.

KOPPLA BORT SVARVEN FRAN ELNATET INN-
AN DU SMORJER DEN!

Obs! Utbytesvixlarna och oljekopparna har samma
smorjning.

Oljekoppar

Smorjmedel Frekvens Kvantitet

ISO 68 eller mot-[Var 8:e drift-|l skvitt fran ol-
svarande smorj-|timme jekannan

medel

2 oljekoppar

Bild 23




Bild 26
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Oljebehallare p4 matningshastighets-
viixellada

Smérjmedel Frekvens Kvantitet

ISO 68 eller mot-|Kontrollera/fyll|Halvfullmarke-
svarande smorj-|pa var attonde|ring i nivaglaset
medel drifttimme

Oljebehallaren pa matningshastighetsvixelladan maste
dagligen kontrolleras och olja fyllas pa vid behov.
Verktyg som behovs, kvantitet

Insexnyckel 6 MM.......ccooviiiiiniiniinieneeeeeeee 1
For att kontrollera och fylla pa olja i behallaren:

1. Kontrollera oljebehéllarens nivdglas som visas i
Bild 27. Om oljenivéan dr nedanfor halvfullmarkering-
en fortsitter du med féljande steg for att fylla pa olja.

[Pafyllnadsplugg | [ Oljedrinering |

Bild 27

2. Torka rent omradet runt pluggen for att forhindra att
skrip kommer in i behallaren nér du fyller pa olja.

1. Ta bort péafyllnadspluggen.

2. Fyll sakta pa olja tills nivan centreras i nivaglaset.
5. Sitt tillbaka péfyllnadspluggen.

OBS!

Oljan i matningshastighetsviaxelladan maste bytas ut
efter de forsta tre driftmanaderna, sedan en gang om
aret.

Sa hir byter du oljan i behallaren:

1. KOPPLA UR SVARVEN FRAN NATSTROM-
MEN!

2. Ta bort behéllarens pafyllnadsplugg (se Bild 27).
Obs! Om du har problem med att ta bort pluggen, ska
du inte ta bort drineringspluggen for att tomma behal-
laren forrdn du lyckas ta bort pluggen. Pa sa sitt kan
du fortfarande anviinda svarven tills problemet &r 16st.




3. Hall dréaneringsskélen under behallarens drénerings-
plugg och ta sedan bort drineringspluggen som visas i
Bild 27 och lat all olja rinna ned i skélen.

Kilar

Det finns tre kiljusteringar for model C8 — tvérslidski-
len, toppslidskilen och sadelkilen.

Tvirslidskilen — Kilen pa tvérsliden justeras genom
att dra at eller lossa de fem kilskruvarna som finns pa
hoger sida av sliden (visas i Bild 28). Innan du justerar
kilskruvarna ska du lossa deras lasmuttrar.

Kilen halls pa plats av stillskruvarna. Dra INTE at
for hart. Kilen &r korrekt instilld nér ett ldtt motstand
kdnns nir du vrider pa handveven. Detta motstand ska
vara jamnt fordelat 6ver de 4 stéllskruvarna, sa justera
var och en av skruvarna lika mycket.

Toppslidskil — Kilen pa toppsliden har fyra skruvar for
att hélla anspinningen pa sliden (se Bild 28). Dessa
skruvar hélls pa plats med fastmuttrar.

Du justerar genom att lossa fastmuttrarna och sedan
dra at skruvarna jamnt for att uppna ett litet motstand
nér du vrider pa handveven. Nar korrekt spanning har
uppnatts, drar du at fastmuttrarna samtidigt som du
behéller skruvens position med en insexnyckel.
Sladkilar — Det finns fyra spannskruvar for bade fram-
re och bakre sadelkilar (se Bild 29 & 30).

Innan du utfor justeringar pa sadelkilen, ska du se
till att den framre lasspaken &r 16s genom att vrida
den moturs. Det &r viktigt att skruvarna dras at lika
mycket. Ett mindre motstand bor kénnas nir du vrider
handveven i svarvinden.

Bild 28. Tvirslids- och toppslidskilskru-
var.
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Bild 30. Sladkilskruvar.
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ML 1130 part list

Part no Description Specification Qty Part no Description Specification Qty
101 Protective shield 1 234 Flat washer 4 15
102 Screw M8 x 12 2 235 Nut M4 2
103 Flat washer 2 236 Spindle box 1
104 Bed 1 237 Screw M5 x 12 4
105 Lead screw shield 2 238 Positive &negative switch 1
106 Lead screw 1 239 Screw M4 x 12 4
107 Nut MI10 2 239 Screw M4 x 12 4
108 Fat washer 12 1 240 Green light 1
109 Lead screw support 1 242 change-over switch 1
110 Protective support 1 243 Blinding post 2
111 Screw M4 x 8 2 244 Screw M4 x 30 4
112 Polish rod 1 245 Screw M10 x 35 4
113 Flat washer 10 1 246 Screw M4 x 12 14
114 Round pin 2 247 Switch panel 1
115 Oil cup D6 2 248 Switch nameplate 1
116 Screw M8 x 45 2 249 Screw 2
117 Nut MI12 2 250 Combination switch 1
118 Flat key 2 251 Flat washer 2
119 Screw M6 x 12 8 252 Spindle locknut 1
120 Round pin 4 253 Spindle belt wheel 1
121 Rack 2 254 Spindle spacer bush 1
122 Flat washer 6 4 255 Spindle gear 1
123 Screw M6 x 12 2 256 Spindle space ring 1
125 Nut M6 2 257 Bearing 1
126 Spring washer 8 2 258 External circlip 1
127 Flat washer 10 1 259 Oil circle 1
128 Flat washer 12 1 260 Conical roller bearing 1
201 Spindle box cover 1 261 Oil circle 1
202 Screw M5x 12 4 262 Key 1
203 Screw M5 x 25 2 263 Key 1
204 Flat washer 4 15 264 Spindle 1
205 Screw M4 x 8 8 265 Screw M25x 14 4
206 Chuck shield 1 301 Hand shank 1
207 Window 2 302 Baketlite Ball 1
208 Nut M10 3 303 Hand shank 1
209 Three jaw chuck 1 304 Baketlite Ball 1
210 Chuck terminal pad 1 305 Clamp bolt 1
211 Screw M8 x 25 3 306 Locknut 1
212 Washer 1 307 Clamp washer 1
213 Chuck connecting shaft 3 308 Lock sleeve 1
214 Locating sleeve 3 309 Flat key 1
214 Screw M6 x 16 3 310 Oil cup 1
215 Nut M6 2 311 Fat washer 1
216 Compression spring 1 312 Thrust ball bearing 1
217 Small shaft 1 313 Tailstock Lead screw support 1
218 Fixed support 1 314 Screw M5 x 16 4
219 Shield Limit Board 1 315 Tailstock Lead screw 1
220 Washer 1 316 Round pin 1
221 Spindle dust cover support 1 317 Hand shank drivepipe 1
222 Lock washer 4 3 318 Hand shank bolt 1
223 Flat washer 4 15 319 Hand wheel 1
224 Spring washer 4 3 320 Spring lamination 1
225 Earth lag ¢4 3 321 Scale ring 1
226 Screw M4 x 12 3 322 Tailstock Lead screw cover 1
227 Blackout axis 2 323 Tailstock platen 1
228 External circlip 2 324 Stand 1
229 Screw M4 x 30 4 325 Screw M8 x 35 2
230 Switch 2 326 Nut 1
231 Screw M4 x 20 2 327 Screw MI2 x 210 1
232 Flat washer 4 15 328 Screw M6 x 16 1
233 Outage mounting plate 1 329 Tailstock body 1
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Part no Description

330 Tailstock centre
331 Tailstock Sleeve
332 Round pin

401 Hand shank

402 Nut

403 Packing washer
404 Screw

405 Knife rest

406 Oil cup

407 Bracket

408 Screw

409 Feed Nut

410 Knife rest lead screw
411 Round pin

412 Bracket

413 Screw

414 Scale ring

415 Hand wheel

416 Hand shank drivepipe
417 Hand shank bolt
418 Screw

419 Iron gag

420 Screw

421 Knife rest turntable
421 Knife rest angle scale
422 Screw

423 Nut

424 Knife rest lead screw cover
425 Compression bolt
426 Spring

427 Screw

428 Nut

429 Locating pin

430 Nut

501 Screw

502 Knife rest turntable seat
503 T nut

504 Work table

505 Round pin

506 Gear 22T

507 Thrust ball bearing
508 Lead screw support
509 Screw

510 Screw

511 Scale ring

512 Spring lamination
513 Hand wheel

514 Nut M10

515 Hand shank drivepipe
516 Hand shank bolt
517 Felt

518 Screw

519 Oil cup

520 Preventer plate

521 Flat washer

522 Felt

523 Platen

524 Platen

525 Saddle lead screw
526 Screw

527 Screw

528 Flat washer

529 Screw

530 T nut

Specification

M8x30

M6 x 10

M6 x 16

M8 x 16

M6 x 16

M6 x 20
M6

M4 x 16
M4

M8
MS x 20

M6 x 35
M8 x 16

M4 x 12

MS x 45
MBS x 40

MS x 35

2
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Part no
531
532
533
534
535
536
537
538
539
540
541
542
543
544
545
546
547
548
601
602
603
604
605
606
607
608
609
610
611
612
613
614
615
616
617
618
619
620
621
622
623
624
625
626
627
628
629
630
631
632
633
634
635
636
637
638
639
640
641
642
643
644
645
646

Description
Knife rest dial axis
Iron gag

Nut

Screw

Screw

Screw
Preventer plate
Saddle
Preventer plate
Felt

Iron gag
Platen

Flat washer
Screw

Screw

Nut

Platen

Feed screw nut
Screw

Nut

Nut

Screw

Platen

Flat washer
Nut

Screw

Nut

Nut

T axis

Support

Screw

Screw

Screw

Slider

Round pin
External circlip
Control shaft
Briquetting
Screw
External circlip
Spacer bush

1I axis

Round pin
Round pin
Camshaft
Hand shank
Steel ball
Pressure spring
Control shaft
Pressure spring
Bakelite handle
Screw

Gear 81T

Flat washer
Gear 22T

IIT axis

Hand shank
Screw

Screw

1V axis

Gear 67T
Support

Screw

Slide carriage

Specification

M5

M5 x 30
M8 x 8

M6 x 20
M4 x 16
M4

M5 x 35

M6

M8 x 10

M5
M5 x 16
M6

M5 x 10
M6 x 12
M6 x 8

M6 x 30

M6 x 16

M6 x 6
M6 x 6

M6 x 8

2
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Part no
647
648
649
650
651
652
653
654
655
656
657
701
702
703
704
705
706
707
708
709
710
711
712
714
715
716
717
718
719
720
721
722
723
724
725
726
727
728
729
730
731
732
733
734
735
736
737
738
739
740
741
742
743
744
745
746
747
748
749
750
751
752
753
754

Description
External circlip
Gear 60T

Key

Specification

Hand shank drivepipe
Key

V axis

Scale ring

Spring lamination
Hand shank bolt
Screw M6 x 12
Pressure spring
Screw M5 x 12
Oil seal

End cap

Nameplate

Key

II axis

Key

II axis spacer bush
Gear Z30

Gear Z28B

II axis spacer bush
Gear Z25

Gear 724

Gear Z28A
External circlip
Gearbox casing
Key

Cover

III axis

Key

Gear Z30

IIT axis spacer bush
Gear Z19

Pin

Gear Z40

Gear Z14

Seal ring

End cap

External circlip

Oil seal

Protective support
Screw M4 x8
III axis connect cover
Oil plug

Seal ring
Compression spring
Gear Z13/z40

Seal ring

Axis

Screw M5x8
Oil pointer

End cap

I axis small bush
Gear

I axis

Steel ball

Gear Z24/16/38
Gear Z42

I axis big bush

Oil seal

End cap

Hand wheel

Hollow cover
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Part no
755
756
757
758
759
760
761
762
763
764
765
766
767
768
769
770
771
772
773
801
802
803
804
805
806
807
808
809
810
811
812
813
814
815
816
817
818
819
820
821
822
823
824
825
826
827
828
829
830
831
832
833
834
835
836
837
838
839
840
841
842
843
844
845

Description
Seal ring
Connecting shaft
Driven shaft
Adjust cover
Compression spring
Screw

Seal ring
Screw

Pin

Screw

Key

Key

Round pin
Screw

Driving lever
Round pin
Gearbox cover
Screw
Nameplate
Screw

Flat washer
Nut

3” Hingle
Cover

M8 x 1 Sprayer
Axis

Bush

Gear Z36
Washer

Screw

Flat washer
Screw
Hanging round body
Round pin
Screw

Shield

Screw

Washer

Key

Gear Z30
Gear Z48
Spacer bush
Liner pipe
Fixed axis

Nut

Hand shank
Transition axis
Key

Nut

Gear Z86
Gear Z91
Shaft sleeve
Washer

Nut

Oil cup
Compression spring
Ring

Nut

Locating pin
Fat washer
Nut

Round pin
Screw

Flat washer

Specification Qty
1
1
1
1
1
1
1
M6x 12 6
2
M8 x 80 4
1
1
1
M3x6 4
2
6
1
M5 x 30 10
1
M4 x 10 12
4 24
M4 12
2
1
2
2
2
2
2
M8 x 25 2
2
M5x 10 2
1
1
M5 x 10 1
1
M6 x 14 1
1
1
1
1
1
1
1
M6 1
1
1
1
M30x 1.5 1
1
1
1
1
1
$6 1
1
1
MI2 1
1
12 2
1
3x20 1
M6*15 1
6 4




Part no
846
847
848
849
850
851
852
853
901
902
903
904
905
906
907
908
909
910
911
912
913
914
915
916
917
918
919
920
921
922
923
924
925
926
927
928
929
930
931
932
933
934
935
936
937
938
939
940
941
942
943
944
945
946
947
948
949
950

Description
Hand shank
Washer

Spacer bush
Gear Z90

Screw

Screw

Hanging round body
Washer

Power line

M12

Screw

Cover plate
Breaker

Screw

Spile

Oil cup

Washer

Timing belt
Bracket axis
Motor shield
Timing belt
Screw

Spindle box cover
Screw

Outlet

Nut

Angle iron
Screw

Screw

Flat washer
Support
Washer

Screw

Timing belt carrier
Washer

Nut

External circlip
Wheel

Bearing mandril
Antifriction bearing
Spacer bush
External circlip
Motor

Pivot

Washer

Flat washer

Nut

Flat washer
Mounting plate
Triangle belt
Screw M

Flat washer
Washer

Timing belt
Screw

External circlip
Motor belt wheel
Key

Specification

MI12 x 45
M6 x 12

M4 x 8

M4 x8

M5x 12

M3 x 10

M3

M4 x 8
MS x 25

MI10 x 40

8 x 20

M6 x 16
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EG-Konformititsbescheinigung
‘- Lun a EF-forsikring om overensstemmelse

EG-nouetele vastavuse kinnitus

Declaracion de conformidad de la CE

EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
Déclaration de correspondance a la CE

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

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

Luna Metal lathe ML 1130 21149-0107

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

2006/95/EC, 2006/42/EC, 2004/108/EC

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

EN 55014-1:2000 EN55015-2:1997 EN61000-3-2:2000 EN61000-3-3:1995

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

TUV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

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

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

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

Dato / Kuupédev / Fecha / Pdivdmé&ird / Date

2013-10-22
Unterschrift / Underskrift / Allkiri / Stellung / Stilling / Ametikoht / Cargo /
Firma / Allekirjoitus / Signature Toimiasema / Poste occupé

CEO
STEFANLIND

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

EK atbilstibas deklaracija
EG-verklaring van overeenstemming

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

Description of products: Mark, type designation, serial no. etc. / [Teptypagn tov Tpotdvtog:pdpka, tomog, No oepdc, K. . / Descrizione pro-
dotto: marchio, tipo, No. matricola, etc. / Produkto apraSymas: marke, tipo Zenklas, serijos Nr. ir t.t. / Produkta apraksts: marka, tipa apzZimg&jums,
s€rijas Nr. utt. / Beschrijving van producten: merk, typeaanduiding, serienr. enz.

Luna Metal lathe ML 1130 21149-0107

Manufacturing is done in accordance with the following EC-directive: / Katackeun coppova pe toug kKavoviepovg g E.E: / 11 prodotto
conforme con le seguente Direttive EC: / Pagaminta pagal sekancias EK direktyvas: / [zgatavosana veikta saskana ar sekojosam EK direktivam: /
Geproduceerd overeenkomstig de volgende EG-richtlijnen

2006/95/EC, 2006/42/EC, 2004/108/EC

Manufacturing is done in accordance with the following harmonized standards: / O vroypdomv dnidvel 6Tt T0 avopepBEV TPoidv eival
GULE®VA [LE TOVG Kavoveg aopaletoc. / lo, sottoscritto certifico che il prodotto conforme con i dichiarati prescrizioni di sicurezza. / Pagaminta
pagal sekancius harmonizuotus standartus: / IzgatavoSana veikta saskana ar sekojoSiem harmonizétajiem standartiem: / Ondergetekende verklaart
dat de vermelde producten aan de aangegeven veiligheidseisen voldoen

EN 55014-1:2000 EN55015-2:1997 EN61000-3-2:2000 EN61000-3-3:1995

Compulsory/voluntary test is done by the below mentioned notified body/company: / H vroypewtucry/efehovticny e&étaomn deédyetat ota
gyyeypoppéva Wpopoto 1 enyelpnoels: / La prova obbligatoria/ volontaria del prodotto ¢ stata effettuata preso 1’ente/ditta registrata: / Sekancioje
iregistruotoje institucijoje/imonéje atliktas privalomas/savanoriskas testas: / SekojoSaja registrétaja institficija/uznémuma veikts obligatais/
brivpratigais tests: / Een verplichte/vrijwillige test bij onderstaande instantie/onderstaand bedrijt:

TUV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Responsible for technical documentations, name and address: / Yrev0uvog yua v teqvikn tekpunpioon - Ovopa, endvopo Kot dievbvven: /
Responsabile documentazione tecnica, nome e indirizzo: / Atsakingas uz techning dokumentacija asmuo, pavardé ir adresas: / Atbildigais par tehni-
sko dokumentaciju; vards, uzvards un adrese: / Verantwoordelijk voor technische documentatie, naam en adres:

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

Undersigned assures that the stated products comply with the stated safety requirements. / Katookeon copeovo pe to tomomompuéva
npoétoma: / Il prodotto conforme con 1 seguenti Standard unificati / Pasirasytojas patvirtina, kad nurodytas produktas atitinka Siuos saugumo
reikalavimus. / Parakstitajs apliecina, ka noraditais produkts atbilst min&tajam drosibas prasibam. / Geproduceerd overeenkomstig de volgende
geharmoniseerde normen

Date / Huepopnvia / Data / Datum

2013-10-22

Signature / Yroypaon / Firma / Parasas / Position / 1610t ta / Functie Mansione /
Paraksts / Handtekening Uzimamos pareigos / lenemamais amats / Positie
e CEO

STEFAN LIND

Clarific. of signature / Avtiypagi} ™g vmoypaeng /
Lettura della firma / ParaSo atSifravimas / Paraksta
atsifrgjums / Naam
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EU-deklarasjon om overensstemmelse
( Lun a Deklaracja zgodnosci UE

Declarag@o de conformidade da CE

Hexnapanus coorBercTBusi EC

EG-Forsdkran om ¢verensstimmelse

Produsentens navn, adresse, tlf/fax.nr. / Nazwa producenta, adres, numer telefonu/fax / Razio social, endereco, telefone/ fax do fabricante /
Hasanue, anpec, tenedon/dakc npoussomurens / Tillverkarens namn, adress, tel/fax.nr
LUNA VERKTYG & MASKIN AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Beskrivelse av produkter: Merke, typebetegnelse, serie nr. etc. / Opis produktu: marka, oznaczenie rodzaju, nr seryjny itd. / Descri¢do do
produto: marca, tipo, No de série, etc. / Onucanue npoaykra: Mapka, o0o3HadeHue tumna, Ne cepuu u T.1. / Beskrivning av produkter: Mirke,
typbeteckning, serienr etc.

Luna Metal lathe ML 1130 21149-0107

Produksjonen har skedd i overensstemmelse med folgende EUdirektiv: / Wykonano zgodnie z nastgpujacymi dyrektywami UE / Fabrica¢do em
conformidade com as seguintes diretivas da CE: / M3rotoBneHo B cooTBeTCTBUM cO cieayroummu aupekruBamu / Tillverkning har skett i enlighet
med foljande EG-direktiv:

2006/95/EC, 2006/42/EC, 2004/108/EC

Produksjonen har skedd i overens-stemmelse med harmoniserende standarder: / Wykonano zgodnie z nastgpujacymi harmonizowanymi
standardami: / O assinante declara que o produto mencionado estd em conformidade com as normas de seguranga. / FI3roTOBICHO B COOTBETCTBUH
CO CJIeYIOLIMMHU rapMoHH3upoBaHHbIME cTtangaptamu: / Tillverkning har skett i enlighet med f6ljande harmoniserade standarder:

EN 55014-1:2000 EN55015-2:1997 EN61000-3-2:2000 EN61000-3-3:1995

Obligatorisk/frivillig test er gjort hos nedenforstzende oppgitte organ/foretak: / W nastgpujacej zarejestrowanej instytucji/przedsigbiorstwie
zostato przeprowadzone obowiazkowe/nieprzymusowe testowanie: / Testes obligatorios / facultativos hechos en la siguiente institucon / empresa
registrada: / B ciemyromiem 3aperucTpupoBaHHOM OpraHe / Ha IPEANPUsTHH IPOU3BEACH 00s13aTeNbHbIN / 100poBonbHEI TecT: / Obligatorisk/fri-
villig test har gjorts hos nedanstdende anmailt organ/féretag:

TUV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Ansvarlig for teknisk dokumentasjon, navn og adresse: / Responsavel documentagio técnica, nome e enderego: / Osoba odpowiedzialna za
dokumentacj¢ techniczna, imi¢, nazwisko i adres: / OTBETCTBEHHOE 32 TEXHUYECKYIO JOKYMEHTAIHIO JIMLO, ¢, MU U azapec: / Ansvarig for tek-
nisk dokumentation, namn och adress:

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

Undertegnede forsikrer at oppgitte produkter oppfyller oppgitte sikkerhetskrav. / Podpisujacy poswiadcza, ze wskazany produkt jest zgodny
z wymienionymi wymogami bezpieczenstwa. / Fabricacdo em conformidade com os seguintes padrdes harmonizados / IlogmuceiBaromuii 3aBepsier,
YTO YKa3aHHBIN MPOIYKT COOTBETCTBYET YIOMSIHYTBIM TpeboBanusam 6e3onacHoctr. / Undertecknad forsikrar att angivna produkter uppfyller
angivna sikerhetskrav.

Dato / Data / Yucio / Datum

2013-10-22

Signature / Podpis / Assinatura / Position / Zajmowane stanowisko / Cargo /
TToamucs / Underskrift 3anumaemas 10mKHOCTh / Befattning
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, CEO
STEFAN LIND

Nimen selvennys / Odszyfrowanie podpisu / Transcri¢do da
assinatura / Pactudposka noamucu / Namnfortydligande
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Ed Mini drejebaenk med variabel hastighe

El Muudetava kiirusega mini treipink

Pienoissorvi nopeudensaadolla

a3 Metal lathe

Mini virpa ar mainamu atrumu

KeiCiamo greiCio mini tekinimo stakles

[ Metalldreiebenk med regulerbar hastighet
Tokarka miniaturowa z ptynna regulacja obrotow
B3 Minisvarv med reglerbar hastighet





