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Overszettelse af den originale brugsanvisning
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1. IDENTIFIKATION

Folgende er en liste over drejeb@nkens betjenings-
anordninger og komponenter. Tag dig tid til at gere
dig bekendt med de forskellige betegnelser og deres
placering. Disse betegnelser vil blive benyttet i brugs-
anvisningen, og det er ngdvendigt at kende dem for at
forstd anvisningerne og terminologien der benyttes i
denne brugsanvisning.
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1. Diagrammer over gevindstigning og hastighed
2. Nodstopatbryder

3. Hastighedsregulering

4. Omskifter, drejning eller boring
5. Start drejebaenk

6. Stop drejebaenk

7. Gearkasse

8. Overbelastningskobling

9. Patron

10. Stopplade

11. Handhjul til vognen

12. Handhjul til tveersleeden

13. Halvmetrik, betjeningsarm

14. Vogn/tvaerslaede, betjeningsarm
15. Pinoldok, handhjul

16. Pinoldok, spaendebolt

17. Pinoldok, centerlas

18. Handhjul til forseettersleede

19. Tvarslede

20. Stalholder

21. Vogn

22. Hovedspindel gjenskaerm (Tilvalg)
23. Hastighedsdisplay
24, Retningsknap fremad/tilbage

2. HOVEDPARAMETRE
Produktdimensioner:

ATENO. e 21149-0206
Luna .o ML 1230
VEGL .ot 215kg
Bredde (side-til-side) x Dybde (front-til-bagside) x Hojde
........................................................... 140 x 53 x 45 cm
Fodstykke (Laengde x Bredde)............... 140 x 15.5 cm
Pakkedimensioner:

TYPC i Traekasse
Indhold....cc.ooiiiiiii Maskine
V&G ..uiiiieiieieeieie ettt ens 255 kg
Laengde x Bredde x Hgjde ................ 156 x 68 x 61 cm
Eltilslutning:

Minimum stremforsyning..............cc.ee.... 10A(230V)
OMSKIfter ....covvevierieeierieeiecee e Frem/Tilbage
Motorer: Hoved

TYPC ettt W122-1500C
Udgangseffekt.........cccooeerviiiniiiiieiieeeee, 1500 W
Stromstyrke .......ccceeveereereerieeeeieenne. 7.5 amp (230 V)
Hastighed ........cooevieniiniinieciecieeee 200-3500 rpm
Hastigheder .........cccevveviievienicieeeeeee, Variable
Kraftoverforsel.........ccccoeevvevveenieennen. Remtreek til gear
Lejer............ Afskermede og med permanent smearing
Hovedspecifikationer:

Driftsoplysninger

SWING OVET VANEZE......ccvvereeireieeieenreereesveeeeens 305 mm
Afstand mellem centre ...........cooceeveiereniennne. 700 mm
Swing over tvaerslaede.........ccceevevveviieeieeeneeee, 85 mm
Swing over sadel..........cocceevieiiiiienieeee, 115 mm
Maksimal sterrelse for stalbit...........ccecvevueennnne 14 mm
Forsaetter, vandring ..........cceevevveveenieenieenieannnns 80 mm
Vogn, vandring.........cccccveeveeveeiesiennesnennennnns 600 mm
Tverslade, vandring...........cccoeveeveevienveneennen. 155 mm
Hovedspindel, information

Indvendig spindeldiameter..........c..ceceverereennene 38 mm
SPINAEINESE .....eovvveevieeiieieeie e D4
SPINdelKONUS.....ccveevieiieiieeie e MTH#5
Antal spindelhastigheder.............cccoovverveennenne. Variable
Spindelhastigheder................... 100-2000 rpm variable
SpINdeltype ...cc.eevveereeeieieeeeeeeeeeeen Kort konus
Spindellejer.........ccoeeueee. Tilspidset rulle + Kugleleje

Pinoldok, information
Pinolrer, vandring ...........ccoceevereiieiieneneeieee 80 mm




PinolKONUS......ccovveiieiieiieecre e MTH#3
Pinoldok indvendig diameter..................c....... ®38 mm

Gevindoplysninger, metrisk

Antal leengdefremforinger..........ccocoveveevenineniennnn. 14
Interval for lengdefremforinger ............ 0.03 - 0.3 mm
Antal tvaerfremforinger.........ccoccvevvevienienieniesieen, 14
Interval for tveerfremforinger............. 0.015—0.15 mm
Antal tommegevind...........ccceeviieiiiieenie e 6
Interval for tommegevind ...........cceeenneee. 12 - 80 TPI
Antal metriske gevind..........cococevininiiiininen 15
Interval for metriske gevind................... 0.25-2.5 mm

Gevindoplysninger, tomme

Antal lengdefremforinger..........ccoceveenenienenenen. 15
Interval for lengdefremforinger ....... 0.0016 —0.015 in
Antal tverfremforinger........c.ccocevevenieeninenienn 15
Antal tverfremforinger ................... 0.0008 — 0.0061 in
Antal tommegevind..........ccceevvevienienieniesieeeeeenn 21
Interval for tommegevind ............cceevveennnen. 5-72TPI
Antal metriske gevind.........cccooevieiiiiiciieiieeees 12
Interval for metriske gevind...........c.ccceee.e. 0.5- 4 mm
Dimensioner
Vangebredde.........ccoeeviveiiriiiiieiieeieeiece e, 155 mm
Ledeskrue, diameter-....... 20 mm ( metrisk drejebank)
3/4 in (tomme drejebank)
Ledeskrue..........cccveeeuneeee. 3 mm ( metrisk drejebaenk)
8 TPI (tomme drejebank)
Ledeskrue, lengde .........ccoceevvvevieniieniieiieins 1069 mm
Kapacitet fast brille..........ccoeveeeieeieninnenennen. 6 — 50 mm
Kapacitet medfelgende brille....................... 6 — 50 mm
Frontpladestorrelse.........cccoeoerviriiiiennnnene ®240 mm
Gulv til centrum, hejde .......cceviriviinininnenne. 348 mm
Konstruktion
Spindel .....coovveiieeiieieieeee e Stebejern
SPINAEIZEAr .....veevieiieiieciiecieeceee e Stal
Vange........coceeveeeeveenneennne. Induktionshaerdet stebejern
KIOP e Stebejern
MaAlING ...veeiieiieiteeeeeeee e Epoxy

3. SIKKERHED

Las brugsanvisningen inden maskinen tages i
brug. manglende overholdelse af nedenstiende an-
visninger kan resultere i personskader.

Standard sikkerhedsanvisninger

1. Las brugsanvisning omhyggeligt igennem inden
du benytter din maskine. Sat dig ind maskinens an-
vendelsesomréder, begransninger og potentielle risici.
Opbevar brugsanvisningen pa et sikkert og bekvemt
sted med henblik pa evt. fremtidig brug.

2. Hold arbejdsomradet ryddeligt og godt oplyst. Rod

og utilstreekkelig belysning inviterer til ulykker.

3. Alt veerktej skal vare jordet. Hvis en maskine er
forsynet med et trebenet stik, skal det tilsluttes et
jordet udtag med tre huller eller en jordet forlenger-
ledning. Benyttes en adapter til brug i et udtag med to
huller, skal den jordes ved hjelp af en skrue forbundet
til kendt jord.

4. Beer altid gjenvern. Brug sikkerhedsbriller med
sider eller overtreeksbriller som overholder relevante
standarder fra American National Standards Institute
(ANSI).

5. Undga potentielt farlige miljoer. Undlad at benytte
maskinen 1 vdde omgivelser eller i nerheden af aben
ild. Luftbarne stovpartikler kan forarsage en eksplo-
sion og udgere en alvorlig brandfare

6. Tjek at alle skaerme er anbragt forsvarligt og i funk-
tionsdygtig tilstand.

7. Kontroller at afbryderen er i OFF-position inden
maskinen tilsluttes et stromudtag.

8. Hold arbejdsomradet rent og ryddeligt.

9. Hold bern og tilskuere borte fra arbejdsomradet.
Tilskuere skal opholde sig pa sikker afstand nir ma-
skinen benyttes.

10. Hold varkstedet bernesikret med hangeldse og
ved at slukke for hovedafbrydere eller fjerne startneag-
ler.

11. Stop maskinen, og afbryd for stremmen i forbin-
delse med rengering, justering eller service.

12. Lad vere med at overbelaste verktgjet Maskinen
vil arbejde sikrere og bedre ved den hastighed den er
designet til.

13. Benyt korrekt veerktej. @v ikke vold mod maskine
eller tilbehor for at udfere opgaver den ikke er bereg-
net til.

14. Ver passende kledt. Undga lesthengende toj,
torklaeder, handsker og smykker, og hold langt har
vaek fra beveegelige dele.

15. Fjern justeringsnegler, klude og verktej fra maski-
nen. Gor det til en vane at tjekke at alle justering- og
skruenegler er fjernet fra maskinen inden du tender
for den.

16. Undgé sa vidt muligt at benytte en forlengerled-
ning. Men tjek i pAkommende tilfeelde at den er i god
stand. Udskift straks en beskadiget forlengerledning.
Benyt altid en forleengerledning med jordben og til-
sluttet jordledning. Brug en forlengerledning som
svarer til den stremstyrke der er angivet pa moto-
rens markeplade. Hvis motoren er konstrueret til to
spaendinger, skal du tjekke at du benytter den rigtige
stromstyrke til den spaending du vil benytte. Hvis du
benytter en forlengerledning der er underdimensio-
neret, eller som er for lang, vil der blive dannet over-
skudsvarme, hvilket vil gge risikoen for brand eller
beskadigelse af stramkredsen.

17. Hav altid et sikkert fodfaeste og en god balance.




18. Hvis du benytter en mobil basis, skal den lases for
at forhindre at maskinen flytter sig mens den er i brug.
19. Efterlad ikke maskinen uden opsyn. Vent til den er
stoppet helt, inden du forlader omradet.

20. Vedligeholdelse og pleje af maskinen. Folg anvis-
ningerne i brugsanvisningen vedrerende smering og
fastgarelse af tilbeher.

21. Hvis du pa noget tidspunkt oplever problemer med
at udfere de planlagte opgaver, skal du straks holde op
med at benytte maskinen! Kontakt vores tekniske sup-
port, eller sperg en ekspert om radd vedrerende hvor-
dan opgaven skal udferes.

22. Vaner — gode savel som dérlige — er vanskelige at
bryde. Indarbejder du gode vaner pa dit verksted, vil
sikkerhed blive en helt naturlig ting for dig.

23. Ver opmarksom pé at visse metalspaner og
skerevasker kan udlese en allergisk reaktion hos
mennesker og dyr, isar i forbindelse med indanding af
skeeredampe. Serg for at have styr pa hvilken type me-
tal- og skarevaske du kan blive udsat for, og hvordan
du undgér forurening.

4. STROMFORSYNING

Tilgzengelighed

Inden maskinen opstilles skal tilgaengelighed og naer-
hed af den nedvendige stremforsyning overvejes. Hvis
den eksisterende stremforsyning ikke imedekommer
denne maskines krav, skal der installeres en ny strem-
kreds. For at minimere risikoen for elektrisk stad,
brand eller skader pé udstyret skal installationsarbejde
og kabeltreekning udferes af en autoriseret elektriker
i overensstemmelse med alle relevante koder og stan-
darder.

AWARNING

Electrocution, fire, or
equipment damage may
occur if machine is not
correctly grounded and

connected to the power
[ supply.

Stremdimensionering ved fuld belastning

Stremdimensioneringen ved fuld belastning er den
stromstyrke en maskine traekker ved 100 % af den no-
minelle udgangseffekt. For maskiner med flere moto-
rer er dette den stromstyrke der traekkes af den storste
motor, eller summen af alle motorer og alt elektrisk
udstyr som vil kunne kere samtidig under normal drift.
Stremdimensionering ved fuld belastning ved 230 V...
.............................................................................. 75A

Stremstyrken ved fuld belastning er ikke det maksima-
le antal ampere som maskinen vil kunne treekke. Hvis
maskinen overbelastes, vil den traekke flere ampere
end ved fuld belastning.

Hvis maskinen overbelastes i tilstrekkelig lang tid,

kan der opsta skader, overophedning eller brand — iser
hvis den er sluttet til en underdimensioneret strom-
kreds. For at reducere risikoen for disse skader skal
man undgé at overbelaste maskinen under drift samt
sikre at den er forbundet til en stromkilde der imede-
kommer kravene i efterfolgende afsnit.

Krav til stremforsyningen
Denne maskine er indstillet til drift ved en stremfor-
syning pa 230 V med verificeret jord og overholder

folgende krav:

SPENAING....c.oiivieiieiieiieeee e 220V/240V
Frekvens .....ooooieieieiieeeeeseee e 50 Hz
Fase .o Enkelt fase
StramforsyNIng .....cceevveerieerieeniieieieeeeeeee e 10A

En stromkreds omfatter alt elektrisk udstyr mellem af-
bryderhus eller sikringstavle i bygningen og maskinen.
Den stremforsyning der benyttes til denne maskine,
skal vaere dimensioneret til pa betryggende vis at kun-
ne handtere fuld belastning fra denne maskine over
en lang periode. (Hvis maskinen er tilsluttet en strem-
kreds der er beskyttet af sikringer, skal der benyttes en
treeg D-maerket sikring).

A 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.

NB: De krav til stromkredsen der er oplistet i denne
brugsanvisning, er for en dedikeret stremkreds — hvor
der kun kerer en maskine ad gangen. Hvis denne ma-
skine forbindes til en stremkreds hvor flere maskiner
kerer samtidig, skal du kontakte en autoriseret elektri-
ker for at sikre at stromkredsen er korrekt dimensione-
ret til at kunne kere sikkert.

Jording og stikkrav

Denne maskine SKAL vare jordet. I tilfeelde af fejl-
funktion eller nedbrud reducerer jording risikoen for
elektrisk stod ved at tilbyde en vej med den mindste
modstand for den elektriske strom. Denne maskine er
forsynet med et stramkabel med jordleder og et stik til
jord. Stikproppen mé kun settes i et tilsvarende udtag
som er korrekt installeret og jordet i overensstemmelse
med alle lokale regler og love.

Forkert tilslutning af den jordede ledning til udstyret
kan resultere i risiko for elektrisk sted. Ledningen med
gron (eller gron-gul) isolering er udstyrets jordledning.
Er det nodvendigt at reparere eller udskifte stromka-
blet eller stikket, ma den jordede leder ikke forbindes
til en stremferende klemme. Tjek med en autoriseret
elektriker eller servicetekniker hvis du ikke forstar




kravene omkring jording, eller hvis du er i tvivl om
hvorvidt verktejet er korrekt jordet. Hvis du pa noget
tidspunkt bemeerker at et kabel eller et stik er
beskadiget eller slidt, skal strommen afbrydes, og det
skal straks udskiftes med en nyt.

Forlengerledninger

Vi anbefaler at undlade at benytte en forleengerledning
til denne maskine. Hvis du er nedt til at benytte en
forlengerledning, ber du kun bruge den hvis det er
absolut nedvendigt og kun midlertidigt. Forlenger-
ledninger kan medfere spandingsfald, hvilket kan be-
skadige elektriske komponenter og forkorte motorens
levetid. Speendingsfaldet gges med stigende leengde pa
forlengerledningen og faldende kvadrat (hejere gau-
ge-nummer indikerer mindre storrelse). Alle forlenger-
ledninger der benyttes til denne maskine, skal have en
jordledning, passe til den kraevede stikprop og udtaget
samt overholde felgende krav:

SPENAING...cviivvieiiiiieiiesieceeceer e 220 V-240 V
Minimum tVERISNIL......ceoveereeeieeieeiieieeieeieeeens 2 mm?
Maksimal leengde ........cccoeveeiieiiiiieieeeceee 6 m
5. OPSTILLING

Denne maskine udger en alvorlig skaderisiko for uer-
farne brugere. Laes hele brugsanvisningen igennem for
at gore dig fortrolig med betjening og drift inden du
starter maskinen!

Ver ifort sikkerhedsbriller under hele opstillingspro-
cessen!

ML 1230-modellen er en tung maskine. Der kan ske
ulykker med alvorlig personskade hvis den ikke flyttes
pa betryggende vis. Fa derfor altid hjelp til at flytte
den, og benyt mekaniske hjelpemidler beregnet til
mindst 350 kg til at flytte transportkassen og til at tage
maskinen op af treekassen.

Udpakning
Maskinen er emballeret omhyggeligt af hensyn til en
sikker transport. Fjern emballagen rundt om maskinen,
og tjek den.

Gem kassen og al emballagen i tilfelde af at trans-
portfirmaet eller dettes reprasentant vil inspicere den.
I modsat tilfeelde kan en evt. klage vedr. transporten
vanskeliggeores.

Nar du er helt tilfreds med forsendelsens tilstand, re-
gistrerer du indholdet.

AWARNING

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

o 4P

Indhold

Folgende er en beskrivelse af hovedkomponenterne
der leveres sammen med din maskine. Tag komponen-
terne op sa du kan registrere dem.

Mangler der almindelige elementer (fx en metrik eller
en spandeskive), erstatter vi dem naturligvis; eller du
kan mere hensigtsmaessigt hente dem i det lokale byg-
gemarked.

Indhold: (Figur) Antal

A. Drejeb@nk.......c.oocvveeiieiiiiiiieece e 1

3-bakket patron 160 mm...........cccevvververrerrerenennen. 1
C. TNBZIC.c.uviieiiciieieeie e 1
D. Fast pinol MTH5 .....ccvviiiiiiieee e 1
E. Eksterne kaber til 3-bakket patron........................ 3
F. Fast pinol MT#H3 ....cccooiiiieieceeeee e 1
G. Udvekslingshjul 35, 50, 60T (Kun tomme drejebaenk)

................................................................... 1 af hver
H. Sekskantnegler 3, 4, 5, 6, § mm................ 1 af hver
1. Fastnegler 8/10, 12/14, 17/19 mm............. 1 af hver
Jo Varem O-838..ciiiiiee e 1
K. Smereanordning ..........ccccoeveevenenenienenineeiens 1
L. Spindelnggle.......c.cccoveiieviiiiieiieecieee e 1
M. Noglen til vaerktgjsholderen ...........c.cocvveveeveennnne. 1
N. Stopplade ....coeevvveiieiieiieiieeeeee e 1
o

. Overbelastningskobling............cccoeevvevveencrieeneenne. 1

Figur 1 Indhold

BEMARK: B/C/E/N/O er ikke med pa Figur 1
Afrensning

De umalede overflader er dekket med en voksagtig
olie for at forhindre korrosion under transporten. Fjern
det beskyttende lag med et oplesnings- eller affedt-
ningsmiddel. Det er nedvendigt at afmontere visse
dele for at foretage en grundig afrensning. Rens alle
bevagelige dele samt sleedernes kontaktoverflader for




optimal ydeevne. Undgé klorinbaserede oplasnings-
midler som acetone eller rensemidler til bremsedele
da disse kan beskadige malede overflader. Folg altid
producentens anvisninger ved brug af alle slags rense-
produkter.

ADVARSEL
Olien pa remskiven skal vere ren, ellers vil rembe-
vaegelserne beskadige motoren.

AWARNING

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

A CAUTION

Many cleaning solvents
are toxic if concentrat-

;1 ed amounts are inhaled.
0 Only work in a well-venti-
ﬁ lated area.

NOTICE

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

Monteringsdimensioner
Se Figur 2 for sterrelsen pa drejebankens monterings-
huller. Benyt M12 eller 1/2” bolte til fastgerelse.

*@ : : F&f

131 240 900 110
1400mm

Figur 2 Monteringsdimensioner

Tjek gearkasseolie

Det er meget vigtigt at du tjekker at der er olie i gear-
kassen til tilspending for du kerer en testkorsel. Se
smereanvisningerne pa side for yderligere oplysninger
om hvilken type olie der skal benyttes, hvor meget, og
hvor der skal smores.

Traek og drej handskruen udad, luk deekslet op. Se Fi-
gur 3 og Figur 4.

Pull out

Figur 4

Montering af rem
Der er ikke monteret en rem i drejebenken. Den skal

du selv montere.
BEMARK: Remskiven skal smeres med olie inden
montering.




Figur 5

Testkorsel af drejebzenken
Inden du fortsatter skal du teste at drejebanken kerer
rigtigt.

For at testkere drejebenken gores folgende:

1. Tag sikkerhedsbriller pa!

2. Tjek at T-neglen IKKE sidder i patronen, og at dre-
jebaenkens patronskarm er nede. Geor det til en vane at
tiekke dette hver gang du starter drejebaenken.

3. Bliv fortrolig med drejebankens betjeningsknapper
der ses pa Figur 6. Tjek at Stop-knappen er helt nede
for du fortsetter.

Neodstopatbryder Hastighedsdisplay
@ / C)
( / R
@ ©|e
& @
® ’ @

Omskifter, drejning eller boring

Figur 6 De vasentligste betjeningsknapper til testkor-
sel af drejebanken

4. Fjern alt verktej, komponenter, emballage osv. fra
kutterhovedet.

5. Seet maskinens stikprop i stremudtaget.

6. St vognens betjeningsarm i fri-tilstand.

7. Tryk pa “Start”.

Nu skal “Hastighedsdisplayet” lyse.

8. Vip nadstopknappen op sa den lyser redt, TEND
for drejebenken.

9. Stéa ved siden af patronen, og tryk pa “Fremad”.
Hvis vognen begynder at kere, skal du straks trykke
pé Stop-knappen og sla betjeningsarmen til vognen
fra. Genstart nu drejebanken.

10. Lad drejebanken kere i mindst to fulde minutter
for at tjekke at den karer tilfredsstillende, og at patro-
nen drejer med uret.

11. Tryk pé “Stop”.

12. Nar patronen star helt stille, tryk pa “Tilbage”.

13. Lad drejebanken kore i mindst to fulde minutter
for at tjekke at den korer tilfredsstillende, og at patro-
nen drejer mod uret.

14. Tryk pa “Stop”.

15. Nar drejebanken star helt stille, satter du vognens
handhjul i indgreb, drejer det sa vognen er midtstillet
pa vangen, og slar handhjulet fra.

16. St armen til automatisk vognfremforing i ind-
greb.

17. Teend for drejebaenken.

18. Tjek at vognen beveger sig langs vangen, og tryk
derefter pd nedstopknappen for at slukke for dreje-
banken.

19. Slé fremforingsarmen fra.

6. DRIFT

Generelt

ML 1230-modellen kan udfere mange typer opga-
ver som ligger uden for rammerne af denne manual.
Mange af disse opgaver kan vere farlige eller fa dede-
ligt udfald hvis de ikke udferes korrekt.
Anvisningerne i dette afsnit er skrevet ud fra den fo-
rudsetning at operateren har den nedvendige viden og
de nedvendige ferdigheder til at betjene denne maski-
ne. Hvis du pa noget tidspunkt oplever problemer med
at udfere en opgave, skal du straks holde op med at
benytte maskinen!

Hvis du er en uerfaren operater, anbefaler vi pa det
kraftigste at du leser relevant faglitteratur eller soger
instruktion fra en erfaren operator af drejemaskiner
inden du udferer opgaver du ikke er fortrolig med.

Din sikkerhed ber altid komme i forste reekke!

10




AWARNING

Vi
LI

READ and understand this entire instruc-
tion 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!

Betjeningsanordninger

For at fa storst mulig forngjelse af din maskine ber du
bruge lidt tid pé at blive fortrolig med de forskellige
betjeningsanordninger og komponenter som ses pa Fi-
gur 6.

BEM/ERK: omskifterens valgmuligheder for “frees-
ning/boring” er beregnet til muligheden for montering
af et fraeserudstyr som kan kebes separat.

Kontakt venligst en autoriseret forhandler for yderli-
gere information.

Compound

> __ 7
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Compound I‘ % (©
I
bolts e

Compound r-.:- ‘
handwheel \‘\_!D A
Figur 7 Forsatterslaede

Demontere/Montere patron eller frontplade
Drejebenken ML 1230 leveres med en 3-bakket pa-
tron monteret, men der medleveres ogsa en 4-bakket
patron og en 10” frontplade. Patronen og frontpladen
monteres pé spindlen med et D1-5 kamldsesystem, og
der skal bruges en negle til at losne og stramme kam-
lase ved demontering eller montering.

A CAUTION
e

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, protect-
ing your hands and fingers from a pinch

injury.

For at demontere en patron eller frontplade fra spind-
len pé drejebanken gores folgende:

1. Afbryd stremforsyningen til drejebaenken!

2. Anbring et stykke krydsfiner over vangerne for at
beskytte heenderne.

3. Lesn kamlasen ved at dreje neglen mod uret om-
kring en tredjedel omgang indtil market pa kamléasen
er ud for 1-merket pa spindelnasen Figur 8.

4. Hold patronen/frontpladen fast, og traek den til venstre.
5. Fjern patronen/frontpladen fra spindlen ved at treek-
ke den udad (Figur 9).

Man ma aldrig bruge et brakjern eller en stilhammer
til at fjerne patronen med. Dette vil beskadige maski-
nens komponenter!

Figur 8 Spindelkomponenter.

Figur 9 Demontering af patron fra spindel.
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For at montere en patron/frontplade geres folgende:
1. Afbryd stremforsyningen til drejebsenken!

2. Anbring et stykke krydsfiner pa tvers af drejebaen-
ken lige under patronen, og brug evt. en patronvugge.
3. Kontroller at patronkonussen og spindelkonussen er
helt rene.

4. Tjek, og kontroller at alle kamlasebolte er ubeska-
diget, er rene og let olierede, og at kamléseboltenes
daekskruer er pa plads og sikret.

5. Anbring merkerne pa patronen og pa spindlen ud
for hinanden, og szt patronen pé spindlen.

6. Drej kammen med T-neglen til kammerket stér
mellem “V”’-markerne som vist pa Figur 9A.

\ L

Figur 9A. Lésning af patronen

Hvis kammerkerne stopper uden for “V”-mearket,
fjernes patronen, og den pagaldende kambolts hejde
justeres en hel omgang opad eller nedad (se Figur 9B)

Kamlésebolt Dazkskrue
skal rotere let monteret og strammet
tilbage/frem ¢

nitial justering:
Kamlaseboltens justeringsrille er i
plan med patronens overflade

Figur 9B. Lasning af patronen

Fast pinol

For at montere pinoldokkens faste pinol geres folgen-
de:

1. Bliv fortrolig med pinoldokkens komponenter som
ses pa Figur 10.

Figur 10. Pinoldokkens komponenter.

2. Kontroller at den faste pinol og pinoldokken rerak-
sel er rene og renset for snavs, stev, fedtstof og olie.
Morsekonussen vil ikke gé i indgreb hvis der er snavs
eller olie pa monteringsfladerne.

3. Forleeng rerakslen omkring 1.

4. Traek den faste pinol pé pinoldokkens reraksel som
vist pa Figur 11.

Figur 11. Montering af fast pinol pa pinoldokkens
roraksel.

For at demontere pinoldokkens faste pinol geres fol-
gende:

1. Brug handhjulet pé pinoldokken til at flytte pinol-
dokkens reraksel hele vejen tilbage ind i pinoldokken
indtil handhjulet ikke kan drejes leengere (dette vil
skubbe den faste pinol ud af rerakslen).

2. Traek den faste pinol ud af pinoldokkens reraksel.

Placering af pinoldokken

* Laengdeplacering

For at justere pinoldokken i leengderetningen gores
folgende:
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1. Losn pinoldokkens klemmemetrik med armen som
vist pa Figur 12.

2. Traek pinoldokken i position langs vangen, spaend
klemmemetrikken for at fiksere pinoldokken i den nye
position.

Rear offset
Adj. screw

Front offset
Adj. screw

Figur 12. Kontrol af pinoldokplacering.

Forskudt placering

De to justeringsskruer (Figur 12) placerer pinoldokken
vk fra centerlinjen for drejekonusserne.

For at forskyde pinoldokken til venstre for midten
gores folgende:

1. Leosn pinoldokkens klemmemetrik, og losn léase-
skruen med en 3 mm sekskantnegle.

2. Brug en 6 mm sekskantnegle til at lasne den forres-
te justeringsskrue.

3. Stram den bagerste justeringsskrue for at flytte pi-
noldokken til den enskede position, stram derefter den
forreste justeringsskrue.

4. Stram laseskruen og klemmemetrikken.

For at forskyde pinoldokken til hgjre for midten folges
ovenstdende anvisninger, men trin 2 og 3 udfoeres i
modsat rekkefolge.

Udskiftning af stilholdere

For at udskifte stalholderen fra brillen pa forsatterslae-
den geres folgende:

1. Drej stalholderens lasehdndtag mod uret for at af-
montere den som pa Figur 13.

2. Treek det monterede stél vinkelret op for at fjerne
det fra forsetterslaeden.

3. Monter den nye stalholder pa forsettersleden, og
placer den i den enskede arbejdsvinkel.

4. Fikser stalholderen med ldsehandtaget. Korrekt
monteret.

@
@
S - &

® b
\@ — S QO

Figur 13. Demontering af stdlholderhandtag.

00

Figur 14. Montering af hurtigskifte stilholder, tilvalg.

Tvarslede

Tversladen beveager sig vinkelret pa laengdeaksel og
er forsynet med en skala pa handhjulet som er inddelt
i tusindedele af en tomme (0,0017) eller 0,025 mm.

For at justere tvaerslaeden gores folgende:

1. Flyt tveersleden mindst 0.015” tilbage fra start-
punktet med handhjulet; derefter flyttes den fremad til
startpunktet.

BEMAERK: Dette vil nulstille al slor (eller tilba-
geslag) i styreskruen s& handhjulets skalaaflaesning
bliver ngjagtig.

2. Hold handhjulet stille, og drej skalaen sa “0” meer-
ket er ud for “0.000” merket pa tverslaeden som vist
pa Figur 15. Sé lenge du undgér tilbageslag ved at
fortsaette med at bevage tvaerslaeden i samme retning,
vil skalaen pa hindhjulet vaere nojagtig.

3. Husk at nulstille for tilbageslag nér du har trukket
tversleden tilbage fra arbejdsemnet, inden du be-
vaeger den fremad til “0” maerket til naeste snit.
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Figur 15. Justering af den skalainddelte drejeskive.

4. Losn daekskruerne vist pa Figur 16 sa sleeden kan
bevages pa tvers.

Compound
slide

L

=1
e [
= 1
Compound
bolts
Compound
handwheel

Figur 16. Lesning af forsettersleedens bolte og daek-
skruer.

Forsatterslede

Ligesom pa tvaerslaeden er der ogsa en skala pé forsat-
tersleeden som er inddelt i tusindedele tommer (0,0017")
eller 0,025 mm.

I modsatning til tvaersleden kan forsattersleeden dre-
jes til en indstillet vinkel og derefter flyttes frem og
tilbage langs denne vinkels akse.

For at justere forsattersleden geres folgende:

1. Losn boltene vist pa Figur 16 sé den kan drejes.

2. Drej forsatterslaeden til den enskede vinkel.

3. Stram boltene pé forsetterslaeden, og tjek igen vink-
len for at sikre at den ikke andrede sig da boltene blev
strammet.

4. Brug handhjulet pa forsatterslaeden til at flytte sta-
let frem og tilbage langs den nye vinkels akse. Tjek pa
samme made som med tvaersladen handhjulets juste-
ring, og kontroller at gevindene er i indgreb og at alle
tilbageslag er nulstillet inden du indstiller handhjulets
skala til “0”, ellers vil den ikke vaere nejagtig.

Handhjul til vognen

Vognens handhjul (Figur 14) bevager vognen til
venstre eller hgjre langs vangen. Denne manuelle kon-
trol er nedvendig ndr maskinen stilles op til at dreje,
eller nér der er brug for manuelle beveegelser ved dre-
jeaktiviteter.

Halvmetrik, betjeningsarm

Halvmetrikkens betjeningsarm kan vealges ved at
bevaege armen til hejre som péd Figur 17 og Figur 19.
Brug denne position til alle fremforingsopgaver.

MAN <= == /AN
\VAV
venstre hgjre

Figur 17

Naér armen bevages til venstre, vaelges styreskruen til
gevindskaringsopgaver.
Armen er kun i funktion nér der skeres gevind.

Vogn/tverslede, betjeningsarm

Lengdegidende bevegelser med tversleden styres
af armen til vogn/tverslede. Armen drejer rundt ved
trek og roteringer som kreever at armen bevages op
og ned (Figur 18).

Op Ned

Figur 18

Vognlis

Vognen er forsynet med en lasebolt foran til hejre pa
sadlen (se Figur 19).

Denne bolt holder vognen pa plads for eget stivhed
ved frontskeaering. Denne lasebolt skal lgsnes for man
forseger at flytte vognen manuelt eller maskinelt.
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g ;‘?,f"‘
@-l A B C
@.“( 1102505 125
‘.‘ 2103 0615
3103507175
Half N Carriage/cross 4104 082
Carriage le?/ernm feed lever 505 1 25
handwheel
Figur 19. Kontrol af vogn.
Gearkasse, drejeknapper A|lB|C
De to drejeknapper (Figur 20) forneden p& hovedblok- 1 48
ken @ndrer fremforingshastigheden eller antallet af | 2 [ 80[40] 16
gevindskaringer pr. tomme og metriske skruer. Den 3
venstre knap tilkobler i numeriske positioner 1, 2, 3, 4, m w| 4 12
5, og den hgjre knap tilkobler i alfabetiske positioner A, T/ 1 5| 48 24
B, C.
A B C
110.03 [0.06 |0.15
| 2 10.037/0.075{0.18
3 10.043|0.088 | 0.21]
— © 41005 1010 [025
510.06 |0.12 |0.30
A B C
110.015] 0.03 10.075
Figur 20 —T 2] 0.018] 0.037]0.09
: 3] 0.021{ 0.04410.105
Det er nemmere at dreje akslen og @ndre gearene. Du 410025 0.05 10.125
kan dreje akslen nar spindelhastigheden er lavere end . 51003 | 0.06 10.15
660 RPM; er spindelhastigheden hgjere end 660 RPM,
skal du slukke maskinen indtil spindelhastigheden bli-

ver langsom; nu kan spindelaksen roteres.
Figur 21 Metrisk diagram
Brug tabellen over fremforingshastighed vist pa Figur
21 og Figur 22 til indstilling af gearkassens betje-
ningsarme til hurtigt gearskifte.
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N * THREADS PER INCH
[ G 30 60
F Lever| A B C A B C
JT 91| 1 [ 72|36 |18 |36]|18]9
86 711 2 |64 |32]16|32|16]| 8
3156|2814 |28|14] 7
_;ﬂ 4 (48|24 122412 6
L 514020 10[20]10] 5
G THREADS mm
- | G 30 35
86 1+ Lever| A B C A B C
| 1
2 0.75| 1.5 1.75
3 05| 1 | 2
4 los| 1] 2
5 |06 0.7
G 50 60
N9l flevel A | B | C | A |B]|C
1 1
B 2 125] 2.5 [075] 1.5 | 3
3
4 1| 2| 4
o+ 51| 2] 4
THREADS PER INCH
N\ 90 G 30
Lever| A B C
B 1 19
[
O I| __ 1}
nj ' i NS /@
G 30 30
Lever A B C A B C
1 [0.00160.0032 [0.0064 || 0.0008 | 0.0017 | 0.0034
2 [0.00180.0036 | 0.0072(|0.0010 |0.0019 | 0.0038
3 [0.00210.0041 [0.0082 || 0.0011 |0.0022|0.0043
4 10.0024|0.0048 [0.0096 || 0.0013 | 0.0025 | 0.0051
5 [0.00290.0058 [ 0.0115 || 0.0015]0.0030|0.0061

Figur 22 Tomme diagram

Gevind og vekselhjul

Denne drejebaenk (metrisk) har 14 typer metriske
skruer og 7 typer tomme skruer, sammenlagt. Denne
drejebaenk (tomme) har 15+6 (+6 skifte gear) = 21 ty-
per tomme skruer og 6 +6 (+6 skal skal skifte gear) =
12 typer metriske skruer, sammenlagt.

For at skere disse gevind skal gearkassearmene bare
justeres, sd behgver man ikke at udskifte gearene.

730 gearet er installeret i maskinen nar du modtager
den, vekselhjulene er Z30/291/290, se Figur 23.

Vi har forberedt tre gear, Z35, Z50 og 760, til tomme
drejebanken for at gere det muligt med flere metriske
gevind. Skifter du vekselhjul som angivet pa Figur 22,
far du 6 ekstra typer metriske skruer og 5 typer tomme
skruer som Form 1 ved at skifte mellem Z30 Z35 Z50
og Z60 baseret pa gevindstigning.

Brug Fwd (fremad) og Rev (tilbage) ved
gevindskaering.

Vi rader til at indstille hastigheden til 125 r/min nar
du skarer gevind, og skrueaflastningsrillen skal vaere
mindst tre gange skruestigningen. Hvis skruestigning-
en er under 1,5 mm, skal rillen veere mindst 4 mm. Nar
du har faet rutine 1 at betjene maskinen, kan du justere
hastigheden eller rillen af hensyn til din sikkerhed.

GearA GearB  Gear3 |

G=30
786
791

Screw 1

Screw 2

790

Figur 23 Vekselhjul

Venstregevind og modsat skeereretning

Gear A er monteret pd maskinen nir du modtager
den. Det kan klare almindelige opgaver. Nér du skere
venstregevind eller har behov for modsat skareret-
ning, skal du benytte Gear B. Losn Skrue 3, og juster
Gear B til at kere godt.

Overbelastningskobling

Denne maskine er forsynet med udstyr til at beskytte
mod koblingsoverbelastning. Ved overbelastning, eller
sleden (del #538) rorer stoppladen, gér udstyret ind
og stopper fremforingen af kutteren. Udstyret til at
beskytte mod overbelastning af koblingen kan justeret
og drejes, Justeringsmetrikken kan justere overbelast-
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ningen. Se Figur 25, Justeringsmetrik til siderotation
af vangen for at gge momentet, udad for at reducere
momentet, benyt tilbehoret med de to justeringsarme
til at justere.

BEMARK:

Stoppladen kan flyttes langs vangen for at beskytte
maskinen pa et hvilket som helst sted.

Stoppladen kan gentage vognstoppet hvor man ensker
det.

L
1NN

Figur 25 Justeringsarm

7. VEDLIGEHOLDELSE

Smering

Din drejebank har en lang reekke bevegelige metal
mod metal-kontaktflader som kraever korrekt smoring
for at medvirke til at sikre effektiv drift i lang tid.

Bortset fra smerepunkterne i dette afsnit har alle andre
lejer indbygget smoring og er forseglet fra fabrikkens
side. S& du skal ikke foretage dig noget her med min-
dre de skal udskiftes.

Inden du begynder at smere, skal du fjerne alle mate-
rialerester og snavs fra smerepunkterne for at undga
forurening af smeremidlet og yderligere slid pa de be-
vaegelige dele.

Afbryd stremmen til drejemaskinen inden du begyn-
der at smeore!

BEM/AERK: Vekselhjulene og kuglesmereanordning-
erne skal smores med samme smeremiddel

Kuglesmeoreanordning
Smeremiddel Frekvens Mangde
I.SO 68 eller Hver 8. 1 lille sjat fra
tilsvarende o .

. driftstime oliekand
smeremiddel

Figur 26

2 ball oilers

Figur 27
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Figur 29

Péafyldning af oliebeholderen til gearkassens til
tilspeending

Smeremiddel Frekvens Mangde
I.S © 68 cller Tjek/Péfyld hver [Halvvejs-market
tilsvarende oL .

. 8. driftstime 1 kontrolglasset
smeremiddel

Oliebeholderen til gearkassen til tilspaending skal tjek-
kes og evt. pafyldes dagligt.

Nodvendigt verktej, mangde
Sekskantnogle 6 mMm..........ccceoeniniiiininineee 1

Tjek og pafyldning af olie i beholderen:

1. Tjek oliestanden i kontrolglasset som vist pa figur
Figur 30. Hvis olieniveauet er under halvvejs-merket
gores folgende for at péfylde olie.

Fill plug Oil drain plug Slight glass
Figur 30

2. Tor omradet omkring pafyldningsproppen rent for
at forhindre snavs i at falde ned i beholderen nar der
haendes olie pa.

3. Fjern proppen.

4. Paftyld olie langsomt indtil niveauet star midt i kon-
trolglasset.

5. Seet proppen i igen.

BEMARK
Olien i gearkassen til tilspending skal skiftes efter de
forste tre maneders drift, derefter arligt.

Olieskift:

1. Afbryd stremmen til drejebaenken!

2. Fjern beholderens bundprop (se Figur 30).
BEMAERK: Hvis du oplever problemer med at fjerne
pafyldningsproppen, skal du vente med at fjerne bund-
proppen til beholderen til det er lykkedes dig at fjerne
pafyldningsproppen. P4 denne méde kan du stadig be-
nytte drejebanken indtil problemet er lost.

3. Hold oliekarret under bundproppen, fjern derefter
bundproppen vist pa Figur 30, og lad al olien lgbe ud i
oliekarret.

Kontrakiler

Der er tre kontrakiler til justering pA Model ML 1230
— tveersladekilen, forsattersleedekilen og saddelkilen.
Tveersladekile — Kontrakilen pé tvaersleeden justeres
ved at stramme eller lasne de fire kileskruer pa hgjre
side af slaeden (vist pa Figur 31). Inden kileskruerne
justeres, losnes deres kontrametrikker.

Kontrakilen holdes pé plads af stilleskruerne. PAS
PA IKKE at spende for hardt. Kontrakilen er korrekt
justeret nar der markes en let modstand nar du drejer
handhjulet. Denne modstand skal vere jevnt fordelt
pa de 4 stilleskruer, sa alle skruerne skal justeres ens.
Forsztterslaedekile — Kontrakilen pé forsatterslaeden
har fire skruer som opretholder spendingen pa slaeden
(se Figur 31). Disse skruer holdes pa plads med hol-
demetrikker.
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For at justere lasnes holdemeotrikkerne, og skruerne
strammes jevnt for at opné en let modstand néar du
drejer pa handhjulet. Nar det rette spaending er opnaet,
strammes holdemeotrikkerne mens skruens position
fastholdes med en sekskantnegle.

Vognkiler — Der er fire efterspaendingsskruer til sadd-
elkilerne savel foran som bagpa (se Figur 31 og 33).
Inden du justerer saddelkilen, skal du tjekke at den
forreste lasearm er losnet ved at dreje den mod uret.
Det er vigtigt at skruerne strammes ens. Der skal maer-
kes en svag modstand nér hdndhjulet for enden af dre-
jebaenken drejes.

Figur 31. Tversladens og forsattersleedens kontraki-
leskruer.

Figur 33. Vognens kontrakileskruer.

Cluna
Lejeforbelastning

Denne drejemaskine leveres fra fabrikken med spin-
dellejets forbelastning korrekt justeret. Hvis spindlen
skulle udvikle overskydende sler, og finishen pa em-
nerne bliver forringet, kan du justere lejeforbelastning-
en for at fjerne overfledigt sler og forbedre finishen.

Justering af spindlelejets forbelastning:

1. Lad drejebanken kere i omkring 20 minutter ved
hej hastighed for at opndr normal driftstemperatur.

2. Afbryd stremmen til drejebaenken!

3. Fjern Skruen (se Figur 34)

Screw

Figur 34

4. Losn Spindelldsemeotrikken en hel omgang mod
uret. (se Figur 35)

Spindelfastneglen T-negle

Spindellasemetrik

Figur 35

6. Anbring en traeblok over spindlens udvendige ende,
og sla forsigtigt pa den med rekylfri hammer (se Figur
36).

Formélet er at fa spindlen til at glide lige nok fremad
til at give spindelendesler som du kan marke med
handen.
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Figur 36

6. Stram spindelldsemeotrikken med uret sd den
3-kabede patron med spindlen roterer; tjek spindel-
lejets forbelastning; spindlen skal veere uden slor og
rotere med en svag modstand. Behov for at justere
gentagende gange ved at lgsne eller stramme spin-
delldsemetrikken.

Tjek af at spindellejet er korrekt forbelastet:

1. Sat alle drejemaskinens komponenter pa igen, og
klarger den til drift.

2. Monter patronen, og spand kaberne sa de er cen-
treret.

3. Indstil spindelhastigheden pa medium.

4. St drejebaenken til stremforsyningen, og set
spindlen pa ON.

5. Lad drejebenken kere i 20 minutter.

6. Seet spindlen pa OFF, traek stikket ud, og tjek spind-
lens temperatur.

* Hvis spindeln@sen er en smule varm at rere ved, har
du en korrekt forbelastning af lejet.

* Hvis spindelnasen er varmere end det foles beha-
geligt at holde pé, er forbelastningen for stram, og du
skal gentage proceduren for justering af lejets forbe-
lastning. Nar proceduren gentages, skal du dreje den
indvendige metrik lidt mindre i Trin 7 i den foregaen-
de vejledning.

BEMARK

Den ydre motrik mé ikke spandes for hardt da et
ekstra tryk kan tvinge lejerne endnu teettere ind mod
lejeringene i1 hovedblokken og trykke eller knakke ho-
vedblokken, eller medfere at lejet svigter.
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1. SISSEJUHATUS

Alljargnevalt on esitatud treipingi juhtimisseadiste ja
komponentide loend. Palun vota endale aega, et tutvu-
da koikide komponentide nimetuste ja asukohtadega.
Neid nimetusi kasutatakse kogu juhendis ja nende
tundmine on oluline, et mdista té6juhiseid ja soovitusi.

1. Keermesammude ja kiiruste tabelid
2. Avariiliiliti

3. Kiiruse regulaator

4, Treimise/puurimise timberliiliti
5. Treipingi kdivitusnupp

6. Treipingi peatamisnupp

7. Ettenihkekast

8. Ulekoormussidur

9. Padrun

10. Piiraja

I1. Supordi késiratas

12. Ristkelgu késiratas

13. Kéaigumutri kang

14. Ettenihkekang

15. Tsentripuki pinooli kdsiratas
16. Tsentripuki fiksaator

17. Tsentripuki pinooli fiksaator
18. Ulakelgu kisiratas

19. Ristkelk

20. Terahoidik

21. Suport

22. Esipuki kaitseekraan (lisatarvik)
23. Kiiruste ndidik

24. Reeversnupp

2. POHIPARAMEETRID

Mootmed:

ATENO. (e 21149-0206
LUna oo ML 1230
IMASS oottt 215 kg
Laius x Siigavus x Korgus................... 140 x 53 x 45 cm
Toetuspind (Pikkus x Laius) .................. 140 x 15.5 cm
Taara mootmed:

TUUP cveeveereeiereere et Puitkast
STSU. ittt Masin
IMAASS .ottt 255 kg
Pikkus x Laius x KOrgus.........cc.c...... 156 x 68 x 61 cm
Elektriiihendused:

Minimaalne kaitse...........c.ccoeeveevreereeennnnen. 10A (230 V)
LUI cveeveeieeeeeeeeeee e Edasi/tagasi

Mootorid: Peamootor

TUED - eeveeeeeeee e W122-1500C
VALJUNdvOIMSUS ....ooeeveeereeieeeieeie e 1500 W
VOOL . 7.5A (230 V)
KIITUS. 1o 200-3500 p/min
Kiiruse muutmine..........cccoeeveevveerieeneieesveeeieens Sujuv
UleKanne ...........cooveveveeeveeeeereeenennn Rihmiilekanne
Laagrid......cccoeeveeviencnennnne. Kinnised mittemééritavad
Pohiandmed:

Kasutusalane teave

Max treimislabimdot sdngi kohal..................... 305 mm
Tsentrite vahe .......ccocceevieiienieieieieeeee, 700 mm
Max treimisldbimodt ristkelgu kohal.................. 85 mm
Max treimislabimdot sadula kohal................... 115 mm
A D (<3113 PSRRI 14 mm
Ulakelgu KAiK ........oooveeeeeeeeieeeeeeeeeee e, 80 mm
Supordi KATK .......coovvieeiiieiiciiee e, 600 mm
Ristkelgu Kaik ......cccocvvviiiiiiiiiee, 155 mm
Esipuki teave

SPIndli aVa ...occvveiiiieecee e 38 mm
SPINALL OS e D4
Spindli KOONUS ....ccvvieiiieiiieiiecie e MkS5
Spindli Kiiruste arv.......coccoeeeeveeeeieeeiieeiecieceeeeene Sujuv
Spindli kiirus........ 100-2000 p/min sujuvalt muudetav
Spindli TP ..eevveereereereeeee e Lithike koonus
Spindli laagrid............ccoevrnnene koonusrull + kuullaager

Tsentripuki teave

Tsentripuki pinooli kaik ...........ccoccoeviriininnnnn. 80 mm
Tsentripuki KOONUS........cccveriiiriiniieieieieieeeee Mk3
Tsentripuki pinooli 14bimdot.........ccceeveeennenne. ®38 mm
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Meeterm6ddus treipingi ettenihked

Pikiettenihete arv ........coovvvvvevieiiiceeeeeeee e 14
Pikiettenihete vahemik............cccceooe.... 0.03 - 0.3 mm
Ristiettenihete arv .........ccoooevvevvieieiiiiiieeee e 14
Ristiettenihete vahemik...................... 0.015-0.15 mm
Tollkeerme keermesammude arv ............cccevvveveennnen.. 6
Tollkeerme keermesammude vahemik........ 12 - 80 TPI
Meeterkeerme keermesammude arv ..........c.oe.ee... 15

Meeterkeerme keermesammude vahemik.. 0.25 - 2.5 mm

Tollm6ddus treipingi ettenihked

Pikiettenihete arv ..........ooovvveeeviieiieieeceecee e 15
Pikiettenihete vahemik.................. 0.0016 — 0.015 tolli
Ristiettenihete arv ........cooevvvvvviieieceiieeee e 15
Pikiettenihete vahemik................ 0.0008 — 0.0061 tolli
Tollkeerme keermesammude arv .........ccceeeeevevennnneee.. 21
Tollkeerme keermesammude vahemik......... 5 -72TPI
Meeterkeerme keermesammude arv ......................... 12

Meeterkeerme keermesammude vahemik.... 0.5- 4 mm

Mootmed

SANG LalUS....eevievieieeieeieeieee e 155 mm

Kéigukruvi 1abimdot....... 20 mm (meetermdddus pink)
3/4 tolli (tollmdodus pink)

Kéigukruvi samm............ 3 mm ( meetermdddus pink)
8 TPI (tollmdddus pink)
Kaigukruvi pikkus.........cocoovvieiiiiiiieiieeiees 1069 mm
Jéiga lineti [AbiMOOt......ccovvveieiieieeieee, 6 — 50 mm
Liikuva liineti 1abimo&t........c.ccceeveeverennnen. 6 — 50 mm
Plaanseibi [8bimO0Ot........ccevververiiriirieienne 3240 mm
Tsentrite kdrgus porandast ...........cccecververeeennen. 348 mm
Ehitus
ESIPUKK ..o Malm
Esipuki hammasrattad............ccccoveenierieniennnne. Teras
SANG...cvieierieierieieenn Induktsioonkarastatud malm
KOTPUS ...ttt Malm
VAVttt ettt Epoksiid
3. OHUTUS

Loe enne masina kasutamist kasutusjuhend libi
alljirgnevate juhiste eiramine voib pohjustada in-
imvigastusi.

Uldised ohutusjuhised

1. Loe kasutusjuhend tdhelepanelikult 1&bi enne ma-
sina kasutmist. Opi tundma masina vdimalusi ja pii-
ranguid ning samuti masinaga kaasnevaid ohte. Hoia
kasutusjuhendit kindlas kohas, et voiksid seda ka tule-
vikus kasutada.

2. Hoia to0koht puhas ja hésti valgustatud. Korratu ja
halvasti valgustatud tookoht on ohtlik.

3. Maanda koik seadmed. Kui masin on varustatud
kolmekontaktilise pistikuga, siis tuleb see pista ma-

andatud pistikupesasse voOi kasutada ainult maandatud
pikenduskaablit. Kui masina toiteks kasutatakse ka-
hesoonelist toitekaablit, siis tuleb eraldi maandukaabel
kinnitada kruviga masina korpuse kiilge.

4. Kasuta alati kaitseprille. Kasuta kiiljelt kaitsvaid
kaitseprille, mis vastavad ANSI nouetele.

5. Viildi ohtlikke keskkonnatingimusi. Ara kasuta seda
masinat mérjas vi lahtise tulega ruumis. Ohus lenduv
tolm voib plahvatada ja tulekahju pohjustada.

6. Kindlusta, et kdik kaitseseadised oleksid kohal ja
tootaksid korralikult.

7. Kindlusta, et pealiiliti oleks asendis OFF enne masi-
na thendamist elektrivorku.

8. Hoia tookoht puhas laastudest, maddrdest jms.

9. Hoia lapsed ja kdrvalised isikud eemal. Koik kiila-
lised peavad masina to6tamise ajal olema todkohast
ohutus kauguses.

10. Muuda oma tookoht lapsekindlaks ripplukuga, pe-
aliilitiga voi kdivitusvotme eemaldamisega.

11. Enne puhastamist, hooldust vdi teenindust lahuta
masin elektrivorgust.

12. Ara masinat iile koorma. Masin tootab kdige pare-
mini ja turvalisemalt sellel kiirusel, mille jaoks see on
ette ndhtud.

13. Kasuta digeid todriistu. Ara sunni tddriista tegema
t66d, milleks see ei ole ette ndhtud.

14. Riietu sobivalt. Ara kasuta avaraid riideid, kinda-
id, sormuseid, kdevorusid, kaelakette jms, mis vdivad
haakuda poorlevate detailide kiilge. Seo iiles pikad
juuksed.

15.Eemalda reguleerimistdoriistad, kaltsud ja votmed.
Enne masina sisseliilitamist kontrolli, kas kdik mut-
rivotmed ja reguleerimistdoriistad on masinalt eemal-
datud.

16. Vildi pikenduskaabli kasutamist. Kui seda aga
tuleb teha, siis kontrolli, kas pikenduskaabel oleks
heas seisukorras. Vaheta vigastatud pikenduskaabel
kohe vélja. Kasuta pikenduskaablit, millel on maan-
dussoon ja mis on maandusega iihendatud. Kasuta pi-
kenduskaablit, mille lubatud vool vastab mootori sildil
ndidatud voolule. Kui mootor on ette nidhtud kahele
toitepingele, siis jdlgi, st tagatud vool vastaks just kas-
utatavale pingele. Liiga peene vai liiga pika pikendus-
kaabli kasutamine v3ib vooluringi iile kuumendada ja
vooluringi rikkuda vai tulekahju pohjustada.

17. Hoia kogu aeg kindlat tasakaalu.

18. Kui kasutad mobiilset masina alust, siis lukusta
see t00 ajaks, et viltida masina litkumist.

19. Ara jita to6tavat masinat jirelevalveta. Ara lahku
masina juurest enne, kui see on tiielikult peatunud.

20. Hoolitse oma masina eest. Pea kinni kédesolevas
kasutusjuhendis sisalduvatest midrimise ja tarvikute
paigaldamise juhistest.

21. Kui masinaga tdootamisel tekivad probleemid,
katkesta kohe masina kasutamine! Vdta siis ithendust
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meie tehnilise teenistusega voi kiisi abi kvalifitseeritud
eksperdilt.

22. Nii héid kui halbu harjumusi on raske murda. Te-
kita endale tookojas head harjumused ja ohutuse taga-
mine muutub sinu teiseks iseloomuks.

23. Mdned ldikevedelikud ja monede metallide osa-
kesed voivad pohjustada allergilisi reaktsioone inimes-
tel ja loomadel, eriti, kui 15iketd6tlemise aure sisse
hingata. Kontrolli, milliseid metalle ja 16ikevedelikke
sa kasutad ja vota asjakohased meetmed ohtude vilti-
miseks.

4. ELEKTRIVORKU UHENDAMINE

Sobivus

Enne masina paigaldamist kontrolli, kas olemas olev
toitevork sobib sinu masina toiteks. Kui see ei ole so-
biv, siis tuleb paigaldada uus toitevork. Et minimeeri-
da elektrilodgi,

tulekahju ja masina vigastamise ohtu, peab toitevorgu
paigaldustoid tegema kvalifitseeritud elektrik vastavu-
ses koikide asjakohaste eeskirjade ja standarditega.

AWARNING
S

Electrocution, fire, or

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

Nimivool

Nimivool on toitevool, mis vastab masina mimivoim-
suse 100protsendilisele kasutamisele. Mitme mooto-
riga masinate puhul on see suurima mootori toitevool
vOi normaalses todolukorras samaaegselt tootavate
mootorite toitevoolude summa.

Nimivool toitepingel 230 V ......cccccvvevvvieeiennnne, 75A

Nimivool ei ole maksimaalne voimalik toitevool. Kui
masin on iile koormatud, siis tegelik vool on suurem
kui nimivool.

Kui masina tilekoormus kestab kauem, voib tulemuseks
olla masina rike, lilekuumenemine voi tulekahju, eriti,
kui toitekaabel on liiga peenike. Nende ohtude véltimi-
seks vildi masina lilekoormamist ja kindlusta, et masina
toitevork vastaks jargmises peatiikis esitatud nduetele.

Nouded toitevorgule

See masin on ette ndhtud todtamiseks toitevorgus,
millel on kontrollitud maandus ja mis vastab alljargne-
vatele nouetele:

PINGE oo 220V/240V
SAGEAUS ..eeevieeiieee e 50 Hz
Faaside arv ........oooviiviiiiiiiiiieeeeee e 1

Toitevorgu lubatud vool.........ccceevierieniienieriieinne

Toitevorgu moodustavad kdik elektrikomponendid,
mis asuvad hoone elektrikilbis oleva kaitsme ja masi-
na vahel. Masina toitevork peab suutma taluda masina
poolt nimivoolu pikaajalist tarbimist. (Kui toitevorku
kaitseb kaitseautomaat, siis peaks see olema D-karak-
teristikuga viitega automaat.)

A 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.

Mirkus: Kéesolevas juhendis esitatud nduded kehti-
vad vaid juhul, kui toitevorku on iihendatud iiks ma-
sin. Kui aga toitevorku vdivad kasutada samaaegselt
mitu masinat, siis pea ndou kvalifitseeritud elektrikuga,
et toitevork tagaks kdikide masinate ohutu t30.

Nouded maandusele ja pistikule

See masin PEAB olema maandatud. Teatavate rikete
puhul vihendab maandus elektrilodgi ohtu, kuna juhib
elektri maasse. Selle masina toitekaablil on maandu-
ssoon, mis on ithendatud masina korpusega ja pistiku
maanduskontaktiga. Pistik tuleb pista pesasse, mis on
paigaldatud ja maandatud vastavalt kdikidele kohapeal
kehtivatele eeskirjadele.

Seadme maandusjuhtme ebadige {thendamine vdib
pohjustada elektrilodgi. Kaabli maandussoon on ta-
histatud rohelise voi kollase/rohelise virviga. Pistiku
parandamisel v3i vahetamisel dra ihenda seadme ma-
andusjuhet pistiku faasi- voi nullkontaktiga. Kui sa ei
ole maandamise pohimdtteid mdistnud voi sa kahtled
seadme maanduses, vota ithendust kvalifitseeritud
elektrikuga. Kui sa mérkad, et pistik on vigastatud

voi kulunud, eemalda see kohe elektrivorgust ja asen-
da uuega.

Pikenduskaablid

Me ei soovita selle masinaga pikenduskaableid kas-
utada. Kasuta pikenduskaablit vaid ajutiselt ja ainult
adarmise vajaduse korral. Pikenduskaabel pdhjustab
pinge langust, mis v3ib rikkuda masina elektriosasid
ja vihendada masina eluiga. Pinge langeb seda enam,
mida pikem ja mida véiksema ristldoikega on pikendu-
skaabel. Selle masinaga kasutataval pikenduskaablil
peab olema maandussoon, maandusega pistik ning see
peab vastama alljérgnevatele nduetele:

PiNGE .ooovieiieiieiee e 220 V-240 V korral
Minimaalne ristloige .......coeevvvevvievrierreereeieeiens 2 mm?
Maksimaalne pikKus .........ccccevevieriiieeciieeiieeieeeen. 6 m
5. PAIGALDAMINE

See masin vdib olla véiga ohtlik vilumatule kasutajale.
Ara kéivita masinat enne, kui sa oled kasutusjuhendi
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1abi lugenud ja masina juhtimise selgeks saanud.
Kasuta kaitseprille kogu masina paigaldamise ajal.

Mudel ML 1230 on viga raske masin. Tosiste vigas-
tuste viltimiseks kasuta ohutuid masina teisaldamise
votteid. Ohutuse tagamiseks kasuta pakendis masina
teisaldamiseks ja masina kastist vélja tostmiseks vihe-
malt 340 kg tdstevdimega tdsteseadet.

Lahtipakkimine

Ohutuks transpordiks on see masin hoolikalt pakitud.
Eemalda pakkematerjalid masina timbert ja vaata ma-
sin tle.

Hoia kastid ja muud pakkematerjalid alles, et transpor-
diettevote voi tema esindaja saaks vajadusel neid iile
vaadata. Vastasel juhul v3ib reklamatsiooni esitamine
raskeks osutuda.

Kui sa oled saadetise olukorraga rahul, kontrolli iile
saadetise komplektsus.

s

\J

AWARNING

SUFFOCATION HAZARD!
Keep children and pets away
from plastic bags or packing
materials unpacked with this
(.':’ machine. Discard immediately.

Komplektsus
Alljargnevalt on loetletud masina pohikomponendid.
Lao masina komponendid iilevaatuseks vilja.

Kui masina moni pisidetail (nditeks mutter voi seib) on
puudu, siis me asendame selle meelsasti; otstarbekam

voib aga olla see néiteks kohalikust ehituspoest hankida.

Komplektsus: (Joonis) Arv

AL Treipink .oocveeeiieeieceecee e 1
B. 3pakiline padrun 160 mm............ccceeeveeereennennne. 1
C. 3pakilise padruni VOt .....cccoeeveereenineeiiencneeiens 1
D. Jaik tsenter MKS ......cccooooviiiiiiiiece e 1
E. Vilispakid 3pakilisele padrunile ............c.ccveeee. 3
F. Jaik tsenter MK3 ......cccoooviiiiiiiieee e 1
G. Vahetushammasrattad 35, 50, 60 h (ainult tollmdddus
PINGIE) it 1 igat
H. Kuuskantvotmed 3, 4, 5, 6, 8 mm................... 1 igat
I. Lehtvotmed 8/10, 12/14, 17/19 mm... ............. 1 igat
J. Varihm O-838 oo 1
K. OBKANN .o 1
L. Spindli VOt .e.eeeeriiiiieiiiiniecieereeeeeee e 1
M. Terahoidiku VOUI.......cc.eoevveieiieiiieeciee e 1
N. KAIGUPIITAJA..coveiiiieeiieeiie e 1
0. UlekoormusSidur ..........ccoveveueieeeeeeeieeeeeeeeeeeeeene 1

Joonis 1 Komplektsus

Mirkus: Jooniselt 1 puuduvad B/C/E/N/O

Puhastamine

Virvimata pinnad on vdimaliku transpordiaegse kor-
rosiooni viltimiseks kaetud kaitseméédrdega. Eemalda
see kaitsekiht lahustiga voi rasvaeemaldusvahendiga.
Pdhjalikuks puhastamiseks tuleb moned osad eemal-
dada. Optimaalse tulemuse saavutamiseks puhasta
koik litkuvad osad ja juhtpinnad. Vildi klooripdhiseid
lahusteid nagu atsetoon ja piduridetailide puhastus-
vahendeid, kuna need voivad kahjustada virvkatet.
Puhastusvahendi kasutamisel jargi puhastusvahendi
tootja juhiseid.

HOIATUS
Rihmarattad peavad olema dlist puhtad, kuna rihma
libisemine voib rikkuda mootori.

AWARNING

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

A CAUTION

Many cleaning solvents
are toxic if concentrat-
2 ed amounts are inhaled.
Only work in a well-venti-
lated area.

NOTICE

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

Paigaldusmootmed
Treipingi kinnitusavade 1abimddt on ndidatud Jooni-
sel 2. Palun kasuta pingi kinnitamiseks polte M12.
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Joonis 2 Paigaldusmdotmed

Kontrolli ettenihkekasti oli

Enne proovikdivitamist on véga tdhtis kontrollida, kas
ettenihkekastis on 0li. Vaata dlitamise juhiseid hooldu-
se peatiikis, kus on tdpsemalt kirjeldatud, mis liiki 0li,
kui palju ja kuhu tuleb valada.

Katte avamine
Vota lukustusnupp vilja ja ava kate Vaata joonist joo-
nist 3 ja joonist 4.

Handle screw

=

Pull out

Joonis 3

Joonis 4

Rihma paigaldamine

Rihm ei ole treipingile paigaldatud, seda tuleb teha ka-
sutajal.

MARKUS: Enne rihma paigaldamist piihi rihmarattad
Olist puhtaks.

Joonis 5

Treipingi proovikiivitamine
Enne pingi kasutamist tee proovikaivitus, et kontrolli-
da, kas pink tootab korralikult.

Vii proovikéivitus 14bi nii:

1. Kasuta kaitseprille!

2. Veendu, et padrunivoti ei ole padrunis ja padruni-
kaitse on alla lastud. Muuda endale harjumuseks see
samm alati enne pingi kdivitamist ldbida.

3. Tee endale selgeks joonisel 6 ndidatud juhtimisse-
adised. Jalgi, et ,,Stop“nupp on kogu aeg all.
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Avariiluliti Kiiruste naidik

®

Treimise/puurimise iimberliiliti

Joonis 6 Proovikiivitusel kasutatavad juhtimisnupud

4. Eemalda koik lahtised detailid, pakkematerjalid, jms
terahoidikult.

5. Uhenda masin elektrivorku.

6. Tosta ettenihkekang véljaliilitatud asendisse.

7. Vajuta ,,Start*.

Kiiruste ndidik peaks siittima.

8. Tomba avariinupp viélja ja liilita treipink SISSE.

9. Seisa padruni korvale ja vajuta ,,Edasi. Kui suport
peaks hakkama litkuma, vajuta kohe ,,Stop®, liilita et-
tenihe vilja ja kéivita pink uuesti.

10. Lase pingil vihemalt kaks minutit todtada, et teha
kindlaks, kas see todtab hésti ja kas padrun podrieb
paripdeva.

11. Vajuta ,,Stop*.

12. Pérast padruni tdielikku peatumist vajuta ,,Tagasi‘.
13. Lase pingil vihemalt kaks minutit to6tada, et teha
kindlaks, kas see todtab histi ja kas padrun podrieb
vastupéeva.

14. Vajuta ,,Stop*.

15. Pérast padruni tdielikku peatumist tihenda supordi
késiratas, vii késiratta abil suport sdngi keskele ja la-
huta késiratas.

16. Liilita ettenihkekang sisse.

17. Liilita pink SISSE.

18. Veendu, et suport liigub modda séngi ja seejarel
vajuta avariinupule, et liilitada pink VALJA.

19. Liilita ettenihkekang vilja.

6. KASUTAMINE

Uldist

Mudel SC10 teeb mitut liiki tdooperatsioone, mida ké-
esolevas juhendis ei ole kirjeldatud. Paljud neist ope-
ratsioonidest vdivad ebadigel teostamisel olla tervisele
ja isegi elule ohtlikud.

Kéesoleva peatiiki juhistes on arvestatud, et operaa-
toril on piisavad teadmised ja kogemused treipingiga
tootamiseks. Kui masinaga todtamisel tekivad proble-
emid, katkesta kohe masina kasutamine!

Kui sul ei ole treipingi kasutamiseks piisavalt koge-
musi, soovitame sul tungivalt enne uute tdooperatsioo-
nide teostamist lugeda asjakohast kirjandust voi lasta
kogenud treialil end juhendada.

Sinu ohutus on kdige tdhtsam!

AWARNING

fe
L1

READ and understand this entire instruc-
tion 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!

Juhtimisseadised

Selleks, et oma masinat maksimaalselt dra kasutada,
vOta aega, et tutvuda erinevate juhtseadiste ja kompo-
nentidega, mis on kujutatud joonisel 6.

MARKUS: Treimise/puurimise iimberliiliti on mdel-
dud kasutamiseks koos puurimisrakisega, mida on
voimalik eraldi osta. Palun kiisi rohkem infot meie
volitatud edasimtiiijalt.

Compound

I

Compound
bolts

o
Compound , : .‘
handwheel Qib A

Joonis 7 Ulakelk
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Padruni voi plaanseibi eemaldamine ja paigalda-
mine

Treipingile SC10 on paigaldatud 3pakiline padrun,
kuid pingi komplektis on ka 4pakiline padrun ja 10”
plaanseib. Padrunid ja plaanseib kinnitatakse spindlile
camlock ithendusega D1-5, mille kinnitamiseks ja va-
bastamiseks kasutatakse votitkomplektis vastav voti.

ACAU_TION

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, protect-
ing your hands and fingers from a pinch
injury.

Padruni voi plaanseibi eemaldmine spindlilt toimub
nii:

1. Lahuta treipink elektrivorgust!

2. Aseta tiikkk vineeri treipingi sidngile — see kaitseb su
kési.

3. Poora votme abil camlockid 1/3 pdoret vastupdeva
kuni nendel olevad mérgised jouavad kohakuti spind-
lil olevate mérgistega vastavalt joonisele 8.

4. Haara padrunist/plaansaeibist ja tdmba seda pare-
male.

5. Tdmba padrun/plaanseib spindli otsast dra (joonis 9).

Ara kunagi kasuta seejuures kangi vdi terashaamrit,
kuna sellega void sa treipingi osasid rikkuda!

Joonis 8 Spindli osad

Joonis 9 Padruni eemaldamine spindlilt

Padruni/plaanseibi paigaldamine toimub nii:

1. Lahuta treipink elektrivdrgust!

2. Aseta padruni alla treipingi séngile tiikk vineeri ja
kasuta soovi korral padruni kandmiseks héllikujulist
kandevahendit.

3. Veendu, et padruni ja spindli koonuste pinnad olek-
sid piinlikult puhtad.

4. Kontrolli iile ja veendu, et kdik camlocki tihvtid on
vigastusteta, puhtad ja kergelt dlitatud ning kinnitus-
kruvid on kohal ja korras.

5. Joonda padruni ja spindli mérgised ning libista pad-
run spindlile.

6. Poora padrunivétme abil camlockid nii, et nendel
olevad mirgised jadvad kahe V-mirgi vahele vastavalt
joonisele 9A.

\ BRI

Joonis 9A Padruni kinnitamine

Kui aga camlocki margis jadb V-mirkide vahelt vélja,
siis eemalda padrun ja keera segavat tihvti {ihe taispo-
orde vorra sisse- vi véljapoole. (vt joonist 9B)
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Camlocki tihvt peab olema
kergesti pooratav

Kinnituskruvi,
paigaldatud ja pingutatud

Algseadistamine:
Camlocki tihvti joondamissoon
on padruni pinnaga tasa

Joonis 9B Padruni kinnitamine

Jiik tsenter

Tsentripuki jdiga tsentri paigaldamine toimub nii:

1. Tee endale selgeks joonisel 10 ndidatud tsentripuki
osad.

Joonis 10 Tsentripuki osad

2. Veendu, et pinool ja tsenter on puhtad olist, méar-
dest, tolmust ja muust mustusest. Morse koonus fik-
seerib tsentri ainult siis, kui kontaktpinnad on téiesti
puhtad.

3. Vii késiratta abil pinool umbes iiks toll tsentripukist
vilja.

4. Liikka tsenter pinooli pesasse, nagu on nédidatud
joonisel 11.

Joonis 11 Tsentri pistmine tsentripuki pinooli

Tsentripuki jdiga tsentri eemaldamine toimub nii:

1. Keera késiratast, kuni pinool jouab 1dpuni tsentri-
puki sisse (sellega surutakse tsenter pinooli kiiljest
lahti).

2. Tdmba tsenter pinoolist vilja.

Tsentripuki seadistamine

* Pikisuunaline liigutamine

Tsentripuki pikisuunas liigutamine toimub nii:

1. Vabasta tsentripuki fiksaator, nagu nédidatud joonisel
12.

2. Libista tsentripukk moodda siangi soovitud kohale ja
keera fiksaator uuesti kinni.

Rear offset
Adj. screw

Front offset
Adj. screw

Joonis 12 Tsentripuki asendi reguleerimisvahendid

Ofseti reguleerimine

Kahe ofseti reguleerimise kruviga (joonis 12) saab
tsentrit treipingi teljest korvale nihutada.

Tsentri nihutamiseks teljest vasakule:

1. Vabasta tsentripuki fiksaator ja keera 3mm kuus-
kantvdtmega lahti lukustuskruvi.

2. Keera 6mm kuuskantvotme abil eesmine reguleeri-
miskruvi lahti.

3. Keera tagumist reguleerimiskruvi peale, kuni
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tsentripukk on joudnud soovitud asendisse ja seejirel
keera eesmine kruvi uuesti kinni.

4. Keera kinni lukustuskruvi ja tsentripuki fiksaator.
Tsentripuki nihutamiseks paremale vii 14bi eespool
kirjeldatud sammud, kuid sammud 2 ja 3 te vastupidi-
ses suunas.

Tooriistahoidiku vahetamine

Ulakelgule kinnitatud toériistahoidiku vahetamine toi-
mub nii:

1. Eemalda tooriistahoidiku lukustuskéepide, seda
vastupéeva podrates (joonis 13).

2. Tdsta tooriistahoidik tilakelgult dra.

3. Aseta uus tooriistahoidik iilakelgule ja p6dra soovi-
tud nurga alla.

4. Fikseeri tooriistahoidiku asend lukustuskédepideme-

ga.
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Joonis 13 Tooriistahoidiku lukustuskédepideme eemal-

damine
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Joonis 14 Paigaldatud on lisatarvikuna saadav kiirva-
hetusega tooriistahoidik

. =N

Ristkelk
Ristkelk liigub treipingi pikiteljega risti ja selle kési-
rattal on limb jaotusega tolli (0,001”") v6i 0,025mm.

Ristkelgu seadistamine toimub nii:

1. Nihuta késiratta abil ristkelku vdhemalt 0,015
alguspunktist tahapoole ja seejérel vii ristkelk algus-
punkti.

MARKUS: Sellega kaotad sa mehhanismis olevate
16tkude moju ja limb néitab tépset asukohta.

2. Hoia késiratast paigal ja pdora limbi nii, et limbi
,0° jddb kohakuti ristkelgul oleva mérgiga ,,0.000*
(joonis 15). Niitid néitab limb kelgu tépset asendit
seni, kuni sa kelku samas suunas edasi liigutad.

3. Pérast ristkelgu eemaldamist toorikust dra unusta
enne jargmise ldbimi teostamist uuesti ristkelgu limbi
nulli seada.

p—————"1 7o

y\

'

Joonis 15 Limbi skaala seadistamine

4. Ulakelgu ristsuunas liigutamiseks vabasta iilakelgu
katte kruvid (joonis 16).

Compound
slide

l

e \
T oA 2% ||

=
Compound/ ¢|?
handwheel Q,,D A

Joonis 16 Ulakelgu kinnituspoltide ja katte kruvide
vabastamine

Ulakelk

Nagu ristkelgulgi, on iilakelgul kdsiratas limbi jaotu-
sega tuhandik tolli (0,001”) voi 0,025mm.

Erinevalt ristkelgust on iilakelku voimalik podrata
soovitud nurga alla ja selle nurga all edasi-tagasi liig-
utada.

Ulakelgu seadistamine toimub nii:

1. Ulakelgu pooramiseks vabasta iilakelgu kinnitus-
poldid (joonis 16).

2. Poora tilakelk asendisse, mis on vajalik tdooperat-
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siooni teostamiseks.

3. Keera kinnituspoldid kinni. Seejéarel kontrolli, ega
kelgu asend ei ole poltide pingutamisel muutunud.

4. Kasuta ntiiid iilakelgu késiratast iilakelgu uue nurga
all liigutamiseks. Analoogselt ristkelguga eemalda
enne limbi nullimist 16tkud kelgu kruviajamist, et ta-
gada limbi tépsus.

Supordi kisiratas

Supordi késirattaga (joonis 14) saab supordit liigutada
mooda sidngi paremale voi vasakule. Seda kasutatakse
treimise alustamisel tdoriista digesse kohta viimiseks
voi késiettenihke andmiseks treimisel.

Kaigumutri kang

Paremale liikatud kang lahutab kdigumutri kdigukru-
vist (joonised 17, 19). Kasuta seda asendit kdikidel
treimistoodel.

AN <— == ANA
\VAV/
vasakule paremale
Joonis 17

Kui kang liikata vasakule, annab supordile ettenihke
kaigukruvi.
Kasuta seda asendit ainult keermete 16ikamisel.

Ettenihkekang

Selle kangiga saab juhtida mehaanilist piki- ja ristiet-
tenihet. Kangi pdorates saab valida, kas litkuma hak-
kab kogu suport vai ristkelk (joonis 18).

Ules Alla

Joonis 18

Supordi lukustuspolt

Supordil on lukustamiseks sadula parempoolsel otsal
lukustuspolt (joonis 19).

Sellega saab supordit jdigalt fikseerida otspindade
treimisel. See lukustuspolt peab olema lahti, kui kas-
utatakse supordi kési- voi mehaanilist ettenihet.

Carriage/cross

Half nut feed lever
lever

Carriage
handwheel

Joonis 19 Supordi juhtimisvahendid

Ettenihkekasti kisirattad

Esipuki allservas oleva kahe késirattaga (joonis 20)
muudetakse treimisel ettenihet ja keermestamisel keer-
mesammu. Vasakpoolsel kisirattal on asendid tdhista-
tud numbritega 1, 2, 3, 4, 5 ja parempoolsel tihtedega
A, B, C.

Joonis 20

Kéiku on lihtsam vahetada, kui samal ajal poorata
volli. Volli voib poorata, kui spindli kiirus on vdiksem
kui 660 p/min; kui aga spindel pdorleb kiiremini, kui
660 p/min, siis liillita masin vélja, oota, kuni podrded
jadvad aeglaseks ja pdora siis volli.

Ettenihkekasti kédsirataste asendite valimiseks kasuta
joonisel 21 ja joonisel 22 olevaid ettenihete tabeleid.
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Joonis 22 Tollmoodus
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Keermed ja vahetushammasrattad

Meeterm0dddus treipingil on 14 meeterkeerme sammu
ja 7 tollkeerme sammu. Tollmodddus treipingil on 15+6
(+6 vajavad vahetushammasrattaid) =21 tollkeerme
sammu ja 6 +6 (+6 vajavad vahetushammasrattaid)=12
meeterkeerme sammu.

Sobiva keermesammu valimiseks kasuta ettenihkekas-
ti ees olevaid késirattaid.

Tarnitavale pingile on paigaldatud hammasratas Z30,
vahetushammasrattad on Z30/291/790, vt joonist 23.
Tollmoddus pinki on vdimalik komplekteerida ham-
masratastega Z35, 7250, 7260, et suurendada vdimalike
meeterkeermete arvu. Vastavalt joonisele 22 hammas-
rattaid Z30, Z35, Z50, Z60 vahetades voib saada lisaks
6 meeterkeeret ja 5 tollkeeret.

Keerme ldikamisel kasuta palun nuppe ,,Edasi* ja ,,Ta-
gasi®.

Keerme loikamisel soovitame kasutada kiirust 125 p/
min ja tera viljajooksusoone laius keerme 16pus peaks
vorduma vidhemalt kolmekordse keermesammuga. Va-
iksemate kui 1,5mm keeremesammude korral peaks
viljajooksusoon olema vidhemalt 4 mm. Pinki vilunult
késitsedes ja sobivat viljajooksusoone laiust ning 15i-
kekiirust valides tagad sa enda ohutuse.

GearA GearB  Gear3 |

Joonis 23 Vahetushammasrattad

Vasakpoolsed keermed ja vastupidine ettenihe
Tarnitaval masinal t66tab hammasratas A. Seda kas-
utatakse tavalisel treimisel. Vasakkeermete 16ikami-
seks ja vastupidise ettenihke saamiseks liilita sisse
hammasratas B. Selleks vabasta kruvi 3 ja vii ham-
masratas B korralikult hambumisse.

Ulekoormussidur

See treipink on varustatud iilekoormussiduriga. Uleko-
ormuse korral voi kui supordi kelk (detail nr 538)
puudutab séngile kinnitatud kdigupiirajat, rakendub
sidur ja ettenihe katkeb. Ulekoormussidurit saab re-
guleerida. Kriitilise koormuse véartust saab muuta
reguleerimismutriga. Vt joonist 25. Momendi suuren-
damiseks podra mutrit sdngi poole, momendi vdhen-
damiseks véljapoole. Kasuta selleks kahte seadistus-
kangi.

Mirkus:

Masinat kaitsvat kdigupiirajat on vdimalik kinnitada
sangil igasse soovitud punkti.

Piirajat voib kasutada supordi korduvaks samas kohas
peatamiseks.

Kéigupiiraja

.

e —
—| -

Regulee

Ulekoormussidur

Joonis 24 Ulekoormussidur

Joonis 25 Siduri reguleerimine
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7. HOOLDUS

Olitamine

Treipingil on rohkesti hodrdepaare, mis vajavad
hoolsat olitamist, et tagada pingi tdhus ja pikaajaline
toovoime.

Laagrid, mida kéesolevas peatiikis ei ole késitletud, on
vabrikus médritud hooldusvabad laagrid. Neid ei ole
vaja méérida.

Enne odlitamist puhasta dlitamispunktid, et viltida oli
saastumist ja litkuvate osade kiiret kulumist.

Enne Slitamist lahuta treipink elektrivorgust!

MARKUS: Ettenihkekastis ja niplitesse laskmiseks
kasutatakse sama Oli.

Miirdeniplid

Oli Sagedus Kogus

150 63. vor lga 8 todtunni ey g pumbalddk
samavadrne 0li  [jarel

Joonis 26

2 ball oilers

Joonis 27

2 ball oilers

Joonis 28

Joonis 29
Ettenihkekast
Oli Sagedus Kogus
ISO 68 voi Iga 8 to6tunni  |Mérgini
samavairne jérel kontrollida/ |vaateklaasi
maére tita keskel

Iga pédev tuleks ettenihkekasti dlitaset kontrollida ja
vajadusel 0li lisada.

Vajalik tOOTTISt . .ecuveeevireiiiecieecieeciee e Arv
6 MM KUUSKANTVOI....eeeeeeeeeeeeeeeeeees 1

Olitaseme kontrollimiseks ja 8li lisamiseks:

1. Kontrolli olitaset 14bi vaateklaasi (joonis 30). Kui
olitase on keskmise taseme maérgist allpool, jétka Sli
lisamiseks alljargnevate tegevustega.
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Fill plug Oil drain plug Slight glass

Joonis 30

2. Piihi tditeava timbrus puhtaks, et valtida mustuse
sattumist ettenihkekasti.

3. Eemalda téiteava kork

4. Vala aeglaselt 0li, kuni dlitase ulatub vaateklaasi
keskele.

5. Pane tditeava kork tagasi.

MARKUS
Vaheta ettenihkekasti 0li parast kolme esimest kasu-
tuskuud, seejarel kord aastas.

Ettenihkekasti 6li vahetamiseks:

1. Lahuta treipink elektrivorgust!

2. Eemalda téiteava kork (joonis 30).

MARKUS: HKui sul on tiiteava korgi eemaldamise-
ga raskusi, siis dra eemalda tiihjendusava korki enne
kui sa oled tditeava korgi kitte saanud. Siis sa saad
kuni probleemi lahendamiseni treipinki edasi kasuta-
da.

3. Hoia dlikogumisndu tiihjendusava all, eemalda kork
(joonis 30) ja lase 0li taelikult vilja voolata.

Seadekiilud

Mudelil ML 1230 on kolm seadekiiludega reguleerita-
vat juhikut — supordil, ristkelgul ja tilakelgul.
Ristkelgu seadekiil — Ristkelgu seadekiilu reguleeri-
takse viie ristkelgu paremal kiiljel asuva pingutuskru-
viga (joonis 31). Enne kruvide reguleerimist vabasta
kruvide stoppermutrid.

Seadekiilu hoiavad paigal kinnituskruvid. ARA iile
pinguta. Seadekiil on digesti reguleeritud, kui kasi-
ratast poorates on tunda kerget takistust. See takistus
peaks vordselt nelja kruvi vahel jaotatud olema.
Ulakelgu seadekiil — Ulakelgu seadekiilu reguleeri-
takse nelja pingutuskruviga (joonis 31). Kruvisid hoia-
vad kinni stoppermutrid.

Reguleerimiseks vabasta stoppermutrid ja pinguta iiht-
laselt kruvisid, kuni tunned késiratast podrates kerget
takistust. Kui sobiv pinge on saavutatud, keera stop-
permutrid kinni, samal ajal kruvisid kuuskantvotmega

paigal hoides.

Supordi seadekiilud — Nii eesmisel kui tagumisel se-
adekiilul on kummalgi neli pingutuskruvi (joonis 32 ja
joonis 33).

Enne supordi seadekiilude reguleerimist kindlusta, et
eesmine fiksaatorkang on vabastatud, seda vastupédeva
poorates. Kruvisid tuleb pingutada iihtlaselt. Treipingi
otsa viidud supordi kédsiratast poorates peab olema
tunda kerget takistust.

<A

<

Joonis 33 Supordi seadekiilu pingutuskruvid

Laagri eelpinge

Vabrikust tarnitaval treipingil on spindli laagri eel-
pinge sobivalt reguleeritud. Kui spindlile tekib pikilotk
ja toddeldava pinna kvaliteet jétab soovida, tuleks
laagrit reguleerida.
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Spindli laagri eelpinge reguleerimiseks:

1. Lase pingil kéia suurel kiirusel umbes 20 minutit, et
pink saavutaks normaalse todtemperatuuri.

2. Lahuta treipink elektrivorgust!

3. Keera vélja kruvid (joonis 34).

Screw

Joonis 34

4. Keera spindli stoppermutrit iiks tdisring vastupieva
(joonist 35).

Spindli voti 3pakilise padruni voti

Spindli stoppermutter
Joonis 35

5. Aseta lauatiikk vastu spindli vélimist otsa ja 166 lau-
ale raske kummihaamriga (joonis 36).

Selle eesmaérgiks on spindlit pikildtku vorra ettepoole
nihutada.

Joonis 36

6. Keera spindli lukustusmutter péripdeva kinni. Tule-
muse kontrollimiseks podra padrunit. Seejuures peaks
tundma kerget takistust. Vajadusel korda laagri eel-
pinge reguleerimist.

Spindli laagrite eelpinge sobivuse kontrollimiseks:

1. Pane koik eemaldatud detailid treipingi kiilge tagasi
ja valmista pink tooks ette.

2. Paigalda padrun ja keera pakid keskele kokku.

3. Sea spindli kiirus keskmisele véartusele.

4. Uhenda pink elektrivrku ja kiivita.

5. Lase pingil tootada 20 minutit.

6. Peata spindel, lahuta pink elektrivorgust ja kontrolli
spindli temperatuuri.

* Kui spindli ots tundub katsudes soojana, on spindli
laagritel dige eelpinge.

* Kui spindli ots on liiga kuum, et sellel vdiks muga-
valt kitt hoida, siis on eelpinge liiga suur ja eelpinge
seadistamine tuleb uuesti 14bi viia. Protseduuri kor-
damisel pinguta sisemist pingutusmutrit veidi vdhem.

MARKUS

Ara vilimist pingutusmutrit liigselt pinguta, kuna siis
suureneb joud laagrivorule, mis voib suruda kokku ja
16hkuda spindlikasti voi rikkuda laagri.
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1. KONEEN KUVAUS

Seuraavassa luetellaan sorvin sddtimet ja osat. Varaa
reilusti aikaa kunkin osan nimityksen ja sijainnin
tunnistamiseen. Nimityksid kdytetddn tdmédn ohje-
kirjan jokaisessa osassa ja niiden tunnistaminen on
olennaista ohjekirjassa annettujen ohjeiden ja kasittei-
den ymmartdmiseksi.

1. Kierretaulukot ja rataskaavio
2. Hétépainike

3. Nopeudensididin

4. Sorvaus/Poraus-valitsin

5. Sorvin kéynnistys

6. Sorvin pysdytys

7. Vaihteisto

8. Ylikuormituskytkin

9. Sorvin istukka

10. Rajoitin

I1. Pitkittéiskelkan sadtopyord
12. Poikittaiskelkan saatopyora
13. Lukkomutterin vipu

14. Pitkittiiskelkan/Poikittaissy&ton vipu
15. Siirtopylkan sdatopyora

16. Siirtopylkén kiristyspultti

17. Siirtopylkén keskilukitus

18. Kéaantokelkan saatopyora

19. Poikittaiskelkka

20. Terdnpidin

21. Pitkittdiskelkka

22. Karapylkén silménsuojus (Lisévaruste)

23. Nopeusniyttd
24. Kayttopainike eteen/taakse

2. TARKEIMMAT TEKNISET TIEDOT

Koneen mitat:

ATENO. e 21149-0206
LUna oo ML 1230
Paino ...cooeeiieiieeee e 215 kg
Leveys (sivulta sivulle) x Syvyys (edesti taakse) x Korkeus
........................................................... 140 x 53 x 45 cm
Peittoala (Pituus x Leveys) ......cccevvenene 140 x 15.5 cm
Toimitusmitat:

TYYPPL ettt Puulaatikko
STSALEO...eeuveeeeeie ettt Kone
Paino ...ocoooiiiiiii 255kg
Pituus x Leveys x Korkeus ............... 156 x 68 x 61 cm
Sihko:

Piirin minimikoKo..........ccoeevvevevieeiieiinns 10 A (230 V)
KytKin coeeeeeeeeeee e, Eteen/Taakse
Moottorit: Pidmoottori

TYYPPL et W122-1500C
LARtOtENO .o 1500 W
AmpeerikoKo.......ccoeevveeiiieriiieeiieceeen 7.5A(230V)
NOPEUS ..ttt 200-3500 rpm
NOPEUKSIA ..ottt Saddettava
Voimansiirto ........ceceevveeueenee Hihnakaytto ja vaihteisto
Laakerit......ccceeeveeeieecieniennenen, Suljetut, kestovoidellut

Tekniset tiedot: Kiytto

Sorvaushalkaisija johteiden pédlla .................. 305 mm
KArkivali ....oooveeeiiiei e, 700 mm
Sorvaushalkaisija poikittaiskelkan péélla........... 85 mm
Sorvaushalkaisija satulan péélla ...................... 115 mm
Sorvausterdn maks. Koko ..........ccoceiininiennne. 14 mm
Kaantokelkan liike ........ccooeeiiiiiiiiiiiiiicees 80 mm
Pitkittaiskelkan liike..........ccoveviieiiieeiiecnene, 600 mm
Poikittaiskelkan liike ...........ccooevvieniiriennnnnen. 155 mm
Karapylkiin tiedot

Karan sisdhalkaisija .........cceevveevrievreeereenreenieanneens 38 mm
Karan Karki........coooeeieeniiniinieeeeeeeeeee D4
Karakartio .........cccceeeeveeeeiiieiiiecie e MT nro 5
Karanopeuksia.........cooeeevienininienenicnennns Séadettava
Karanopeus .......cccccevveeenenne 100-2000 rpm saddettava
Karan tyyppi....cceeeeeceeceereeneeneeieesieesreesve e Lyhyt
Karalaakerit............coveennee. Kartiorulla- ja kuulalaakeri
Siirtopylkiin tiedot

Pinolin HiKe........cccvevieiiiieiiececececeeee 80 mm
Karan Kartio ........ccccovevienenininecncnceeee MT nro 3
Siirtopylkédn yldosan lépimitta ........................ ®38 mm

36




Kierteitystiedot, mm-tyyppi

PitkittdissyOttojen MAATa.........cceeveveeecireerieerieesieenns 14
Pitkittaissyottojen kokoalue................... 0.03 - 0.3 mm
Poikittaissyottojen mAaATa........ccceeveereeneerienieneeen, 14
Poikittaissyottojen kokoalue.............. 0.015-0.15 mm
Tuumakierteiden MAAra..........cccoeevvvverreriienierreeeeeen, 6
Tuumakierteiden kokoalue.............cc.ccu...... 12 - 80 TPI
Mm-kierteiden maara..........coceeeverrereeneeneeneesnenn. 15
Mm-kierteiden kokoalue..............ccceeneee 0.25-2.5mm

Kierteitystiedot, tuumatyyppi

PitkittéissyOttdjen MEaAra. ........cecvevevereeienineeeene 15
Pitkittdissyottojen kokoalue.............. 0.0016 —0.015 in
Poikittaissyottdjen mAATra.........cceeeveeeeiieeeieenieeeneens 15
Poikittaissyottdjen kokoalue........... 0.0008 — 0.0061 in
Tuumakierteiden MAATA..........cccoeeveevireeiieeree e, 21
Tuumakierteiden kokoalue..............ccoeeneen. 5 -72TPI
Mm-kierteiden maara.........ccoceevververeeneenvereenneen 12
Mm-kierteiden kokoalue..........c..cceevvenennen. 0.5- 4 mm
Mitat
Bed Johteet......oovviieiiieiieeeee e 155 mm
Johtoruuvin ldpimitta..................... 20 mm ( mm-sorvi)
3/4 in (tuumasorvi)
Johtoruuvin ldpimitta....................... 3 mm ( mm-sorvi)
8 TPI (tuumasorvi)
Johtoruuvin pitutl .......eeeeveeeiieeecii e, 1069 mm
Kiinted tukilaakeri.........ccccoeveeeviiicieecieennn. 6 — 50 mm
Liikkuva tukilaakeri...........cccoeeeeeeirecnneennnnn. 6 — 50 mm
Tasolaikan KoKo .........cccevverienienieniecieeene ®240 mm
Korkeus lattiasta keskikohtaan ........................ 348 mm
Rakenne
KarapylkKa.......ccoooveiiiiiiiiiec e Valurauta
Karapylkka, vaihteet .........c.ccoceevenininiencncnnnnee. Terds
Johteet ......ccoevveviveiieiienen, Induktiokarkaistu valurauta
RUNKO ..ottt Valurauta
MaAAli ..ocviiiiiiicie e Epoksi
3. TURVALLISUUS

Lue ohjekirja ennen koneen kiyttimisti. ohjeiden
laiminlyonti vaarantaa henkiloturvallisuuden.

Yleiset turvallisuusohjeet

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

2. Pidé tyoskentelyalue siistind ja hyvin valaistuna.
Epéjarjestys ja riittdmiton valaistus aiheuttavat usein
tapaturmia.

3. Maadoita kaikki tyokoneet. Jos koneessa on kolmi-
nastainen pistoke, se on liitettdvd kolmireikdiseen
maadoitettuun pistorasiaan tai jatkojohtoon. Mikdli lii-
toksessa on kiytettdva sovitetta kaksireikéistd pistora-

siaa varten, maadoitus on tehtdva huolellisesti ruuvilla
toimivaksi tiedettyyn maaliitdntdan.

4. Kdytd aina silminsuojaimia. Kaytd sivusuojilla
varustettuja suojalaseja tai - naamaria, jotka tdyttavét
asianmukaiset standardit.

5. Viltd vaarallisia olosuhteita. Ald kdytd konetta
marissd paikoissa tai tiloissa, joissa kdytetddn avotulta.
Ilmassa kulkeutuvat hiukkaset voivat aiheuttaa rdjah-
dysvaaran tai vaikeasti hallittavan tulipalon.

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

7. Varmista, ettd kdyttokytkin on OFF-asennossa en-
nen koneen liittdmisté virtaldhteeseen.

8. Pida tydalue siistini. Poista roskat, rasva jne.

9. Pidé lapset ja muut asiattomat henkilot loitolla. Vie-
railijoiden on sdilytettdva turvallinen etdisyys kdynnis-
sé olevaan koneeseen.

10. Varmista tyopisteen turvallisuus lasten kannalta.
Kaéyta riippulukkoja ja padkatkaisijoita, ota virta-avai-
met aina pois jne.

11. Sammuta kone ja irrota se virtaldhteesta joka kerta,
kun puhdistat, sdddat tai huollat sita.

12. Ald pakota tydkalukonetta. Kone tydskentelee aina
parhaiten ja turvallisimmin silld tehoalueella, jolle se
on suunniteltu.

13. Kéyti oikeaa tydkalua. Ali tee koneella tai lisilai-
tteella tehtdvad, johon sité ei ole tarkoitettu.

14. Kiytd asianmukaista vaatetusta. Ald kiyti viljid
vaatteita, solmiota, kéisineitd tai koruja, ja sido pitkét
hiukset kiinni. Ne voivat takertua koneen liikkuviin
osiin.

15. Poista kaikki sddtdavaimet, puhdistusliinat ja tyo-
kalut. Ota tavaksesi varmistaa ennen koneen kdynni-
stdmista, ettd kaikki sddtdmiseen kdytetyt tyokalut ja
avaimet on otettu pois.

16. Vilti jatkojohtojen kéyttdmistd. Jos jatkojohtoa on
kuitenkin kéytettdva, varmista ettd se on hyvéssd kun-
nossa. Vaihda vaurioitunut johto vélittdmasti uuteen.
Kaytd aina maadoitettua jatkojohtoa. Varmista, etté
jatkojohto kestdd moottorin tyyppikilvessa ilmoitetun
virranvahvuuden. Jos moottori on kaksijannitteinen,
varmista, ettd virrankestdvyys vastaa kédytettyéd janni-
tettd. Alimitoitetun tai liian pitkén jatkojohdon kaytta-
minen johtaa piirin ylikuumentumiseen, jolloin vaara-
na on tulipalo tai piirin vaurioituminen.

17. Varmista, ettd seisot vakaasti ja hyvissé tasa-
painossa kaikissa tilanteissa.

18. Lukitse mahdollinen siirrettdva alusta niin, ettei
kone pédse liikkumaan kéyton aikana.

19. Ali jatd konetta valvomatta. Odota, ettd se py-
sihtyy kokonaan, ennen kuin poistut alueelta.

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

21. Mikali kone tuntuu suoriutuvan jostakin tyovaihe-
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esta vaikeasti, lopeta koneen kaytto! Ota yhteyttd tek-
niseen tukeemme tai kysy asiantuntevalta henkildlta,
kuinka tehtéva tulisi suorittaa.

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

23. Ota huomioon, etté tietyt metallilastut ja lastua-
misnesteet voivat aiheuttaa allergisia reaktioita seka
ihmisilla ettd eldimilld. Erityisesti lastuamisen aikana
erittyvét huurut voivat olla haitallisia. Varmista, etta
tiedét, mille metallille ja lastuamis6ljylle altistut ja ku-
inka niiden vaikutukset viltetdan.

4. VIRTAKYTKENTA

Saatavuus

Varmista ennen koneen asentamista, ettd paikalle
on saatavana oikeantyyppistd virtaa ja kytkentd voi-
daan tehdé riittdvan ldhelld konetta. Mikili valmiin
virtaldhteen ominaisuudet eivit vastaa koneen vaati-
muksia, konetta varten on asennettava uusi virtapiiri.
Sdhkoiskujen, tulipalon ja laitevaurioiden estdmiseksi
asennustyon ja sdhkokytkennén saa tehdd vain ammat-
titaitoinen sdhkodasentaja, ja tydssd on noudatettava
kaikkia sovellettavia médrayksid ja standardeja.

AWARNING
S

Electrocution, fire, or

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

Téayskuormitusarvo

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

Tayskuormitusarvo 230 V.....ccceveevienieniencenen. 75A

Téayskuormitusarvo ei ole suurin mahdollinen ampe-
eriluku, jonka kone voi vaatia. Ylikuormitustilanteessa
ampeeriluku voi nousta tdyskuormitusarvoa suurem-
maksi.

Jos konetta ylikuormitetaan liian kauan, seurauksena
voi olla laitevaurioita, ylikuumentumista tai tulipalo,
varsinkin, mikili virtapiiri on alimitoitettu. Ndiden
riskien viahentdmiseksi koneen ylikuormittamista tulee
valttdd. Samasta syystd virtapiirin vastaavuus on tar-
kastettava seuraavassa kappaleessa annettujen arvojen
mukaan.

Virtapiirivaatimukset
Tama kone on asetettu tehtaalla toimimaan 230 voltin
maadoitetulla jannitteelld, jonka tyyppitiedot ovat seu-

raavat:

JANNITE wovviiiiiicieee e 220V/240V
TAQJUUS oo 50 Hz
Valheet.....oooviiiiiiiiieee e Yksi vaihe
VATEAPTITT et 10A

Virtapiiri kdsittdd kaikki sdhkolaitteet kiinteiston kyt-
kentérasian tai sulaketaulun ja koneen vililld. Tdmén
koneen virtapiirin on kestettdva turvallisesti koneen
pitkdaikainen kuormittaminen tiydell4 teholla. (Mikéli
kone kytketéén sulakkeilla suojattuun piiriin, sulakkei-
den tulee olla hidasta, D-merkittyé tyyppid.)

A 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.

Huom! Ohjekirjassa ilmoitetut virtapiirivaatimukset
koskevat konekohtaista piirid, eli piirid, jossa kdyte-
tddn vain yhtd konetta kerrallaan. Mikéli kone kytke-
tddn jaettuun piiriin, jossa toimii samaan aikaan useita
koneita, virtapiirin riittdvyys on tarkastettava asiantun-
tevalta sdhkdasentajalta.

Maadoitus- ja pistokevaatimukset

Tamid kone ON maadoitettava. Maadoitus vihentda
sihkoiskuvaaraa toimintahdirio- ja vikatilanteissa
tarjoamalla séhkovirralle pienimmén vastuksen rei-
tin. Koneessa on sdhkojohto, jossa on laitekohtainen
maadoituskaapeli ja maadoituspistoke. Pistokkeen saa
liittdd vain vastaavanlaiseen vastakkeeseen (pistorasia-
an), joka on asianmukaisesti ja kaikkien paikallisten
madrdysten ja vaatimusten mukaisesti asennettu ja
maadoitettu.

Laitteen maadoitusjohdon virheellinen kytkentd voi
johtaa sdahkoiskuun. Laitteen maadoitusjohdon eristeen
vari 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 sihkoasentajalta tai huoltohenkilostolta,
mikéli et ymmaérré laitteen maadoitusvaatimuksia tai
mikéli epdilet koneen maadoituksen riittivyytti. Jos
huomaat johdon tai pistokkeen vioittuneen tai kulu-
neen, katkaise ao. osan virransaanti ja vaihda vaurioi-
tunut osa vélittomasti uuteen.

Jatkojohdot

Jatkojohtojen kayttod ei suositella télle koneelle. Jat-
kojohtoa voidaan kuitenkin kayttdd tilapdisesti sillo-
in, kun se on ehdottoman valttdiméatonté. Jatkojohdot
alentavat piirin jénnitettd, ja se voi vioittaa koneen
sahkokomponentteja ja lyhentdd moottorin kayttoikaa.
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Jannitteen alentuminen lisdéntyy sitd mukaa, mitd
pidempi ja poikkipinta-alaltaan pienempi jatkojohto
on. Kaikissa timéin koneen kanssa kéytettdvissé jat-
kojohdoissa tulee olla maadoitusjohdin, vaatimusten
mukainen pistoke ja pistorasia, ja niiden on tiytettava
seuraavat vaatimukset:

JANNIEE oooveiiiiieee e, 220 V-240V
MINIMIKOKO . ..evvveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 2 mm?
MaKSIMIPItUUS. .....veeevieeiiierieeeve e eiee e seee e 6 m
5. ASENTAMINEN

Tdhin koneeseen liittyy vakavien loukkaantumisten
vaara, mikali kayttdjilld ei ole riittdvasti osaamista.
Lue huolellisesti 1dpi koko ohjekirja ja perehdy ko-
neen sddtimiin ja toimintoihin perusteellisesti ennen
koneen kédynnistamista!

Kéyta suojalaseja koko asennusprosessin ajan!

Poytdsorvi ML 1230 on raskas kone. Se voi aiheuttaa
vakavia vammoja, mikali siirtdmisessé ei kdytetd tur-
vallisia menetelmid. Kuljetuspakkauksen liikutteluun
ja koneen siirtdmiseen kuljetuspakkauksesta tarvitaan
apuvoimia ja nostolaitetta, jonka kuormituskyky on
vahintdan 340 kg (750 1bs).

Pakkauksesta purkaminen

Kone on pakattu tehtaalla huolellisesti kuljetusta var-
ten. Poista pakkausmateriaalit koneen ympériltéd ja
tarkasta kone.

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

Kun vastaanotettu l&dhetys on kunnoltaan tdysin tyy-
dyttiva, kay lipi [dhetyksen sisdlto.

s

\J

AWARNING

SUFFOCATION HAZARD!
Keep children and pets away
from plastic bags or packing
materials unpacked with this
(.'.'? machine. Discard immediately.

Lihetyksen sisélto

Seuraavassa on lueteltu ldhetykseen kuuluvat padkom-
ponentit. Varmista, ettd kaikki on mukana asettelemalla
komponentit esille.

Mikali jokin yleinen osa puuttuu (esim. mutteri tai alus-
levy), toimitamme sen pyynnostd mielellimme. Ajank-
dyton kannalta voi kuitenkin olla yksinkertaisinta hank-
kia puuttuva osa paikallisesta rautakaupasta.

Lahetyksen sisélto: (Osa) Lkm

AL SOIVI oo 1
B. 3-leukaistukka 160 mm ...........cccooevevvveeeeeeiinnnnnee. 1
C. 3-leukaistukka-avain.............ccccooevvvvreeiieicinneeneenn. 1
D. Kiinted kirki MT nro 5....cccvvvvviiiiiiiieeeiieeee. 1
E. Jatkoleuat, 3-leukaiStukka ..........ccooovvvvveeiiinennnnnen. 3
F. Kiinted kirki MT nro 3......ccccoeevvviveivieeeeneeeenee. 1
G. Vaihtorattaat 35, 50, 60T (vain tuumakone) ..... 1/koko
H. Avaimet 3,4, 5,6, 8 MM ..........ccoovevnvvvneennnn. 1/koko
I. Avaimet 8/10, 12/14, 17/19 mm.................... 1/koko
J. Kiilahihna O-838........ccooviiiiiiiiiieeeeeeeeeeeee, 1
K. Vortelulaite........coovvvireeirieieeieee e 1
L. Kara-avain .........cccccoeovvveeiiieee e 1
M. Teranpitimen avain .........c.ccceeeveereereereeveeneeneenns 1
N. RAJOIIN ceviiiiieciieciieciee e 1

O. Ylikuormituskytkin.........cocoovoiniiiiiniiiieeee, 1

Kuva 1: Lahetyksen sisélto

Huom! Osat B/C/E/N/O eivit ndy kuvassa 1

Puhdistus

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

VAARA

Oljy ON poistettava vetopydristd, muutoin hihnan
luistaminen voi vaurioittaa moottoria.
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AWARNING

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

A CAUTION

Many cleaning solvents
N are toxic if concentrat-
oo ed amounts are inhaled.
‘ Only work in a well-venti-

ﬁ lated area.
NOTICE

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

Asennusmitat
Sorvin asennusreiédt, ks. Kuva 2. Kédytd asennukseen

pultteja M 12 tai 1/2”.

<0

) —= Lk
L

| 131 240 900 110 |
1400mm
Hihnan asentaminen
Kuva 2: Asennusmitat Hihnaa ei ole asennettu tehtaalla, joten se on tehtéva nyt.
HUOM! Hihnapyord on puhdistettava 6ljystd ennen
Vaihteistooljyn tarkastaminen hihnan asentamista.

On erittdin tdrkedd, ettd syottovaihteiston dljy tar-
kastetaan ennen koneen koekéyttdmistd. Ohjeet ja
0ljytyyppi, 0ljyn maééri ja tiyttopisteet on kuvattu
kappaleessa Voitelu, sivu.

Kannen avaaminen
Avaa kansi vetamadlld ja kddntdmalla ruuvikahvaa ulo-
spéin. Ks. kuva 3. ja kuva 4.
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Poytisorvin koekiytto

Ennen varsinaisen kdyton aloittamista sorvin toiminta
tulee tarkastaa koekéynnistyksella.

Suorita koneen koekéyttd seuraavasti:

1. Suojaa silmési suojalaseilla!

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

3. Perehdy sorvin sditimiin, ks. kuva 6. Varmista, ettd
Stop-painike on kokonaan alhaalla, ennen kuin jatkat.

Hétépainike Nopeusndytto
: @ // 5 @

Sorvaus/Poraus-valitsin

Kuva 6: Sorvin kéytdssé tarvittavat sddtimet

4. Siirrd kaikki tyokalut, komponentit, pakkausmate-
riaalit jne. pois sorvauspddn luota.

5. Kytke kone virtaldhteeseen!

6. Siirrd kelkan syottovipu vapaalle.

7. Paina Start-painiketta.

Koneen nopeusndyttoon syttyy valo.

8. Kddnnd hédtdpysdytin punaiselle, kdynnistd
sorvi (ON).

9. Seiso istukan vieressé ja paina Eteenpéin-painiketta.
Jos kelkka alkaa liikkua, paina heti Stop-painiketta ja
siirrd kelkan syottovipu vapaalla. Kédynnistd sorvi sen
jélkeen uudelleen.

10. Anna sorvin kdydd vdhintddn kaksi tdyttd minuut-
tia niin, ettd voit olla varma sen moitteettomasta toi-
minnasta ja istukan oikeasta pydrimissuunnasta (my-
Otépdivadn).

11. Paina Stop-painiketta.

12. Kun istukka on pysdhtynyt kokonaan, paina Taak-

€ Luna
sepdin-painiketta.

13. Anna sorvin kdydd vdhintddn kaksi tdyttd minuut-
tia niin, ettd voit olla varma sen moitteettomasta toi-
minnasta ja istukan oikeasta pyorimissuunnasta (vas-
tapaivain).

14. Paina Stop-painiketta.

15. Kun sorvi on pysédhtynyt kokonaan, kytke kelkan
sddtdpyord, siirrd kelkka sddtopyordn avulla johdinten
keskelle ja siirrd sddtopyora lopuksi vapaalle.

16. Kytke kelkan automaattisyton vipu.

17. Kéynnisté sorvi (ON).

18. Tarkasta, etté kelkka liikkuu johtimia pitkin.
Sammuta sorvi (OFF) sen jilkeen painamalla hitdpy-
sdytintd.

19. Siirrd sy6ttovipu vapaalle.

6. KAYTTO
Yleista

Sorvimallilla ML 1230 voidaan tehdd monenlaisia
tehtdvid, joita ei kuitenkaan voi ottaa mukaan tédhén
ohjekirjaan. Monet ndisté tehtdvistd ovat vairin tehty-
né jopa hengenvaarallisia.

Téassd kappaleessa annetut ohjeet perustuvat siihen
oletukseen, ettd kayttdjalla on koneen turvalliseen
kdyttdmiseen tarvittava osaaminen ja ymmaérrys. Mi-
kéli kone tuntuu suoriutuvan jostakin tyovaiheesta
vaikeasti, lopeta koneen kéytto!

Mikaili sinulla ei ole kokemusta sorvin kdyttdmisesta,
suosittelemme ehdottomasti tutustumaan alan kirjal-
lisuuteen ja julkaisuihin tai hankkimaan opastusta ko-
keneilta koneenkayttijiltd ennen uusien tekniikoiden
kokeilemista.

Ota aina ensin huomioon oma turvallisuutesi!

AWARNING

je
L1

READ and understand this entire instruc-
tion 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!

Saitimet

Jotta osaisit kayttdd konetta mahdollisimman tehok-
kaasti, perehdy huolellisesti kuvassa 6 nikyvien sééti-
mien ja komponenttien toimintaan.

Huom! Jyrsintéd/Poraus-valitsin on tarkoitettu erikseen
myytévén jyrsintdlisilaitteen kiyttdmiseen.
Lisétietoja saat valtuutetulta jalleenmyyjalta.
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Compound

- 7
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’
e

Compoun
bolts G Z{ﬁ‘@! e

Compound r-.:-
handwheel \‘\_!D A
Kuva 7: Kédantokelkka

Istukan tai tasolaikan irrottaminen ja asentaminen
Sorviin ML 1230 on asennettu 3-leukainen istukka
valmiiksi, mutta sen mukana tulee myds 4-leukainen
istukka ja 10”:n tasolaikka. Istukat ja tasolaikka asen-
netaan karaan D1-5-liitinjérjestelmailld, jossa irrotus ja
asennus tehdédn avaamalla ja sulkemalla haittoja avai-
men avulla.

A CAUTION
S

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, protect-
ing your hands and fingers from a pinch
injury.

Istukka tai tasolaikka irrotetaan sorvin karasta seuraa-
vasti:

1. Irrota sorvi virtaldhteesta.

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

3. Avaa haitat kddntdmalld avainta vastapédivdan noin
kolmasosa kierroksen verran, kunnes haitan merkki on
samalla kohdalla karan kérjessé olevan merkin kanssa,
ks. kuva 8.

4. Pida kiinni istukasta/tasolaikasta ja veda sitd oikeal-
le.

5. Irrota istukka/tasolaikka karasta vetamalld se ulos
(kuva 9).

Al koskaan kiiytd sorkkarautaa tai terisvasaraa istu-
kan irrottamiseen, silld se vahingoittaa koneen kompo-
nenttejal

Kuva 9: Istukan irrottaminen.

Istukka/tasolaikka asennetaan seuraavasti:

1. Irrota sorvi virtalédhteesté.

2. Aseta vanerinpala sorvin paille suoraan istukan alle,
ja kiyté tarvittaessa istukantukea.

3. Varmista, ettd istukan kartion ja karakartion vaste-
pinnat ovat téysin puhtaat.

4. Tarkasta, ettd kaikki haittanastat ovat ehjét, puhtaat
ja kevyesti 0ljytty, ja ettd niiden ruuvit ovat paikoilla-
an ja tiiviisti kiinni.

5. Keskiti istukka-kara-merkit ja tyonnd istukka karaan.
6. Kddnné haittaa avaimella, kunnes sen merkki
asettuu V-merkkien keskelle, ks. kuva 9A.

\ I

Kuva 9A. Istukan lukitseminen
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Jos haittamerkki pyséhtyy V-merkkien ulkopuolelle,
ota istukka pois ja sdddd toimimattomien haittanasto-
jen korkeutta kiertdmalld kokonainen kierros ylos- tai
alaspdin (ks. kuva 9B)

Haittanasta
Kierrettdva viahian
taakse-/eteenpdin

Haittaruuvi
paikallaan ja kiredlla

Saatamisen ldhtokohta:
Haittanastan kohdistuslovi on samassa
tasossa istukan pinnan kanssa

Kuva 9B: istukan lukitseminen
Kiinteit kiirjet

Siirtopylkén kiinted karki asennetaan seuraavasti:
1. Katso siirtopylkdn komponentit kuvasta 10.

Kuva 10: Siirtopylkidn komponentit.

2. Varmista, etté kiinted kérki ja pinoli ovat puhtaat
eikd niissé ole likaa, pdlyé, rasvaa, 6ljyd tms. Morsen-
kartiot eivét lukitu paikalleen, mikéli asennuspinnoilla
on Oljya tai likaa.

3. Avaa pinolia noin 1”".

4. Tyonni kiinted karki pinoliin kuvassa 11 esitetylla
tavalla.

Kuva 11: Kiintedn kérjen asentaminen siirtopylkén pi-
noliin.

Siirtopylkén kiinted kéarki irrotetaan seuraavasti:

1. Siirré siirtopylkén pinoli sdétdpyorian avulla koko-
naan taakse, kunnes pyori ei endd kddnny (tdmé tyon-
tad karjen ulos pinolista).

2. Vedai kiinted kérki ulos siirtopylkén pinolista.

Siirtopylkiin kohdistus

* Kohdistus pituussuunnassa

Siirtopylkké kohdistetaan pituussuunnassa seuraavasti:
1. Avaa siirtopylkén kiristysmutteri vivulla, ks. kuva
12.

2. Tyonné siirtopylkké johtimia pitkin paikalleen ja
kiinnita se sithen kiristysmutterin avulla.

Rear offset
Adj. screw

Front offset
Adj. screw

Kuva 12: Siirtopylkén kohdistussddtimet.

Kohdistus sivusuunnassa

Siirtopylkkéd voidaan siirtdd sivuun keskilinjasta kah-
den siirtoruuvin (kuva 12) avulla kartiomaisten esinei-
den sorvaamiseksi.

Siirtopylkkéd siirretdén keskilinjasta vasemmalle seu-
raavasti:

1. Avaa siirtopylkén kiristysmutteri, ja 10ysda luk-
koruuvi 3 mm kuusiokoloavaimella.
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2. Avaa etummainen sdétéruuvi 6 mm kuusiokoloavai-
mella.

3. Siirré siirtopylkké haluttuun kohtaan kiertamalla ta-
kimmaista sddtéruuvia, ja kiristd lopuksi etummainen
sddtoruuvi.

4. Kiristé lukkoruuvi ja kiristysmutteri.

Siirtopylkkéa siirretddn keskilinjasta oikealle ylla ole-
vien ohjeiden mukaan, mutta tee kohdat 2 ja 3 péin-
vastaisessa jarjestyksessa.

Teranpidinten vaihtaminen

Kééntokelkan terdnpitimet vaihdetaan seuraavasti:

1. Kadnni terdnpitimen lukituskahvaa vastapdivdin ja
ota se pois, ks. kuva 13.

2. Ota teranpidin kdantokelkasta nostamalla se suoraan
ylos.

3. Asenna uusi terdnpidin kdéntokelkkaan ja sdédé se
haluttuun tyokulmaan.

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

- o
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Kuva 13: Terdnpitimen lukituskahvan poistaminen.
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Kuva 14: Lisétarvikkeena saatava pikaterénpidin asen-
nettuna.

Poikittaiskelkka
Poikittaiskelkka liikkuu pitkittdisakseliin ndhden
kohtisuoraan, ja sen sddtopyoréssa oleva asteikko il-

moittaa lukeman tuuman tuhannesosan (0.001”) tai
0.025 mm tarkkuudella.

Poikittaiskelkka sédédetddn seuraavasti:

1. Siirrd poikittaiskelkka aloituspisteestd vahintdan
0.015”:n padhdn sddtopyordn avulla ja sen jdlkeen
takaisin aloituspisteeseen.

Huom! Témaé toimenpide eliminoi vapaan liikkeen
(vdlyksen) johtoruuvista ja varmistaa siten saatopyor-
an asteikkolukeman tarkkuuden.

2. Pida sddtopyord paikallaan ja kddnnd asteikon
0-kohta poikittaiskelkan 0.000-kohtaan kuvan 15
osoittamalla tavalla. Estd vélyksen syntyminen jat-
kamalla poikittaiskelkan siirtdmistd vain nykyiseen
suuntaan — silloin késipyorin asteikkolukema pysyy
tarkkana.

3. Kun peruutat poikittaiskelkan tyokappaleelta, muis-
ta poistaa vilys ennen poikittaiskelkan siirtdmista
0-kohtaan seuraavaa sorvausvaihetta varten.

&\

P

Kuva 15: Asteikon sdatdminen.

4. Vapauta kddntokelkan liike leikkaajalla avaamalla
kantaruuvit, ks. kuva 16.

Compound
slide

=
-
==
|
= l
Compound
bolts e )
Compound
handwheel =

Kuva 16: Kéantokelkan pulttien ja kantaruuvien
avaaminen.

Kaiintokelkka
Myos kédntokelkassa on asteikko, joka ilmoittaa lu-

keman tuuman tuhannesosan (0.001”) tai 0.025 mm
tarkkuudella.
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Kéaantokelkka voidaan kdantdd haluttuun kulmaan ja
sitd voidaan sen jdlkeen siirtdd kyseiselld kulma-akse-
lilla eteen- ja taaksepdin.

Kéaantokelkka sdddetdén seuraavasti:

1. Avaa kéantdkelkan pultit, ks. kuva 16, kelkan
kéantdmista varten.

2. Kadnna kaintokelkka tehtdvdn vaatimaan kulmaan.

3. Kiristd kddntokelkan pultit ja tarkasta, ettei asetettu
kulma muuttunut kiristdmisen aikana.

4. Siirrd kédntokelkkaa sddtopyordn avulla eteen- ja
taaksepdin uuden kulman mukaisella akselilla. Kuten
poikittaiskelkankin kohdalla, kdintokelkan kierteiden
kytkeytyminen ja vélyksen eliminoituminen on var-
mistettava ennen sditopyoran asteikon 0-kohdan aset-
tamista, muutoin mitoitus on epatarkka.

Pitkittaiskelkan sddtopyora

Pitkittdiskelkan sddtopyord (kuva 14) siirtdd pitkitt-
diskelkkaa vasemmalle tai oikealle johdinten paalla.
Tatd manuaalista sddtod tarvitaan sorvaustehtdvin
asettamiseen ja joskus myos kelkan siirtdmiseen késin
sorvauksen aikana.

Lukkomutterin vipu

Lukkomutterin vipu liikkuu oikealle ja vasemmalle,
ks. kuva 17 ja kuva 19. Asetusta kaytetddn kaikissa
syottotehtivissa.

MAN <= == AAA
\VAY/|
Vasen Oikea

Kuva 17

Kun vipua siirretddn vasemmalle, johtoruuvi on ase-
tettu kierteitystd varten.
Vipu on kytketty vain kierteiden leikkaamisen aikana.

Kelkan/Poikittaissyoton vipu

Pitkittéis- ja poikittaiskelkkojen moottoroituja liikkei-
td ohjataan kelkan/poikittaissyoton vivulla. Vivulla
siirretddn syottod tarpeen mukaan (kuva 18).

OO
5%

Alas

Y1os
Kuva 18

Pitkittidiskelkan lukkopultti

Pitkittdiskelkan satulan oikealla puolella on Iukkopult-
ti (ks. kuva 19).

Pultti lukitsee pitkittdiskelkan paikalleen ja lisdé ra-
kenteen vakautta tasoleikkauksissa.

Lukkopultti on avattava ennen pitkittdiskelkan siirta-
mistd késin tai moottorin avulla.

Carriage/cross
feed lever

Half nut

Carriage
g lever

handwheel

Kuva 19: Pitkittaiskelkan sdatimet.

Vaihteistosaitimet

Karapylkédn alaosassa on kaksi sdddintd (kuva 20),
joilla vaihdetaan syottonopeutta tai kierteiden méaraé
tuuma-/millimetriruuvissa. Vasen sdidin kytkee nume-
roidut asetukset 1, 2, 3, 4 ja 5, ja oikea sdddin aakkos-
tetut asetukset A, B ja C.

Kuva 20
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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
enemmaén kuin 660 rpm, kone on sammutettava pyori-
misen hidastamiseksi ennen nopeuden muutamista.

Kuvien 21 ja 22 kierretaulukot ja rataskaaviot auttavat
valitsemaan sopivat vaihdeasetukset nopeasti.

A B C
0.25 05 1.25
03 0615
0.35 0.7 1.75
04 082

05 1 25

O | GO [N =
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0.03 |0.06 |0.15
0.037)0.075/0.18
0.043]0.088 | 0.21}
005 1010 {025
0.06 |0.12 |0.30
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0.015] 0.03 10.075
0.018] 0.037]0.09
0.021] 0.044/0.105
0.025| 0.05 |0.125
0.03 [ 0.06 [0.15

]

| | 2B |—

Kuva 21: Mm-taulukko

M THREADS PER INCH
] G 30 60
F Lever| A B C A B C
JT (91| 1 [ 72|36 |18 |36]|18]9
86711 2 |64 |32]16|32|16]| 8
3 | 56|28 14|28 (14| 7
ﬁ;ﬂ 4 |48 24122412 6
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86 1+ Lever| A B C A B C
|| 1
2 0.75| 1.5 1.75
3 0.5 2
4 os5] 1| 2
5 106 0.7
G 50 60
“WO91 flevel A | B | C| A |B | C
1 1
B 2 125) 2.5 [075] 1.5 | 3
3
4 1| 2] 4
= 511 ] 2] 4
THREADS PER INCH
N\ 90 G 30
Lever| A B C
B 1 19
\—ﬁms /@ 1[
| s/
G 30 30
Lever A B C A B C
I |0.00160.0032|0.0064 || 0.0008 [0.0017 | 0.0034
2 |0.00180.0036 [0.0072 || 0.0010 [ 0.0019 |0.0038
3 [0.00210.0041 [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

Kuva 22: Tuumataulukko
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Kierteet ja vaihteet

Millimetrimitoitetussa sorvissa on 14 erilaista mm-mi-
toitettua ja 7 erilaista tuumamitoitettua kierrettd, yh-
teensa siis 21.

Tuumamitoitetussa sorvissa on 15+6 (+6 vaihtorattail-
la) = 21 erilaista tuumamitoitettua ja 6+6 (+6 vaihto-
rattailla) = 12 erilaista millimetrimitoitettua kierretta,
yhteensd siis .

Kierteet voidaan valita vaihteistosdétimilld eikd vai-
valloista rattaiden vaihtamista tarvita.

Koneeseen on tehtaalla asennettu Z30, vaihtorattaat
ovat Z30/Z91/Z290, ks. kuva 23.

Tuumamitoitetussa koneessa rattaat Z35, Z50, 260
lisddvit kierremahdollisuuksia useilla millimetrikier-
teilld. Rattaat vaihdetaan kuvan 22 osoittamalla ta-
valla. Kuusi millimetrikierrettd ja viisi tuumakierretté
(taulukko 1) saadaan kierrenousun avulla ja vaihta-
malla rattaita Z30, Z35, Z50, Z60.

Kierteiden leikkaamisessa kdytetddn Eteen- ja Taak-
sepéin-painikkeita.

Suosittelemme kierteitysnopeudeksi 125 rpm ja ruu-
vin vapaan alueen tulee olla vihintdén kolme kertaa
kierteen nousun verran. Jos kierteen nousu on alle 1,5
mm, vapaan alueen on oltava véhintddn 4 mm. Kun
koneen toiminnot ja kdytté on tullut tutuksi, nopeutta
ja vapaata aluetta voidaan muuttaa turvallisesti.

Gear A GearB  Gear3 \

G=30
786
791

Screw 1

Screw 2

790

Kuva 23: Vaihteisto

Vasemmat kierteet ja syottosuunnan muuttaminen

Ratas A on asennettu koneeseen tehtaalla. Sitd voida-
an kéyttdd yleiseen tyostdon. Vasempien kierteiden ja
syottdsuunnan vaihtamiseen tarvitaan ratasta B. Avaa
ruuvi 3 ja séddé ratas B toimintaan.

Cluna
Ylikuormituskytkin

Koneen turvalaitteisiin kuuluu ylikuormituskytkin.
Ylikuormitustilanteessa tai kun satula (osa 538) osuu
rajoittimeen, ylikuormituskytkin laukeaa ja sammut-
taa terdyksikon syoton. Ylikuormituskytkintd voidaan
sddtid ja kaantdd, sddtomutteri vaikuttaa ylikuormitus-
momenttiin. Ks. kuva 25, Kiertimélld sddtomutteria
johtimiin pdin momentti kasvaa, ulospdin kiertdminen
vihentdd sitd. Sdato tehdddn kahden sdidtovivun avulla.

Huom!

Rajoitinta voidaan siirtdd johtimilla haluttuun kohtaan
koneen suojaamiseksi.

Rajoitin voidaan asettaa pysdyttimédan kelkan liike
toistuvasti haluttuun kohtaan.

Al

Kuva 25: Saatévipu
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7. KUNNOSSAPITO

Voitelu

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

Muut kuin tdssid kappaleessa mainitut voitelupisteet
ja laakerit on voideltu ja tiivistetty tehtaalla. Ne eivét
kaipaa huolenpitoa, ellei niitd tarvitse vaihtaa.

Ennen voiteluaineen lisdédmistd voitelupisteen ympari-
stosté tulee poistaa kaikki roskat ja epépuhtaudet niin,
ettd voiteluaine pysyy puhtaana eiké liikkkuvien osien
valiin paady kuluttavia aineksia.

Katkaise koneen virransy6ttd ennen voitelua!

Huomio! kuulanippojen ja vaihteiden voitelupisteet
ovat samat

Kuulanipat
Voiteluaine Voiteluvili Maara
150 68 tai 8 kédyttotunnin |1 painallus
vastaava vy - o

. . vilein Oljykann
voiteluaine

e
S

\

2 ball oilers

Kuva 28

Kuva 29

Sydttonopeusvaihteiston 6ljysailio

Voiteluaine Voiteluvili Maara
ISO 68 tai Tarkasta/lisda .
4l ar“ as fl/ 1saf1 Tarkastuslasin
vastaava 8 kéyttotunnin e .
. . oy puolivélimerkki
voiteluaine vilein

Syottonopeusvaihteiston 0ljysdilid on tarkastettava
joka pdivi ja tdytettdva tarvittaessa.

Tarvittavat tyokalut Maara
Kuusiokoloavain 6 mm.........c.cccceverieneneneenennennne. 1

Oljysiilion tarkastaminen ja tdyttiminen:

1. Tarkasta 0ljyn miérd tarkastuslasista, ks. kuva 30.
Jos 6ljyn pinta on puolivélimerkin alla, lisdé 6ljya seu-
raavien ohjeiden mukaan.
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Fill plug Oil drain plug Slight glass
Kuva 30

2. Pyyhi tiyttotulpan ympéristd puhtaaksi roskista
niin, ettei sdilidodn padse tdytdon yhteydessd epdpuht-
auksia.

3. Avaa tayttotulppa.

4. Lisaa oljya hitaasti, kunnes 6ljyn pinta nousee tar-
kastuslasin keskelle.

5. Sulje tayttotulppa.

VAROITUKSET

Syottonopeusvaihteiston 6ljy on vaihdettava ensimma-
isen kolmen kayttokuukauden jélkeen ja sen jilkeen
kerran vuodessa.

Séilion 6ljyn vaihtaminen:
1. Katkaise koneen virransyotto!
2. Avaa siilion tayttotulppa (ks. kuva 30).

Huom! Jos tiyttotulppa on juuttunut kiinni, al4 avaa
tyhjennystulppaa ennen kuin olet saanut tiyttdtulpan
auki. Niin pidét sorvin toimintakunnossa, kunnes téyt-
totulpan ongelma on ratkaistu.

3. Aseta tyhjennystulpan alle koontiastia, avaa tyhjen-
nystulppa, ks. kuva 30, ja anna kaiken 6ljyn valua as-
tiaan.

Kiilat

ML 1230-mallissa on kolme kiilaa, yksi poikittaiskel-
kassa, yksi kddntokelkassa ja yksi satulassa.
Poikittaiskelkan kiila —Poikittaiskelkan kiilaa sdi-
detddn kiristimalla tai [6ysddmalld viittd kiilaruuvia,
jotka sijaitsevat kelkan oikealla puolella (ks. kuva 31).
Ennen kiilaruuvien niiden vastamutterit on avattava.
Kiila pysyy paikallaan sidtoruuvien avulla. ALA ylik-
iristd ruuveja. Kiila on oikein sdddetty, kun saatopyor-
ad kddnnettdessd tuntuu kevyt vastus. Vastuksen tulee
jakautua tasaisesti kaikkien sddtdruuvien alueelle, jo-
ten sddda ruuveja tasaisesti.

Kiédntokelkan kiila —-Kééntokelkan kiilassa on nelja
ruuvia, jotka saatavit kelkan jaykkyyttd (ks. kuva 31).
Ruuvit pysyvit paikoillaan vastamuttereiden avulla.

Ruuveja sdddetiddn avaamalla vastamutterit ja kiri-
stamdlld ruuveja tasaisesti niin, ettd sdatopyordd kaan-
nettdesséd tuntuu kevyt vastus. Kiristd vastamutterit,
kun litke on sopivan jaykkéd — pidd ruuveja vastaan
kuusiokoloavaimella kireyden pitdmiseksi muuttumat-
tomana.

Pitkittdiskelkan kiila — Satulan etu- ja takakiilalle on
nelja kiristysruuvia (ks. kuvat 31 ja 33).

Varmista ennen satulan kiilan sddtdmistd, ettd etum-
mainen lukitusvipu on auki kédntdmall4 sitd vastapa-
ivadn. Ruuvien kiristiminen tasaisesti on tdrkeaa.
Liikkeessé tulee tuntua kevyt vastus, kun saatopyoraa
kadnnetddn sorvin perdd kohden.

Kuva 33: Pitkittaiskelkan kiilaruuvit.
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Laakerijannitys

Sorvin karan laakerijannitys on sdddetty oikeaksi teh-
taalla. Mikali karaan joskus tulee liikaa viljyyttd ja
tyoston laatu heikentyy, laakerijdnnitystd voi sddtda
poistamalla liian véljyyden, jolloin tyon tulos paran-
tuu.

Karan laakerijénnityksen sddtdminen:

1. Kéyté sorvia noin 20 minuuttia suurella nopeudella
normaalissa kayttolampotilassa.

2. Irrota sorvi virtaldhteesta!

3. Ota ruuvi pois (ks. kuva 34)

Screw

Kuva 34

4. Avaa karalukon mutteria yksi téysi kierros vastapa-
ivaan. (Ks. kuva 35)

Kara-avain istukan avain 3-leukaisen

Karalukon mutteri

Kuva 35

5. Sijoita puulevynpala karan ulkopdihén ja napauta
sitd napakasti muovinuijalla (ks. kuva 36).

Tavoitteena on saada kara liikkkumaan eteenpéin sen
verran, ettd tunnet karan véljyyden.

Kuva 36

6. Kiristd karalukon mutteria my6tipaivédédn ja kdanna
karaa ja 3-leukaista istukkaa; tarkasta karan laakeri-
jénnitys; karassa ei saa olla vilystd ja sen tulee pydrié
pienelld vastuksella. Voit joutua avaamaan tai kiri-
stdimédédn karalukon mutteria toistuvasti.

Karan laakereiden oikean laakerijannityksen varmista-
minen:

1. Asenna kaikki irrotetut komponentit takaisin ja val-
mistele sorvi kdyttokuntoon.

2. Asenna istukka ja kiristd leuat keskelle.

3. Aseta karan pyoriminen keskinopeudelle.

4. Kytke sorviin virta ja kddnné karan kytkin asentoon
ON.

5. Anna sorvin kdydi 20 minuuttia.

6. Kéadnna karan kytkin asentoon OFF, irrota sorvi vir-
taldhteestd ja tarkasta karan lampétila.

* Jos karan kérki tuntuu hieman lampimaltd kosketuk-
sessa, laakerijannitys on oikea.

* Jos karan kérki on niin kuuma, etti se tuntuu epa-
miellyttévaltd, laakerijdnnitys on liian suuri, ja toimen-
pide on suoritettava uudelleen. Kierré silloin sisempai
mutteria hieman vihemman edellisen ohjeistuksen
vaiheessa 7.

VAROITUKSET

Ali kiristd ulompaa mutteria liikaa, silld liiallinen
paine voi pakottaa laakerit vield tiiviimmin kiinni laa-
keriratoihin karapylkéssi, jolloin seurauksena voi olla
halkeamia tai laakerivaurioita.

50




ENGLISH

Original instructions

CONTENTS

1. Identification ........ccocueeriienieenieeeeceeeceeeeeene 51
2. Main parameters.........ccoecveeeveeeireeecreeenieeeneeesneens 51
3. SafCtY o 52
4. POWET SUPPLY..eervieiieiieiieriieiieieeee e 53
5. SEEUD coeieeie ettt 54
6. OPCIALC...ccvvieiiieiiieeieeeteeeee e rre e e e 56
7. MainteNanCe .......cc.eevveeiienieeieeieeieeieeieeieeeeeeens 63
Exploded VIEW .....c.cocieiiiiiiiieieceeeeee 146
EC Declaration of conformity..........cccccvevueeueennenne. 155
1. IDENTIFICATION

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.

\ Suaa— “‘-E;‘
S ——

1. Thread pitch gearing & speed charts
2. Emergency stop switch

3. Speed Regulation

4. Lather or drill change switch
5. Lathe start

6. Lathe stop

7. Gear box

8. Clutch overload

9. Lathe chuck

10. Stopping plate

I1. Carriage handwheel

12. Cross slide handwheel

13. Half nut lever

14. Carriage/Cross feed lever
15. Tailstock barrel handwheel
16. Tailstock clamp bolt

17. Tailstock center lock

18. Compound slide handwheel
19. Cross slide

20. Tool post

21. Carriage

22. Headstock eyeshield (optional accessories)
23. Speed displaying

24, Lathe forward/Reverse button

2. MAIN PARAMETERS

Product dimensions:

ATENO. (e 21149-0206
LUna oo ML 1230
WEIZNE c.eviiiiiiicie e 215 kg
Width (side-to-side) x depth (front-to-back) x height...
........................................................... 140 x 53 x 45 cm
Footprint (length x width)...................... 140 x 15.5 cm
Shipping Dimensions:

TYPC ittt Wood crate
CONLENL ...t Machine
WEIGHE ..ot 255 kg
Length x width x height.................... 156 x 68 x 61 cm
Electrical:

Minimum CITCUIE S1ZE ..cvvvereveeerieeiieeieeesireeseeesveeereenns
............................................................. 10 amp (230 V)
SWItCh oo, Forward/Reverse
Motors: Main

TYPC. ettt W122-1500C
OULPUL POWET .oveieenieeeeieeeree et eeree e 1500 W
AMPS . 7.5 amp (230 V)
Speed....oooviiieieeee e 200-3500 rpm
SPEEAS ..ot Variable
Power Transfer..........cccoceevveevennenen. Belt drive to gear
Bearings ............. Shielded and permanently lubricated
Main Specifications:

Operation Info

SWing over bed ........cccceevieriieniieniieieeeeeens 305 mm
Distance between centers...........oceeevervenerenen. 700 mm
Swing over cross slide ........ccoeeveveverienieniennene 85 mm
Swing over saddle........cccceevveviieniieniieiieieeins 115 mm
Maximum tool bit SiZe .......cccceevvevieniieiiiiieeiene 14 mm
Compound travel..........coceeveeiiieiiieiie e 80 mm
Carriage travel.......cocveeieeierienienieeeesee e, 600 mm
Cross slide travel........ccoceeeevininienencceeee, 155 mm
Headstock Info

Spindle bOre ......veeevvieiiieiieieee e 38 mm
SPINAIE NOSE ..ottt D4
Spindle taper ......c.eecveevieiiiieeie e MT#5
Number of spindle speeds..........ccoeeververrennnnnn Variable
Spindle speeds........ccevvieriiennns 100-2000 rpm variable
Spindle type ...oocveeeieeeieeie e Short cone
Spindle bearings.............. Tapered roller + ball bearing
Tailstock Info

Tailstock quill travel ..........cccoeevveeiieiiiiireieee, 80 mm
Tailstock taper........ccvvevvieviieiieiieeere e MTH#3
Tailstock barrel diameter.............cccoveeveennnnne. ®38 mm
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Threading Info of Metric Lathe

Number of longitudinal feeds ...........cccoeververvennennen. 14
Range of longitudinal feeds.................... 0.03 - 0.3 mm
Number of cross feeds ........cocoevvieiiieiiieiiiecieeeiees 14
Range of cross feeds ......c..coceevenuenne. 0.015-0.15 mm
Number of inch threads...........cccceevvevierienieieieen, 6
Range of inch threads...........ccccceveveriennnnne. 12 - 80 TPI
Number of metric threads ..........ccocceverieieneninenne 15
Range of metric threads ..........c..c...c....... 0.25-2.5mm

Threading info of imperial lathe

Number of longitudinal feeds ...........cccoovvreververenenen. 15
Range of longitudinal feeds............... 0.0016 —0.015 in
Number of cross feeds ........cocceveerieiienienienieneeee, 15
Range of cross feeds .........cccvvennennne 0.0008 — 0.0061 in
Number of inch threads............cccooeviiiiiiiiiiinicis 21
Range of inch threads...........cccceoenininninnn. 5-72TPI
Number of metric threads ...........cccceverievenenenene 12
Range of metric threads ...........cccccveeverennnen. 0.5- 4 mm
Dimensions
Bed width......cccooooviiiiiii 155 mm
Lead screw diameter .................. 20 mm (Metric lathe)
3/4 in (Imperial lathe)
Lead SCIew ....oovvveveveveeniiecieenne, 3 mm (Metric lathe)
8 TPI (Imperial lathe)
Lead screw length .........cccoovvvieiiiiniieiiieeies 1069 mm
Steady rest Capacity......cccceeveereesieenienieenienns 6 — 50 mm
Follow rest capacity .......ccccoceveevenenereennenn 6 — 50 mm
Faceplate Size.......cccoevveeieeieiieiieeiecieeeeene ®240 mm
Floor to center height...........ccoovevieviirieninnen. 348 mm
Construction
HeadstocK......c.ooevvieeiiieiieeiecece e Cast iron
Headstock gears .........coceveriiienininiencncicees Steel
Bed ..o Induction hardened cast iron
BOAY ..oioiieieeeeeeee e Cast iron
Paint .....ooooviiiii e, Epoxy
3. SAFETY

Read manual before operating machine. failure to
follow instructions below willresult in personal in-

jury.

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 refe-
rence.

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 con-
necting 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 ra-
ting 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 co-
mes to a complete stop before leaving the area.

20. Perform machine maintenance and care. Follow
lubrication and accessory attachment instructions in
the manual.

21. If at any time you are experiencing difficulties per-
forming the intended operation, stop using the machi-
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ne! Then contact our technical support or ask a quali-
fied expert how the operation should be performed.
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 cutting
fluids may cause an allergic reaction in people and
animals, especially when cutting fumes can be in-
haled. Make sure you know what type of metal and
cutting fluid you will be exposed to and how to avoid
contamination.

4. POWER SUPPLY

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.

AWARNING

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

S

Full-load current rating

The full-load current rating is the amperage a machine
draws at 100% of the rated output power. On machi-
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 230 V ............... 7.5 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— espe-
cially if connected to an undersized circuit. To reduce
the risk of these hazards, avoid overloading the machi-
ne 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 230 V power
supply circuit that has a verified ground and meets the
following requirements:

VOItAZE ..vvevveeiieieeieeeeeee e 220V/240V
Frequency.....ccovvcveeeciieeie et 50 Hz
Phase ......coovveeiiieiieeeeceeeee e Single-Phase

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.)

A 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 machi-
ne will be running at a time. If this machine will be
connected 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 cer-
tain malfunctions or breakdowns, grounding reduces
the risk of electric shock by providing a path of least
resistance for electric current. This machine is equip-
ped with a power cord that has an equipment-groun-
ding 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 connection of the equipment- grounding
wire can result in a risk of electric shock. The wire
with green (or green-yellow) insulation is the equip-
ment- 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 replace 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
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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:

VOIAZE ..ot 220 V-240 V
Minimum Gauge SIZE......c.cevvrerveerveercreeereeeenens 2 mm?
Maximum length..........cccooceiiiiiiiiiiiiieeeeee 6 m
5.SET UP

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 entire setup process!

The Model ML 1230 is a heavy machine. Serious per-
sonal injury may occur if safe moving methods are not
used. To be safe, get assistance and use power equip-
ment 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-
portation. Remove the packaging materials from
around your machine and inspect it.

Save the containers and all packing materials for pos-
sible inspection by the carrier or its agent. Otherwise,
filing a freight claim can be difficult.

When you are completely satisfied with the condition
of your shipment, inventory the contents.

s

\J

AWARNING

SUFFOCATION HAZARD!
Keep children and pets away
from plastic bags or packing
materials unpacked with this
(.'.'? machine. 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).......cccoevvevvveviieriieciieieeeere e, Qty
AL Lathe ..o 1
. 3-Jaw chuck 160 mm...........ccoeevveiiiiiiiiiiiiee e, 1
C. 3-Jaw chuck Key ....c.coovieiiiiiiiiiieeeeeeee, 1
D. Dead center MTHS .....coviiiiiieeieeeeeee e 1
E. External jaws for 3-jaw chuck........c.ccccoevininenin. 3
F. Dead center MTH3 ......ooooviiiiiiiiieeceeeeeeeeeee 1
G. Change gears 35, 50, 60T (Only imperial lathe) .....
...................................................................... 1 Each

H. Hex wrenches 3,4, 5,6, 8mm.......c.............. 1 Each
I. Wrenches 8/10, 12/14, 17/19mm.................. 1 Each
J. V-belt O-838 e 1
Ko OIler i 1
L. The wrench of spindle..........ccocoeevveiiiiiiieeieennnnn, 1
M. The wrench of knife rest..........cccoveeeviiiieeiienennn. 1
N. The stopping plate .......ccceceeveerieiienienieeeeeens 1
O. Clutch overload ........c..cooovuiieieiiiiieiieeeeeeeec 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.
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AWARNING

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

A CAUTION

Many cleaning solvents
are toxic if concentrat-

;1 ed amounts are inhaled.
i Only work in a well-venti-
ﬁ lated area.

NOTICE

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

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

<0

it

900 110

1400mm

240

Figure 2 Installation dimensions

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 details
on which type of oil to use, how much to use, and
where to put it.

Open the cover
Pull out the hand screw and outward rotation, open the
cover. see figure 3 and figure 4.

Handle screw

=Dy

Pull out

Figure 4

Install belt
Belt is not installed in the lathe, You need to install

their own.
NOTE: Must wipe on the pulley oil before installation .

Figure 5
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Test Run Lathe
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 6. Make sure the STOP button is all the way
down before continuing.

Emergency Speed
stop switch displaying
F :
) o) // 1 ®

Lather or drill
change switch

Figure 6 Main lathe control for test run

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 handwheel, rotate the handwheel
to center the carriage on the bed, then disengage the
handwheel.

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.

6. OPERATE

General

The Model ML 1230 will perform many types of ope-
rations that are beyond the scope of this manual. Many
of these operations can be dangerous or deadly if per-
formed incurrectly.

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!

AWARNING

fe
L1

READ and understand this entire instruc-
tion 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!

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 6.

NOTE: The ”Milling/Drilling” option at the selector
switch is intended for the optional installation of a
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milling attachment which is sold separately.

Please contact your authorized dealer for more infor-

mation.

Compound

‘\.

i

L D Ofl o
Compound ‘a 2 (®
bolts A,ww\

= ()
Compound ﬂ ‘
handwheel Q_!D A

Figure 7 Compound slide

Removing/Installing chuck or faceplate

The ML 1230 lathe is shipped with a 3-jaw chuck
installed, but also includes a 4-jaw chuck and 10” fa-
ceplate. The chucks and faceplate mount to the spindle
with a D1-5 cam lock system, which uses a key to loo-
sen and tighten cam locks for removal or installation.

A CAUTION
NS

ALWAYS place a piece of plywood aver
lathe bed-ways before removing or
installing a lathe chuck. This covers
the sharp corners of the bed, protect-
ing your hands and fingers from a pinch
injury.

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

1. Disconnect lathe from the power source!

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

3. Loosen the cam-locks by turning the key Counter
clockwise approximately one-third of a turn until the
mark on the cam-lock aligns with the single mark on
the spindle nose in Figure 8.

4. Hold the chuck/faceplate and pull it to the right.

5. Remove the chuck/faceplate from the spindle by
pulling it out (Figure 9).

Never use a pry bar or steel hammer to remove the
chuck or you will damage machine components!

Figure 9 Removing chuck from spindle

To install a chuck/faceplate, do these steps:

1. Disconnect lathe from the power source!

2. Place a piece of plywood across the lathe ways just
under the chuck, and use a chuck cradle if desired.

3. Make sure the chuck taper and spindle taper mating
surfaces are perfectly clean.

4. Inspect and make sure that all cam lock studs are
undamaged, are clean and lightly oiled, and that the
cam lock stud cap screws are in place and snug.

5. Align the chuck-to-spindle timing marks , and slide
the chuck onto the spindle.

6. Turn a cam lock with the chuck wrench until the
cam mark falls between the V> marks as shown in
Figure 9A.

\ N

Figure 9A locking chuck
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If the cam lock mark stops outside of the “V” marks,
remove the chuck and adjust the cam stud height of
the offending studs one full turn up or down (see Figu-
re 9B)

Cam lock stud
Must slightly
Rotate back/forth

Cap screw
Installed & Tight

nitial adjustment:
Cam lock stud alignment
groove is flush with chuck surface

Figure 9B Locking chuck

Dead centers

To install the tailstock dead center, do these steps:

1. Familiarize yourself with the tailstock components
shown in Figure 10.

Figure 10 Tailstock components

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 11.

Figure 11 Inserting dead center into tailstock quill

To remove the tailstock dead center, do these steps:

1. Use the tailstock handwheel 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 17 mm wrench, loosen the tailstock clamp
nut shown in Figure 12.

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

Rear offset
Adj. screw

Front offset
Adj. screw

Figure 12 Tailstock positioning controls

Offset positioning

The two offset adjustment screws (Figure 12) position
the tailstock away from the center line for turning tapers.
To offset the tailstock to the left of the center line, do
these steps:

1. Loosen the tailstock clamp nut, and using a 3 mm
hex wrench, loosen the lock screw.
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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 instructions 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 counterclockwise
to remove it as in Figure 13.

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.

@
D
S - @&

- b
\@ — @[ QO

Figure 13 Removing tool post lock handle

00

Figure 14 Optional quick change tool post installed

Cross slide

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

To adjust the cross slide, do these steps:

1. Using the handwheel, 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 handwheel sca-
le reading will be accurate.

2. Hold the handwheel still and turn the scale so the “0”
mark lines up with the “0.000” mark on the cross sli-
de, as shown in Figure 15. As long as you avoid back-
lash by continuing to move the cross slide in the same
direction, the scale on the handwheel will be accurate.
3. After backing the cross slide away from the workpie-
ce, remember to clear the backlash before moving the
cross slide forward to the “0” mark for the next cut.

y\

'

Figure 15 Adjusting graducated dial

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

Compound
slide
il
g -
= oy
jo L N ofle
—|a‘ 46
Compound V‘FQ _—
bolts e C
Compound ‘I ‘
handwheel \\ L2

Figure 16 Loosening the compound slide bolts and
compound cap screws.

Compound slide

Similar to the cross slide, the compound slide features
a scale that displays graduations of one thousandths of
an inch (0.0017) or 0.025 mm.

Unlike the cross slide, the compound slide can be ro-
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tated 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 ang-
le again to make sure it did not move during tightening.
4. Use the compound slide handwheel to move the tool
back and forth along the axis of the new angle. Similar
to adjusting the cross slide handwheel, make sure the
threads are engaging and all backlash has been cleared
before you set the handwheel scale to “0”, or it will
not be accurate.

Carriage handwheel

The carriage handwheel (Figure 14) moves the carriage
left or right along the bed. This manual control is neces-
sary when setting up the machine for turning or when
manual movement is desired during turning operations.

Half nut lever

The half nut lever can be selected by moving the lever
to the right as in Figure 17 and Figure 19. Use this po-
sition for all feed operations.

VV.
/NN =— ==
VWA
Left Right

Figure 17

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 18).

Up Down

Figure 18

Carriage lock

The carriage is supplied with a lock bolt on the front
right-hand side of the saddle (see Figure 19).

This bolt locks the carriage in place for increased ri-
gidity when making face cuts. This lock bolt must be
loosened before attempting to move the carriage ma-
nually or with the power feed.

Carriage/cross

Half nut feed lever
lever

Carriage
handwheel

Figure 19 Carriage controls

Gearbox levers

The two levers (Figure 20) at the bottom of the
headstock change the feed rate, or the number of th-
reads 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.

w @

2

Figure 20
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It is easier to rotate Speed Shaft and change the gears. S
When the spindle speed is lower than 660 RPM, you P s NG
could rotate Speed Shaft; when the spindle speed is T G 30 60
higher than 660 RPM, please turn machine off till the F Levef A | B | C | A | B |C
spindle speed turn slowly, then rotate speed shatft. 91| 1 [ 72|36 |18 |36 | 18| 9
- 2 64 | 32 | 16 | 32 | 16 8
Use the f'ee.:d rate ChE'll”‘[ shown in Figure 21 and Figure 8 3 156|281 1412814 7
22 to position the quick change gearbox levers. -
o0 | 4 |48 |24 |12 24|12 6
= 5 40 | 20 | 10 | 20 | 10 5
G THREADS mm
w— | G 30 35
A_W 86 T Lever| A B C A B C
11025 05 1.25 AL '
_2 03 0615 2 0.75] 1.5 1.75
3103507175 3 051 L |2
mm 4104 082 4 1051 1 ]2
5105 1 25 5 106 0.7
G 50 60
N91 Jleverf A | B |C | A | B | C
1
AlBI| C B 2 125250075 1.5 | 3
1 48 3
2/180[40/ 16 4 1| 2] 4
3 ++ 51| 2] 4
4 12
THREADS PER INCH
5 (48| 24
m G 30
Lever| A B C
A B C - : 19
1(0.03 [0.06 |0.15
12 10.037]0.075)0.18 L= e
3 0.043]0.088 [0.21] - 1[
— © 410.05 1010 [0.25 h /O ms /()
510.06 |0.12 [0.30 =
G 30 30
Lever A B C A B C
A B C 1 0.0016 | 0.0032 | 0.0064 | 0.0008 | 0.0017 | 0.0034
_T 12 %glg %(())37 g'g-gs 2 0.0018 | 0.0036|0.0072 |(0.0010 | 0.0019 | 0.0038
: : = 3 [0.00210.0041 [0.0082 [| 0.0011 |0.0022 | 0.0043
.021] 0.0440.1
2 8325 ggs 3122 4 0.0024 | 0.0048 | 0.0096 | 0.0013 | 0.0025 | 0.0051
® 510,03 1 0.06 1015 5 10.0029(0.0058 [0.0115]|0.0015 | 0.0030 | 0.0061
Figure 22 Imperial chart
Figure 21 Metric chart
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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
screw and 6+6 (+6 needs change gears)=12 kinds me-
tric screw, together.

To machine these thread, just adjust the gear box le-
vers, then you can save the trouble of changing the
gears.

730 gear has been installed in the machine when you
receive the machine, the change gear is Z30/291/290,
see Figure 23.

We prepared three gear 235 ,250, Z60 for imperial
lathe ,to enable the imperial lathe with more metric
thread .You must change the change gear to states as
Figure 22, and you can get extra 6 kinds metric screw
and 5 kinds imperia screw as Form 1 by changing
between Z30 Z35 Z50 Z60 based on thread pitch .
Please use fwd and rev when cutting thread.

We advise you to adjust the speed to 125 r/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 1.5 mm, 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 guaranteed.

Gear A GearB  Gear3 \

G=30
786
791

Screw 1

Screw 2

790

Figure 23 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
protection device can adjust and rotate, The Adj. Nut
can adjust the torch of the overload. See Figure 25,
The Adj. Nut to bed side rotation to increase torque,
outward to reduce the torque, please use the accessori-
es of the two root Adjustment Lever to adjust.

NOTE:

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 25 Change gear
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7. MAINTENANCE

Lubrication

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

Other than the lubrication points covered in this se-
ction, 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 contaminating
the lubricant and increasing wear of the moving parts.

Disconn ect the lathe from power before perfor ming
lubri cation!

NOTE: The change gears and the ball oilers have the
same lubrication.

Ball oilers

Lubricant Frequency Qty
ISO. 68 or Every 8 hours 1 Squit from oil
equivalent .
. of operation can
lubricant

Figure 26

2 ball oilers

Figure 27

2 ball oilers

Figure 28

Figure 29

Feed rate gearbox oil reservoir

Lubricant Frequency Qty
ISO 68 or Check/ fill

. Half-way mark
equivalent every 8 hours of i1 sioht elass
lubricant operation ghte

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

Tools needed ........ccooeeiieiiiiiiiiiec e, Qty
Hex wrench 6 mm.......cccooeiiviiiniiiiiiiiieieeeeeeeee, 1

To check and add oil to the reservoir:

1. Check the oil reservoir sight glass shown in Figure
30. If the oil level is below the halfway mark, continue
with the following steps to add oil.
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Fill plug Oil drain plug Slight glass

Figure 30

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

4. Slowly 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 30.)
NOTE: If you are experiencing difficulty removing
the fill plug, do not remove the drain plug to drain the
reservoir 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 30, and
allow the oil to completely drain into the pan.

Gibs

There are three gib adjustments for the Model ML
1230—the cross-slide gib, the compound slide gib,
and the saddle gib.

Cross-slide gib—The gib on the cross-slide is adju-
sted by tightening or loosening the five gib screws
located on the right-hand side of the slide (shown in
Figure 31). Before adjusting the gib screws, loosen
their jam nuts.

The gib is held in place by the setscrews. Do not over-
tighten. 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

31). 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 31 &
33).

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 33. carriage gibs screws.
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Bearing Preload

This lathe is shipped from the factory with the spindle
bearing preload properly adjusted. If the spindle ever
develops excessive end-play and the workpiece finish
suffers, you can adjust the bearing preload to remove
the unnecessary end-play and improve the workpiece
finish.

To adjust the spindle bearing preload:

1. Run the lathe for approximately 20 minutes on high
speed to bring the lathe to normal operating tempera-
ture.

2. Disconnect lathe from power!

3. Remove the screw (see Figure 34)

Screw

Figure 34

4. Loosen the Spindle Lock Nut one full turn counter-
clockwise. (see Figure 35)

The wrench of spindle 3-jaw chuck key

Figure 35

6. Place a wooden block over the outboard end of the
spindle, and hit it soundly with the heavy dead blow
hammer (see Figure 36).

Your goal is to slide the spindle forward just enough to
introduce spindle end-play that you can feel by hand.

Figure 36

6. Clockwise to tighten the Spindle Lock Nut, Rota-
ting the 3-Jaw Chuck with spindle, Check the spindle
bearing preload, Spindle should be no gap, rotating
with slight resistance. The need to repeatedly to loosen
or tighten the Spindle Lock Nut adjustment.

To confirm that the spindle bearings are correctly
preloaded:

1. Reattach all removed lathe components and prepare
it for operation.

2. Install the chuck and tighten the jaws into the cen-
ter.

3. Set the spindle speed to a medium setting.

4. Connect the lathe to power and turn the lathe spind-
le ON.

5. Let the lathe run for 20 minutes.

6. Turn the spindle OFF, disconnect the lathe from
power, then check the temperature of the spindle.

» If the spindle nose is slightly warm to the touch, you
have correct bearing preload.

* If the spindle nose is hotter than you can comforta-
bly keep your hand on, the preload is too tight and you
must repeat the bearing preload adjustment procedure.
When repeating the procedure, rotate the inner spanner
nut a little less during step 7 in the preceding instruc-
tions.

NOTICE

Do not over tighten the outer spanner nut because
additional pressure can force the bearings even tigh-
ter against the races in the headstock and cause the
headstock to compress, crack, or cause bearing failure.
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1. IDENTIFIKACIJA

Saja saraksta ir noraditas virpas vadiklas un kompo-
nenti. Liidzu, veltiet laiku, lai iepazitos ar katru termi-
nu un ta atraganas vietu. Sie termini tiks izmantoti visa
rokasgramata, un to apgisana ir svariga, lai izprastu
instrukcijas un terminologiju, kas izmantota $aja ro-
kasgramata.

1. Vitnes sola sazobe un atruma diagrammas

2. Avarijas apturéSanas slédzis

3. Atruma regulésana

4. Virpas vai urbjmasinas mainas slédzis

5. Virpas ieslégsana

6. Virpas izslégsana

7. Parnesumkarba

8. Sajliga parslodze

9. Virpas patrona

10. Apturesanas plaksne

I1. Slidramja rokturis

12. Skérsslidna rokturi

13. Uzgriezna svira

14. Slidramja/skerspadeves svira

15. Pakalgja virpas balsta cilindra rokturis

16. Pakalgja virpas balsta spailes bultskriive

17. Pakalgja virpas balsta centralais fiksators

18. Savienojuma slidna rokturis

19. Skérsslidnis

20. Instrumentu balsts

21. Slidramis

22. Prieksgja virpas balsta acu aizsargs (papil-
daprikojums)

23. Atruma raditajs
24, Virpas uz turpgaitas/atpakalgaitas poga

2. GALVENIE PARAMETRI

Izstradajuma izmeri:

ATENO. e 21149-0206
LUna oo ML 1230
SVATS...viiiieetie e 215 kg
Platums (no vienas puses uz otru) x dzilums (prieks-

puse pret aizmuguri) X augstums ...... 140 x 53 x 45 cm

P&das nospiedums (garums x platums).. 140 x 15.5 cm

Piegades izmeri:

VRIS ..ot Koka kaste
SALULS...eeiiiieiiieeiieeree e Masina
SVATS .ottt 255kg
Garums x platums x augstums........... 156 x 68 x 61 cm
Elektriba:

Minimalais K€des 1ZMETIS........cccueeeevuveeeeciieeeciiee e
............................................................. 10 amp (230 V)
SIBAZIS ..o Turpgaita/atpakalgaita
Motors: galvenais

VEIdS. ..ot W122-1500C
Izvades jauda.........cccceeeeuiieniieiieieeciee e 1500 W
AMPBIT ceeeeieiieiieieeesee e 7.5 amp (230 V)
ALTUMS.....ocviiiee e 200-3500 rpm
AUMI .o Mainigi
Jaudas parvade .........ccoeverviniennnnns Zobsiksnas parvads
Gultni ..o, Ekran&ti un pastavigi ieelloti

Galvenas specifikacijas:
Informacija par operaciju

Lielakais sagataves apstrades diametrs............ 305 mm
Attalums starp centriem...........cceeeveeververerennen. 700 mm
Lielakais $k&rsslidna diametrs .........c.ccveevveennens 85 mm
Lielakais suporta diametrs ............cccceeveeeuvennne. 115 mm
Maksimalais instrumenta uzgalu izmers............ 14 mm
Kombingts gajiens. .......cceevveeveeerieeniienieeieeieeiens 80 mm
Slidramja gajiens.......cceeveeerieerirerieerieerieesieeieens 600 mm
SKErssIidna gajiens..........ooeveevveeveeeeeeeeeeeeeennn, 155 mm

Informacija par priekséjo virpas balstu

Varpstas padzilinajums ..........cccceeveereeeneeneeneens 38 mm
Varpstas gals .......ccoeverieienininieienereceee e D4
Varpstas UZMAava ........ceeeueeevveeneeenieenieesieeeieens MT#5
Varpstas atrumu skaits .........cccoceeeveecrercrennenen. Mainigs
Varpstas atrumi............... 100-2000 apgr./min; mainigi
VaArpstas Veids .......coeveveveveveereeeeieeeienenennns Iss konuss
Varpstas gultni ..... Konusveida veltnis + lodisu gultnis

Informacija par pakalgjo virpas balstu
Pakalgja virpas balsta caurulvarpstas gajiens ....80 mm
Pakalgja virpas balsta uzmava ...........cccoevveenneenn. MT#3
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Pakalgja virpas balsta cilindra diametrs.......... ®38 mm

Informacija par virpas vitpoSanu metriskaja sistema

Garenpadevju sKaitS........cceeveeriereenienieieceieeens 14
Garenpadevju diapazons...........ccc.eeu..... 0.03 - 0.3 mm
Skerspadeviu SKaits..........o.coeveveeeeeeeeeeeeeeeeeenees 14
Skérspadevju diapazons.................... 0.015-0.15 mm
COolIvTtnu SKAILS ...oeeeviceieceiee e 6
Collvitnu diapazons .........ccceeeveevveeeveeennennn 12 - 80 TPI
Metrisko VItU SKAILS.......ccueeeeeiiiieeeiieeeeciee e 15
Metrisko vitnu diapazons........c..cceeee.... 0.25-2.5mm

Informacija par virpas vitnoSanu imperialaja sistéma

Garenpadevju SKaitS........cceeveerrierieereeniesieeieesieeieens 15
Garenpadevju diapazons............ 0.0016 —0.015 collas
Skerspadeviu SKaits..........co.coevvvireeveeereeeeeeeeeeeeneen 15
Skérspadeviju diapazons............. 0.0008 — 0.0061 colla
ColIvTtnu SKAILS ...oovveeeeiieeiec e 21
Collvitnu diapazons ...........ccceeveverververevennnn. 5 -72TPI
Metrisko vItnu SKaits.........coceeeevieeirieiiieecieeeie e, 12
Metrisko vitnu diapazons............cceeeuvenneen. 0.5- 4 mm
Izmeéri
Pamatnes platums.........c.ccceveveriverienrenrennenen. 155 mm
Gaitas skriives diametrs ......... 20 mm ( metriska virpa)
3/4 in (impéeriskas sist€émas virpa)
Lead sCrew .....ccevvveecveeeneeennnn. 3 mm ( metriska virpa)
8 TPI (impéeriskas sist€mas virpa)
Gaitas skriives garums ..........cccceeeveevveeveennnnne 1069 mm
Nekustigas linetes kapacitate .............ccoc..... 6 — 50 mm
Kustigas linetes kapacitate...........cccccuerereneen. 6 — 50 mm
Planripas iZmerS.......ceeveeveeveeveeieereeereeenns ®240 mm
Garums no gridas Iidz centram ........................ 348 mm
Uzbuve
Prieksgjais virpas balsts .........cccceevverieerieennenne Cuguna
Prieksgja virpas balsta parnesumi.................... T&rauda
Pamatne.........cccoeevvevviennnns Indukcijas riidita ¢uguna
KOIPUSS oot Cuguna
KIS et Epoksids
3. DROSIBA

Pirms iekartas lietoSanas izlasiet lietoSanas rokas-
gramatu. neievérojot noraditas instrukcijas, pastav
traumas giiSanas risks.

Standarta drosibas noradijumi

1. Pirms iekartas lietoSanas riipigi izlasiet lictoSanas
rokasgramatu. Uzziniet $1s iekartas lietojumprogram-
mas, ierobezojumus un iesp&jamos apdraud&jumus.
Glabajiet rokasgramatu dros$a un &rta vieta, lai varétu
to turpmak izmantot.

2. Uzturiet darba vietu tiru un labi apgaismotu.
Nekartiba un nepietickams apgaismojums rada poten-

cialus draudus.

3. Sazemgjiet visus darbarikus. Ja iekarta ir aprikota
ar triszaru kontaktdaksu, tai jabiit pieslégtai zeme&juma
triskontaktu rozetei vai zemgjuma trisvadu pagarinata-
jam. Ja izmantojat adapteri, lai lietotu divzaru rozeti,
sazemgjiet zinama zemé, izmantojot skrivi.

4. Vienmgr lietojiet acu aizsarglidzeklus. Izmantojiet
aizsargbrilles ar sanu aizsargstikliem vai aizsargbrilles,
kas atbilst Amerikas Valsts standartu institita (ANSI)
standartiem.

5. Izvairieties no bistamiem apstakliem. Neizmantojiet
So iekartu mitros vai atklatu liesmu apstaklos. Gaisa
puteklu dalinas var izraisit spradzienu un nopietnu
ugunsgreku.

6. Parliecinieties, vai visi aizsargi ir nostiprinati sava
vieta un ir darba stavokli.

7. Parliecinieties, ka slédzis atrodas stavoklt OFF
(izsl.), pirms iekarta tiek pievienota stravai.

8. Uzturiet darba vietu tiru, bez netirumiem, taukiem
u.c.

9. Turiet bérniem un citiem cilvékiem nepieejama
vieta. Citiem cilvékiem jaatrodas dro$a attaluma,
stradajot ar iekartu.

10. Izmantojot piekaramas sledzenes, galvenos sledzus
vai iznpemot startera atslégas, nodroS$iniet, ka jusu
darbnicai nevar piekltt berni.

11. Apturiet un atvienojiet iekartu pirms tirisanas, pi-
elagoSanas vai apkopes.

12. Neparslogojiet iekartu lekarta paveiks darbu labak
un drosak, ja to darbinas tai paredz&taja intensitate.

13. Izmantojiet pareizos rikus. Neparslogojiet iekartu
vai aprikojumu, lai veiktu darbu, kuram tas nav pared-
zets.

14. Lietojiet piem&rotu apgérbu. Nevelciet valigu
apgerbu, kakla saites, cimdus, rotaslietas un turiet ga-
rus matus dro$a attaluma no kustigajam detalam.

15. Nonemiet regulésanas atslégas, lupatas un rikus.
Pirms iekartas ieslegSanas vienmer parbaudiet, vai vi-
sas reguléSanas atslégas un uzgrieznatslégas ir nonem-
tas.

16. Izvairieties lietot pagarinataju. Tomer, ja to iz-
mantojat, parbaudiet pagarinataju, lai parliecinatos,
ka tas ir laba stavokli. Bojatu pagarinataju nomainiet
nekavejoties. Vienmer izmantojiet pagarinataju, kas
izmanto zem&juma tapu un savienotu zemé&juma vadu.
Izmantojiet pagarinataju, kas atbilst uz motora datu
plaksnites noraditajam nominalstravas vértibam. Ja
motoram ir divi spriegumi, parliecinieties, ka izman-
tojat nominalstravas vertibas, kas atbilst izvEletajam
spriegumam. Lietojot pagarinataju, kas ir parak mazas
vai parak gars, kontlira radisies parmerigs karstums,
kas palielina ugunsgréka vai kontiira bojajumu risku.
17. Vienmer saglabajiet stabilu staju un lidzsvaru.

18. Lai noverstu iekartas kustibas darbibas laika,
blokgjiet mobilo pamatni, ja ta tiek lietota.
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19. Neatstajiet iekartu bez uzraudzibas. Pagaidiet,
kamér ta pilniba partrauc darbibu, pirms atstajat darba
zonu.

20. Veiciet iekartas apkopi un apripi. Sekojiet
noradjjumiem par elloSanu un piederumu piesti-
prinasanu, kas noraditi rokasgramata.

21. Jebkura bridi, kad rodas gritibas izpildit paredz&to
darbibu, partrauciet iekartas lietosanu! P&c tam sazi-
nieties ar miisu tehniska atbalsta nodalu vai jautajiet
kvalificEtam specialistam, ka javeic darbiba.

22. leradumus — gan labus, gan sliktus — ir griiti
mainit. [zveidojiet labus ieradumus sava darbnica, un
drosiba kliis par ierastu iezimi.

23. Nemiet véra, ka noteiktas metala sloksnes un
grieSanas Skidrumi var izraisit alergisku reakciju
cilvékiem un dzivniekiem, it Tpasi ieelpoti dimi
grieSanas laika. Jums noteikti jazina, ar kada veida
metalu un griesanas skidrumu nonaksiet saskarg un ka
izvairities no saindesanas.

4. STRAVAS PADEVE

Pieejamiba

Pirms iekartas uzstadiSanas apsveriet vajadziga stravas
padeves kontiira pieejamibu un tuvumu. Ja esosais
kontiirs neatbilst §Ts iekartas prasibam, ir jauzstada
jauns kontiirs. Lai samazinatu elektroSoka, ugunsgréka
vai aprikojuma bojajumu risku, uzstadiSana un elek-
troinstalacija javeic kvalificetam elektrikim saskana ar
visiem piem&rojamiem kodeksiem un standartiem.

AWARNING

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

S

Pilnas slodzes stravas nominalvertibas

Pilnas slodzes stravas nominalveértibas ir stravas
stiprums, ko iekarta ieglist, darbojoties ar 100% no-
minalas izvades jaudu. Iekartam, kam ir vairaki moto-
ri, S0 stravas stiprumu veido lielakais motors vai visu
motora un elektrisko ieri¢u summa, kas normalu dar-
bibu laika var darboties vienlaikus.

Pilnas slodzes stravas nominalvértibas pie 230 V ........
...................................................................... 7.5 ampéri

Pilnas slodzes stravas nominalvertiba nav maksimalie
ampéri, ko iekarta izmantos. Ja iekarta ir parslogota, ta
izmantos papildu ampérus, kas parsniedz pilnas slod-
zes nominalvertibas.

a iekarta ir parslogota pietiekami ilgu laiku, var rasties
bojajumi, parkarSana vai ugunsgréks, 1pasi, ja ta ir
savienota ar nepietickamu konttiru. Lai samazinatu $o
apdraudéjumu risku, izvairieties no iekartas parslodzes

ekspluatacijas laika un nodroSiniet, ka ta ir savienota
ar stravas padeves kontiiru, kas atbilst prasibam.

Kontiira prasibas

S iekarta ir paredzéta, lai darbotos ar 230 V stravas
padeves kontliru, kam ir parbaudits zem&ums un kas
atbilst talak noraditajam prasibam:

Spriegums
Frekvence

Stravas padeves kontiirs ietver visu elektrisko apriko-
jumu starp slédzu karbu vai dro$inataju panela eka
un iekarta. Sai iekartai izmantotais stravas padeves
konttrs ir javeido ta, lai varétu drosi ilgaku laika pe-
riodu darboties ar pilnas slodzes stravu, kas iekartai
nepieciesama. (Ja $T iekarta ir pievienota konttram,
ko aizsarga ar drosSinatajiem, izmantojiet laikaiztures
drosSinataju ar atzimi D.)

A 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.

Piezime: Saja rokasgramata uzskaititas kontiira prasi-
bas attiecas uz Ipasu kontiiru, kura vienlaikus darbo-
jas tikai viena iekarta. Ja $T iekarta tiks savienota ar
kopigu kontiiru, kura vienlaikus darbosies vairakas
iekartas, konsultgjieties ar kvalificgtu elektriki, lai
parliecinatos, vai konturs ir pareiza izméra, lai iekartu
darbiba bttu drosa.

Zeméjuma un kontaktdaksu prasibas

St iekarta ir jazemé. Ja rodas darbibas traucgjumi
vai bojajumi, zemg&jums samazina elektro$oka risku,
nodrosinot celu ar vismazako pretestibu elektribas
stravai. ST iekarta ir aprikota ar stravas vadu, kuram ir
zemé&juma vads un zemgjuma kontaktdaksa. Kontakt-
dak3a japievieno atbilstosai kontaktrozetei, kas ir pa-
reizi uzstadita un iezeméeta saskana ar visiem vietgjiem
likumiem un noteikumiem.

Nepareizs iekartas zem&juma vada savienojums var
1zraistt elektriskas stravas trieciena risku. Vads ar zalu
(vai zali dzeltenu) izolaciju ir zem&juma vads. Ja ne-
pieciesams elektriskas stravas vada vai kontaktdakSas
remonts vai nomaina, nepievienojiet iekartas zemeju-
ma vadu kontaktam, kas ir pieslégts stravai. Versie-
ties pie kvalificeta elektrika vai servisa personala, ja
iezeméSanas instrukcijas nav pilniba izprotamas vai ja
rodas Saubas par to, vai darbariks ir pareizi iezemets.
Ja kadreiz pamanat, ka vads vai kontaktdaksa ir

bojata vai nodilusi, atvienojiet to no jaudas un ne-
kavgjoties nomainiet to ar jaunu.
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Pagarinataji

Mgs neiesakam izmantot So iekartu ar pagarinataju. Ja
ir jaizmanto pagarinatajs, izmantojiet to tikai tad, ja
tas ir absoliiti nepiecieSams, un tikai 1slaicigi. Paga-
rinataji var izraisit sprieguma kritumu, kas var bojat
elektriskas detalas un saisinat motora darbspgjas laiku.
Sprieguma kritums palielinas, pagarinatajam kltstot
garakam un izméram mazakam (lielaki izmera raditaji
norada uz mazaku izméru). Jebkuram pagarinatajam,
ko izmanto kopa ar So iekartu, jabiit zem&juma vadam,
kas atbilst vajadzigajai kontaktdaksai un kontaktroze-
tei, un tam jaatbilst $adam prasibam:

SPrICZUIMS ..veevvieeiieiieieesiee e 220 V-240 V
Minimalais gabarita iZMErs..........cceeeveerveerveenenns 2 mm?
Maksimalais Garums ...........cceeeeveeeveeeveeeneeeeneeenennns 6 m
5. UZSTADISANA

Si iekarta neapmacitiem lietotajiem var radit nopietnus
traumas draudus. Izlasiet visu So rokasgramatu, lai ie-
pazitos ar vadibas iericém un darbibam pirms iekartas
palaisanas!

Visa uzstadisanas procesa laika valkajiet aizsargbrilles!

Modelis ML 1230 ir smaga iekarta. Neievérojot droSas
parvietosanas metodes, var rasties nopietnas traumas.
Lai jus butu drosiba, ludziet palidzibu un izmantojiet
aprikojumu, kas ir novertéts ar vismaz 340 kg (750
Ibs) jaudu, lai parvietotu piegades kastes un nonemtu
iekartu no konteinera.

Izpakosana

Jusu iekarta tika rtpigi iepakota drosai transportéSan-
ai. Iznemiet iepakojuma materialus no savas iekartas
un parbaudiet to.

Saglabajiet konteinerus un visus iepakojuma mate-
rialus, lai parvadatajs vai ta agents to varétu parbaudit.
Pretgja gadijuma kravas pieprasijumu iesniegSana var
but sarezgita.

Kad esat pilnigi apmierinats ar stitfjuma stavokli, par-
baudiet saturu.

AWARNING

SUFFOCATION HAZARD!
Keep children and pets away
from plastic bags or packing
materials unpacked with this
(.'.'? machine. Discard immediately.

s

\J

Inventars

Talak ir aprakstitas galvenas sastavdalas, kas tiek
piegadatas kopa ar jiisu iekartu. Izvietojiet komponen-
tus, lai tos uzskaitttu.

Ja trukst kadas nepiederosas dalas (piem&ram,
uzgriezna vai mazgataja), mes ar prieku tas nodrosina-
sim; tapat aizstaj&jus var iegiit vietgja biivniecibas vei-
kala.

Inventars: (att€ls) daudzums

AL VIIPA cioiiiiiieiieieeeeeee ettt 1

Triszoklu patrona 160 mm..........c..ccceeevveveereennnnne. 1
C. Triszoklu patronas atsléga .........c.ccceeeveeeeveeennieennnnn 1
D. Mainas punkts MT#H5.......ccovvieviieiieeieeciee e 1
E. Arégjie zokli triszok]u patronai. ..............ccccccveveee.... 3
F. Mainas punktsMT#H3.......ccccovevieviieineeie e 1
G. Mainas parnesumi 35, 50, 60T (tikai imperialas
SISEMAS VITPAL) vevveeeveeeieeereeeieereeereeieeereesevesereeere e pal
H. Seskantis 3,4, 5,6, 8 MM..........cooevvvvveeeeiiennnn. pal
I. Atslegas 8/10, 12/14, 17/19 mm.......ccceeuenenee pal
J. Vjosta O-838 ..o 1
K. ElloSanas 1€11ICe........ccceevvveeeiuieerieeciie e 1
L. Varpstas UZZrICZNIS.....cecvveerveerreereereereareereeneeens 1
M. Instrumentu balsta Uzgrieznis.........c.cocveevveeveennennn. 1
N. Apturésanas plaksne..........cccceevevveriiercieencreeeneeenne, 1
0. Sajuga parslodze........ccoeveeiiiiiiiiieeee e, 1

1. attéls. Inventars

Piezime: B/ C/E/N/QOnav 1. attela

TiriSana

Nekrasotas virsmas ir parklatas ar vaska ellu, lai
noverstu koroziju parvadasanas laika. Nonemiet So
aizsargajoso apvalku ar $kidinataja tiritaju vai att-
aukoSanas lidzekli. Lai kartigi iztiritu, dazas dalas
janonem. Lai nodro$inatu optimalu veiktsp&ju, notiriet
visas kustigas dalas vai bidamas kontaktu virsmas.
Izvairieties no hloru saturosiem skidinatajiem, tadiem
ka acetons vai bremzu detalu tiritajs, jo tie var sabojat
krasotas virsmas. Izmantojot jebkura veida tiriSanas
lidzekli, vienm&r nemiet véra razotaja noradijumus.

BRIDINAJUMS
Ellai uz skriemela jabtt tirai, pret€ja gadijuma siksna
var slidét un bojat dzingju.
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AWARNING

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

A CAUTION

Many cleaning solvents
are toxic if concentrat-
= ed amounts are inhaled.
Only work in a well-venti-
lated area.

NOTICE

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

UzstadiSanas izméri

Virpas uzstadiSanas cauruma lielums ir redzams 2.
attela. Virpas nostiprinasanai jadizmanto skraves M12
vai 1/2”.

240 900 110 |
1400mm

2. attéls. UzstadiSanas izmeri

Ellas parbaude parnesumkarba

Pirms testa izpildes obligati parliecinieties, ka padeves
atrumu parnesumkarba ir ella. Plasaku informaciju par
izmantojamas ellas veidu, daudzumu un ellosanas vie-
tu skatiet sadala ElloSana sniegtajos noradijumos 25.
Ipp.

Parsega atvérsana

Pagriezot uz aru, izvelciet roktura skrtivi un atveriet
parsegu. Skatiet 3. att€lu un 4. attelu.

Handle screw

=Dy

Pull out

3. attéls

4. attéls

Siksnas uzstadiSana

Virpas siksna nav ieprieks uzstadita, jums ta ir jauzsta-
da patstavigi.

Piezime: pirms uzstadiSanas no skriemela janoslauka ella.

5. attéls
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Virpas testa izpilde
Pirms turpinat darbinasanu, izpildiet virpas testu, lai
parliecinatos, ka ta darbojas pareizi.

Lai izpilditu virpas testu, rikojieties sadi:

1. Lietojiet aizsargbrilles!

2. Patrona nedrikst bt ievietota patronas atsléga, un
virpas patronas aizsargiericei jaatrodas apaks$gja pozi-
cija. Izpildiet So darbibu ikreiz, kad sakat darbu ar vir-
pu.

3. Izlasiet informaciju par virpas vadiklam, kas redza-
mas 6. attela. Pirms turpinat, parliecinieties, ka poga
STOP (apturésana) ir pilniba nospiesta lejup.

Avarijas apturéSanas slédzis Atruma raditajs

@ / @

Virpas vai urbjmasinas mainas slédzis

6. attls. Galvena virpas vadikla, ko izmanto testa izpildei

4. Novaciet instrumentus, detalas, iepakojuma mate-
rialus un citus priekSmetus, kas atrodas grieznu galvas
tuvuma.

5. ieslédziet masinu stravas padeves kontaktligzdai!

6. Atsledziet slidramja padeves sviru.

7. Nospiediet pogu Start (ieslégsana).

Tiek paradits vienums Speed Displaying (atruma
raditajs).

8. Parsledziet arkartas apturéSanas pogu augseja pozi-
cija, lai atsegtu sarkano pogu, un pagrieziet virpas
sledzi pozicija ON(iesl.).

9. Nostajieties patronas mala un nospiediet pogu
Forward (priekSgaita). Ja slidramis sak kust&ties, ne-
kavejoties nospiediet pogu STOP (apturésana), atsléd-
ziet slidramja padeves sviru un péc tam izslédziet un
atkartoti ieslédziet virpu.

10. Uzgaidiet vismaz divas pilnas miniites, kamer vir-

pa darbojas. Saja laika parbaudiet, vai virpas darbibas
kvalitate ir apmierinoSa un patrona griezas pulks-
tenraditaja virziena.

11. Nospiediet pogu Stop (apturésana).

12. Kad patrona ir pilniba apstajusies, nospiediet Re-
verse (atpakalgaita).

13. Uzgaidiet vismaz divas pilnas minttes, kamer
virpa darbojas. Saja laika parbaudiet, vai virpas darbi-
bas kvalitate ir apmierino$a un patrona griezas preteji
pulkstenraditaja virzienam.

14. Nospiediet pogu Stop (apturéSana).

15. Kad virpa ir pilniba apstadinata, saslédziet
slidramja rokas ripu. Pagriezot ripu, centrgjiet slidrami
uz statnes, pec tam atslédziet ripu.

16. Saslédziet automatisko slidramja padeves sviru.
17. Pagrieziet virpas slédzi pozicija ON (iesl.).

18. Parbaudiet, vai slidramis parvietojas gar statni, un
p&c tam nospiediet arkartas apturésanas

pogu, lai virpa biitu pozicija OFF (izsl.).

19. Atslédziet padeves sviru.

6. DARBINASANA

Visparigi

Modeli ML 1230 var izpildit dazadas operacijas, kas
Saja rokasgramata nav aprakstitas. Vairakas Sis opera-
cijas var biit bistamas vai navéjosas, ja tas izpilda ne-
pareizi.

Noradijumi $aja sadala ir sniegti, pienemot, ka opera-
toram ir nepiecieSamas zinasanas un prasmes, lai dar-
binatu So masinu. Ja, izpildot operaciju, rodas gruti-
bas, partrauciet masinas darbinasanu!

Ja jums ka operatoram ir nepietickama pieredze, pirms
veicat darbibas, kuras neparzinat, ir ieteicams iepazi-
ties ar nozares literatliru un publikacijam vai konsulte-
ties ar pieredzgjusakiem virpas operatoriem.

JUsu drosibai ir jabiit pirmaja vieta!

AWARNING

fe
L1

READ and understand this entire instruc-
tion 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!

Vadiba

Lai maksimali efektivi izmantotu $o ierici, iepazistie-
ties ar atSkirigajam vadibas iericem un komponentiem,
kas att€loti 6. attéla.
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Piezime: opcija Milling/Drilling (fréz&sana/urbsana)
pie selektora slédza ir paredzeta atseviski iegadajama
fréz€sanas piederuma uzstadiSanai.

Sazinieties ar savu pilnvaroto tirgotaju, lai iegiitu
vairak informacijas.

Compound

[T

Tl

Compou ]ﬁ@ °
bolts Zm e
Compound f “ ‘
handwheel \‘:ib A

7. attels. Savienojuma slidnis

Patronas vai planripas nonemsana/uzstadiSana

ML 1230 virpa tiek piegadata ar uzstaditu triszoklu
patronu, bet komplekta ietilpst ar1 ¢etrzoklu patrona
un 10 collu planripa. Patronas un planripu stiprina pie
varpstas ar D1-5 ekscentru fiks€Sanas sistemu, kurai
ir atsléga, ar ko atlaiz un pievelk ekscentra fiksatorus
nonemsanai vai uzstadiSanai.

ACAU_TION

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, protect-
ing your hands and fingers from a pinch
injury.

Lai nonpemtu patronu vai planripu no virpas varpstas,
rikojieties $adi:

1. Atvienojiet virpu no barosanas avota!

2. Lai aizsargatu rokas, novietojiet virs pamatnes
vadiklam saplaksna gabalu.

3. Atbrivojiet valigak ekscentra fiksatorus, pagriezot
atslegu pret&ji pulkstenraditaja kustibas virzienam par
aptuveni vienu tresdalu apgrieziena, 11dz atzime uz
ekscentra fiksatora atrodas preti vienigajai atzimei uz
varpstas gala 8. attela.

4. Satveriet patronu/planripu un pavelciet to p labi.

5. Nonemiet patronu/planripu no varpstas, pavelkot to

uz aru (9. att€ls).
Nekada gadijuma nelietojiet sviru vai térauda amuru, lai
nonemtu patronu, jo ta sabojasiet ierices komponentus!

9. attéls. Patronas nonemsana no varpstas

Lai uzstaditu patronu/planripu, rikojieties $adi:

1 Atvienojiet virpu no barosanas avota!

2. Tie$i zem patronas $k&rsam virpas vadiklam novie-
tojiet saplak$na gabalu un, ja nepiecieSams, izmanto-
jiet patronas stativu.

3. Patronas un varpstas konusveida savienojuma
virsmam jabit pilnigi tiram.

4. Parbaudiet visas ekscentra fiksatoru tapas un parlie-
cinieties, ka tas nav bojatas, ir tiras un viegli ieellotas
un ka ekscentra fiksatoru tapu gala skriives atrodas
savas vietas un ir ciesi pievilktas.

5. Novietojiet pretl patronas un varpstas laika atzimes
un uzbidiet patronu uz varpstas.

6. Pagrieziet ekscentra fiksatoru ar patronas atslegu,
l1dz ekscentra atzime atrodas starp V atzimém, ka
paradits 9.A attéla.
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9.A attels. Patronas fiksé$ana

Ja ekscentra blok&Sanas atzime apstajas arpus V
atzZimé€m, nonemiet patronu un noregul&jiet nepareizo
ekscentra tapu augstumu par vienu pilnu apgriezienu
uz augsu vai uz leju (skatiet 9.B att€lu).

Ekscentra fiksatora tapai
ir nedaudz jagriezas uz
priekSu/atpakal

Gala skruve uzstadita uncieSa

Sakotngja regulésana:
ekscentra fiksatora tapas reguléSanas
rieva ir viena ITmenT ar patronas virsmu

9.B attéls. Patronas fikséSana

Mainas punkti

Lai iestatttu pakalgja virpas balsta mainas punktu,
rikojieties $adi:

1. Iepazistieties ar pakalgja virpas balsta komponen-
tiem, kas paraditi 10. attela.

10. attels. Pakalgja virpas balsta komponenti

2. Mainas punktam un pakalg&ja virpas balsta
cauru]varpstai jabut tiriem, un uz tiem nedrikst biit
nettrumi, putekli, smeérvielas vai ella. Morzes konusi
savstarp&ji nenofiksgsies, ja uz savienojuma virsmam
bis netirumi vai ella.

3. Pagariniet caurulvarpstu par aptuveni 1 collu.

4. levietojiet mainas punktu pakalgja

virpas balsta caurulvarpsta, ka paradits 11. attela.

11. attels. Mainas punkta ievieto$ana pakalgja virpas
balsta caurulvarpsta

Lai nonemtu pakalgja virpas balsta mainas punktu,
rikojieties Sadi:

1. Ar pakalgja virpas balsta rokturi pavirziet pakalgja
virpas balsta caurulvarpstu lidz galam ieksa pakalgja
virpas balsta, Iidz rokturis negriezas talak (tas izbidis
mainas punktu no caurulvarpstas).

2. Izvelciet mainas punktu no pakalgja virpas balsta
caurulvarpstas.

Pakalg€ja virpas balsta novietoSana

* Garenvirziena novietojums

Lai noregulétu pakalgjo virpas balstu garenvirziena,
rikojieties sadi:

1. Ar sviru atskravejiet pakalgja virpas balsta satvergja
uzgriezni, ka paradits 12. attela.

2. Pabidiet pakalgjo virpas balstu vélamaja stavokli uz

73




pamatnes un pievelciet satvergja uzgriezni, lai nofik-
sétu pakalgjo virpas balstu jaunaja stavokli.

Rear offset
Adj. screw

Front offset
Adj. screw

12. attéls. Pakalgja virpas balsta novietojuma vadiba

Nobides novietojums

Divas nobides regul€Sanas skriives (12. attéls) novirza
pakalgjo virpas balstu no centra Iinijas, lai virpotu konu-
sus.

Lai novirzitu pakalgjo virpas balstu pa kreisi no centra
Iinijas, rikojieties $adi:

1. Atskriivejiet pakalgja virpas balsta satvérgja
uzgriezni un ar 3 mm seSkantu atslégu atskrtvejiet fik-
s€joso skrivi.

2. Ar 6 mm seSkantu atslégu atskruvgjiet pricksas
nobides reguléSanas skriivi.

3. Pievelciet aizmugures nobides reguléSanas skruvi, lai
parvietotu pakalgjo virpas balstu velamaja stavokli, péc
tam pievelciet priekSas nobides regul&Sanas skrtvi.

4. Pievelciet fiks€Sanas skriivi un satvergja uzgriezni.
Lai novirzitu pakal€jo virpas balstu pa labi no centra
Itnijas, izpildiet ieprieks aprakstitas darbibas, bet mai-
niet 2. un 3. darbibas secibu.

Instrumentu balstu maina

Lai nomainTtu instrumentu balstus uz savienojuma
balsta, rikojieties $adi:

1. Pagrieziet instrumentu balsta fiks€Sanas rokturi
pretgji pulkstenraditaja virzienam, lai to nonemtu, ka
paradits 13. attela.

2. Pavelciet uzstadito instrumentu balstu taisni uz
augsu, lai to nonemtu no savienojuma slidnpa.

3. Uzlieciet jauno instrumentu balstu uz savienojuma
slidna un novietojiet to paredzetaja darba lenki.

4. Pieskriivgjiet instrumentu balstu vieta ar fikséSanas
rokturi. Tas ir pareizi uzstadits.

D
> - @

® b
\@ — S QO

13. attéls. Instrumentu balsta fikséSanas roktura
nonemsana

00

14. attels. Uzstadits izveles aprikojuma atras mainas
instrumentu balsts

él,(érsslidnis

Skérsslidnis kustas perpendikulari garenvirziena asij
un ir aprikots ar skalu uz roktura ar vienas collas tiik-
stoSdalas (0,001 colla) jeb 0,025 mm iedalam.

Lai noregulétu skersslidni, rikojieties $adi:

1. Ar rokturi pabidiet $kérsslidni atpakal no sakuma
punkta par vismaz 0,015 collam, p&c tam pavirziet
Skeérsslidni uz prieksu lidz sakuma punktam.

Piezime: §1 darbiba likvides jebkadu brivkustibu gai-
tas skruve, lai roktura skalas meérjjums biitu precizs.

2. Turiet rokturi nekustigu un pagrieziet skalu, lai “0”
atzime atrastos prett “0.000” atzimei uz Sk&rsslidna,
ka paradits 15. att€la. Kamér nepielaujat brivkustibu,
turpinot virzit Skérsslidni taja pasa virziena, roktura
skala biis preciza.

3. P&c skérsslidna parvietoSanas nost no detalas neaiz-
mirstiet atiestattt brivkustibu, pirms parvietojat skerss-
I1dni uz prieksu uz “0” atzimi nakamajam griezumam.
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15. attels. Graduétas skalas reguléSana

4. Palaidiet valigak 16. attéla paraditas savienojuma
vacina skrives, lai veidotos Skersvirziena pareja.

Compound
slide

l

i

il

g

Compound
bolts

Compound 4 &'

handwheel

16. att€ls. Savienojuma slidpa skriivju un savienoju-
ma vacina skriivju atskriivéSana

Savienojuma slidnis

Lidzigi ka skersslidnim, savienojuma slidnim ir skala
ar vienas collas tukstosdalas (0,001 colla) jeb 0,025
mm iedalam.

Atskiriba no Skérsslidna savienojuma slidni var pag-
riezt noteikta lenkT un p&c tam parvietot.

turp un atpaka] pa min&to lenka asi.

Lai pielagotu savienojuma slidni, rikojieties $adi:

1. Atskruvgjiet valigak 16. att€la paraditas savienoju-
ma skriives, lai savienojuma slidni var&tu pagriezt.

2. Pagrieziet to jums darbam nepiecieSamaja lenki.

3. Pievelciet savienojuma slidna skriives un vélreiz
parbaudiet, vai tas atrodas nepiecieSamaja lenkt un
pievelkot nav izkustgjies.

4. Izmantojiet savienojuma slidna rokturi, lai parvie-
totu instrumentu uz priekSu un atpakal pa jauna lenka
asi. L1dzigi ka pie sk&rsslidpa roktura regulésanas,
pirms roktura skala iestatat “0”, parliecinieties, ka
vitnes savietojas un nepastav brivkustiba. Pretgja
gadijuma tas nebiis precizs.

Cluna
Shidramja rokturis

Ar slidramja rokturi (14. att€ls) tiek parvietots slidramis
pa pamatni pa kreisi vai pa labi. ST manuala kontrole ir
nepiecieSama, uzstadot masinu, lai to pagrieztu, vai ar1
kad pie pagrieSanas darbibam ir nepiecieSama manuala
kustiba.

Uzgriezna svira

Uzgriezna sviru var iestatit, parvietojot sviru pa labi,
ka paradits 17. attela un 19. attéla. [zmantojiet So pozi-
ciju visam padeves darbibam.

M\ <= == NAA
\VAY/|
Pa kreisi Pa labi

17. attéls

Kad svira tiek parvietota pa kreisi, gaitas skrave tiek
iestattta vitnoSanas darbibam.
Svira tiek iedarbinata tikai vitnu grieSanas laika.

Shidramja/Skérspadeves svira

Garenvirziena notiekosas un skersslidna veiktas kusti-
bas kontrolg slidramja/Skérspadeves svira. Svira pag-
riezas, to velkot, un rotg, to pakustinot uz augsu un uz
leju (18. attels).

Augsup Lejup

18. attéls

Shidramja bloketajs

Slidramis ir aprikots ar blok&Sanas skriivi suporta prie-
ks$gja labaja pusé (sk. 19. attelu).

S1 skriive fiksé slidrami tam paredzétaja vieta,
nodroSinot papildus stabilitati, veicot perpendikularu
griesanu. ST blok&$anas skriive ir japalaiz valigak,
pirms méginat parvietot slidrami manuali vai ar
stravas padevi.
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Carriage/cross
Carriage Half nut feed lever

handwheel lever

19. attels. Slidramja vadiba

Parnesumu karbas sviras

Divas sviras (20. attels) virpas balsta pamatnes apaksa
maina padeves atrumu vai vitnpu skaitu, kas tiek
izgriezts katra colligaja un/vai metriskaja skriivé. Kre-
isas puses svira tiek iedarbinata ciparu pozicijas 1, 2, 3,
4, 5, un labas puses svira tiek iedarbinata alfa pozicijas
A, B, C.

20. attéls

Vieglak ir pagriezt atruma varpstu un mainit parnesu-
mus. Ja darbvarpstas atrums ir mazaks par 660 apgr./
min., varat pagriezt atruma varpstu; ja darbvarpstas
atrums ir lielaks par 660 apgr./min., ladzu, izsledziet
masinu Iidz varpstas atrums samazinas un péc tam
pagrieziet atruma varpstu.

Izmantojiet padeves atruma diagrammu, kas paradita
21. un 22. att€la, lai novietotu atras parslégsanas par-
nesumu sviras.

A B

C
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03 0615
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0.043 | 0.088
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0.05 |0.10
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0.06 |0.12

0.30

0.015] 0.03

0.075

0.018] 0.037

0.09

0.021] 0.044

0.105

0.025| 0.05

0.125
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0.03 [ 0.06

0.15

21. attéls. Metriskas sisteémas diagramma
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L THREADS PER INCH
L] G 30 60
F Lever| A B C A B C
JT 91| 1 [ 72|36 |18 |36]|18]9
86 71— 2 |64 |32]16|32|16]| 8
3 (56|28 |14 |28 |14 7
_;ﬂ 4 (48|24 122412 6
- 5 40|20 10|20 |[10] 5
G THREADS mm
»— | G 30 35
86 1+ Lever| A B C A B C
|| 1
2 0.75] 1.5 1.75
3 05| 1 | 2
4 [os]| 1] 2
5 |06 0.7
G 50 60
N9l flevel A | B | C | A |B]|C
1 1
B 2 125] 2.5 [075] 1.5 | 3
3
4 1| 2] 4
= 51 ] 2] 4

THREADS PER INCH

\ng G 30

Lever| A B C

[ =
O I| __ 1}
i INS /@
G 30 30
Lever A B C A B C
1 0.00160.0032 | 0.0064 [ 0.0008 | 0.0017 | 0.0034
2 |0.00180.0036(0.0072(0.0010{0.0019]0.0038
3 10.0021|0.0041|0.0082 (| 0.0011 [0.0022 [0.0043
4 10.0024 | 0.0048 [ 0.0096 || 0.0013 [ 0.0025 | 0.0051
5 10.0029|0.0058 (0.0115{0.0015 [{0.0030|0.0061

22. attels. Imperialas sisteémas diagramma

Vitnes un mainas parnesumi

Kopuma $ai virpai (metriskas sist€mas) ir 14 veidu
metriskas sistémas skriives un 7 veidu imperialas siste-
mas skriives. Kopuma §ai virpai (imperialas sist€mas)
ir 15+6 (+6 mainas parnesumi p&c vajadzibas) = 21
veida imperialas sist€émas skrives un 6+6 (+6 mainas

parnesumi péc vajadzibas) = 12 veidu metriskas siste-
mas skriives.

Lai apstradatu S§is vitnes, vienkarsi pielagojiet parne-
sumu karbas sviras. Tadgjadi varat ietaupit parnesumu
mainisanas laiku.

Piegadatajai masinai ir iestatits Z30 parnesums,
mainas parnesums ir Z30/291/790, sk. 23. attelu.
Esam izstradajusi tris parnesumus — 735, Z50, 260
— imperialas sistémas virpai, lai tai pieskirtu vairak
metriskas vitnu izstrades iesp&ju. Lai iegiitu 6 papil-
dus iesp&jamos metriskas sist€émas un 5 imperialas
sistémas skriivju veidus ka 1. forma, ir jamaina mainas
parnesums uz stavokli, ka paradits 22. att€la, mainot
parnesumus starp Z30, Z35, 7250, Z60 iestatijumiem
atkariba no vitnes sola.

Griezot vitni, izmantojiet opcijas Fwd (prieksgaita) un
Rev (atpakalgaita).

Veidojot vitnes, iesakam pielagot atrumu lidz 125
apgr./min. un skriives reljefa gropei jabut vismaz trTs
reizes lielakai par skriives soli. Ja skrives solis ir
mazaks par 1,5 mm, grope nedrikst biit mazaka par
4 mm. P&c tam varat prasmigi darboties ar masinu,
noregul@t atrumu vai gropi, lai tiktu nodro$inata jiisu
aizsardziba.

GearA GearB  Gear3 |

G=30
786
791

Screw 1

Screw 2

790

23. attéls. Mainas parnesumi

Kreisas vitnes un atgriezeniskas grieSanas padeve
Piegadatajai masinai tiek izmantots A parnesums. Tas
ir piem&rots vispar&jai apstradei. Griezot kreiso vitni
vai kad nepiecieSama rezerves griezéja padeve, jaiz-
manto B parnesums. Atskriivgjiet valigak 3. skriivi un
pielagojiet B parnesumu netrauc€tam darbam.
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Sajuga parslodze

ST masina ir aprikota ar sajiiga parslodzes aizsardzi-
bas ierici. Kad sajtigs ir noslogots vai slidnis (dala Nr.
538) pieskaras apturéSanas plaksnei, 1 ierice ieslégsies
un apturés griez€ja padevi. Sajuga parslodzes aizsard-
zibas ierici var regul€t un pagriezt. Ar pielagoSanas
uzgriezni var pielagot parslodzes lapu. Sk. 25. attglu.
Lai pagarinatu griezes momentu, pagrieziet pielagosa-
nas uzgriezni pamatnes sanu rotacijas virziena, bet, lai
samazinatu griezes momentu, pagrieziet uz aru. Lid-
zu, pielagoSanai izmantojiet abu pamatnes regulésanas
sviru piederumus.

Piezime:

ApturéSanas plaksne var parvietoties Iidz ar pamatni,
lai aizsargatu masinu jebkura vajadziga vieta.
ApturéSanas plaksne var veikt atkartotu slidramja
apstadinaSanu, kur vien nepiecieSams.

Pielagosa

Sajtiga parslodze

25. att€ls. Pielagosanas svira

7. APKOPE

ElloSana

Jasu virpa ir vairakas kustigas dalas, kur noris metala
detalu saskare un kur nepiecieSama pareiza elloSana, lai
palidz&tu nodrosinat efektivu un ilgstosu tas darbibu.
Visas citas detalas, iznemot ellojamas kustigas dalas,
uz kuram attiecas $1 sadala, ir ieksgji ieellotas un no-
blivetas ripnieciskas izstrades procesa. Neaiztieciet
tas, ja vien tas nav jaaizvieto.

Pirms smérvielas uzklasanas no ellojamas vietas
notiriet visus netirumus un sarnus, lai izvairitos no
smérvielas piesarnosanas un kustigo dalu pastiprinatas
nolietosanas.

Atvienojiet virpu no stravas padeves pirms smérvielas
uzklasanas.

Piezime: mainas parnesumiem un lodisu ellotajiem
nepiecieSama vienada elloSana.

Lodisu ellotaji

Smérviela Biezums Daudz.
ISO. 68 vai Ik p&c 8 darba 1 porcija no
ekvivalenta _ _ .

_ . stundam smeérviel
smérviela

26. attels

2 ball oilers

27. attéls
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2 ball oilers

28. attéls

29. attéls

Padeves atruma parnesumkarbas smérvielas tvertne

Smeérviela Biezums Daudz.
. . Atzime uz

ISO 68 vai Parbaudiet/ o .

. 4. . . _ o |noteikSanas stikla,
ekvivalenta |uzpildiet ik p&c 8 _

_ . - kas norada, ka
smeérviela darba stundam |. ..

izlietota

Padeves atruma parnesumkarbas smérvielas tvertne ir
japarbauda, un, ja nepiecieSsams, japievieno smerviela
katru dienu.

NepiecieSamais instruments un daudzums
Sesstiira atslega (seskantis) 6 mm...........cccceevueennenee. 1

Lai parbauditu un papildinatu smérvielu tvertng, riko-
jieties Sadi:

1. Parbaudiet smérvielas daudzumu tvertné caur no-
teikSanas stiklu, kas paradits 30. attéla. Ja smérvielas
Itmenis ir zemak par atzim@to pusi tvertnes, veiciet
talak noraditas darbibas, lai papildinatu smervielu.

Fill plug Oil drain plug Slight glass
30. attels

2. Noslaukiet vietu ap uzpildes vacinu, lai netirumi
neieklttu tvertng.

3. Nopemiet smérvielas tvertnes uzpildes vacinu.

4. Lenam uzpildiet smervielu 1idz optimalajam Iime-
nim, kas noradits noteikSanas stikla.

5. Uzlieciet atpakal uzpildes vacinu.

PAZINOJUMS

Padeves atruma parnesumkarbas smeérviela jamaina
pec pirmajiem trim ekspluatacijas ménesiem, bet pec
tam reizi gada.

Lai nomainttu smérvielu tvertné:
1. Atvienojiet virpu no stravas padeves!
2. Nonemiet tvertnes uzpildes vacinu (sk. 30. att€lu).

Piezime: ja rodas griittbas nonemt uzpildes vacinu,
neiznemiet iztukSoSanas aizbazni, lai iztukSotu tvertni,
11dz neesat veiksmigi nonémis uzpildes vacinu. Tada
veida joprojam varesiet darbinat virpu, kamer problé-
ma tiks atrisinata.

3. Turiet notecinasanas paplati zem tvertnes iztukSosa-
nas aizbazna, péc tam iznemiet iztukSoSanas aizbazni,
ka paradits 30. att€la, un laujiet smérvielai pilniba iz-
tec@t paplate.

Ierievis

ML 1230 modelim ir tris ierievju pielagojumi,
pieméram, $kersslidna ierievis, savienojuma slidna ie-
rievis un suporta ierievis.

Skérsslidna ierievis — tiek noreguléts, pievelkot vai
palaizot valigak piecas skriives, kas atrodas slidpa la-
baja pus€ (paradits 31. att€la). Pirms ierievja skriivju
regul€Sanas atskriivgjiet valigak to uzgrieznus.

lerievi vieta notur regulgjosas skriives. NEPIEVELCIET
skriives parak ciesi. lerievis tiek pienacigi noreguléts, ja,
nospiezot rokas kloki, tiek konstatéts neliels slogs. Slo-
gam jabut vienmerigi sadalitam starp ¢etram reguléSa-
nas skriivém, tade] regulgjiet katru skriivi pienacigi.
Savienojuma ierievis — tam ir Cetras skrives, kas
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uztur spriegojumu slidni (sk. 31. attélu). Sis skriives
notur vieta stiprinasanas uzgriezni.

Lai pielagotu, atskriivgjiet valigak stiprinaSanas
uzgrieznus un p&c kartigi tam pievelciet skriives, lai,
pagriezot rokas kloki, panaktu nelielu slogu. Kad ir
panakts atbilstoSs spriegojums, ar seSstiira atslegu
(seskanti) pievelciet stiprinaSanas uzgrieznus, vienlai-
kus saglabajot skriivi tas nemainiga pozicija.
Shidramja ierievji — gan prieksgjam, gan aizmuguré-
jam suporta ierievim ir ¢etras spriegosanas skriives (sk.
31.un 33. attelu).

Pirms suporta ierievja reguléSanas pagrieziet to pretgji
pulkstenraditaja virzienam, lai parliecinatos, ka prie-
ksgja blok&Sanas svira ir valiga. Ir svarigi, lai skriives
bltu vienmerigi nostiprinatas. Pagriezot rokas kloki
virpas gala, vajadz&tu but jitamam nelielam slogam.

33. attels. Slidramja ierievja skriives

Gultna iepriekSpievilce

S virpa tiek piegadata no riipnicas ar pienacigi nore-
gulétu darbvarpstas gultna ieprieksvilci. Ja darbvarp-
sta kadreiz rodas parmérigs beigu dalas kustigums un
detalas apdar€ rodas bojajumi, varat noregulét gultna
iepriekSpievilci, lai nonemtu nevajadzigo beigu dalas
kustigumu un uzlabotu detalas apdari.

Lai pielagotu varpstas gultna iepriekspievilci:

1. Darbiniet virpu apméram 20 miniites ar lielu atru-
mu, lai panaktu normalu virpas darba temperattru.

2. Atvienojiet virpu no stravas padeves!

3. Izskruvgjiet skruvi (sk. 34. attelu).

Screw

34. attéls

4. Atskruvéjiet valigak darbvarpstas blokésanas
uzgriezni par vienu pilnu pagriezienu pret&ji pulks-
tenraditaja virzienam (sk. 35. att€lu).

Varpstas uzgrieznu Triszoklu patronas
atslegy
] \ =

atsléa

Darbvarpstas blok&sanas uzgriezni

35. attélu

6. Novietojiet koka plaksni virs darbvarpstas argja gala
un uzsitiet tai ar smago pieklusinata trieciena amuru
(dead blow hammer) (sk. 36. att€lu).

Merkis ir pavirzit darbvarpstu uz prieksu pietiekami,
lai inicietu darbvarpstas beigu dalas kustigumu, kuru
varat sajust ar roku.
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36. attels

6. Pagrieziet pulkstenraditaja virziena, lai pievilktu
darbvarpstas blok&Sanas uzgriezni, pagriezot 3-zok]-
patronu ar darbvarpstu. Parbaudiet darbvarpstas gultna
iepriekspievilci. Darbvarpsta nedrikst biit atstarpes,
kas rot€ ar nelielu pretestibu. NepiecieSama atkartota
darbvarpstas blok&Sanas uzgriezna noregulésana, lai
palaistu valigak vai pievilktu to.

Lai parliecinatos, ka darbvarpstas gultpi ir pareizi ie-
priekspievilkti:

1. Atkartoti pieskriivgjiet visas nonemamas virpas de-
talas un sagatavojiet to darbam.

2. Uzlieciet patronu un pieskriivgjiet tas patronzoklus
centra.

3. lestatiet darbvarpstas atrumu vidgja iestatijuma.

4. Piesledziet virpu stravai un iestatiet pozicija ON
(iesl.) tas darbvarpstu.

5. Laujiet virpa darboties 20 minttes.

6. lestatiet darbvarpstu pozicija OFF (izsl.), atvienojiet
virpu no stravas, péc tam parbaudiet darbvarpstas tem-
peraturu.

* Ja darbvarpstas uzgalis nav parak karsts, lai tam pie-
skartos, jums ir panakta pareiza gultpa iepriekSpievil-
ce.

» Ja darbvarpstas uzgalis ir parak karsts, lai uz ta
var€tu noturet roku, izveleta iepriekSpievilce ir parak
ciesa un ir jaatkarto gultna iepriekSpievilces regulésa-
nas procediira. Atkartojot procediiru, ieprieksgjas in-
strukcijas 7. darbibas izpildes laika pagrieziet ieksgjo
skelgjnaza uzgriezni nedaudz mazak.

PAZINOJUMS

Nepievelciet argjo $kelgjnaza uzgriezni parak ciesi,
jo papildu spiediens var piespiest gultnus vel stingrak
pret prick$gjas virpas balsta aptveri un izraisit prie-
ksgjas virpas balsta saspieSanos, ieliSanu vai gultnu
bojajumu.
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1. IDENTIFIKAVIMAS

Toliau pateiktas stakliy valdikliy ir komponenty
sarasas. Neskubédami susipazinkite su kiekvienu ter-
minu ir jo vieta. Sie terminai bus naudojami visoje in-
strukcijoje, todél juos zinoti biitina, kad suprastuméte
Sioje instrukcijoje pateiktus nurodymus ir terminolo-
g13.

\{ Sua— “‘-E;‘
——

1. Sriegio zingsnio reguliavimo pavaromis ir
greicio diagramos

2 Avarinio stabdymo jungiklis

3 Greicio reguliavimas

4. Peilio arba grazto keitimo jungiklis

5. Stakliy paleidimas

6 Stakliy stabdymas

7

8

Pavary dézé

. Apsaugas nuo sankabos perkrovos
9. Stakliy griebtuvas
10. Atraming plokstele
11. Vezimeélio sukimo rankena
12. Skersinio $liauziklio sukimo rankena
13. Automatinio tiekimo svirtis
14. Vezimelio / skersinio tiekimo svirtis
15. UZzpakalinés galvutés vamzdzio sukimo rankena
16. UZzpakalinés galvutés gnybto varztas
17. UZpakalinés galvutés centro fiksatorius
18. Sudétinio Sliauziklio sukimo rankena
19. Skersinis §liauziklis
20. Irankio laikiklis
21. Vezimelis
22. Priekinés galvutés akis saugantis skydelis (pa-

sirenkamas priedas)
Greicio vaizdavimas
Stakliy sukimosi pirmyn / atgal mygtukas

23.
24.

2. PAGRINDINIAI PARAMETRAI

Gaminio matmenys

ATENO. e 21149-0206
LUNA .o ML 1230
SVOTIS cuveenieeiiesiiesicesiie ettt 215 kg
Plotis (nuo krasto iki krasto) x gylis (nuo priekio iki

2alo) X aukStiS ..oeevvveieiieieieeee 140 x 53 x 45 cm
Statymo plotas (ilgis x plotis)................. 140 x 15.5 cm

Transportuojamo gaminio matmenys:

TAPAS ettt Mediné¢ déze
TUTINYS .eeevveeeieeieeie e Irenginys
SVOTIS cuvieiieiiesiieiiesieesieesee e re e seaesrreseaesene e 255 kg
Ilgis x plotis X aukStis ......ccceeveuennee. 156 x 68 x 61 cm

Elektros jranga:

Minimalus grandings dydis.........cccevveereenienienieneenen.
.................................................................. 10A(230V)
JUNGIKIIS oo i priekj / atgal
Varikliai: Pagrindinis

TIPS .ccevii ettt W122-1500C
Atiduodamoji galia........ccccceveeiviiriiiniinieneeen, 1500 W
STOVE .o 7.5A (230 V)
GTILIS. cevvevieeeeeeiecieeese e 200-3500 aps/min
GTEICIAL.euveveeeeeeie et kintami
Galios perdavimas.....i$ dirzinés pavaros j krumpliaracius
Guoliai......ccceeeveeeererennnnenns uzdari ir sutepti visam laikui

Pagrindinés specifikacijos:
Eksploatavimo informacija
Maksimalus ruosinio skersmuo (iki pagrindo)..305 mm

Atstumas tarp CeNtry .......eeevvveereveereveenveerneeennes 700 mm
Maksimalus ruosinio skersmuo (iki skersinio sliauziklio)
............................................................................ 85 mm
Maksimalus ruosinio skersmuo (iki balnelio)..115 mm
Maksimalus jrankio dydiS..........ccccvevvieriierieennnnns 14 mm
Sudétinio Sliauziklio €iga........cccccvevverververenenne. 80 mm
VeZIMElio €1Za.....ccuievierieiieiieeiie e 600 mm
Skersinio Sliauziklio €iga.........ccceevveerveennnnnns 155 mm

Priekinés galvutés informacija

SUKIIO aNga....cueereieiieiieriiecieeieree e 38 mm
SUKIO PriEKiS ...vevieiieiieiieieeie e D4
SUKIO KTZIS veovvievvieeiieeiecieceieeee e MTH#5
Suklio grei€iy skaiCius........ccceveeeveeereerneennne. kintamas
Suklio greiciai................... 100-2000 aps./min. kintami
Suklio tipas......cceceeeveerieerieeieeieeie e Trumpo kiigio
Suklio guoliai........ kiiginiai ritininiai + rutulinis guolis
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UZpakalinés galvutés informacija

Uzpakalinés galvutés pinolés eiga..................... 80 mm
Uzpakalinés galvutés KGgis.......c.cceevvrervrerreennnnn. MT#3
Uzpakalinés galvutés vamzdzio skersmuo......038 mm

Metriniy stakliy isriegimo informacija

ISilginiy tiekimy SKaiCius .......ccvvevveerieerieerieeiiesieeniens 14
I8ilginiy tiekimy diapazonas.................. 0.03 - 0.3 mm
Skersiniy tiekimy skaiCius .........ccceeevvevereeecieenieenen. 14
Skersiniy tiekimy diapazonas ............ 0.015—0.15 mm
Coliniy sriegiy skaiCius.......cceeveveurreerierierieeieeeeeen, 6
Coliniy sriegiy diapazonas.. 12 - 80 TPI (sriegiy colyje)
Metriniy sriegiy SKaiCiuS.......ccoeverververeereerrerereen, 15
Metriniy sriegiy diapazonas................... 0.25-2.5mm

Imperiniy stakliy jsriegimo informacija

I8ilginiy tiekimy skaiCius .......cccveveereereenienienieee, 15
ISilginiy tiekimy diapazonas........... 0.0016 — 0.015 col.
Skersiniy tiekimy skaiCius .........ccceeveevievieeieenieenennn, 15
Skersiniy tiekimy diapazonas ...... 0.0008 — 0.0061 col.
Coliniy sriegiy SKaiCIUS.....c.eeevveeerirerirecieeeree e 21
Coliniy sriegiy diapazonas.. 5 - 72 TPI (sriegiai colyje)
Metriniy sriegiy SkaiCius........ccocveveerierieenienienieen, 12
Metriniy sriegiy diapazonas.............cceceee..... 0.5- 4 mm
Matmenys

Pagrindo plotiS .......cccveeeuiieiiieniieieeciee e 155 mm

Eigos sraigto skersmuo ....20 mm (metrinése staklése).
3/4 col. (Imperinése staklese)

Eigos sraigtas .......c...ceuueee. 3 mm (metrinése staklése)
8 TPI (imperinése staklése)
Eigos sraigto ilgiS.....c.cceevveeviveeciiieieeiieeieens 1069 mm
Fiksuotos atramos talpa...........c.cccccveeruveennenn. 6 — 50 mm
Judancios atramos talpa .........c.ccceeeviennennen. 6 — 50 mm
Priekines plokstes dydis.......ccceverirvinienienne. @240 mm
Aukstis nuo grindy iki centro...........cccceeeeeeeee. 348 mm
Konstrukcija
Priekiné galvuté ..........ccoeeeviieiiieiiecie e Ketus
Priekinés galvutés krumpliaraciai..................... plienas
Pagrindas.......c.ccccceoeenee aukstadaznio grudinimo ketus
KOTPUSAS ..vveviieiveiieieeiee e ketus
DaZal ..ccovveiieiieeeeeeeeee e Epoksidiniai

3. DARBO SAUGA

Perskaitykite instrukcija prie§ naudodami jrenginj.
nesilaikant toliau pateikty instrukciju kyla pavojus
susizeisti.

Standartinés saugos instrukcijos

1. Atidziai perskaitykite naudojimo instrukcijg prie$
naudodami jrenginj. I$siaiskinkite jrenginio pritaiky-
mo biidus, apribojimus ir galimus pavojus. Laikykite
instrukcijg saugioje ir patogioje vietoje, kad galétumeé-

€ Luna
te perzitréti ateityje.

2. Uztikrinkite, kad darbo aplinka biity Svari ir gerai
apsSviesta. Netvarka ir netinkamas aps$vietimas sudaro
geras salygas galimiems pavojams.

3. Izeminkite visus jrankius. Jei jrenginys turi trijy
kontakty kistuka, jis turi baiti jjungtas j trijy skyliy
jzemintg elektros lizdg arba jZemintg ilgintuva. Jei
naudojate adapterj, kad jrenginj prijungtuméte prie
dviejy skyliy lizdo, jzeminimg prijunkite prie zinomo
jzeminimo laido naudodami varzta.

4. Visada naudokite akiy apsaugos priemones. Déveki-
te apsauginius akinius su Soniniais skydais arba apsau-
ginius akinius, atitinkanc¢ius Amerikos nacionalinio
standarty instituto (angl. American National Standards
Institute — ANSI) nustatytus standartus.

5. Venkite pavojingos aplinkos. Nenaudokite Sio jren-
ginio drégnoje aplinkoje arba netoli atviros liepsnos.
Ore esancios dulkiy dalelés gali sukelti sprogimg ir
didelj gaisro pavojy.

6. Isitikinkite, kad visi apsaugai yra savo vietose ir ge-
ros biklés.

7. Pries prijungdami maitinimg prie jrenginio, jsitikin-
kite, kad jungiklis yra padétyje OFF (i§jungta).

8. Laikykite darbo aplinkg $varia, be daleliy sankaupy,
tepimo medziagy ir pan.

9. Pasiriipinkite, kad vaikai ir pasaliniai asmenys biity
atokiai. Kai naudojate jrenginj, pasaliniai asmenys pri-
valo laikytis saugaus atstumo.

10. Apsaugokite dirbtuves nuo vaiky spynomis, pag-
rindiniais jungikliais arba iStraukdami paleidimo rak-
telius.

11. Sustabdykite ir atjunkite masing prie§ valydami,
reguliuodami ar atlikdami techning priezitirg.

12. Neapkraukite jrankio. [renginys atliks darbg sau-
giau ir greiCiau tokiu greiciu, kokiu jis pritaikytas dir-
bti.

13. Naudokite tinkamg jrankj. [renginj ir papildomag
jrangg naudokite pagal paskirtj.

14. Dévekite tinkamg aprangg. Nedévekite laisvy dra-
buziy, kaklaraisciy, pirStiniy, juvelyriniy dirbiniy ir
susiriSkite ilgus plaukus, kad jie nepasiekty judanciy
daliy.

15. Pasalinkite reguliavimo raktus, skudurus ir jranki-
us. Jpraskite prie§ jjungdami masing patikrinti, ar visi
reguliavimo raktai ir verzliarak¢iai paSalinti.

16. Venkite ilgintuvy naudojimo. Taciau, jei privalote
naudoti, patikrinkite ilgintuva, kad jsitikintuméte, jog
jis yra geros buiklés. Nedelsdami pakeiskite sugadinta
ilgintuvg. Visada naudokite ilgintuvg su jzeminimo
kontaktu, prijungtu prie jZeminimo laido. Naudokite
ilgintuva, kuris atitinka ant variklio duomeny lentelés
pateiktus sroveés stiprio parametrus. Jei variklis gali
naudoti dvi skirtingas jtampas, srovés stiprj naudokite
atsizvelgdami | naudojamg jtampa. Jei naudojate il-
gintuva, kurio laidas per ilgas arba kurio kalibras per
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mazas, grandiné gali kaisti, dél to padidéja gaisro ir
grandinés sugadinimo tikimybeé.

17. Visada tvirtai remkités kojomis ir islaikykite pu-
siausvyrg.

18. Uzrakinkite perkeliamg pagrinda, jei jj naudojate,
kad jrenginys nejudétu veikimo metu.

19. Nepalikite jrenginio be priezitiros. Nepalikite dar-
bo vietos, kol jrenginys visiskai nesustojo.

20. Atlikite jrenginio technine prieziiirg. Vadovaukités
instrukcijoje pateiktais sutepimo ir priedy prijungimo
nurodymais.

21. Jei bet kada susidursite su sunkumais atlikdami
numatytg operacijg, nebenaudokite jrenginio! Tada
susisiekite su musy technine pagalba arba paklauskite
kvalifikuoto eksperto, kaip Si operacija turéty biiti at-
likta.

22. Ipro¢iy — gery ir blogy — sunku atsisakyti. Savo
dirbtuvéje skatinkite gerus jprocius ir saugumas jums
taps savaime suprantamu dalyku.

23. Atkreipkite démesj, kad tam tikros metalo drozlés
ir pjovimo skysciai gali sukelti alergines reakcijas
zmonéms ir gyviinams, ypac kai jkvepiama pjovimo
metu susidariusiy gary. Isitikinkite, kad zinote, kokio
tipo metalg ir pjovimo skystj naudosite ir kaip i§vengti
apsinuodijimo.

4. MAITINIMO TIEKIMAS

Prieinamumas

Prie§ montuodami jrenginj, apsvarstykite reikalingos
energijos tiekimo grandinés prieinamuma ir atstuma.
Jei grandiné neatitinka $io jrenginio reikalavimy, biiti-
na jrengti nauja granding. Siekiant sumazinti elektros
smigio, gaisro ar jrangos sugadinimo rizika, monta-
vimo darbus ir elektros instaliacijos darbus turi atlikti
kvalifikuotas elektrikas pagal visas taikomas nuostatas
ir standartus.

AWARNING

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

S

Pilnutinés apkrovos vardiné srové

Pilnutinés apkrovos vardiné srové yra srovés jéga,
kurig jrenginys naudoja, kai atiduodamoji galia
yra 100 %. Irenginiuose, turin¢iose kelis variklius,
pilnutinés apkrovos vardiné srové yra srovés jéga,
kurig naudoja didziausias variklis arba visi varikliai ir
elektriniai prietaisai, kurie gali btiti naudojami jprastos
eksploatacijos metu.

Pilnutinés apkrovos varding srové yra 230 V ...... 7.5A
Pilnutinés apkrovos srové néra didziausia srové ampe-
rais, kurig jrenginys naudos. Jei jrenginys yra perkrau-

tas, jis naudos didesn¢ srove ir virSys pilnuting srove.
Jei jrenginys yra perkrautas pakankamai ilgai, jis gali
sugesti, perkaisti arba kilti gaisras, ypac jei jis yra
prijungtas prie mazos galios grandinés. Norédami
iSvengti $iy pavojy, venkite jrenginio perkrovy eks-
ploatacijos metu ir pasiripinkite, kad jrenginys biity
prijungtas prie maitinimo grandinés, kuri atitinka to-
lesniame skirsnyje pateiktus reikalavimus.

Grandinés reikalavimai

Sis jrenginys yra prijungtas prie 230 V maitinimo
grandinés, kuri turi patikrintg jZzeminimg ir atitinka §i-
uos reikalavimus:

JtAMPA cooveeiiceceee e 220V/240V
DaAZNIS cooiiiiiiiiiie e 50 Hz
FaZ€ oo, viena fazé

Maitinimo grandiné apima visg elektros jranga,
esancig tarp iSjungiklio dézutés arba pastato saugikliy
skydelio ir jrenginio. Maitinimo granding, prie kuri-
os prijungtas §is jrenginys, privalo biiti pakankamai
galinga, kad atlaikyty jrenginio pilnutinés apkrovos
srovés naudojima ilgg laikg. (Jei Sis jrenginys yra
prijungtas prie saugikliais apsaugotos grandinés, nau-
dokite inercinj saugiklj, pazyméta D.)

A 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.

Pastaba. Sioje instrukcijoje i§vardyti grandinés rei-
kalavimai taikomi dedikuotai grandinei, kai tuo paciu
metu veikia tik vienas jrenginys. Jei Sis jrenginys bus
prijungtas prie bendros grandinés, prie kurios tuo
paciu metu prijungti keli kiti veikiantys jrenginiai, pa-
sikonsultuokite su kvalifikuotu elektriku, ar grandinés
galios uzteks saugiam darbui uztikrinti.

IZeminimas ir kiStuko reikalavimai

Sj jrenginj BUTINA jZzeminti. Jei jrenginys blogai vei-
kia arba sugenda, jZeminimas leidzia elektros srovei
nutekéti mazesnés varzos keliu, kad buty sumazinta
elektros smiigio rizika. Sio jrenginio maitinimo kabelis
turi jrenginio jZeminimo laidg ir kistuka su jzeminimu.
Kistuka reikia jkisti j atitinkama lizda (iSvada), kuris
tinkamai sumontuotas ir jzemintas pagal visus vietini-
us jstatymus ir jsakus.

Netinkamai prijungus jrenginio jZeminimo laidg kyla
pavojus patirti elektros smiigj. Laidas su zalia (arba
zalia ir geltona) izoliacija yra jZeminimo laidas. Jei
reikia remontuoti ar pakeisti maitinimo kabelj ar
kistuka, jrenginio jzeminimo laido neprijunkite prie
gnybto su srove. Jei ne iki galo suprantate jZeminimo
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reikalavimus arba jei kyla abejoniy, ar staklés tinka-
mai jzemintos, kreipkités j kvalifikuotg elektrika arba
techninés prieziiiros darbuotojus. Jei pastebéjote, kad
kabelis arba kistukas yra sugadintas ar nusidévéjes,
atjunkite ji nuo maitinimo ir nedelsdami pakeiskite
nauju.

Ilgintuvai

Nerekomenduojame naudoti ilgintuvo su $iuo jrengi-
niu. Taciau, jei privalote naudoti ilgintuva, naudokite
tik iSskirtiniais atvejais ir laikinai. Ilgintuvai sukelia
itampos kritimg, kuris gali sugadinti elektros kom-
ponentus ir sutrumpinti variklio eksploatacijos laika.
Kuo ilgintuvo laidas ilgesnis ir kalibras mazesnis, tuo
jtampos kritimas didesnis (kuo aukstesnis kalibro nu-
meris, tuo dydis mazesnis). Bet koks su Siuo jrenginiu
naudojamas ilgintuvas turi turéti jzeminimo laida, ati-
tikti reikiamg kiStuka ir lizdg ir atitikti Siuos reikalavi-
mus:

Jtampa ...oooeveeieee e 220 V-240 V
Maziausias kalibras..........ccocoeveveiiiiiieeieeeeeeeen, 2 mm?
Maksimalus il@is .....ccceevveeriieiieiieieceeeceee 6 m
5. PARUOSIMAS DARBUI

Sis jrenginys kelia rimty suZalojimy pavojy nekva-
lifikuotiems naudotojams. Pries§ paleisdami jrenginj
perskaitykite visa instrukcija, kad susipazintumeéte su
valdikliais ir naudojimu!

Per visa paruoSimo procesg dévékite apsauginius akinius!

ML 1230 modelis yra sunkioji masina. D¢l saugaus
judéjimo metody nepaisymo galimi sunkiis suzalo-
jimai. Kad butuméte sauglis, pasikvieskite pagalbos
ir naudokite kelimo jranga, kurios kélimo galia ne
mazesné kaip 340 kg, kad perkeltuméte transportavi-
mo déze ir i$ jos iSimtuméte jrenginj.

ISpakavimas
Jasy jrenginys buvo tinkamai supakuotas, kad jj biity
galima saugiai transportuoti. Nuimkite pakavimo
medziagas nuo jrenginio ir jj apzitrekite.
I$saugokite pakuotes ir visas pakavimo medziagas,
kad vezgjas ar jo atstovas galéty patikrinti. PrieSingu
atveju bus sudétinga pateikti pretenzija dé¢l krovinio.
Jei esate visiskai patenkinti savo krovinio biikle, in-
ventorizuokite turinj.

from plastic bags or packing

materials unpacked with this

(.':’ machine. Discard immediately.

AWARNING

SUFFOCATION HAZARD!
Keep children and pets away

Toliau pateikiamas su jiisy jrenginiu atgabenty pagrin-
diniy komponenty aprasas. ISdéstykite komponentus,
kad juos inventorizuotuméte.

Jei truksta kokiy nors nepatentuoty daliy (pvz., verzlés
arba poverzlés), mes mielai juos pakeisime; taip pat,
praktiSkumo sumetimais dalis galima gauti vietinéje
techninés jrangos parduotuvéje.

Inventorius: (Pav.) Kiekis

A. Tekinimo stakles.........ccocevirienenininiecnireeiee 1
B. Trijy verztuvy griebtuvas 160 mm ............cceceeeee. 1
C. Trijy verztuvy griebtuvo raktas ...........cccceeeveevvenen. 1
D. Centravimo jtaisas MT#HS5 .......ccoeevieivieeeieeeieenee 1
E. Trijy verztuvy griebtuvo iSoriniai verztuvai.......... 3
F. Centravimo jtaisas MT#3 .......ccccccveeviiiiireieen, 1
G. Pavary keitimo krumpliaraciai 35, 50, 60T (tik im-
Perinése StaklEse) .....coverrierrieriierieerieerieeie e pol

H. Sesiakampiai verZliarakéiai 3, 4, 5, 6, 8 mm....po 1
I. Verzliarakc¢iai 8/10,12/14,17 /19 mm........ po 1

J. Trapecinis dirzas O-838........ccccveevirevireeiieereene, 1
K. Tepaling .....cooeiieiiiiieiieeee et 1
L. Suklio verzliaraktis.........cccceceevererenieneninceiens 1
M. Irankio atramos verzliaraktis ..........c.cceccevereeneennene 1
N. Atraming plokStelé..........oovevieviinienienieiieieeiens 1
O. Sankabos apsaugos nuo perkrovos jtaisas............. 1

1 pav. Inventorius

Pastaba. Komponentai B, C, E, N, O nepavaizduoti 1 pav.

Valymas

Nedazyti pavirSiai padengti vaSkine alyva, kad gab-
enimo metu biity iSvengta korozijos. Pasalinkite §ia
apsauging dangg tirpikliu arba riebaly Salinimo prie-
mone. Atliekant kruopsty valyma turi buiti nuimtos kai
kurios dalys. Norédami uztikrinti optimaly veikima,
nuvalykite visas judandias dalis ir slystamus saly¢io
pavirSius. Nenaudokite tirpikliy su chloru, tokiy kaip
acetonas ar stabdziy daliy valiklis, nes galite pazeisti
dazytus pavirsius. Naudodamiesi bet kokio tipo valy-
mo priemone, visada laikykités gamintojo nurodymy.
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ISPEJIMAS
Ant skriemulio negali likti alyvos, prieSingu atveju
dirzas gali praslysti ir sugadinti variklj.

AWARNING

Gasoline or products Handle screw
with low flash points can

explode or cause fire if

used to clean machin- ':>
ery. Avoid cleaning with
these products.

A CAUTION

Many cleaning solvents
are toxic if concentrat-
o ed amounts are inhaled.
Only work in a well-venti-

ﬁ lated area.
NOTICE

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

Pull out

Montavimo matmenys
Stakliy montavimo ploto dydis pateiktas 2 pav., tvir-
tinkite naudodami M12 arba 1/2 col. varztus.

A

4@ : : F&f
[

4 pav.

DirZo montavimas

Dirzas néra sumontuotas staklése, turite tai padaryti patys.

131 | 240 900 119 Pastaba. Prie$ montuodami nuvalykite alyva nuo
1400mm skriemulio.

2 pav. Montavimo matmenys

Pavary dézés alyvos lygio tikrinimas

Pries pradédami bandomajj paleidimg butinai patikrin-
kite, ar tiekimo pavary dézéje yra alyvos. Norédami
suzinoti, kokio tipo alyva naudoti, kiek ir kur ja pilti,
zr. skyriy ,, Tepimas® psl.

Atidarykite dangtj

Istraukite rankinj varzta, pasukite jj j iSore ir atidaryki-
te dangtj. zr. 3 pav. ir 4 pav.
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Stakliy bandomasis paleidimas
Prie$ pradédami darba, atlikite bandomajj paleidima,
kad jsitikintuméte, jog staklés veikia tinkamai.

Norédami atlikti bandomajj paleidima, atlikite Siuos
veiksmus:

1. Uzdékite apsauginius akinius!

2. Isitikinkite, kad griebtuvo raktas NERA jdétas j
griebtuvg ir kad stakliy griebtuvo apsaugas yra nuleis-
tas. [praskite tai daryti ir atlikite Sig procedtira kaskart
pries paleisdami stakles.

3. Susipazinkite su stakliy valdikliais, parodytais 6
pav. Prie§ tesdami jsitikinkite, kad mygtukas ,,Stop*
(stabdyti) yra iki galo jspaustas.

Avarinio stabdymo jungiklis  Grei¢io vaizdavimas

@ / @

Peilio arba grazto keitimo jungiklis

6 pav. Pagrindiniai stakliy valdikliai, naudojami bando-
mojo paleidimo metu

4. Nuimkite visus jrankius, komponentus, pakavimo
medziagas ir pan. nuo pjovimo galvuteés.
5. ljunkite jrenginio kistuka j maitinimo lizda!
6. Perkelkite vezimeélio tiekimo svirtj j i§jungimo
padét;.
7. Paspauskite ,,Start™ (paleisti).
Turéty jsiziebti greicio vaizdavimo ekranas.
8. Pasukite avarinio stabdymo mygtuka, kad matytysi
raudona spalva, [JUNKITE stakles.
9. Stovekite Salia griebtuvo, paspauskite ,,Forward*
(pirmyn). Jei vezimélis pradeda judéti, nedelsdami
paspauskite mygtukg STOP (stabdyti) ir atjunkite
vezimélio tiekimo svirtj, tada vél paleiskite stakles.

10. Leiskite stakléms veikti bent dvi minutes, kad jsi-
tikintuméte, jog jos veikia tinkamai ir griebtuvas suka-
si pagal laikrodzio rodykle.

11. Paspauskite mygtuka ,,Stop* (stabdyti).

12. Griebtuvui visiskai sustojus paspauskite ,,Reverse*
(atgal).

13. Leiskite stakléms veikti bent dvi minutes, kad jsi-
tikintuméte, jog jos veikia patenkinamai ir griebtuvas
sukasi pries laikrodzio rodykle.

14. Paspauskite mygtuka ,,Stop* (stabdyti).

15. Stakléms visiskai sustojus jjunkite vezimélio suki-
mo rankeng, sukite rankena, kol vezimélis bus pagrin-
do centre, tada atjunkite sukimo rankena.

16. Jjunkite automatinio tiekimo svirtj.

17. PALEISKITE stakles.

18. Patikrinkite, ar vezimélis juda palei pagrinda, tada
paspauskite avarinio

stabdymo mygtuka, kad ISSJUNGTUMETE stakles.

19. ISjunkite tiekimo svirtj.

6. NAUDOJIMAS

Bendroji informacija

ML 1230 modelis atliks daugiau funkcijy, nei nurody-
ta Sioje instrukcijoje. Daugelis Siy funkcijy gali biti
pavojingos arba mirtinos, jei atlickamos netinkamai.

Siame skyriuje pateiktos instrukcijos yra parasytos da-
rant prielaida, kad operatorius turi reikalingas Zinias ir
jgidzius $iam jrenginiui naudoti. Jei bet kuriuo metu
susidursite su sunkumais atlikdami bet kokig opera-
cija, nebenaudokite jrenginio!

Jei esate nepatyres operatorius, prie$ jums atliekant
nezinoma operacija primygtinai rekomenduojame
perskaityti knygas ir su $ia sritimi susijusius straipsni-
us arba kreiptis dél mokymy j patyrusj tekinimo stak-
liy operatoriy.

Svarbiausia yra jlisy saugumas!

AWARNING

fe
L1

READ and understand this entire instruc-
tion 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!

Valdikliai

Kad galétuméte kuo geriau iSnaudoti savo jrenginj,
susipazinkite su jvairiais valdikliais ir komponentais,
parodytais 6 pav.

Pastaba. Perjungiklyje esanti parinktis ,,Milling/Dril-
ling* (frezavimas / grezimas) yra skirta pasirenkamam
frezavimo priedui (parduodamas atskirai) montuoti.
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Susisiekite su jgaliotuoju atstovu, kuris pateiks dau-
giau informacijos.

Compound

Compound V%

bolts '’

Compound ;.;

handwheel Q_!D A
7 pav. Sudétinis sliauziklis

Griebtuvo arba priekinés plokStés nuémimas /
montavimas

ML 1230 modelio staklés tiekiamos su trijy verztuvy
griebtuvu, bet taip pat i komplekta jeina 4 verztuvy
griebtuvas ir 25,4 cm (10 col.) priekiné ploksté. Grie-
btuvai ir priekiné ploksté montuojami prie suklio
naudojant D1-5 kumsteliniy fiksatoriy sistema, kuri
naudoja raktg kumsteliniams fiksatoriams priverzti ir
atlaisvinti, kai norima uzdéti arba nuimti plokste arba
griebtuva.

ACAU_TION

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, protect-
ing your hands and fingers from a pinch

injury.

Jei norite nuimti griebtuva arba prieking plokste nuo
stakliy suklio, atlikite Siuos veiksmus:

1. Atjunkite stakles nuo maitinimo Saltinio!

2. Padékite faneros plokste virS pagrindo, kad apsau-
gotuméte rankas.

3. Atlaisvinkite kumstelinius fiksatorius sukdami rakta
pries laikrodzio rodykle mazdaug trecdalj apsisukimo,
kol ant kumstelinio fiksatoriaus esantis zenklas bus
sulygiuotas su zenklu ant suklio smaigalio, Zr. 8 pav.

4. Laikykite griebtuva / priekine plokste ir truktelékite
i desing.

5. Traukdami nuimkite griebtuvg / prieking plokste
nuo suklio (9 pav.).

Griebtuvui nuimti niekada nenaudokite lauztuvo arba
plieninio plaktuko, nes sugadinsite jrenginio kompo-
nentus!

9 pav. Griebtuvo nuémimas nuo suklio.

Norédami uzdéti griebtuva / prieking plokste, atlikite
Siuos veiksmus:

1. Atjunkite stakles nuo maitinimo Saltinio!

2. Padékite faneros laksta skersai stakliy po griebtuvu,
ir, jei norite, naudokite griebtuvo laikikl;.

3. Patikrinkite, ar griebtuvo kiigio ir suklio kiigio suki-
bimo pavirsiai yra visiskai Svarts.

4. Apziurékite ir jsitikinkite, kad visi kumsteliniai
fiksatoriai yra nepazeisti, Svarils ir gausiai sutepti, o
kumsteliniy fiksatoriy kai$¢iy tvirtinimo sraigtai yra
tvirtai savo vietose.

5. Sulygiuokite griebtuvo ir suklio sinchronizavimo
zenklus ir uzmaukite griebtuva ant suklio.

6. Sukite kumstelinj fiksatoriy naudodami griebtuvo
verzliaraktj, kol kumstelio Zenklas bus tarp zenkly
,»V, kaip parodyta 9A pav.
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9A pav. Griebtuvo fiksavimas

Jei kumstelinio fiksatoriaus Zenklas sustoja uz Zenkly
,» V' riby, nuimkite griebtuvg ir sureguliuokite kums-
teliy kaisciy aukstj pasukdami trukdancius kaisc¢ius
vieng apsukimg pirmyn arba atgal (zr. 9B pav.).

Kamstelinio fiksatoriaus
kaistis
Turi Siek tiek

Tvirtinimo sraigtas
Isuktas ir priverztas

Pradinis reguliavimas:
Kumstelinio fiksatoriaus kaistis
yra sulig griebtuvo pavir§iumi

9B pav. Griebtuvo fiksavimas

Centravimo jtaisai

Norédami sumontuoti uzpakalinés galvutés centravi-
mo jtaisa, atlikite Siuos veiksmus:

1. Susipazinkite su uzpakalinés galvutés komponen-
tais, parodytais 10 pav.

10 pav. Uzpakalinés galvutés komponentai.

2. Isitikinkite, kad centravimo jtaisas ir uzpakaliné
galvuteé yra Svars, be jokio purvo, dulkiy, tepaly ar
alyvos. Morzés kuigis neuzsiblokuos, jei ant montavi-
mo pavirSiy bus neSvarumy ar alyvos.

3. I$traukite pinol¢ mazdaug 1”.

4. Nuleiskite centravimo jtaisg j uzpakalinés galvutés
pinolg, kaip parodyta 11 pav.

11 pav. Centravimo jtaiso jstatymas j uzpakalinés
galvutés pinole.

Norédami iSimti uzpakalinés galvutés centravimo
jtaisg, atlikite Siuos veiksmus:

1. Uzpakalinés galvutés sukimo rankena jsukite uzpa-
kalinés galvutés pinole atgal | uzpakaling galvute iki
pat galo, kol sukimo rankena nebesisuks (taip centra-
vimo jtaisg iSstumsite i§ pinolés).

2. Istraukite centravimo jtaisg i$ uzpakalinés galvutés
pinolés.

Uzpakalinés galvutés padéties nustatymas

» [Silginés padéties nustatymas

Norédami reguliuoti uzpakaling galvute iSilgai, atlikite
Siuos veiksmus:

1. Naudodami svirtj, atlaisvinkite uzpakalinés galvutés
fiksavimo verzlg, pavaizduotg 12 pav.

2. Istumkite uzpakaling galvute | padét] iSilgai pagrin-
dui, tada priverze fiksavimo verzle, uzfiksuokite uzpa-
kaling galvute naujoje padétyje.
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Rear offset
Adj. screw

Front offset
Adj. screw

12 pav. Uzpakalinés galvutés padéties nustatymo val-
dikliai.

Atsvaros padéties nustatymas

Du atsvaros reguliavimo varztai (12 pav.) nustato uz-
pakalines galvutés padétj tolyn nuo vidurio linijos, kad
sukty kiigius.

Norédami nustatyti uzpakalinés galvutés atsvarg |
kair¢ nuo centro linijos, atlikite Siuos veiksmus:

1. Atlaisvinkite uzpakalinés galvutés fiksavimo verzle,
o naudodami 3 mm SeSiabriaunj verzliaraktj atlaisvin-
kite fiksavimo varzta.

2. Naudodami 6 mm SeSiabriaunj verzliaraktj, at-
laisvinkite priekinj atsvaros reguliavimo varztg.

3. Priverzkite galinj atsvaros reguliavimo varzta, kad
galétuméte nukreipti uzpakaling galvute | norima
padétj, tada priverzkite priekinj atsvaros reguliavimo
varztg.

4. Priverzkite fiksavimo varzta ir fiksavimo verzle.
Norédami nustatyti uzpakalinés galvutés atsvara |
desing nuo centro linijos, laikykités auks¢iau pateikty
instrukcijy, bet sukeiskite 2 ir 3 veiksmus vietomis.

Irankio laikiklio keitimas

Jei norite pakeisti sudétinés atramos jrankio laikiklj,
atlikite Siuos veiksmus:

1. Sukdami jrankio laikiklio fiksavimo rankenélg pries§
laikrodzio rodykle, ja iSimkite, kaip parodyta 13 pav.
2. Patrauke jdéta jrankio laikiklj tiesiai j virSy, iSimki-
te ji 18 sudétinio Sliauziklio.

3. Sumontuokite naujg jrankio laikiklj ant sudétinio
Sliauziklio ir nustatykite norimg jo darbinio kampo
padét;.

4. Priverzkite jrankio laikiklj Sioje padétyje su tinka-
mai jstatyta fiksavimo rankenéle.

@
(<> ]

> @ b e @
\@ — Q
13 pav. Jrankio laikiklio fiksavimo rankenélés i§émi-
mas.

00

14 pav. Sumontuotas pasirinktinis greitai pakei¢iamas
jrankio laikiklis.

Skersinis Sliauziklis

Skersinis $liauziklis juda statmenai iSilginei asiai, ant
jo sukimo rankenos jtaisyta skal¢, kurioje nurodytos
tikstantosios colio (0,001”) arba 0,025 mm padalos.

Norédami sureguliuoti skersinj Sliauziklj, atlikite Siuos
veiksmus:

1. Naudodamiesi sukimo rankena, atitraukite skersinj
Sliauziklj nuo pradzios tasko bent per 0,015", tada
pastumkite skersinj Sliauziklj pirmyn link pradinio
tasko.

PASTABA. Si procediira padés pasalinti bet kokj
laisva eigos sraigto judesj (ar tarpelj tarp krumpliy),
todél sukimo rankenos skalés rodmenys bus tikslis.

2. Tvirtai laikykite sukimo rankeng ir pasukite skale
taip, kad zyma ,,0“ susilygiuoty su zZyma ,,0,000 ant
skersinio $liauziklio, kaip parodyta 15 pav. Tol, kol
iSvengsite tarpelio tarp krumpliy ir toliau judindami
skersinj $liauziklj ta pacia kryptimi, sukimo rankenos
skalé bus tiksli.

3. Atitraukdami skersinj Sliauziklj nuo ruosinio, ne-
pamirskite iSvalyti tarpelj tarp krumpliy, prie§ perkel-
dami skersinj $liauziklj pirmyn iki Zymos ,,0° kitam
ruosiniui apdirbti.
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15 pav. Sugraduotos skalés reguliavimas.

4. Atlaisvinkite sudétinio $liauziklio tvirtinimo sraig-
tus, parodytus 16 pav., kad biity galima jj judinti sker-
sai.

Compound
slide

i

g

Compound 4 &'

handwheel

16 pav. Sudétinio Sliauziklio varzty ir sudétinio
Sliauziklio tvirtinimo sraigty atlaisvinimas.

Sudétinis Sliauziklis

Panasiai kaip ir skersiniame $liauziklyje, sudétiniame
Sliauziklyje jtaisyta skalé, kurioje yra vienos tiikstan-
tosios colio (0,001”) arba 0,025 mm padalos.
Skirtingai nei skersiniame $liauziklyje, sudétinj
Sliauziklj galima pasukti nustatytu kampu, tada jj gali-
ma stumdyti atgal ir pirmyn isilgai Sio kampo asies.

Norédami sureguliuoti sudétinj Sliauziklj, atlikite Siuos
veiksmus:

1. Atlaisvinkite sudétinio Sliauziklio varztus, pavaiz-
duotus 13 pav., kad biity galima jj sukti.

2. Pasukite sudétinj sliauziklj procedirai atlikti reika-
lingu kampu.

3. Priverzkite sudétinio Sliauziklio varztus ir dar karta
patikrinkite kampg, kad jsitikintuméte, ar verziant jis
nepajudéjo.

4. Naudodami sudétinio Sliauziklio sukimo rankeng,
stumdykite jrankj atgal ir pirmyn iSilgai naujojo kam-
po asies. Panasiai kaip reguliuojant skersinio §liauzik-

lio sukimo rankena, jsitikinkite, kad sriegiai uzsifiks-
avo, o visi tarpeliai tarp krumpliy buvo i$valyti prie§
nustatant sukimo rankenos skale ties ,,0°, kitaip ji
nebus tiksli.

Vezimélio sukimo rankena

Vezimeélio sukimo rankena (14 pav.) padeda perkel-
ti vezimélj j kaire arba j desine isilgai pagrindui. Sis
rankinis valdymas reikalingas, kai reikia jrenginj sukti
arba kai rankiniu biidu reikia jj judinti atliekant sukimo
veiksmus.

Automatinio tiekimo svirtis

Automatinio tiekimo svirt] galima pasirinkti judinant
svirtj j desine, kaip pavaizduota 17 pav. ir 19 pav.Sig
padéti naudokite visiems tiekimo veiksmams atlikti.

VV.

M\ == == ANAA
\VAV/]

kaire desiné

17 pav.

Kai svirtis perkelta j kaire, eigos sraigtas pasirenkamas
sriegimo veiksmams.
Svirtas uzfiksuojamas tik pjaunant sriegiais

Vezimélio / skersinio tiekimo svirtis
Isilginiai ir skersinio $liauziklio judesiai yra valdomi
vezimélio / skersinio tiekimo svirtimi. Svirtis pasisu-

ka trukC¢iodama ir sukasi, todél svirtj reikia judinti
aukstyn ir zemyn (18 pav.).

OO
b9

Aukstyn

Zemyn
18 pav.

Vezimélio fiksavimas

Vezimélis tiekiamas su fiksavimo varztu priekinéje
desiniojoje padéklo puséje (zr. 19 pav.).

Sis varztas uzfiksuoja vezimélj ioje padétyje, kad
bity padidintas standumas atliekant priekinj pjaus-
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tyma. Sj fiksavimo varZtg reikia atlaisvinti prie§ ban-
dant pastumti vezimélj rankiniu biidu arba tiekiant
maitinima.

Carriage/cross
Carriage Half nut - geeq jever

handwheel lever

19 pav. Vezimélio valdikliai.

Pavary dézés svirtys

Dvi svirtys (20 pav.), esancios priekinés galvutés
apacioje, pakeicia tiekimo spartg arba colyje iSpjau-
namy sriegiy skaiciy ir metrinj sraigta. Kairioji svirtis
uzsifiksuoja ties skaitinémis padétimis 1, 2, 3, 4, 5, o
desinioji svirtis uzsifiksuoja ties alfa padétimis A, B, C.

R

20 pav.

Lengviau pasukti grei¢io veleng ir keisti pavaras. Kai
suklio greitis yra mazesnis nei 660 stkiy/min., galite
sukti greicio veleng; kai suklio greitis yra didesnis nei
660 siikiy/min., iSjunkite jrenginj, kol suklio greitis
sumazgs ir jis suksis létai, tada sukite greicio velena.

Greito pakeitimo pavary dézés sviriy padét] nusta-
tykite naudodami 21 pav. ir 22 pav. pateiktg tiekimo
spartos schema.

A B

C

025 05

1.25

03 06

1.5

0.35 0.7

1.75

04 08

2

O 0D DD =

05 1

25

48

80 | 40

16

12

'U-'IJBW|N—‘

48 | 24

0.03

0.06

0.15

0.03

710.075

0.18

0.04

3/0.088

0.21)]

0.05 |0.10

0.25

'U'I-ILGJIM—"

0.06

0.12

0.30

0.015] 0.03

0.075

0.018] 0.037

0.09

0.021] 0.044

0.105

0.025| 0.05

0.125

| | GO M |—

0.03

0.06

0.15

21 pav. Metriniy dydziy schema
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N * THREADS PER INCH
| G 30 60
F Lever| A B C A B C
JT 91| 1 [ 72|36 |18 |36]|18]9
86 711 2 |64 |32]16|32|16]| 8
3156|2814 |28|14] 7
_;ﬂ 4 (48|24 122412 6
L 514020 10[20]10] 5
G THREADS mm
- | G 30 35
86 1+ Lever| A B C A B C
| 1
2 0.75| 1.5 1.75
3 05| 1 | 2
4 los| 1] 2
5 |06 0.7
G 50 60
N9l flevel A | B | C | A |B]|C
1 1
B 2 125] 2.5 [075] 1.5 | 3
3
4 1| 2| 4
o+ 51| 2] 4
THREADS PER INCH
N\ 90 G 30
Lever| A B C
B 1 19
[
O I| __ 1}
nj ' i NS /@
G 30 30
Lever A B C A B C
1 [0.00160.0032 [0.0064 || 0.0008 | 0.0017 | 0.0034
2 [0.00180.0036 | 0.0072(|0.0010 |0.0019 | 0.0038
3 [0.00210.0041 [0.0082 || 0.0011 |0.0022|0.0043
4 10.0024|0.0048 | 0.0096 || 0.0013 [ 0.0025 [ 0.0051
5 [0.00290.0058 [ 0.0115 || 0.0015]0.0030|0.0061

22 pav. Imperiniy dydziy schema.

Sriegiai ir pavary keitimo krumpliaraciai

Siose staklése (metrinése) yra 14 rasiy metriniy
dydziy sriegiy ir 7 riiSiy imperiniy dydziy sriegiy kartu
sudéjus. Siose staklése (imperiniy dydziy) yra 15 + 6 (+
6 reikia pavary keitimo krumpliaraciy) = 21 rasis im-
periniy dydziy sriegiy ir 6 + 6 (+ 6 reikia pavary keiti-

mo krumpliara¢iy) = 12 rtsiy metriniy dydziy sraigty
kartu sudéjus.

Norédami apdirbti Siuos sriegius, tiesiog sureguliuoki-
te pavary dézés svirtis, tada jums nereikés vargintis
kei¢iant pavary keitimo krumpliaracius.

Gavus jrenginj, Z30 krumpliaratis jrenginyje jau su-
montuotas, pavary keitimo krumpliaraciai yra Z30 /
791/ 790, zr. 23 pav.

Paruoséme tris pavaras Z35, Z50, Z60 imperiniy
dydziy staklése, kad imperiniy dydziy staklése biity
daugiau metriniy dydziy sriegiy. Pakeite pavary kei-
timo krumpliaracius j 22 pav. pavaizduotas biisenas,
gausite 6 papildomas metriniy dydziy sraigty rasis ir 5
imperiniy dydziy sraigty raisis kaip 1 forma, keisdami
730, 735, 750, Z60 pagal sriegio zingsnj.

Pjaudami sriegj naudokite ,,Fwd* ir ,,Rev* (priekiné ir
atbulin¢ eiga).

Rekomenduojame sureguliuoti greitj iki 125 siikiy/
min., kai apdirbate sriegj, o sraigto reljefo griovelis
turi biiti tris kartus mazesnis uz sraigto zingsnj. Jei
sraigto zingsnis yra mazesnis nei 1,5 mm, griovelis
turi biiti ne mazesnis kaip 4 mm. Kai jgusite naudoti
§i jrenginj, galésite reguliuoti greitj arba griovel;j taip,
kad biity uztikrintas ir jisy saugumas.

GearA GearB  Gear3 |

G=30
786
791

Screw 1

Screw 2

790

23 pav. Pavary keitimo krumpliaraciai

Kairieji sriegiai ir atbulinio pjovimo tiekimas

Gave jrenginj matysite, kad pries tai buvo naudota A
pavara, ji gali atitikti bendrajj apdorojima. Kai pjaus-
tysite kairiuosius sriegius arba naudosite atbulinio
pjovimo tiekima, turite naudoti B pavara. Atsukite 3
sraigtg ir sureguliuokite B pavarg, kad gerai veikty.
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Apsaugas nuo sankabos perkrovos

Siame jrenginyje jtaisytas sankabos perkrovos apsau-
gos jtaisas. Jvykus jos perkrovai arba sliauzikliui (da-
lies Nr. 538) palietus atramine plokstele, Sis jrenginys
veiks ir sustabdys pjoviklio tiekimg. Sankabos perkro-
vos apsaugos jtaisa galima reguliuoti ir pasukti, regu-
liavimo varztu galima sureguliuoti perkrovos degiklj.
7r. 25 pav. Reguliavimo varzta pasuke j pagrindo
puse, padidinsite sukimo momentg, o pasuke | iSore,
sumazinsite sukimo momenta; norédami sureguliuoti,
naudokite dviejy pagrindy reguliavimo svirties prie-
dus.

Pastaba.

Atraminé plokstelé gali judéti palei pagrinda, kad ap-
saugoty jrenginj bet kurioje reikiamoje vietoje.
Atraminé plokstele gali priversti vezimelj kartoti
sustojima ten, kur norite.

Regulia
Apsaugas nuo sankabc
perkrovos

25 pav. Reguliavimo svirtis

7. TECHNINE PRIEZIURA

Tepimas

Staklése yra daugybé judanciy besiliecianciy metaliniy
kontakty, kurie reikalauja tinkamo tepimo, kad biity
uztikrintas veiksmingas ir ilgalaikis veikimas.

I$skyrus Siame skyriuje nurodytus tepimo taskus, visi
kiti guoliai tepami viduje ir yra uzsandarinti gamykloje.
Tiesiog nieko jiems nedarykite, nebent juos reikés pa-
keisti.

Pries tepdami, nuo tepalo taSko nuvalykite visas $i-
uksles ir purva, kad neuzterStuméte tepalo ir judanciy
daliy ir eksploatacijos laikas biity ilgesnis.

Pries tepdami atjunkite stakliy maitinima!

Pastaba: Pavary keitimo krumpliaraciai ir tepalo
akutés tepami taip pat.

Tepalo akutés

Tepalas Daznumas Kiekis.

ISO 68 arba Kas 8

atitinkamas eksploatavimo |1 ¢iurksle i$
tepalas valandas
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2 ball oilers

28 pav.

Tiekimo spartos pavary dézés alyvos rezervuaras

Tepalas Daznumas Kiekis.
ISO 68 arba Pa@kr 1nlgte / Iki steb¢jimo
o papildykite kas S
atitinkamas . langelio vidurio
8 eksploatavimo |,
tepalas Zymos
valandas

Tiekimo spartos pavary dézés alyvos rezervuarg reikia
kasdien tikrinti ir prireikus papildyti alyva.

Reikalingy jrankiy kiekis
Sesiabriaunis verzliaraktis, 6 MM .........coeveveeeeenennnen. 1

Norédami patikrinti ir papildyti alyvos rezervuara:

1. Patikrinkite alyvos rezervuaro stebéjimo langelj, pa-
vaizduotg 30 pav. Jei alyvos lygis yra Zemiau vidurio
zymos, tgsdami toliau nurodytus veiksmus, papildyki-
te alyvos.

Fill plug Oil drain plug Slight glass
30 pav.

2. Nuvalykite sritj aplink pildymo angos kaistj, kad
pilant alyva neuzsiterSty rezervuaras.

3. IStraukite pildymo angos kaist;.

4. Létai jpilkite alyvos, kol jos lygis pasieks stebé&jimo
langelio centrg.

5. Istatykite kaistj atgal.

PASTABA
Tiekimo spartos pavary dézés alyva reikia pakeisti po
pirmyjy trijy eksploatavimo ménesiy, po to kasmet.

I rezervuarg jpilkite alyvos.

1. Atjunkite stakliy maitinima!
2. Istraukite rezervuaro pildymo angos kaistj (zr. 30
pav.).

Pastaba. Jei sunku iStraukti pildymo angos kaistj,
neiSimkite iSleidimo angos kaiscio, skirto iStustinti
rezervuara, kol negalésite iStraukti pildymo angos
kaiscio. Tokiu budu toliau galésite eksploatuoti stak-
les, kol problema bus i$spresta.

3. Laikykite i8pylimo indg po rezervuaro i$leidimo
angos kaiS¢iu, tada iStraukite iSleidimo angos kaistj,
pavaizduota 30 pav., ir leiskite alyvai visiskai iStekeéti |
inda.

UZspaudziamieji pleiStai

ML 1230 modelyje yra trys uzspaudziamieji reguli-
avimo pleistai: skersinio §liauziklio uzspaudziamasis
pleistas, sudedamojo $liauziklio uzspaudziamasis
pleistas ir padeklo uzspaudziamasis pleistas.

Skersinio SliauZiklio uzZspaudZiamasis pleiStas — ant
skersinio Sliauziklio esantis uzspaudziamasis pleis-
tas reguliuojamas priverzus arba atlaisvinus penkis
uzspaudziamojo pleiSto sraigtus, esancius desinéje
Sliauziklio puséje (parodyta 31 pav.). Prie§ reguliuo-
dami uzspaudziamojo pleisto sraigtus, atlaisvinkite jy
uzsikirtimo varztus.

Uzspaudziamajj pleista vietoje laiko reguliavimo
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sraigtai. NEPRIVERZKITE per stipriai. UZspaudZia-
masis pleiStas tinkamai sureguliuotas tada, kai sukant
rankinj skriejika juntamas neZzymus traukimas. Sis
traukimas turi biti tolygiai paskirstytas tarp 4 reguli-
avimo sraigty, todél kiekviena sraigta sureguliuokite
tolygiai.

Sudétinio Sliauziklio uZspaudziamasis pleiStas— ant
sudétinio $liauziklio uzspaudziamojo pleiSto yra keturi
sraigtai, laikantys Sliauziklio jtempimg (zr. 31 pav.).
Siuos sraigtus vietoje laiko laikanéiosios verzlés.
Norédami reguliuoti, atlaisvinkite laikancigsias verzles
ir tolygiai priverzkite sraigtus, kad sukdami rankinj
skriejika, pajustuméte nezymy traukima. Pasieke
tinkamg jtempima, priverzkite laikancigsias verzles,
sraigto padét] iSlaikydami SeSiakampiu verzliarakciu.
Vezimélio uZspaudZziamieji pleiStai— yra keturi prie-
kiniy ir galiniy uzspaudziamyjy padéklo pleisty jtem-
pimo sraigtai (zr. 31 pav. ir 33 pav.).

Pries pradédami reguliuoti padéklo uzspaudziamajj
kaistj, pries laikrodzio rodykle pasuke priekinio fiks-
avimo svirtj jsitikinkite, kad ji atlaisvinta. Svarbu,
kad sraigtai biity priverzti tolygiai. Sukant rankinj
skriejika, esantj stakliy gale, turite pajusti nezymy tr-
aukima.

31 pav. Skersinio $liauziklio ir sudétinio sliauziklio
uzspaudziamuyjy pleisty sraigtai.

32 pav. Vezimélio uzspaudziamyjy pleisty sraigtai.

33 pav. Vezimélio uzspaudziamyjy pleisty sraigtai.

ISankstiné guoliy apkrova

Siy i§ gamyklos pristatyty stakliy iSankstiné suklio
guoliy apkrova jau yra tinkamai sureguliuota. Jei suk-
lio galiné eiga kada nors pasidarys pernelyg didelé ir
dél to pablogés ruosinio apdaila, galite sureguliave
iSanksting guoliy apkrova pasalinti nereikalingg galing
eiga ir pagerinti ruosinio apdaila.

Norédami reguliuoti suklio guoliy iSanksting apkrova:
1.Paleiskite stakles dideliu greic¢iu apytikriai 20 min.,
kad staklés pasiekty jprasta darbing temperatiirg.

2. Atjunkite stakliy maitinima!

3. ISimkite sraigta (zr. 34 pav.).

Screw

34 pav.

4. Atlaisvinkite suklio fiksavimo verzle vienu visos
amplitudés sukimu pries laikrodzio rodykle (zr. 35 pav.).

Trijy verztuvy
griebtuvo\raktas

Suklio verzliaraktis
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5. Padékite meding kalade virs iSorinio suklio galo ir
tvirtg i ja trenkite sunkiu tiesiojo ptitimo plaktuku (Zr.
36 pav.).

Jusy tikslas yra pastumti suklj j priek] tik tiek, kad
galétumete jstatyti suklio gala, kurj galite pajusti ran-
komis.

36 pav.

6. Pagal laikrodzio rodykle priverzkite suklio fiksavi-
mo verzle, trijy verztuvy griebtuvo rakta sukdami su
sukliu; patikrinkite iSanksting suklio guoliy apkrova;
suklyje neturi biiti jokio tarpo, jis turi suktis su nezy-
miu pasiprieSinimu. Reikia pakartotinai atlaisvinti
arba priverzti suklio fiksavimo verzlés reguliavima.

Norédami patikrinti, ar suklio guoliy iSankstiné apkro-
va yra tinkama:

1. Vél pritvirtinkite visus stakliy komponentus ir pa-
ruoskite jas eksploatuoti.

2. Istatykite griebtuvg ir centre priverzkite verztuvus.
3. Nustatykite viduting suklio grei¢io nuostatg.

4. Jjunkite stakliy maitinimg ir pasukite stakliy sukl;j i
ON (jjungta).

5. Palikite stakles veikti 20 min.

6. Pasukite suklj j OFF (i§jungta), atjunkite stakliy
maitinima, tada patikrinkite suklio temperattirg.

* Jei suklio smaigalys palietus yra Siek tiek Siltas,
iSankstiné guoliy apkrova yra tinkama.

* Jei suklio smaigalys yra per karstas, kad patogiai
nulaikytuméte ant jo ranka, iSankstiné apkrova yra per
didele, todel turite pakartoti iSankstinés guoliy apkro-
vos reguliavimo procediirg. Kartodami §ig procedira,
atlikite 7 auksciau pateikty instrukcijy veiksmg ir vi-
ding¢ verzliarakcio verzle pasukite Siek tiek maziau.

PASTABA

Nepriverzkite iSorinés verzliarak¢io verzlés per sti-
priai, nes dél papildomo spaudimo guoliai gali dar
stipriau prisispausti prie iSoriniy priekinés galvutés
ziedy, dél to priekiné galvuté gali susispausti, jtrikti ar
sugadinti guolius.
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1. DREIEBENKENS DELER

Listen under inneholder dreiebenkens regulering og
komponenter. Les listen noye og forsikre deg om at du
vet hva alle komponentene heter og hvor de er plasser
pa dreiebenken. Disse termer kommer til & brukes i
bruksanvisningen, sa det er veldig viktig at du kjenner
til dem for & kunne forsta bruk og terminologi i denne
bruksanvisningen.

1. Tabell med gjengestigning (valg av tannhjul)
og turtall

2 Neadstopp

3 Turtallsregulering

4. Bryter dreiebenk/boremaskin

5. Starte dreiebenken

6 Stoppe dreiebenken

7 Girkasse

8. Overbelastningskobling

9. Dreiechuck

Stopp

11. Handratt for slede

12. Handratt for tverrsleide

13. Materspak

14. Materspak for lengde-/tverrmating
15. Héndratt for spindeldokke

16. Laseskrue for spindeldokke

17. Laseratt for spindeldokke

18. Handratt for toppsleide

19. Tverrsleide

20. Stalholder

21. Slede

22. Chuckvern (tilbeher)

23. Turtallsindikering

24, Knapper for rotasjon fremover/bakover

2. TEKNISKE DATA

Maskinens mal:

ATENO. e 21149-0206
LUNA .o ML 1230
VL ettt 215 kg
Bredde side til side) x dybde (framside til bakside) x
hayde.....coooverieieieee e, 140 x 53 x 45 cm
Sterrelse (Ilengde x bredde).................... 140 x 15.5 cm
Leveringskassens storrelse:

LY P ettt trekasse
INNhold ..o maskin
VEKL 1.ttt ettt 255 kg
Lengde x bredde x hayde.................. 156 x 68 x 61 cm
El:

NettSpenning ........ccceeeeereeerveesieesieesieeneenn 10 A (230 V)
Omkobling .......cccccveveenieniieiieieeenn framover/bakover
Motorer: Hovedmotor

TY P ettt W122-1500C
Uteffekt ..o 1500 W
Stromstyrke .......ccveveerienienienieieeeenn 7.5A(230V)
Turtall.....ocoeeieieieeeee, 200-3500 omdr/min
Turtall......coeeieieieee e, trinnles regulering
Kraftoverforing............ccccoevvveveennnns reimdrift til tannhjul
| 12055 SR kapslet og permanent smurte
Tekniske data:

SVING OVET VANZE .....vveeveeniienieenieeieeieeveeieeieens 305 mm
Spindelavstand...........ccceevevievieniieniieieeeiens 700 mm
Sving over tverrsleide..........coeevverieiieiieiieeenne, 85 mm
Sving over sleide........cceeeiieriieiiieciieeieeeies 115 mm
Maks. verktaystarrelse.........cocevevercienencncenne 14 mm
Materlengde for toppsleide .........cccoeeveverencennene 80 mm
Materlengde for sleide .........ccooevevvieriervennnnen. 600 mm
Materlengde for tverrsleide..........ccoccvevvenennnen. 155 mm
Spindeldokke

Spindelboring (diameter) .........cccceveeriereennnnnne. 38 mm
SPINAEINESE .....veevvieieiieieeie et D4
SPINdelKon .......occvveevieiieiieieeie e MT 5
Antall spindelturtall .............ccooevreviieciiniinienns stillbart
Spindelturtall................ stillbart (100-2000 omdr/min)
SpIndeltype ...oooevvveerieeiieeieeeee e, kort kon
Spindellager .................. koniske rullelager + kulelager
Bakdokke

Slaglengde for spindelror...........cccoeevvvveevennnnnne. 80 mm
Kon 1 bakdokKe ........ceeveeiieniiiiiieieeece, MT 3
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Spindelrgrets diameter ...........c.ccceeeveevervennnnns ®38 mm

Gjengeskjeering i metrisk dreiebenk

Antall lengdematinger...........ccocceeveerieneenienienienen, 14
Lengdematinger (mating/omdr)............. 0.03 - 0.3 mm
Antall tverrmatinger..........ccoovvevververveneeneeneeseneeen 14
Tverrmatinger (mating/omdr)............ 0.015-0.15 mm
Antall gjengestigninger (tommegjenger) .................... 6
Tommestigninger ....................... 12 - 80 gjenger/tomme
Antall gjengestigninger (metriske gjenger) .............. 15
Metriske SHENINEET ....ocvevvveeereenieeieenne. 0.25-2.5mm
Gjengeskjeering i tommedreiebenk

Antall lengdematinger............ccccvevevveevieenieeniienieenns 15
Lengdematinger ............ccco....... 0.0016 — 0.015 tomme
Antall tverrmatinger..........ccevveveeriereeneeniesieseeee. 15
Tverrmatinger ........c..ccceeeuennee. 0.0008 — 0.0061 tomme
Antall gjengestigninger (tommegjenger) .................. 21
Tommestigninger .............c.o...... 5 - 72 gjenger/tomme
Antall gjengestigninger (metriske gjenger) .............. 12
Metriske Stigninger .........cccccveeeveeeeeeereveennnnn 0.5- 4 mm
Dimensjoner

Vangens bredde. .........cccovevivieeriieniienienienieenn 155 mm

Diameter for ledeskrue.....20 mm (metrisk dreiebenk)/
3/4 tomme (tommedreiebenk)

Eigos sraigtas .........c.......... 3 mm (metrisk dreiebenk)/
8 gjenger/tomme (tommedreiebenk)
Lederskruens lengde .........ccccocevievincneniennene 1069 mm

Fast bakdokke (diametere som kan handteres)..6 — 50 mm
Bevegelig bakdokke (diametere som kan héndteres)

...................................................................... 6 — 50 mm
Planskive (diameter). ........coeeeevveeeieenieennnnne ®240 mm
Hoyde fra gulv til spindelsenter...................... 348 mm
Konstruksjona

Spindeldokke.........ccoeeveriiriiiieiieeieeieeieennn stopejern
Tannhjul 1 spindeldokke..........ccccevveviieieiieiieeienen. stal
Vange.......coceeeeeeeveeeveennnnn. induksjonsherdet stopejern
STAMME ..o stopejern
Farge.....oooiei epoxy

3. SIKKERHET

Les bruksanvisningen for du bruker maskinen. om
anvisningene under ikke felges, kan det oppsta per-
sonskade.

Standard sikkerhetsanvisninger

1. Les disse bruksanvisninger neye for du bruker pro-
duktet. leer deg maskinens bruksomrader, begrensning-
er og potensielle farer. Oppbevar bruksanvisningen pa
et egnet sted der den ikke forsvinner eller skades.

2. Forsikre deg om at arbeidsplassen er ryddig og godt
opplyst (en rotete og darlig opplyst arbeidsplass utgjer
en farerisiko).

3. Forsikre deg om at alle skjereverktayene er skarpe.
Hvis maskinen er utstyrt med stikkontakt med tre stif-
ter, ma den kobles til jordet vegguttak/jordet skjote-
ledning med tre hull. Forsikre deg om at du jorder mot
en kjent jordkilde hvis du bruker adapter for & kunne
koble til ujordet uttak.

4. Bruk vernebriller. Bruk vernebriller med sidebe-
skyttelse eller vernebriller som oppfyller relevant stan-
dard.

5. Unnga farlige miljeer. Bruk ikke maskinen i vatt
miljo eller pé steder det det forekommer dpen flamme.
Luftbarne stevpartikler kan forarsake eksplosjon og
utgjere en stor brannfare.

6. Forsikre deg om at alle vern er sikkert installert og
at de fungerer rett.

7. Forsikre deg om at bryteren er avstengt (OFF) for
du kobler maskinen til stremforsyningen.

8. Forsikre deg om at arbeidsplassen er ren og ryddig
(og at gulvet ikke er glatt).

9. Forsikre deg om at barn og andre uvedkommende
ikke kommer ner maskinen. Uvedkommende ma sté 1
stikker avstand fra maskinen ndr denne brukes.

10. Barnesikre verksteder ved & lase hovedstrembry-
ter 1 avstengt posisjon med hengelas eller ved & fjerne
nekler til maskinens bryter.

11. Steng av og koble ut maskinen fra stromforsyning-
en for rengjoring, justering eller service.

12. Forsere ikke maskinen. Maskinen fungerer bedre
og sikrere ved korrekt belastning.

13. Bruk rett type skjareverktoy. Forsere ikke maski-
nen eller verktoyet til & utfore arbeid de ikke er bereg-
net for.

14. Bruk egnede kler. Unnga lgstsittende kler, slips,
hansker, smykker og fritt hengende har (sett opp langt
har).

15. Fjern justeringsnekler, filler og verktey. Forsikre
deg alltid om at alle justeringsnegkler og andre verktey
er fjerne for du starter maskinen.

16. Unnga a bruke skjoteledning. Om du ma bruke
skjoteledning er det viktig at du forsikrer deg om at
denne er i god stand. Bytt umiddelbart ut skjoteled-
ningen hvis den er skadet. Bruk jordet skjoteledning
og koble den til et jordet uttak. Forsikre deg om at
skjeteledningens merking er i overensstemmelse med
angivelser pa motorens merkeskiltet. Bruk av for lang
skjatekabel eller skjotekabel med mindre tverrsnittare-
al enn angitt, eker risikoen for brann eller kretsskade.
17. Sta alltid stabilt og ha god balanse.

18. Forsikre deg om at maskinens stativ stér stabilt og
ikke kan komme 1 bevegelse under bruk (ekstra viktig
om stativet har hjul).

19. G4 ikke ifra maskinen paslatt uten tilsyn. Vent til
maskinen har stoppet helt for du forlater den uten til-
syn.

20. Vedlikehold og pleie maskinen etter anvisninger.
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Folg anvisningene i brukerveiledningen for smering
og bytte av tilbeher.

21. Sten umiddelbart av maskinen om du ikke vet
hvordan du skal utfore arbeidet pd en korrekt og sikker
méte. Kontakt vér tekniske support eller sper kyndige
personer om hvordan du bruker maskinen for a utfore
onsket bearbeiding.

22. Opprette rutiner for sikkert arbeid. Folg alltid sam-
me rutiner (det reduserer faren for skade).

23. Enkelte spon og skjerevasker kan forarsake al-
lergiske reaksjoner for personer og dyr (spesielt damp
som avgis ved bearbeiding). Spon og skjaereveske kan
forarsake allergiske reaksjoner. Forsikre deg derfor om
at du bruker skjareveeske som ikke forarsaker allergis-
ke reaksjoner, og unngé kontakt med spon fra materi-
aler som du er allergisk mot.

4. STROMFORSYNING

Uttak for nettspenning

Kontroller at det finnes uttak for nettspenning i narhe-
ten av maskinen for du installerer maskiner. Forsikre
deg om at nettspenningen er i overensstemmelse med
indikasjoner p& maskinens merkeskilt (kolbe ikke til
maskinen hvis nettspenningen avviker fra angivelser
pa merkeskiltet). For & minimere risikoen for dedsfall
pga elektriske stot, brann eller skade pa utstyret, far
installasjonsarbeidet og elektrisk tilkobling kun skje
av godkjent elektriker som folger lover og standarder.

AWARNING

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

S

Fullaststrem

Fullaststreammen er den stremstyrke maskinen bruker
ved 100% av dens merkestrem. P4 maskiner med flere
motorer oppnds full belastning nér den sterste motoren
eller andre motorer og elektriske anordninger brukes
samtidig under normal drift.

Fullaststrom ved 230 V ..ooovviiiiiiiiieeeeeeee, 75A
Fullaststrom er ikke maks. stremstyrke for maskinen.
Om maskinen overbelastes drar den mer strem enn
ved full belastning.

Om maskinen overbelastes over en lengre periode, kan
folgende blir skade, overoppheting eller brann (spesielt
om maskinen er koblet til et underdimensjonert strom-
nett). Unngé derfor & overbelaste maskinen og forsikre
deg om at den er koblet til en stremforsyningskrets
som oppfyller kravene i avsnittet under.

Spesifikasjoner for nettspenning
Denne maskinen er klargjort for & kobles til 230 V jor-
det nettspenning som oppfyller spesifikasjoner under:

SPENNING ..evvieiiieiieieeieeeee e 220V/240V
FreKvens.......ooovoevieeciiicieceee e 50 Hz
FaST. ..ooiieiieieeeee e enfas
Stromforsyningskrets ..........cecveeeereenieenieenieeneenn, 10A

Stremforsyningskretsen omfatter alt elutstyr mellom
kretsbryteren/bygningens sikringsskap og maskinen.
Stremforsyningskretsen som denne maskinen kobles
til ma veere dimensjonert for lengre perioder med ful-
laststrom for denne maskinen (stremforsyningskretsen
skal veere sikret med treg sikring modell D).

A 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.

OBS! Spesifikasjoner for stramforsyningskrets i denne
bruksanvisningen forutsetter at kun en maskin kjeres
samtidig. Kontakt godkjent elektriker hvis maskinen
skal kobles til stremforsyningskrets der flere maskiner
kjores samtidig (det trengs a sikres at kretsen er di-
mensjonert for den belastningen den kommer til & bli
utsatt for).

Jording og stikkontakt

Denne maskinen MA jordes. Ved feilfunksjon eller
havari beskytter jordingen mot elektriske stot ved a
lede bort streammen. Maskinens stremforsyningskabel
har jordleder og jordet stikkontakt. Sett i stikkontakten
i et jordet vegguttak som oppfyller gjeldende lover og
forskrifter.

Feil kobling av jordleder kan forarsake elektrisk stot
(jordlederen har gul/grenn isolering). Forsikre deg om
at jordingen ikke kobles til fassplint (stremferende)
hvis stremforsyningskabelen eller stikkontakten byttes
ut. Kontroller med kyndig elektriker eller serviceper-
sonell om du ikke forstér anvisninger for jording eller
om du er usikker pa hvordan maskinen er korrekt jor-
det. Bryt umiddelbart stremforsyningen

hvis du oppdager skade pa stikkontakt eller kabel (la
godkjent elektriker bytte ut skadde komponenter).

Skjetekabel

Vi anbefaler at du ikke bruker skjotekabel til denne
maskinen. Hvis du ma bruke skjotekabel skal du gjere
dette kun under den tidsperioden dette er absolutt ned-
vendig. Skjetekabler forarsaker spenningsfall, som i sin
tur kan skade elektriske komponenter og forkorte mo-
torens levetid. Risiko for spenningsfall eker jo lengre
skjotekabelen er og om kabelens areal minskes. Skjote-
kabel som brukes sammen med denne maskinen ma ja
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jording, jordet stikkontakt og oppfylle folgende krav:

SPENNING ..eovviiievieiieieecieee e 220 V-240 V
Min. tverrsnittsareal ............ccoevvvveeeeeiiiiiieeeeeenn. 2 mm?
Maks. [engde ........c.oevueeiieiiiiiiieeeee e 6 m
5. INSTALLASJON

Det er meget farlig for uerfarne personer & bruke den-
ne maskinen. Les igjennom hele bruksanvisningen
og forsikre deg om at du kjenner til alle maskinens og
reguleringenes funksjon og hvordan maskinen brukes
for du starter den!

Bruk vernebriller under installasjon av maskinen!

Modell ML 1230 er en tung maskin. Risiko for alv-
orlig personskade! Ver veldig forsiktig nar du flytter
maskinen. Bruk lefteutstyr som klarer & lofte 350 kg
ved loft og transport av maskinen.

Oppakking

Maskinen er skikkelig emballert for & ikke skades ved
transport. Fjern alt forpakningsmateriellet rundt ma-
skinen og forsikre deg om at den ikke er skadet.

Spar pa esker og alt forpakningsmateriellet hvis trans-
porteren trenger & inspisere ved eventuell skade pa
maskinen (dette er veldig viktig for at du skal kunne
fylle i en skademelding).

Nér du har forsikret deg om at maskinen er uten ska-
der, er det tid for a kontrollere at alle deler er levert.

s

AWARNING

SUFFOCATION HAZARD!
Keep children and pets away
from plastic bags or packing

= i materials unpacked with this
[ machine. Discard immediately.
Leveringskontroll

Legg ut alle komponenter som leveres sammen med
maskinen og kontroller at ingenting mangler.

Kontakt oss hvis noe mangler (f.eks. mutter eller brik-
ke) sa sender vi erstatningsprodukter.

Leveringskontroll: (se bildet) Antall

A. Dreiebenk .........ooooviiiiiiiiii e 1
B. 3-bakket chuck (160 mm)........c..ccccevevveeeneennenne. 1
C. Chuckn@KKel..........ccooeeviiiiiiiciiceiceieeeee e 1
D. SPisS (MT5) ..ccvieiieiieiieieeie et 1
E. Lese bakker for 3-bakket chuck ..............c...coe...... 3
F. Spiss (IMT3) ccciiieiieiieceeeeeee e 1
G. Endre tannhjul 35, 50, 60T (Kun dreiebenk med
tOMMESKIUEC) ..oeoevieiiiciiecece e, 1 av hver
H. Sekskantnekler ( 3, 4, 5, 6, 8§ mm)............ 1 av hver
I. Nokler (8/10, 12/14, 17/19 mm)............... 1 av hver
J. Kilereim (O-838)...ccceevvieiieiieiieieereere e 1

K. OljeKanne...........cccveeveevieeieerieenrieieereene e e 1
L. Spindelngkkel.........cccooiiiiiiiiiiiiiiieece 1
M. Stalholderngkkel...........cccooovviieiiieiiiiiiecieeee 1

Bilde 1 Leveringskontroll
OBS! B/C/E/N/O vises ikke pa bildet 1

Rengjoring

Maskinens umalte flater er behandlet med rustbeskyt-
telsesolje (denne forhindrer at maskinen ruster under
transport). Fjern dette beskyttende belegget med lase-
middel eller avfettingsmiddel. Enkelte deler ma tas av
for & kunne rengjores. Vi anbefaler at du rengjer alle
bevegelige deler og glideflater. Bruk ikke klorbaserte
losemidler som aceton eller bremserengjoringsmiddel
(disse kan skade lakkerte flater). Folg alltid produsen-
tens anvisninger ved bruk av rengjeringsprodukter.

ADVARSEL!

Forsikre deg om at oljen pé reimskiven er ren (uren
olje kan fordrsake at reimen glir som igjen kan fore til
at motoren skades).

AWARNING

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

A CAUTION

Many cleaning soclvents
are toxic if concentrat-

;.' ed amounts are inhaled.
i Only work in a well-venti-
ﬁ lated area.

NOTICE

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




Installasjonsmal
Se installasjonsmal for dreiebenken pa bilde 2. skru
fast dreiebenken med bolter (M12).

W I LA
]
Hii

900 110

1400mm

240

Bilde 2 Installasjonsmal

Kontroller gearolje

Forsikre deg om at det finnes olje 1 matergearkassen
for du starter maskinen. Se smere anvisninger pa siden
for mer informasjon om hvilken type av og hvor mye
olje som skal brukes og hvor denne fylles pa.

Apne luken
Skru og trekk ut handskruen for & apne luken. Se bilde
3.0g4.

Handle screw

N

Pull out

Bilde 3

Installere reim

Reimen er ikke installert i dreiebenken (denne mé du
installere selv).

OBS! Tork av all olje fra reimskiven for du installerer
reimen.

Bilde 5

Testkjor dreiebenken

Testkjor dreiebenken og forsikre deg om at den fung-
erer korrekt for du starter & bearbeide arbeidsstykker 1
den.

Utfer punkter under ved testkjering av dreiebenken:

1. Bruk vernebriller!

2. Forsikre deg om at chucknekkelen er TATT BORT
fra chucken og at chuckvernet er nedfelt (utfer alltid
disse kontrollene for du tarter dreiebenken).

3. Gjor deg kjent med dreiebenkens reguleringer (se
bilde 6). Forsikre deg om at Stopp-knappen er trykket
inn for du fortsetter.

102




Nedstoppknapp Turtallsindikering
+ |
: @ // \ ®

Bryter dreiebenk/boremaskin

Bilde 6: Regulering for testkjoring

4. Ta bort alle verktoy og komponenter og alt forpak-
ningsmateriellet etc. fra dreiebenken.

5. Koble maskinen til stramforsyningen!

6. For opp vangens materspak til inne innkoblet posis-
jon.

7. Trykk pé start (Turtallsindikering skal tennes).

8. Frigjer nedstoppknappen og start dreiebenken.

9. Sté pa siden av chucken og trykk pd "Fremover”
Om vangen beveger seg trykker du umiddelbart pa
Stopp-knappen og kobler bort vangens materspak (start
deretter dreiebenken igjen).

10. La dreiebenkens chuck snurre i minst 2 minutter
(forsikre deg ogsa om at chucken roterer fremover).
11. Trykk pa stopp

12. (vent til chucken har stoppet helt). Trykk deretter
pa ”Bakover”.

13. La dreiebenkens chuck snurre i minst 2 minutter
(forsikre deg ogsa om at chucken roterer moturs).

14. Trykk pa Stopp

15. Nar dreiebenken har stoppet kobler du inn sleidens
handratt og sveiver sleiden til midten av vangen. De-
retter kobler du ut handrattet.

16. Koble inn materspaken for automatisk mating av
sleiden.

17. Starte dreiebenken.

18. Forsikre deg om at sleiden beveger seg langs vang-
en og trykk deretter pa nedstoppknappen for & stenge
av dreiebenken.

19. Koble ut materspaken.

6. DREIING

Generelt

Modell ML 1230 kan brukes for mange ulike typer
bearbeiding som ikke omfattes av denne bruksanvis-
ningen- Mange av disse typer bearbeiding kan fere til
risiko for personskade eller dedsfall hvis de utferes
feil.

Anvisningene i dette avsnittet forutsetter at operatoren
ha de nedvendige kunnskapene for & kunne bruke den-
ne maskinen. Steng umiddelbart av maskinen om du
ikke vet hvordan du skal utfere arbeidet pa en korrekt
og sikker mate!

Om du er uerfaren med & arbeide med en dreiebenk
anbefaler vi sterkt at du leser beker og artikler om em-
net og/eller far hjelp av erfaren operater for du utforer
et moment som du ikke behersker eller ikke kjenner
til.

Sett alltid sikkerheten i forste rekke!

AWARNING

fe
L1

READ and understand this entire instruc-
tion 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!

Regulering
Bli kjent med maskinens ulike reguleringer og kompo-
nenter (se bilde 6).

OBS! Velgeren for fresing/boring brukes for freseen-
heten (tilvalgsutstyr).
Kontakt din forhandler for mer informasjon.

Compound

‘\.

[T

5

Compound

bolts Z,W‘“\
Compound .l-
handwheel Q!D A

Bilde 7 Toppsleide
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Demontere/montere chuck eller planskive
Dreiebenken ML 1230 leveres med 3-bakket chuck
montert (4-bakket chuck og 10 tommer planskive fol-
ger med). Festesystemet for chuck og planskive heter
DI1-5 og er et Camlock-system med nekkel som bru-
kes for montering og demontering.

ACAU_TION

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, protect-
ing your hands and fingers from a pinch

injury.

Folg anvisninger under for & demontere chuck eller
planskive fra dreiebenkens spindel.

1. Koble ut dreiebenkens stremkilde!

2. Plasser en masonittplate over dreiebenkens vange.
3. Vri nekkelen moturs (ca 1/3 omdreining) til Cam-
lock-markeringen er i linje med merket pa spindelne-
sen (se bilde 8).

4. Hold i chuck/planskive og dra utover.

5. Demontere chuck/planskive fra spindelen ved & dra
dem utover (bilde 9).

Bruk ikke kubein eller stilhammer for & lgsne chucken
(det skader maskinens komponenter)!

Bilde 8 Spindelkomponenter

Bilde 9: Demontere chuck fra spindelen.

Folg anvisninger under for & montere chuck/planskive:
1. Koble ut dreiebenkens stremkilde!

2. Plasser en masonittplate over vangen direkte under
chucken (bruk ogsé en trevugge ved behov).

3. Forsikre deg om at kontaktflatene pa chuckkon og
spindelkon er helt rene.

4. Inspisere og forsikre deg om at Camlock-stiften er
uskadet, ren og lett innoljet samt at Camlock-skruene
er dratt til.

5. Rett in chuckens og spindelens innretningsmerker
mot hverandre og for pa chucken pé spindelen.

6. Vri Camlock-skruene med chucknekkelen til Cam-
lock-markeringene er mellom V-markeringene (se bil-
de 9A).

\ RN

Bilde 9A: Lase chuck
Om Camlock-markeringene havner utenfor V-mar-
keringene fjerner du chucken og justerer hgyden for
Camlock-stiften en omdreining oppover eller nedover
(se bilde 9B).
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Camlock-stiften skal kunne
bevege seg noe
framover/bakover.

Skrue skikkelig dratt til

Grovinnstilling:
Spor for Camlock-stift skal vaere
i linie med chuckens flate.

Bilde 9B: Lase chuck

Spindler

Folg anvisninger under for & sette inn spindelen i spin-
deldokken:

1. Folg anvisninger under for & sette inn spindelen 1
spindeldokken:

Bilde 10: Komponenter i spindeldokke.

2. Forsikre deg om at spindel og spindelrer er rene
(det far ikke finnes smuss, stov, fett eller olje pa dem).
Morsekoner laser ikke fast 1 hverandre hvis det finnes
smuss eller olje pa kontaktflatene.

3. Sveiv u spindelreret ca 25 mm.

4. Trykk inn spindelen i spindelreret (se bilde 11).

Bilde 11: Sett inn spindelen i spindelrer.

Folg anvisninger under for 4 ta bort spindelen fra spin-
deldokken.

1. Sveiv spindelroret bakover med spindeldokkens
héndratt sa langt det gér for & lesne spindelen (du kan
kanskje trenge & rykke litt til med handrattet for at
spindelen skal losne).

2. Ta ut spindelen fra spindelroret.

Posisjonere spindeldokke

* Lengdeposisjonering

Folg anvisningene under for & posisjonere spindeldok-
ken pa lengden:

1. Losne spindeldokkens lasemutter (bruk regulering-
en) (se bilde 12).

2. Skyv spindeldokken til ensket posisjon pé vangen.
Trekk til lasemutteren for & lase fast spindeldokken i
den nye posisjonen.

Front offset
Adj. screw

Bilde 12: Skruer og reguleringer pa spindeldokken.

Forskyvning

For 4 stille inn spindeldokkens innretning mot senterlin-
jen (for & justere om den dreide detaljen blir kon) skrur
du pé justeringsskruene (bilde 12).

Folg trinnene under for & forskyve spindeldokken til
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venstre for senterlinjen:

1. Lasne spindeldokkens lasemutter (med 17 mm nek-
kel) og losne deretter laseskruen (bruk 3 mm sekskant-
nokkel).

2. Losne den fremre justeringsskruen (bruk 6 mm sek-
skantngkkel).

3. Trekk til den bakre justeringsskruen for a forskyve
spindeldokken til ensket posisjon. Nér den er stilt inn
i korrekt posisjon trekker du til den fremre justerings-
skruen.

4. Trekk til 1dseskruen og lasemutteren.

Folg anvisninger over i omvendt rekkefelge (trinn 2
og 3) for & forskyve spindeldokken til heyre for sen-
terlinjen:

Bytt stalholder

Folg anvisninger under for & bytte stalholder pa
toppsleiden:

1. Vri stalholderens ldsehdndtak moturs for & losne den
(se bilde 13).

2. Loft opp stélholderen og ta den bort fra toppsleiden.
3. Sett inn den nye stdlholderen i toppsleiden og posis-
jonere den i ensket vinkel.

4. Trekk til stilholderen med lasehandtaket.

@
>
3 - @

® b
\@ — S QO

Bilde 13: Ta bort lasehdndtak fra stalholderen.
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Bilde 14: Stalholder med hurtiglasing (tilvalg).
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Tverrsleide
Tverrsleiden beveger seg i 92 graders vinkel mot leng-
desleiden og har en skala pa handrattet (hver strek pa

denne viser 0,025 mm).

Folg anvisninger under for 4 justere tverrsleiden:

1. Sveiv tverrsleidens handratt tilbake fra startpunktet
(ca 1/2 omdreining) og deretter tilbake til startpunktet
igjen.

OBS! Med denne prosedyren unngér du dedgang i
leddskruen (pa den maten viser handrattets skala kor-
rekt).

2. Hold héndrattet stille og vri skalaen slik at sifferet
0 er innrettet med markeringen 0,000 pa tverrsleiden
(se bilde 15). Sa lenge du sveiver handrattet medurs
pavirker tverrsleidens dedgang ikke avlesningen pa
skalaen.

3. Glem ikke & nullstille dedgangen for du sveiver
fram tverrsleiden til O for neste skjer etter at du har
sveivet den bort fra arbeidsstykket.

_1 &

y\

'

Bilde 15: Justere skalering.

4. Losne toppsleidens sekskantmuttere (se bilde 16)
slik at toppsleiden kan sveives langs sin akse.

Compound
slide

l

-
= p S|
= % OF

o 3 ®|
0 ‘,\'
Compound _—
bolts e, C
Compound /=4 & ‘
handwheel Q!D =

Bilde 16: Lasne toppsleidens skruer og sekskant-
muttere.

Toppsleide
Toppsleiden har som tverrsleiden en skala (hver strek
pa denne viser 0,025 mm).
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Forskjellen mellom toppsleiden og tverrsleiden er at
toppsleiden kan stilles inn i vinkel og sveives langs sin
egen akse.

Folg anvisninger under for & justere toppsleiden:

1. Losne toppsleidens skruer (se bilde 16) slik at den
kan roteres rundt dens egen akse.

2. Rotere toppsleiden til ensket vinkel.

3. Trekk til toppsleidens skruer og kontroller deretter
vinkelen igjen (forsikre deg at toppsleidens vinkel er
endret under tiltrekkingen).

4. Sveive toppsleidens handratt medurs for & forflytte
skjereverktoyet framover og sveive den moturs for &
forflytte skjereverktoyet bakover. Forsikre deg (som
ved justering av handratt for tverrsleide) at gjengene er
1 inngrep og at all dedgang er regnet med for du stiller
inn handrattets skala pa 0.

Héndratt for slede

Med handratt for slede (bilde 14) forflytter du sleden til
venstre eller heyre langs vangen. Denne manuelle pro-
sedyren ma brukes ved innstilling av maskinen for drei-
ing eller nar manuell forflytting kreves under dreiing.

Materspak

Vri materspaken mot heyre for & aktivere matingen (se
bilde 17 og 19) (denne posisjonen brukes for & aktive-
re alle matinger).

A <= == AAA
\VAV|
Venstre Hoyre

Bilde 17

Vri spaken til venstre for 4 stille inn lederskruen for
gjengeskjering.
Spaken skal vare i1 inngrep kun ved gjengeskjaering.

Materspak for lengde-/tverrmating

Automatisk mating for lengdesleide og tverrsleide
reguleres med materspak for lengde-/tverrmating. Spa-
ken roterer rundt sin egen akse (opp/ned) (bilde 18).

OO
5 %

Ned

Opp
Bilde 18

Sledelasing

Sleden har en laseskrue pa sin heyre side (se bilde 19).
Denne skruen kan brukes for a lase sleden i posisjon
ved planing (pa den maten blir planingen rett). Losne
laseskruen for du forseker & forflytte sleden (manuelt
eller automatisk).

Carriage/cross

Halfnut oo jever

Carriage
g lever

handwheel

Bilde 19: Regulering for slede.

Gearregulering

De to reguleringer (bilde 20) pé spindeldokkens nedre
del brukes for & endre mating eller antall gjenger pr tom-
me samt gjengestigning (ved gjengeskjaering). Venstre
regulering brukes for a stille inn siffer (1, 2, 3, 4, 5) og
hayre regulering for & stille inn bokstaver (A, B, C).

w @

2

Bilde 20
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Det er enklere & endre tannhjulene hvis du snurrer
spindelen samtidig (legg 1 hoyt spindelturtall og snurr
spindelen for hdnd samtidig som du legger i gearet).

Se materialtabellen pa bilde 21 og 22 for informasjon
om hvordan du skal stille inn gearreguleringen.

A B C
025 05 1.25
03 0615
0.35 0.7 1.75
04 082

05 1 25

mm

(.3-'IJ=L'C.|.JII'\.J—k

48
80140/ 16

12

O 0 DO

48 | 24

0.03 |0.06 |0.15
0.037) 0.075(0.18
0.04310.088 | 0.21}
005 1010 |0.25)
0.06 |0.12 |0.30

U‘I-P-OJI!\)—"

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

|

| a0 b |—

Bilde 21: metrisk tabell

THREADS PER INCH

[N
] G 30 60
F Lever| A B C A B C
JT (91| 1 [ 72|36 |18 |36]|18]9
86711 2 |64 |32]16|32|16]| 8
3 | 56|28 14|28 (14| 7
ﬁ;ﬂ 4 |48 24122412 6
- 5 140|20] 10|20 |[10] 5
G THREADS mm
»— | G 30 35
86 1+ Lever| A B C A B C
|| 1
2 0.75| 1.5 1.75
3 0.5 2
4 os5] 1| 2
5 106 0.7
G 50 60
“WO91 flevel A | B | C| A |B | C
1 1
B 2 125) 2.5 [075] 1.5 | 3
3
4 1| 2] 4
= 511 ] 2] 4
THREADS PER INCH
N\ 90 G 30
Lever| A B C
B 1 19
J—] ] e
\—ﬁms /@ 1[
| s/
G 30 30
Lever A B C A B C
I |0.00160.0032|0.0064 || 0.0008 [0.0017 | 0.0034
2 |0.00180.0036 [0.0072 || 0.0010 [ 0.0019 |0.0038
3 [0.00210.0041 [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

Bilde 22: tommetabell
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Gjenging og endre tannhjul

Denne dreiebenken (lederskrue med metrisk stigning)
har sammenlagt 14 metriske stigninger og 7 tom-
mestigninger. Denne dreiebenken (lederskrue med
tommestigning) har sammenlagt 15 + 6 (6 som krever
at tannhjul endres) = 21 tommestigninger og 6 + 6 (6
som krever at tannhjulet endres) = 12 metriske stig-
ninger.

Disse gjengestigninger stiller du inn med gearkassens
regulering (ingen tannhjul trenger a endres).

Maskinen leveres med felgende tannhjul: 30, 90 og 91
tenner installert (se bilde 23).

Tommedreiebenken har tre tannhjul (35, 50 og 60
tenner) for for den maten fa flere metriske stigninger.
Endre tannhjulet etter anvisninger (se bilde 22) for &
fa seks metriske stigninger og fem tommestigninger
ekstra. Endre tannhjul 30, 35, 50 og 60 for & stille inn
gjengestigning.

Bruk knapp fremover eller bakover nér du sléar gjenge.
Ve anbefaler at du starter pa 125 omd./min ved gjeng-
eskjering. Frigangssporet etter gjengen ber vare tre
ganger sd bredt som gjengestigningen (for gjengestig-
ning opp til 1,5 mm skal frigangssporet vere minst 4
mm). Nar du behersker maskinen bedre kan du oke
turtallet og minske frigangssporets bredde.

Gear A GearB  Gear3 \

Bilde 23: Tannhjul

Venstregjenger og reversert mating

Tannhjul A er installert i maskinen ved levering (dette
er et tannhjul som er beregnet for generell bearbeid-
ing). Ved skjering av venstregjenge eller ved rever-
sert mating skal du bruke tannhjul B. Lesne skrue 3 og
justere tannhjul B til det legper fint.

Cluna
Overbelastningskobling

Denne maskinen har overbelastningskobling (dette
er en verneanordning). Nér sleden kjeres mot stoppet
bryter overbelastningskoblingen matingen slik at sle-
den stopper. Overbelastningskoblingen kan justeres og
roteres (justermutteren brukes for & justere overlast) (se
bilde 25). Skru justermutteren mot vangen for & gke
momentet og utover for & minske momentet (bruk de
to spakene for 4 justere).

OBS!
Stoppet kan forflyttes langs vangen og posisjoneres i
onsket posisjon.

Bilde 25: Justeringsspak

7. VEDLIKEHOLD

Smering
Dreiebenken har mange metallflater som er i kontakt
med hverandre (disse ma fa korrekt smering for at ma-
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skinen skal fungere effektivt og sikkert).

Alle dreiebenkens smerepunkter angis i dette avsnittet
(dreiebenkens lager er permanent smurt og innkapslet
pa fabrikk og trengs & smeres kun om de skiftes).
Rengjor smerepunktene for du appliserer smeremiddel
(pad den maten unngér du & forurense det rene smore-
middelet, og i lengden gke slitasjen for bevegelig deler).
Koble bort dreiebenken fra stremforsyningen for
smoring!

OBS! Tannhjul og smerenipler smeores med samme
smeremiddel

Smerenipler
Smeremiddel Frekvens Antall
I.S O 68 cller Hver 8. Et trykk pa
lignende o .

. driftstime oljekann
smeremiddel

Bilde 26

2 ball oilers

Bilde 27

2 ball oilers

Bilde 28

Bilde 29

Oljebeholder for matergearkassen

Smeremiddel | Frekvens Antall

ISO 68 eller | Kontroller/ ..
. . Markering i
lignende fyll pa hver 8. nivaclass
smoremiddel | driftstime g

Kontroller oljebeholderen for matergearkassen daglig
(fyll pa olje ved behov).

Verktoy Antall
Sekskantnekler (6 mm)

Kontroller og fyll pé olje i beholderen:

1. Kontroller oljenivéet i nivaglasset (se bilde 30). Om
oljenivaet er lavere enn markeringen i nivaglasset fort-
setter du med nedenstdende trinn for a fylle pa olje.
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Fill plug Oil drain plug Slight glass
Bilde 30

2. Tork rent omradet rundt pafyllingspluggen for a for-
hindre at det faller ned noe i beholderen nar du fyller
pa olje.

3. Skru pa pafyllingspluggen.

4. Fyll pé olje sakte til oljenivéet er midt i nivaglasset.
5. Skru inn pafyllingspluggen.

OBS!

Matergearkassens gearkasseolje ma byttes etter 3 mnd
bruk av maskinen (deretter skal den byttes en gang pr
ar).

Bytt olje i beholderen:

1. Koble bort dreiebenken fra stremforsyningen!
2. Skru inn pafyllingspluggen fra beholderen (se bilde
30).

OBS! Skru ut péfyllingspluggen for du skrur ut tap-
pepluggen (det kan bli problemer hvis du tapper oljen
for du vet at du kan skru ut pafyllingspluggen og fylle
pa ny olje). P4 den maten kan du bruke dreiebenken til
problemet er lost.

3. Hold et dreneringstrau under tappepluggen og skru
deretter denne ut (se bilde 30) (vent til alt oljen er tap-
pet ut i trauet).

Kiler

Det finnes tre kilejusteringer for modell ML 1230 - kile
for tverrsleide, kile for toppsleide og kile for slede.
Kile for tverrsleide — juster kilen pé tverrsleiden ved
a trekke til eller losne de fem kileskruene pa heyre
side av sleiden (se bilde 31). Lesne lasemuttere for du
starter a justere kileskruene.

Kilen holdes pa plass av kileskruene. Trekk IKKE til
for hardt. Kilen er korrekt justert nar du kjenner en lett
motstand i sveiven nar du sveiver sleiden. Denne mot-
standen skal vere jevnt fordelt pa de fire kileskruene
(forsikre deg om at de er like hardt trukket til).

Kile for toppsleide — toppsleidens kile har fire skruer
som trykker den mot sleiden (se bilde 31). Disse skru-
er holdes pé plass av lasemuttere.

Losne lasemuttere og trekk til skruene jevnt for & jus-
tere kilene (det skal kjennes en lett motstand nér du
sveiver pa sveiven). Nar du har oppnadd korrekt spen-
ning trekker du til ldsemuttere (hold i skruene med
sekskantngkkel nér du trekker til).

Kiler for slede — det finnes fire spennskruer for bade
fremre og bakre kile for slede (se bilde 32 og 33).
Forsikre deg — for du justerer sledens kile — om at
den fremre lasereguleringen er lgs (lesne det moturs).
Det er viktig at skruene trekkes til like mye. Kilen er
korrekt justert nar du kjenner en lett motstand nar du
sveiver pa sveiven.

Bilde 33: Kileskruer for slede.
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Forspenning av lager

Dreiebenken leveres fra fabrikk med korrekt forspent
spindellager. Hvis spindelen glipper sideveis (dette
merker du pa at arbeidsstykkets overflate blir darlig)
justerer du lagerets forspenning.

Justere forspenning for spindellager:

1. Kjor dreiebenken i ca 20 minutter pa heyt turtall (pa
den maten oppnar du normal driftstemperatur).

2. Koble bort dreiebenken fra stremforsyningen!

3. Skru ut skruen (se bilde 34).

Screw

Bilde 34

4. Losne spindellasemutteren 1 omdreining (moturs). (se
bilde 35)

Spindelnokkel Chucknekkel

Lasemutter for spindel.

Bilde 35

5. Plassere en trekloss over spindelens ende og sla pa
den med blyslegge (se bilde 36).

Sla til spindelen skyves fremover og du (for hand)
kjenner at glippet minsker.

Bilde 36

6. Trekk til spindellasemutteren (medurs), rotere
chucknekkel og spindel og kontroller spindellagerets
forspenning (spindelen skal ikke glippe og den skal
rotere med lett motstand). Lesne spindellasemutteren
nar mellomrommet er korrekt (Iasne den og start om
prosessen hvis du trenger a justere mer).

Kontroller at spindellagret har korrekt forspenning.

1. Montere alle demonterte komponenter og klargjer
dreiebenken for bruk.

2. Montere chucken og skru inn dens bakker til de er
i kontakt med hverandre (trekk til noe slik at de ikke
begynner & vandre utover nar du starter dreiebenken).
3. Still inn middels hoyt spindelturtall.

4. Koble dreiebenken til stremkilde og start spindelen.
5. La chucken snurre i 20 minutter.

6. Stoppe spindelen, koble bort dreiebenken fra strom-
kilde og kontroller spindelens temperatur.

* Hvis spindelnesen er lett varm nar du stopper rotas-
jonen, er forspenningen av lager korrekt.

* Hvis spindelnesen er s& varm at det brennes pa han-
den er forspenningen av lager for hardt (gjenta prose-
dyren for forspenning). Spenn den indre mutteren litt
mindre (trinn 7) nar du gjentar prosedyren.

OBS!

Ver forsiktig slik at du ikke spenner mutteren for mye
(hvis du gjer det kan folgende bli at lageret presses
hardere mot spindeldokken og kan ga istykker).
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1. IDENTYFIKACJA CZESCI

Ponizej przedstawiony jest wykaz elementow ste-
rowniczych i innych czesci sktadowych tokarki.
Prosimy poswieci¢ nieco czasu na zapoznanie si¢ z
nazewnictwem czgsci i ich lokalizacja. Nazwy te begda
uzywane w instrukcji obstugi, a ich znajomos¢ jest
niezbedna do zrozumienia poszczegodlnych polecen i
uzywanej terminologii.

1. Tabliczka gwintow i posuwow

2. Wylacznik awaryjny

3. Regulacja predkosci obrotowe;j
4, Przetacznik toczenie/wiercenie
5. Tokarka start

6. Tokarka stop

7. Skrzynka przektadniowa

8. Sprzeglo przecigzeniowe

9. Uchwyt tokarski

10. Ogranicznik posuwu

I1. Pokretto san wzdhuznych

12. Pokretto sanek poprzecznych

13. Dzwignia zamykania potnakretki
14. Dzwignia posuwu wzdhuznego/poprzecznego
15. Pokretto tulei konika

16. Sruba zaciskowa konika

17. Zacisk tulei konika

18. Pokretto sanek krzyzowych

19. Sanki poprzeczne

20. Imak narzedziowy

21. Sanie wzdluzne

22. Oslona ochronna przy wrzecienniku (akces-

orium opcjonalne)
Wyswietlacz predkosci
Przyciski kierunku obrotow tokarki

23.
24.

2. GLOWNE PARAMETRY

Wymiary produktu:

ATENO. i 21149-0206
LUna .o ML 1230
IMASA. ...ttt 215 kg

Szerokos¢ (bok-bok) x glebokos¢ (przod-tyt) x wyso-
KOSC oo 140 x 53 x 45 cm
Podstawa (dtugosc¢ x szerokos¢) 140 x 15.5 cm

Wymiary opakowania transportowego:

RodZaj ..o, Skrzynia drewniana
ZAWATOSC ..ttt Maszyna
IMASA .eieeiieiiieieeie et ens 255 kg

Dhugos¢ x szerokos¢) x wysoko$é .... 156 x 68 x 61 cm

Czes$¢ elektryczna:
Minimalna warto$¢ bezpiecznika.............. 10A (230V)

Przelacznik kierunku obrotow ................ w przod/w tyt
Silniki elektryczne: Silnik gléwny

TYD ceeeeeee e W122-1500C
MOC WYJSCIOWA ...eveeerieeeiieeiie e 1500 W
Pobor pradu........coceeeieiiiiiieee 7.5A(230V)
Predko$¢ obrotowa.........ccceevevennenee. 200-3500 obr/min
Zmiana PredoSCi...ninieieieieieeieeieeieens ptynna
Przeniesienie napedu ..........ccoeevevieriennnnnn pasowo-zgbate
Lozyska.....coooooovevciveeiiennnn zamkniete, bezobstugowe

Podstawowe dane techniczne:
Dane uzytkowe

Promien obrotu nad fozem............ccooevvnennnnne. 305 mm
Rozstaw KIOW......oooveiiieiiie e, 700 mm
Promien obrotu nad sankami poprzecznymi......... 85 mm
Promien obrotu nad saniami wzdhuznymi....... 115 mm
Maksymalny rozmiar narzedzia.............cceuenee. 14 mm
Skok sanek krzyzowych..........ccccevviriiniennnnne. 80 mm
Skok san wzdtuznych............cocoevieeieniineeinn, 600 mm
Skok sanek poprzecznych.........cceevvevvvevniennens 155 mm

Dane wrzeciennika

OtWOI WE WIZECIONIE ...eeeeeeeeeeeeeens 38 mm
KoNcOWKa WIZECIONA.........cooveeniiieeeeeieeieeeeeeeeeeans D4
StOZEK WIZECIONA ...eevveeeeiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeen MT 5

Liczba predkos$ci wrzeciona.... ptynna zmiana obrotow
Zakres predko$ci WIzeciona...........eeeeveeeeieeenieeenieenneens
100-2000 obr/min zmiana ptynna
Typ Wrzeciona.........ccceeeveveenencneeneennnn. krotki stozek
Lozyska wrzeciona.. stozkowe wateczkowe + kulkowe
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Dane konika

Skok tulei konika ........ccccoeeeeeeeiiiiiieieeee, 80 mm
Stozek tulei konika.........ccoooeiiiiiiiiiiiiiiiee MT 3
Srednica tulei konika............c.coooveeereeennnnn. ®38 mm
Dane gwintéw — tokarka metryczna

Liczba posuwdw wzdtuznych.........cccoovvevvenvennenen. 14
Zakres posuwdw wzdtuznych................ 0.03 — 0.3 mm
Liczba posuwOw poprzecznych .........cccoeevvevveennnens 14
Zakres posuwow poprzecznych......... 0.015-0.15 mm
Liczba gwintow calowych .........cccceoiriniiiinincnicens 6
Zakres gwintow calowych .............. 12-80 TPI (zw/cal)
Liczba gwintow metrycznych.........ccevvvevvervenenenen. 15
Zakres gwintoOw metrycznych ............... 0.25-2.5mm

Dane gwintéow — tokarka calowa

Liczba posuwow wzdtuznych........cccoceevinininennnn. 15
Zakres posuwow wzdluznych
Liczba posuwdw poprzecznych........cccevevvervenenennen. 15
Zakres posuwow poprzecznych .. 0.0008 — 0.0061 cala
Liczba gwintow calowych
Zakres gwintow calowych

Liczba gwintow metrycznych........ccccoceeevevineniennne. 12
Zakres gwintdow metrycznych...................... 0.5- 4 mm
Wymiaryr

Szeroko$¢ toza
Srednica $ruby pociaggowej
20 mm (tokarka metryczna)

3/4 cala (tok. calowa)

Skok gwintu §ruby pociggowej
3 mm (tokarka metryczna)

8 TPI (tokarka calowa)
Dhugos¢ Sruby pociggowej......ccvveveeeeerieenene 1069 mm
Srednica uzytkowa podtrzymki stafej................ 6 — 50 mm
Srednica uzytkowa podtrzymki ruchome;j ...6 — 50 mm
Srednica tarczy tokarskiej. ..........c.cooeun..... ®240 mm
Wysokos¢ osi toczenia wzglgdem plaszczyzny podstawy
.......................................................................... 348 mm
Budowa
Wrzeciennik .......ccooveveeieiiniiieceeeeee zeliwo
Kota zgbate wrzeciennika ...........ccceevveveereenieennnnn, stal
LoZe.oooiiiiiieieieen, zeliwo hartowane indukcyjnie
KOIPUS...oiiiiieieeceeeee e zeliwo
Lakier ...c.oeveeiieeeieeeeeeeeeeee epoksydowy
3. BEZPIECZENSTWO

Przed przystapieniem do uzytkowania maszyny
przeczytaé instrukcje obstugi. nieprzestrzeganie
ponizszych zalecen moze prowadzi¢ do obrazen
cielesnych.

Ogolne zalecenia dotyczace bezpieczenstwa
1. Przed przystapieniem do uzytkowania maszyny

nalezy uwaznie przeczytaé instrukcje obstugi. Zapoz-
nac¢ si¢ z przeznaczeniem maszyny oraz ograniczeni-
ami i1 potencjalnymi zagrozeniami z nig zwigzanymi.
Instrukcje obstlugi przechowywa¢ w bezpiecznym i
fatwo dostepnym miejscu, aby moc z niej skorzystac
w przysztosci.

2. Miejsce pracy musi by¢ czyste i prawidtowo
oswietlone. Nieporzadek i niedostateczne oswietlenie
sprzyjaja potencjalnym zagrozeniom.

3. Uziemianie narzedzi. Jezeli maszyna jest wypo-
sazona w trzystykowa wtyczke, nalezy ja podlaczac
do uziemionego trzystykowego gniazdka elektrycz-
nego lub przedtuzacza. W przypadku uzywania pr-
zejsciowki, umozliwiajacej dotaczenie do gniazdka
dwustykowego, maszyn¢ nalezy uziemi¢ przez dotac-
zenie, przy uzyciu $ruby, do elementu stanowiacego
state uziemienie.

4. Stale uzywac¢ srodkow ochrony oczu. Uzywa¢ oku-
larow ochronnych z bocznymi ostonami lub gogli,
spetiajgcych odpowiednie standardy Amerykanskie-
go Narodowego Instytutu Normalizacyjnego (ANSI).
5. Nie pracowa¢ w warunkach niebezpiecznych. Nie
uzywac¢ maszyny w Srodowisku mokrym lub w obec-
nosci otwartego ptomienia. Unoszace si¢ w powietrzu
czastki pylu moga spowodowac¢ wybuch i powazne
zagrozenie pozarem.

6. Upewnic sig¢, czy wszystkie ostony sg pewnie zamo-
cowane i dzialajg prawidlowo.

7. Przed podlaczeniem urzadzenia do sieci zasilaja-
cej upewnic sie, czy wytacznik jest w pozycji OFF
(WYL).

8. Utrzymywac miejsce pracy w czystosci, bez zbed-
nych przedmiotow, smaréw itp.

9. Nie dopuszcza¢ 0sob postronnych i dzieci. Podczas
pracy maszyny odwiedzajacy muszg by¢ utrzymywani
w bezpiecznej odlegtosci.

10. Zabezpiecza¢ warsztat przed dzie¢mi przy uzyciu
ktodek, wytacznika gtdownego i przez wyjmowanie
kluczykéw wilaczajacych.

11. Na czas czyszczenia, regulacji lub serwisu
maszyng¢ zatrzymac i odlaczy¢ zasilanie.

12. Nie przecigza¢ maszyny. Maszyna wykona prace
lepiej i bezpieczniej, gdy pracuje w zakresie parame-
trow przewidzianych konstrukcyjnie.

13. Uzywaé¢ wtasciwych narzedzi. Nie probowac
uzywac¢ maszyny lub jej wyposazenia do wykonywa-
nia zadan, do ktorych nie jest przeznaczona.

14. Nosi¢ odpowiednig odziez. Przy pracy nie nosié¢
luznej odziezy, krawatow, rekawic 1 0zdob, a diugie
wlosy ostoni¢, by zabezpieczy¢ przed kontaktem z
ruchomymi czg¢$ciami.

15. Zabiera¢ przyrzady regulacyjne, szmaty i nar-
zedzia. Wyrobi¢ zwyczaj sprawdzania, czy wszelkie
narzgdzia regulacyjne i klucze s usuni¢te z maszyny
przed jej wlaczeniem.
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16. Unika¢ uzywania przedtuzaczy. Ale jesli zajdzie
taka koniecznos$¢, sprawdzi¢ przedtuzacz czy jest w
dobrym stanie. Uszkodzony przedhuzacz natychmiast
wymieni¢. Zawsze uzywac przedtuzacza ze stykiem
uziemiajgcym, do ktorego dotaczony jest przewod
uziemiajacy. Obcigzalno$¢ przedtuzacza musi od-
powiada¢ wartosci pradu podanej na tabliczce zna-
mionowej silnika. Jesli silnik ma dwa rézne napigcia
zasilania, nalezy uzy¢ wartosci pradu odpowiadajacej
napieciu, ktore bedzie uzywane. W przypadku uzycia
przediuzacza zbyt dlugiego, lub o za matym przekroju
zyl, obwod bedzie nadmiernie si¢ grzat, zwigkszajac
ryzyko pozaru lub uszkodzenia obwodu.

17. Nalezy nosi¢ odpowiednie obuwie i stale utr-
zymywaé rownowage ciala.

18. Jesli do maszyny uzywana jest ruchoma podstawa
nalezy ja zablokowac, aby zapobiec przemieszczaniu
si¢ maszyny podczas pracy.

19. Nie pozostawia¢ maszyny bez nadzoru. Przed
opuszczeniem miejsca pracy odczekaé az maszyna
catkowicie si¢ zatrzyma.

20. Wykonywa¢ okresowe i codzienne czynnosci kon-
serwacyjne. Postepowac zgodnie z zaleceniami poda-
nymi w instrukcji obstugi dotyczacymi smarowania i
dotgczania akcesoriow.

21. Jesli w jakim§ momencie wystgpig trudnosci w
wykonaniu zamierzonej operacji, zaprzesta¢ korzysta-
nia z maszyny! Nastepnie skontaktowac si¢ z naszym
wsparciem technicznym lub zasiggna¢ porady osoby
wykwalifikowanej, jak nalezy wykona¢ dang operacje.
22. Nawyki — zarowno dobre, jak i zte — trudno zmie-
ni¢. W swoim warsztacie rozwijaj dobre nawyki, a
bezpieczenstwo stanie si¢ twojg druga naturg.

23. Nalezy pamigtac, ze niektdore opitki i ptyny obrob-
kowe moga wywotywacé reakcje alergiczne u ludzi
1 zwierzat, zwlaszcza jesli dochodzi do wdychania
oparow. Nalezy by¢ swiadomym na jaki rodzaj metali
i ptynéw obrobkowych bedzie narazony operator i jak
ma unikna¢ zatrucia.

4. ZASILANIE

Dostepnosé¢

Przed zainstalowaniem maszyny nalezy wzia¢ pod
uwage dostepnos¢ i zasieg wymaganego obwodu za-
silania. Jes$li istniejacy obwod nie spetnia wymagan
dotyczacych zasilania maszyny, nalezy utworzyc¢
nowy obwod. Aby zminimalizowac ryzyko porazenia
pradem, wybuchu pozaru lub uszkodzenia sprz¢tu,
prace montazowe i instalacja elektryczna muszg by¢
wykonywane przez wykwalifikowanego elektryka,
zgodnie ze wszystkimi obowigzujacymi przepisami i
normami.

AWARNING

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

S

Prad znamionowy

Prad znamionowy jest to wartos¢ nat¢zenia pradu
pobieranego przez maszyne¢ przy obcigzeniu rownym
100 % mocy znamionowej. W maszynach z kilkoma
silnikami jest to natg¢zenie pradu pobieranego przez
najwickszy silnik, albo suma pradéw wszystkich sil-
nikow 1 urzadzen elektrycznych, ktore podczas nor-
malnej pracy moglyby dziata¢ jednoczesnie.

Prad znamionowy przy napieciu zasilania 230 V.. 7,5 A
Prad znamionowy to nie jest warto§¢ maksymalna
pradu pobieranego przez maszyng. W przypadku pr-
zecigzenia maszyna bedzie pobiera¢ prad wyzszy od
znamionowego.

Jezeli maszyna bedzie przeciazona przez odpowiednio
dhugi czas, moze dojs¢ do jej uszkodzenia, przegrzania
lub zapalenia si¢ — szczegdlnie jesli zostata podtaczona
do obwodu o zbyt niskich parametrach. Aby obnizy¢
te zagrozenia nalezy unika¢ przecigzania maszyny
przy pracy, oraz dba¢ by byla zasilana z obwodu spet-
niajgcego wymagania podane w nastepnym rozdziale.

Wymagania dotyczace instalacji zasilajacej
Maszyna jest wstepnie skonfigurowana do pracy w
instalacji 230 V, posiadajgcej skuteczne uziemienie i
spelniajacej nastgpujace wymagania:

NAPIGCIC .o 220V/240V
CZeStOtIIWOSC ... 50 Hz
Liczba fazZ...ccovveiieiieiiciceee e 1

Obcigzalno$¢ obwodu zasilajacego .........ccoveneen.
Obwdd zasilajacy obejmuje cato$¢ wyposazenia
elektrycznego znajdujacego si¢ pomigdzy skrzynka
rozdzielcza lub tablica bezpiecznikowa w budynku,
a maszyng. Obwod zasilajacy niniejszej maszyny
musi mie¢ parametry wystarczajace do bezpiecznego
poboru pradu o wartosci znamionowej przez dtuzszy
czas. (Jesli to urzadzenie jest podlagczone do obwo-
du chronionego przez bezpieczniki topikowe, nalezy
stosowac bezpieczniki zwloczne, z oznaczeniem D.)

A 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.

Uwaga: Wymogi dotyczace instalacji zasilajacej po-
dane powyzej odnosza si¢ do obwodu przeznaczonego
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tylko dla tej maszyny. Jesli maszyna bedzie podtaczo-
na do obwodu w ktorym ma dziata¢ wigcej urzadzen
jednoczes$nie, nalezy skonsultowacé si¢ z wykwali-
fikowanym elektrykiem, czy parametry obwodu beda
wystarczajace do bezpiecznego dzialania maszyny.

Wymagania dotyczace uziemienia i wtyczki

Ta maszyna MUSI BYC uziemiona. W przypadku
pewnych uszkodzen lub awarii, uziemienie stanowi
$ciezke najmniejszego oporu elektrycznego, zmniejs-
zajac ryzyko porazenia personelu. Maszyna wypo-
sazona jest w kabel z zylg uziemiajaca i z wtyczka ze
stykiem uziemiajacym. Wtyczka musi by¢ podtaczana
do odpowiedniego gniazdka, prawidtowo zainstalowa-
nego i uziemionego zgodnie ze wszystkimi lokalnymi
przepisami i rozporzadzeniami.

Nieprawidlowe podlaczenie przewodu uziemiajacego
moze spowodowac ryzyko porazenia pradem. Pr-
zewdd, ktorego zewngtrzna powierzchnia izolacji ma
kolor zielony (z61to-zielony), jest przewodem uzie-
miajacym urzadzenie. Przy ewentualnej naprawie lub
wymianie kabla zasilajacego lub wtyczki nie wolno
podtacza¢ przewodu uziemiajacego do zacisku przez-
naczonego do doprowadzenia napiecia. W przypadku
trudnos$ci z catkowitym zrozumieniem zalecen w
kwestii uziemienia, albo niepewnos$ci czy urzadze-
nie jest prawidlowo uziemione, nalezy skontaktowac
si¢ z uprawnionym elektrykiem lub technikiem ser-
wisowym. W przypadku zauwazenia, ze kabel lub
wtyczka jest uszkodzona lub zuzyta, nalezy natychmi-
ast odlaczy¢ ja od gniazdka i wymieni¢ na nows.

Przedluzacze

Nie zalecamy uzywania przedtuzacza do zasilania
maszyny. Jesli jednak wystapi absolutna konieczno$¢
jego uzycia, mozna robi¢ to tylko tymczasowo. Pr-
zedtuzacze powoduja spadek napigcia zasilajacego,
co moze dziata¢ szkodliwie na podzespoty elektrycz-
ne i skraca¢ zywotnos$¢ silnika. Spadek napigcia jest
tym wiekszy im wigksza jest dtugos¢ przedtuzacza i
im mniejsza jest grubos$¢ jego zyt (wieksza wartosé
AWG oznacza mniejsza grubos¢). Kazdy przedtuzacz
uzywany do tej maszyny musi byé wyposazony w
przewod uziemiajacy, musi pasowaé do gniazdka zasi-
lajacego oraz speinia¢ nastgpujace wymagania:

NaPICCIC voeevevieeereeeiee et 220 V-240 V
Minimalny przekroj Zyty.....cccoovveeieiieneenienns 2 mm?
Maksymalna dhugose .......ccceovevveviienieiieiicieee, 6 m
5. USTAWIENIE

Maszyna ta moze stwarza¢ powazne zagrozenia dla
nieprzeszkolonych uzytkownikow. Przed urucho-
mieniem maszyny nalezy przeczytac calg instrukcje
obstugi, aby zapoznac¢ si¢ z jej elementami sterowania
i funkcjonowaniem!

Podczas catego procesu instalacji nosi¢ okulary
ochronne!

Maszyna modelu ML 1230 jest ciezka. Jesli przy
przemieszczaniu nie bgda stosowane $rodki bezpiec-
zenstwa moze doj$¢ do powaznych obrazen. Dla utr-
zymania bezpieczenstwa nalezy zapewni¢ odpowied-
nig pomoc, a do przenoszenia skrzyni transportowej i
wyjecia z niej maszyny uzywac sprzetu o udzwigu co
najmniej 750 funtdéw [ok. 350 kg — przyp. thum.].

Rozpakowanie

Dla zapewnienia bezpiecznego transportu maszyna
zostata starannie zapakowana. Usung¢ materiaty opa-
kowaniowe 1 dokona¢ ogladu maszyny.

Wszystkie pojemniki i materialy opakowaniowe
zachowac¢ do ewentualnej kontroli przez przewoznika,
Ww przeciwnym razie zatatwienie reklamacji transpor-
towej moze by¢ trudne.

Jesli stan przesytki jest w pelni satysfakcjonujacy na-
lezy dokona¢ przegladu jej zawartos$ci.

s

C
£

AWARNING

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

Przeglad zawarto$ci

Ponizej znajduje si¢ opis glownych komponentow
dostarczanych wraz z maszyng. Dla utatwienia inwen-
taryzacji komponenty roztozyc¢.

W przypadku braku jakiegos elementu og6lnie dostep-
nego (np. nakretki lub podktadki), chetnie brak uzu-
pelnimy; jednak ze wzgledéw praktycznych mozna
rowniez uzupethi¢ je samodzielnie, nabywajac w lo-
kalnym sklepie.

Zawarto$¢: (Rysunek) Ilos¢

A Tokarka .......ccceveeviiiiiiiciceeee e 1
B. Uchwyt tokarski 3-szczgkowy 160 mm ................ 1
C. Klucz do chwytu 3-szczgkowego ......c.cccvvvevererennen. 1
D. Kiet staly MT 5...oioiiiiiiiieiieececeee e 1
E. Szczgki zewnetrzne do uchwytu tokarskiego........ 3
F. Kietstaly MT 3o 1
G. Kota zgbate do przekladni 35, 50, 60 z. (tylko to-
karka calowa) .......ccoeeverieeieiniieiieieeie e pol
H. Klucze imbusowe 3,4, 5, 6, § mm................... pol
I. Klucze ptaskie 8/10, 12/14, 17/19 mm............. po 1
J. Pasek klinowy O-838 .......cccviviiieiieieecee e 1
K. OLWIarka ......cocvevieiiiieieeeec e 1
L. Klucz do Wrzeciona..........ccceeeveeeciirecneeeeieeereeene 1
M. Klucz do imaka Nn0oZOWeg0 .........cceeevveveeveevennnnn, 1
N. Ogranicznik POSUWU.......cceevveerreerreerieenieerreesseesseens 1
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O. Sprzeglo przeciazeniowe

Rys. 1: Zawartos¢

Uwaga: Poz. B, C, E, N, O nie s3 uwidocznione na rys. 1

Oczyszczenie

Niepomalowane powierzchnie sg pokryte woskowym
srodkiem ochronnym, zapobiegajacym korozji podczas
transportu. Powtoke ochronng nalezy usuna¢ przy uzy-
ciu $rodka rozpuszczajacego lub odtluszczajacego. W
celu doktadnego oczyszczenia niektore czgsci musza
by¢ odlaczone. Dla zapewnienia pelnej sprawnos$ci
maszyny nalezy oczysci¢ wszystkie powierzchnie
slizgowe czescei ruchomych. Unika¢ rozpuszczalnikow
na bazie chloru, oraz takich srodkow jak aceton lub
srodek do czyszczenia czg¢s$ci hamulcowych, ktore
moga uszkodzi¢ lakierowane powierzchnie. Podczas
uzywania jakiegokolwiek $rodka czyszczacego zaws-
ze postepowac zgodnie z zaleceniami producenta.

UWAGA!

Koto pasowe musi by¢ oczyszczone z oleju, w prze-
ciwnym razie poslizg paska spowoduje uszkodzenie
silnika.

AWARNING

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

A CAUTION

Many cleaning solvents
are toxic if concentrat-
ed amounts are inhaled.
Only work in a well-venti-
lated area.

NOTICE

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

ClLuna
Wymiary montazowe

Rozstaw otworow montazowych tokarki pokazano na
rys. 2. Do zamocowania tokarki uzy¢ srub M12 lub
1/2”.

: LA

900 110

1400mm

Rys. 2: Wymiary montazowe

Kontrola oleju w skrzynce przekladniowej

Bardzo wazne jest, aby przed przystapieniem do ur-
uchomienia testowego upewnic¢ sie, czy w skrzynce
przektadniowej posuwow znajduje si¢ olej. Szc-
zegOlowe zalecenia dotyczace smarowania, podajace
typ, 1lo$¢ 1 miejsce zalewania oleju mozna znalez¢ w
rozdz. Smarowanie.

Otwarcie pokrywy
Pociagnac¢ $rube do siebie i ruchem na zewnatrz
otworzy¢ pokrywe. Patrz rys. 3 i rys. 4

Pull out
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Rys. 4

Zalozenie paska

Tokarka nie ma zatozonego paska transmisyjnego. Na-
lezy zatozy¢ go samemu.

Uwaga: Przed zalozeniem paska nalezy wytrze¢ koto
pasowe.

Uruchomienie testowe B(}i(saf:}ki
Przed przystapieniem do uzytkowania nalezy tokarke
przetestowac, aby upewnic sig¢, czy dziata poprawnie.

Uruchomienie testowe tokarki przebiega nastepujaco:
1. Zatozy¢ okulary ochronne!

2. UpewniC sie, czy klucz NIE jest wltozony do uchwy-
tu tokarki, i czy ostona uchwytu znajduje si¢ w pozycji
opuszczonej. Ta czynno$¢ musi sta¢ si¢ nawykiem,
przeprowadzanym przed kazdym uruchomieniem to-
karki.

3. Zapozna¢ si¢ z elementami sterowania tokarki, po-
kazanymi na rys. 6. Przed kontynuowaniem procedury
upewnic sie, czy przycisk STOP jest calkowicie wcis-

nigty.

Wylacznik awaryjny Wyswietlacz predkosci

@ [

®

Przetacznik toczenie/wiercenie

Rys. 6: Glowne elementy sterownicze uzywane przy
uruchomieniu testowym

4. Usung¢ wszystkie narzedzia, elementy, materialy
opakowaniowe itd. z obszaru roboczego.

5. Podtaczy¢ maszyne do gniazdka!

6. Wysprzegli¢ posuw samoczynny suportu przez us-
tawienie dzwigni posuwu w pozycji gornej.

7. Wcisna¢ przycisk ,,Start”.

Powinien si¢ zaswieci¢ wyswietlacz predkosci.

8. Odchyli¢ klapke z czerwonym przyciskiem awaryj-
nym i wlaczy¢ tokarke przyciskiem ON.

9. Stana¢ z boku wzgledem uchwytu tokarskiego,
nacisna¢ przycisk ,,Forward” (w przdod). Jezeli sanie
suportowe rozpoczng ruch, natychmiast nacisng¢ przy-
cisk STOP i wysprzegli¢ samoczynny posuw, wowc-
zas ponownie wigczy¢ tokarke.

10. Pozwoli¢, aby tokarka byta w ruchu przez co naj-
mniej dwie petne minuty, aby upewnic si¢, czy dziata
poprawnie, i czy uchwyt tokarski obraca si¢ w prawo.
11. Nacisng¢ przycisk ,,Stop”.

12. Po catkowitym zatrzymaniu si¢ uchwytu tokar-
skiego nacisng¢ przycisk ,,Reverse” (w tyt).

13. Pozwoli¢, aby tokarka byta w ruchu przez co naj-
mniej dwie petne minuty, aby upewnic si¢, czy dziata
poprawnie, a uchwyt tokarski obraca si¢ w lewo.

14. Nacisna¢ przycisk ,,Stop”.

15. Po catkowitym zatrzymaniu si¢ tokarki zasprzegli¢
pokretto recznego posuwu san wzdhuznych i krecac je
przemiesci¢ suport na $rodek toza, wowczas wyspr-
zegli¢ pokretto.

16. Poprzez przestawienie dzwigni zasprzeglic posuw
samoczynny suportu.
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17. Wiaczy¢ tokarke przyciskiem ON.

18. Sprawdzié, czy suport przesuwa si¢ wzdtuz toza, a
nastepnie wytaczy¢ tokarke

przez nacis$niecie przycisku wylaczania awaryjnego.
19. Przestawiajac dzwigni¢ wysprzegli¢ posuw sam-
oczynny suportu.

6. UZYTKOWANIE MASZYNY

Tokarka ML 1230 moze wykonywa¢ wiele rodzajow
operacji wykraczajacych poza zakres niniejszej in-
strukcji obstugi. Wiele z nich, jesli wykonywane sa
w sposob nieprawidlowy, moze stwarza¢ powazne
zagrozenie, nawet $miertelne.

Zalecenia zawarte w tej sekcji zostaly napisane przy
zatozeniu, ze operator dysponuje niezbedna wiedzg i
umieje¢tnosciami do obstugi tego rodzaju maszyn. Jesli
w jakim$ momencie wystgpia trudno$ci w wykona-
niu jakiejkolwiek operacji, zaprzesta¢ korzystania z
maszyny!

W przypadku braku do$§wiadczenia, zdecydowanie za-
lecamy przed wykonaniem jakichkolwiek nieznanych
dotad operacji przeczytanie ksigzek, artykutéw specja-
listycznych, lub skorzystanie ze szkolenia u do$wiadc-
zonego operatora tokarki.

Bezpieczefnstwo operatora winno by¢ na pierwszym
miejscu!

AWARNING

fe
LI

READ and understand this entire instruc-
tion 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!

Elementy sterownicze

Aby moc jak najlepiej wykorzysta¢ maszyne, nalezy
poswigci¢ nieco czasu na zapoznanie si¢ z elementami
sterowniczymi i innymi, pokazanymi na rys. 6.

Uwaga: Przelacznik ,,Frezowanie/Wiercenie” uzywa-
ny jest tylko wowczas, gdy w maszynie zainstalowane
jest dodatkowe wyposazenie frezarskie, nabywane
oddzielnie. Aby uzyska¢ w tej sprawie wigcej in-
formacji nalezy skontaktowaé si¢ z autoryzowanym
dostawca.

Compound

> 7
| e I
= ’
i® 2 = o
Compound ‘\"”’@
Pl =
bolts A =,

Compound r;:
handwheel Q_!D A
Rys. 7: Sanki krzyzowe

Montaz/demontaz uchwytu tokarskiego lub tarczy
tokarskiej

Tokarka ML 1230 jest dostarczana z zamontowanym
3-szczekowym uchwytem tokarskim, ale w zalaczeniu
znajduje sie rOwniez 4-szczekowa tarcza tokarska o
$rednicy 10” [254 mm]. Zaréwno uchwyt jak i ptyte
mocuje si¢ do wrzeciona z wykorzystaniem systemu
CAMLOCK DI1-5, ktory do demontazu lub montazu
uchwytu wymaga uzycia klucza do uchwytu tokar-
skiego, do poluzowania lub dociagniecia kotkéw
krzywkowych CAMLOCK.

A CAUTION

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, protect-
ing your hands and fingers from a pinch

injury.

W celu odtaczenia uchwytu lub tarczy od wrzeciona
tokarki, nalezy wykonac nastepujace czynnosci:

1. Odlaczy¢ zasilanie maszyny!

2. Umiesci¢ kawatek ptyty ze sklejki na prowadnicach
loza w celu ochrony rak.

3. Poluzowa¢ kotki CAMLOCK, przekrecajac klucz
w lewo o okolo jedng trzecig obrotu, tak by znak na
kotku zréwnat si¢ z pojedynczym znakiem na koncow-
ce wrzeciona, rys. 8.

4. Chwyci¢ uchwyt/tarcze i pociggna¢ w prawo.

5. Zdja¢ uchwyt/tarcze z wrzeciona $ciagajac jg na
zewnatrz (Rys. 9).

Do zdejmowania uchwytu nigdy nie uzywaé¢ tomu ani
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stalowego miotka, gdyz moze to spowodowac uszkod-
zenie elementéw maszyny!

Rys. 9: Odtaczanie uchwytu od wrzeciona

W celu dolgczenia uchwytu lub tarczy do wrzeciona,
nalezy wykona¢ nastgpujace czynnosci:

1. Odlaczy¢ zasilanie maszyny!

2. Umiesci¢ kawatek ptyty ze sklejki na prowadnicach
toza bezposrednio pod uchwytem, a w razie potrzeby
uzy¢ podstawki.

3. Zadba¢ by powierzchnie stozkow uchwytu i wrzeci-
ona byly idealnie czyste.

4. Doktadnie obejrze¢ wszystkie kotki CAMLOCK,
by si¢ upewnié¢ czy nie sg uszkodzone, czyste i lekko
naoliwione, czy znajduja si¢ na swoich miejscach i czy
ich konce nie wystaja ponad powierzchni¢ koncowki
wrzeciona.

5. Zgra¢ oznaczenia wzajemnego ustawienia uchwytu
1 wrzeciona, i nasuna¢ uchwyt na koncoéwke wrzecio-
na.

6. Pokreci¢ kazdy z kotkow CAMLOCK przy uzyciu
klucza do uchwytu tokarskiego, tak by znak na kotku
znalazt si¢ pomiedzy znakami ,,V”, jak pokazano na
rys. 9A.

\ R

Rys. 9A. Zamocowanie uchwytu

Jezeli znak ktoéregos$ kotka znajdzie si¢ poza strefa
wyznaczong znakami ,,V”, nalezy zdja¢ uchwyt i
podregulowa¢ stan wysunigcia danego kotka, przez
wkrecenie go lub wykrecenie o jeden pelny obrot (patrz
rys. 9B)

Kotek CAMLOCK
musi lekko
obracac si¢ w tyl/przod

Sruba mocujgca
dociagnigta

Ustawienie wstepne:
Rowek odniesienia kotka jest
zroOwnany z powierzchnia uchwytu

Rys. 9B.: Zamocowanie uchwytu

Kly stale

W celu zamontowania kta w koniku nalezy:

1. Zapozna¢ si¢ z elementami sktadowymi konika, po-
kazanymi na rys. 10.
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Rys. 10: Elementy sktadowe konika

2. Skontrolowa¢ powierzchnie chwytowe kia i tulei
konika, czy sa czyste, wolne od brudu, kurzu, smaru i
oleju. Stozek Morse’a, nie bedzie trzymat przy obec-
nos$ci na powierzchniach chwytowych brudu lub oleju.
3. Wysuna¢ tuleje na okoto 17 [25 mm].

4. Wsungc¢ kiet staty do tulei konika, jak pokazano na

rys 11.

Rys. 11: Wsunigcie kia statego do tulei konika.

W celu wymontowania kta z konika nalezy:

1. Przy uzyciu pokretla konika wsunac¢ tuleje w glab,
az do oporu (spowoduje to wypchnigcie kta z tulei).

2. Wyciagnac kiet z tulei.

Pozycjonowanie konika

* Pozycjonowanie wzdtuzne

W celu ustawienia pozycji wzdtuznej konika nalezy:

1. Obracajac dzwignia poluzowac¢ nakretke zaciskowa
konika, rys. 12.

2. Przesuna¢ konik wzdhuz toza i zamocowaé¢ w zada-
nym polozeniu za pomoca nakretki zaciskowe;.

Rear offset
Adj. screw

Front offset
Adj. screw

Rys. 12: Elementy regulacyjne pozycjonowania konika

Pozycjonowanie poprzeczne

Przy uzyciu dwoch $rub regulacyjnych (rys. 12) mozna
przesuna¢ konik w poprzek prowadnic, sprowadzajac
jego o$ poza o$ wrzeciona, umozliwiajac toczenie
stozkow.

W celu przesunigcia osi konika w lewo od osi wrzeci-
ona nalezy:

1. Poluzowaé nakretke zaciskowg konika, a nastep-
nie za pomocg klucza imbusowego 3 mm poluzowac
wkret zabezpieczajacy.

2. Przy uzyciu klucza imbusowego 6 mm poluzowac
przednia $rubg regulacji przesunigcia poprzecznego.

3. Pokrecajac tylng $rube regulacji przesunigcia popr-
zecznego, ustawi¢ konik w zgdanym potozeniu, a
nastepnie dokre¢ przednig Srube regulacji przesunig-
cia.

4. Dokre¢ wkret zabezpieczajacy i nakretke za-
ciskows.

W celu przesunigcia osi konika w prawo od osi wrze-
ciona nalezy wykonac¢ kroki jak wyzej, z ta roznica, ze
odwroci¢ kolejnos¢ krokow 2 1 3.

Wymiana imaka narzedziowego

W celu wymiany imaka na sankach krzyzowych na-
lezy:

1. Odkreci¢ dzwignie ustalajacg imaka obracajac w
lewo, patrz rys. 13.

2. Zdja¢ zatozony imak z sanek krzyzowych pod-
noszac go do gory.

3. Zatozy¢ nowy imak i ustawi¢ go pod pozadanym
katem na sankach.

4. Po prawidtlowym ustawieniu zamocowa¢ imak do-
krecajac dzwignie ustalajaca.
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Rys. 13: Odkrecanie dzwigni ustalajgcej imaka
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Rys. 14: Zatozony opcjonalny imak szybkomocujacy
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Sanki poprzeczne

Sanki poprzeczne poruszaja si¢ prostopadle do osi
wzdluznej maszyny. Posiadajg na pokretle podziatke
z naniesionymi dziatkami co jedna tysig¢czna cala
(0,001 ) czyli co 0,025 mm.

W celu ustawienia pozycji sanek poprzecznych na-
lezy:

1. Przy uzyciu pokretta wycofa¢ sanki z pozycji wyjs-
ciowej co najmniej o 0,015, a nastgpnie przesung¢ je
znéw do przodu, w kierunku punktu wyjsciowego.
Uwaga: Ta procedura pozwoli skompensowaé ewen-
tualny ruch jalowy (luz) na $rubie pociagowej, dzigki
czemu wskazanie podziatki pokretta bedzie doktadne.
2. Przytrzymujac pokretlo w miejscu obraca¢ pod-
ziatke tak, aby jej kreska ,,0” pokryta si¢ z kreska
oznaczong ,,0,000” na sankach poprzecznych, jak
pokazano na rys. 15. Tak dlugo, jak unikajac luzu,
bedzie si¢ przesuwato sanki poprzeczne w tym samym
kierunku, wskazanie podziatki pokretta bedzie doktad-
ne.

3. Po odsunig¢ciu sanek od przedmiotu obrabianego,
nalezy pamigta¢ o skasowaniu luzu przed ponownym
przysunieciem ich do znaku ,,0” przed nastgpnym cig-
ciem.

y\

Rys. 15: Nastawienie podziatki pokretta

4. Aby umozliwi¢ przesunigcie poprzeczne sanek
krzyzowych nalezy poluzowaé gwintowane trzpienie
ustalajace, pokazane na rys. 16.

Compound
slide

l

il

g

AN ¢
7 (6
e
bolts e ’,—Q W,
Compound ‘I ‘
handwheel (S L2/ &

Rys. 16: Luzowanie $rub ustalajacych i gwintowa-
nych trzpieni ustalajacych w sankach krzyzowych

Sanki krzyzowe

Podobnie jak sanki poprzeczne, sanki krzyzowe po-
siadajg podzialk¢ z naniesionymi dziatkami co jedna
tysieczna cala (0,001”") czyli co 0,025 mm.

Jednak w odréznieniu od sanek poprzecznych, sanki
krzyzowe moga by¢ obrocone o pewien kat, i wowce-
zas przesuwane do przodu i do tylu wzdhuz ramienia
tego kata.

W celu ustawienia pozycji sanek krzyzowych nalezy:
1. Poluzowa¢ $ruby ustalajace pozycje sanek, pokaza-
ne narys. 16, aby umozliwi¢ ich obrot.

2. Obroci¢ sanki pod katem niezbednym do wykona-
nia zamierzonej operacji.

3. Dokre¢ sruby ustalajace i ponownie sprawdzi¢ kat,
aby upewnic si¢, czy nie poruszyt si¢ podczas do-
krecania $rub.

4. Przy uzyciu pokretta przesungé narzedzie w przod
i w tyl wzdtuz ramienia nowego kata. Podobnie jak
przy regulacji ustawienia sanek poprzecznych, nalezy
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przed ustawieniem podziatki pokretta na ,,0” upewnié
si¢, czy gwinty si¢ sprzggaja i czy luz zostat catkowi-
cie skasowany, w przeciwnym wypadku ustawienie to
nie bedzie doktadne.

Pokretlo san wzdluznych

Pokretlo to (rys. 14) przesuwa sanie suportowe w lewo
lub w prawo wzdtuz toza. Posuw reczny jest niezbedny
na etapie ustawiania maszyny przed toczeniem, lub gdy
podczas operacji toczenia wymagane jest uzywanie
posuwu recznego.

Dzwignia zamykania polnakretki

Péinakretka jest otwarta gdy dzwignia przestawiona
jest w prawo, patrz rys. 17 i 19. Dzwignia powinna
znajdowac si¢ w tej pozycji przy wszystkich operac-
jach z uzyciem posuwu.

VV.
/NN =— ==
VA
Lewo Prawo

Rys. 17.

Dzwignia ta jest przestawiana w lewo tylko podczas
toczenia gwintow.

Dzwignia powoduje zamknig¢cie (sprzg¢gnigcie)
pohakretki, potrzebne przy nacinaniu gwintu.

Dzwignia wlaczania posuwu wzdluznego/poprzecz-
nego

Samoczynne posuwy wzdhuzny i poprzeczny sa wiac-
zane dzwignig posuwu wzdtuznego/poprzecznego.
Dzwigni¢ porusza si¢ na przegubie poprzez pociagnig-
cie 1 obrot, co jest konieczne do przestawienia dzwigni
w gore lub w dot (rys. 18).

Gora Dot

Rys. 18

€ Luna
Blokada san wzdluznych

Sanie wzdluzne wyposazone sg w Srubg blokujaca,
znajdujaca si¢ z przodu po prawej stronie san (patrz
rys. 19).

Sruba ta umozliwia zablokowanie san w danym miejs-
cu toza, aby zwickszy¢ stabilno$¢ podczas skrawania
czotowego.

Sruba ta musi zostaé¢ poluzowana przed przesunieciem
san recznie lub przy uzyciu posuwu mechanicznego.

Carriage/cross

Halfnut oo 4 jever

Carriage
g lever

handwheel

Rys. 19: Elementy regulacyjne san wzdtuznych

Selektory skrzynki przekladniowej

Dwa selektory (rys. 20) w dolnej czeSci wrzeciennika
zmieniajg predkos¢ posuwu, albo liczbe zwojow gwintu
na cal i parametry gwintu metrycznego. Lewy selektor
posiada ustalone pozycje oznaczone cyframi 1, 2, 3,4, 5,
a prawy selektor pozycje oznaczonych literami A, B, C.

w @

2

Rys. 20

Latwiej jest obraca¢ walek zmiany predkosci i zmie-
nia¢ przetozenia [gdy wrzeciono si¢ obraca]. Gdy
predkos$¢ wrzeciona jest mniejsza niz 660 obr/min,
watek zmiany predko$ci mozna obrocic¢; gdy pred-
ko$¢ wrzeciona jest wyzsza niz 660 obr/min, nalezy
wylaczy¢ maszyne, az predko$¢ wrzeciona si¢ obnizy,
a nastegpnie obroci¢ walek zmiany predkosci.

Pozycje selektoréw szybkiej zmiany przelozen ustawia
si¢ przy wykorzystaniu karty gwintoéw i posuwow, pa-
trz. rys. 211 22.
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Rys. 21: Karta gwintow i posuwow metrycznych
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Rys. 22: Karta gwintow 1 posuwow calowych

Toczenie gwintow i wymiana kol zebatych

Niniejsza tokarka w wersji metrycznej pozwala na na-
cinanie 14 rozmiaréw gwintoéw metrycznych i 7 roz-
miaréw gwintow calowych, tacznie.

Niniejsza tokarka w wersji calowej pozwala na na-
cinanie 15+6 (+6 wymaga wymiany kot zebatych) =
21 rozmiaréw gwintow calowych i 6+6 (+6 wymaga
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wymiany kot zebatych) = 12 rozmiarow gwintow
metrycznych, tacznie.

Do wytoczenia ktorego$ z tych gwintow wystarczy
odpowiednio ustawi¢ selektory skrzynki przektadni-
owej, unikajac trudu wymiany kot zebatych.

Maszyna dostarczana jest z zatozonym kotem ze¢batym
730, zestaw kot to Z30/Z91/290, patrz rys. 23.
Przygotowali$my trzy kota zebate Z35, 250, 260
dla tokarki calowej, aby umozliwi¢ wykonywanie na
niej wigkszej liczby gwintow metrycznych. Nalezy
wymieni¢ zestaw kot jak na rys. 22, aby otrzymac 6
dodatkowych rozmiarow gwintéw metrycznych i 5
rozmiardw gwintow calowych, wg formularza 1, popr-
zez wymiane kot 7230, Z35, 7250, Z60 odpowiednio do
skoku gwintu.

Przy nacinaniu gwintow mozna uzywac kierunku
obrotéw w przdd i w tyt.

Zalecana predko$¢ obrotowa przy toczeniu gwintow
wynosi 125 obr/min, przy czym podci¢cie na $rubie
musi mie¢ dlugos¢ odpowiadajgcg co najmniej trzem
skokom gwintu. Jesli skok gwintu jest mniejszy niz
1,5 mm, podcigcie musi wynosi¢ co najmniej 4 mm.
W miar¢ nabywania wprawy w postugiwaniu si¢
maszyng mozna dostosowywac warto$¢ predkosci lub
podciecia, zachowujac jednak odpowiedni poziom
bezpieczenstwa.

Gear A GearB  Gear3 |

Rys. 23: Zestaw kot zebatych

Gwinty lewe i posuw wsteczny toczenia

W chwili dostawy tokarka ma aktywne koto zebate A,
zgodnie z potrzebami obrobki ogoélnej. Przy nacinaniu
gwintow lewych, lub przy potrzebie uzycia posuwu
wstecznego nalezy uzy¢ kota zgbatego B. Nalezy po-
luzowa¢ srube 3 1 ustawi¢ kolo zebate B tak, by sie¢
prawidlowo zazgbito.

Cluna
Sprzeglo przeciazeniowe

Tokarka ta jest wyposazona w specjalne sprzegto
zabezpieczajace przed przecigzeniem. W przypadku
zaistnienia przecigzenia, lub gdy sanie (czg$¢ nr 538)
dotkng ogranicznika posuwu, sprze¢glo zadziala i zatr-
zyma posuw noza. Sprze¢glo przecigzeniowe mozna
regulowaé - obracajac nakretke regulacyjng mozna
ustawi¢ warto$¢ momentu przecigzenia. Patrz rys. 25.
Pokrecanie nakretki regulacyjnej w kierunku do loza
powoduje wzrost wartosci momentu. Do regulacji
prosimy uzywaé¢ nalezacych do akcesoriéw dwoch
pretowych dzwigni regulacyjnych.

Uwaga:

Ogranicznik posuwu mozna przesuwac wzdhuz loza, aby
powodowac¢ jego zadziatanie w pozadanym miejscu.
Ogranicznik realizuje powtarzalne wstrzymywania
posuwu w dowolnym miejscu.

Rys. 25: Regulacja sprzegla przecigzeniowego
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7. KONSERWACJA

Smarowanie

W tokarce tej wystepuje wiele miejsc ruchowego styku
metalu z metalem, ktore dla zapewnienie dlugotrwate-
go, wydajnego dziatania wymagaja odpowiedniego
smarowania.

Z wyjatkiem punktow smarowania omoéwionych w tej
sekcji, wszystkie tozyska majg budowe¢ zamkniety i
sq nasmarowane fabrycznie. Nie nalezy ich rusza¢ do
chwili, gdy zajdzie potrzeba wymiany.

Przed podaniem $rodka smarnego nalezy usuna¢ z
miejsca smarowania wszelkie zanieczyszczenia i brud,
aby unikna¢ zanieczyszczenia $rodka smarnego, i w
konsekwencji zwigkszenia zuzycia ruchomych czgsci.
Przed przystapieniem do smarowania wylaczy¢ zasila-
nie tokarki!

Uwaga: Do skrzynki przektadniowej i smarowniczek
kulkowych uzywa si¢ tego samego $rodka smarnego.

Smarowniczki kulkowe

Olej Czestose Ilos¢
Olej ISO 68 lub |co 8 godzin 1 wtrysk z
odpowiednik pracy oliwiarki

2 ball oilers

Rys. 28

Zbiornik oleju skrzynki przekladniowej posuwow

Olej Czestose Ilos¢

Olej ISO sprawdzllrc / do kreski w

68 lub uzupetni¢ co 8 olowie wziernika
odpowiednik | godzin pracy p

Poziom oleju w zbiorniku skrzynki przektadniowej
posuwow nalezy codziennie sprawdzac i w razie potr-
zeby olej uzupekiac.

Potrzebne narzgdzia ...........ccovveevieeiieiieieeieenens
Klucz imbusowy 6 mm

Aby sprawdzi¢ poziom/dola¢ oleju do zbiornika:

1. W okienku inspekcyjnym zbiornika skrzynki pr-
zektadniowej posuwow sprawdzi¢ poziom oleju, patrz
rys. 30. Jezeli poziom ten jest ponizej potowy wzierni-
ka, nalezy dola¢ oleju postepujac jak opisano ponize;j.
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Fill plug Oil drain plug Slight glass
Rys. 30

2. Wytrze¢ obszar wokot korka wlewowego, aby zapo-
biec wpadaniu czastek zanieczyszczen do zbiornika
podczas dolewania oleju.

3. Wykreci¢ korek wlewowy.

4. Powoli dolewac¢ olej, az jego poziom znajdzie si¢ w
potowie wziernika.

5. Zakreci¢ korek wlewowy.

UWAGA

Olej w skrzynce przektadniowej posuwdw musi by¢
wymieniony po pierwszych trzech miesigcach eksplo-
atacji, a nast¢pnie co rok.

Aby wymieni¢ olej w zbiorniku:
1. Wylaczy¢ zasilanie tokarki!
2. Wykreci¢ korek wlewowy zbiornika (patrz rys. 30.)

Uwaga: W przypadku trudno$ci z wykreceniem korka
wlewowego nie nalezy wykreca¢ korka spustowego
do chwili uporania si¢ z korkiem wlewowym. W takiej
sytuacji nalezy kontynuowa¢ prace tokarki do czasu
rozwigzania problemu.

3. Podstawi¢ ptaskie naczynie pod otwoér spustowy
zbiornika, wykreci¢ korek spustowy, pokazany na rys.
30, i spusci¢ caty olej do naczynia.

Listwy kasowania luzu

W modelu C8 tokarki wystepuja trzy listwy kasowania
luzow - sanek poprzecznych, sanek krzyzowych i san
wzdhuiznych.

Listwa kasowania luzu sanek poprzecznych - luz
jest kasowany przez dociagniecie albo poluzowanie
pigciu $rub, znajdujacych si¢ po prawej stronie sanek
(patrz rys. 31). Przed rozpoczgciem regulacji luzu na-
lezy poluzowac przeciwnakretki na $rubach regulacyj-
nych.

Listwa jest utrzymywana na miejscu przez sruby re-
gulacyjne. NIE DOKRECAC $rub zbyt silnie. Listwa
jest prawidtowo wyregulowana, gdy wyczuwa si¢
lekki opér podczas obracania pokretla. Opor winien

by¢ roéwnomiernie roztozony na catej powierzchni
slizgowej, zatem $ruby regulacyjne nalezy dokrgcac
stopniowo, po kolei.

Listwa kasowania luzu sanek krzyzowych - Listwa
ta posiada cztery $ruby wywierajace staty nacisk na
prowadnice (patrz rys. 31). Sruby te s3 zabezpieczone
za pomocg przeciwnakretek.

W celu dokonania regulacji nalezy poluzowac prze-
ciwnakretki i rownomiernie dokrgci¢ $ruby, tak by
wyczuwato si¢ lekki opor podczas obracania pokretla.
Z chwilg uzyskania prawidtowego nacisku, dokreci¢
przeciwnakretki, przytrzymujac jednocze$nie Sruby za
pomocg klucza imbusowego.

Listwy kasowania luzu san wzdluznych — Przy kaz-
dej z listew san wzdhuznych — przedniej i tylnej — znaj-
duja si¢ cztery $ruby dociskowe (patrz rys. 32 1 33).
Przed rozpoczg¢ciem regulacji $rub przy saniach
wzdtuznych nalezy koniecznie poluzowac¢ przednig
dzwignie¢ blokujaca, przez obrocenie jej w lewo. Waz-
ne jest by wszystkie $ruby byty dociggnigte rowno-
miernie. Winno si¢ wyczuwaé lekki opdr podczas
obracania pokretta znajdujacego si¢ na koncu tokarki.

Rys. 32: Sruby kasowania luzu san wzdtuznych

127




Rys. 33: Sruby kasowania luzu san wzdhuznych

Obciazenie wstepne lozyska wrzeciona

Tokarka jest dostarczana od producenta z prawidlowo
ustawionym obcigzenie wstgpnym tozyska wrzecio-
na. Jesli wrzeciono kiedykolwiek wykaze nadmierny
luz osiowy, do tego stopnia ze ulegnie pogorszeniu
obrobka koncowa obrabianego przedmiotu, istnieje
mozliwo$¢ samodzielnego wyregulowania obcigzenia
wstepnego tozyska, dla usuniecia tego luzu.

Aby wyregulowac obcigzenie wstepne tozyska wrze-
ciona:

1. Uruchomi¢ tokarke i pozwoli¢ by pracowala przez
okoto 20 min z duza predkoscia, aby ustalita si¢ nor-
malna temperatura robocza elementow tokarki.

2. Wylaczy¢ zasilanie tokarki!

3. Wykreci¢ $ruby wskazane na rys. 34.

Screw

Rys. 34

4. Poluzowa¢ nakretke zabezpieczajacg wrzeciona o je-
den petny obrét w lewo (patrz rys. 35).

Klucz wrzeciona

Klucz uchwytu
3-szczgk.

Nakretka zabezp

Rys. 35

5. Przytozy¢ drewniany bloczek do wystajacego konca
wrzeciona i mocno uderzy¢ cigzkim mtotkiem bezodr-
zutowym (patrz rys. 36).

Celem tej operacji jest przesunigcie osiowe wrzeciona
na tyle, by luz wzdtuzny byt ledwo wyczuwalny reka.

Rys. 36

6. Dokreci¢ nakretke zabezpieczajaca na wrzecio-
nie. Pokrecajac wrzeciono za uchwyt 3-szczekowy
sprawdzi¢ obcigzenie wstepne tozyska wrzeciona. Na
wrzecionie nie powinno by¢ luzu i powinno si¢ ono
obraca¢ z lekkim oporem. W razie potrzeby mozna
powtorzy¢ kilkakrotnie operacje poluzowywania lub
dociggania nakretki.

Aby upewni¢ si¢, czy obciazenie wstgpne tozyska wr-
zeciona jest prawidlowe:

1. Zamontowac¢ na miejsce wszystkie odlaczone czesci
tokarki, tak by byta gotowa do pracy.

2. Zalozy¢ klucz uchwytu i zacisna¢ szczeki do $rod-
ka.

3. Ustawi¢ predko$¢ obrotowa wrzeciona na $rednig.
4. Dotaczy¢ zasilanie tokarki 1 wlgczy¢ obroty wrzeci-
ona.

5. Niech tokarka popracuje przez 20 minut.

6. Wylaczy¢ obroty wrzeciona, odlaczy¢ zasilanie to-
karki, a nastepnie sprawdzi¢ temperatur¢ wrzeciona.
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* Jesli koncowka wrzeciona jest lekko ciepta w
dotyku, to znaczy ze obcigzenie wstepne tozyska jest
prawidlowe.

» Jesli koncowka wrzeciona jest na tyle goraca, ze nie
mozna swobodnie trzymac reka, obcigzenie wstepne
jest zbyt duze 1 nalezy powtdrzy¢ procedurg regulacji.
Powtarzajac procedure, nalezy podczas kroku 7 obro-
ci¢ wewnetrzng nakretke napinajgcg nieco mniej niz
poprzednio.

UWAGA

Nie dokreca¢ zbyt mocno zewnetrznej nakretki na-
pinajacej, poniewaz dodatkowy nacisk moze spowo-
dowa¢ mocniejszy docisk tozysk do bieznikoéw we
wrzecienniku i spowodowac deformacje lub pekniecie
wrzeciennika lub uszkodzenie tozyska.
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1. SVARVENS DELAR

Listan nedan innehaller svarvens reglage och kompo-
nenter. Lds listan noggrant och forsdkra dig om att du
vet vad alla komponenter heter och var de &r placera-
de pa svarven. Dessa termer kommer att anvédndas i
bruksanvisningen, s& det 4r mycket viktigt att du kén-
ner till dem for att kunna forsta anvisningar och termi-
nologi i denna bruksanvisning.

1. Tabell med gidngstigning (val av kugghjul)

och varvtal
2 Nodstoppknapp
3 Varvtalsreglering
4. Ombkopplare svarv/borrmaskin
5. Starta svarven
6 Stoppa svarven
7 Vixelldda
8 Overbelastningskoppling
9. Svarvchuck
10. Stopp
11. Handratt for sldde
12. Handratt for tvérslid
13. Matningsspak
14. Matningsspak for ldngd-/tvirmatning
15. Handratt for dubbdocka
16. Lasskruv for dubbdocka
17. Lasvred for dubbdocka
18. Handratt for toppslid
19. Tvérslid
20. Stalhéllare
21. Slade

22. Chuckskydd (tillbehor)

23. Varvtalsindikering

24, Knappar for rotation framat/bakat

2. TEKNISKA DATA

Maskinens matt:

ATENO. e 21149-0206
LUNA .o ML 1230
VKL it 215kg
Bredd (sida till sida) x djup (framsida till baksida) x
hGJd o, 140 x 53 x 45 cm
Storlek (langd x bredd) .........cccvevveenennee. 140 x 15.5 cm
Leveransladans storlek:

Y et Trélada
INNEhAIL ..o Maskin
VKLt 255 kg
Langd x bredd x h6jd......cccvevvvennnnen. 156 x 68 x 61 cm
El:

NEASPANNING ...veeneeeiieiieiieieeeeree e 10A (230V)
Omkoppling ......cocceevvevienieiienieeieee, Framéat/Bakat
Motorer: Huvudmotor

TYD ceeeeeee e W122-1500C
Uteffekt ..o 1500 W
Stromstyrka......coceeveereeneerienieeeeeenn 7.5A(230V)
Varvtal ......ccoovvevieiieieceeceee 200-3500 varv/min
Varvtal. ....occoovverienienieee e Steglds reglering
Kraftoverforing............ccc....... Remdrivning till kugghjul
Lager....cccovvevvenenennen. Kapslade och permanentsmorda
Tekniska data:

Sving dver badd.........ccceevieriieniiieieeees 305 mm
Dubbavstand ........cccooevieieriniieeeee, 700 mm
Sving over tVArslid........c.cccvevieeiircienieeie e 85 mm
Sving over slade........covevvieviieniieiieiieeeeeiens 115 mm
Max. verktygsstorleK.........ooovevvieniienciieeiieennn 14 mm
Matningslangd for toppslid.........cccoevviiiiiennnnns 80 mm
Matningslangd for slade.........ocoecenininienenne. 600 mm
Matningslangd for tvarslid...........ccooceveneenne. 155 mm
Spindeldocka

Spindelborrning (diameter)...........cccveeeveeenreennee. 38 mm
SPINdeINOS....ccveeueieiieiieeceee e D4
Spindelkona...........cceeveieriierieeniieieeeeee e MT 5
Antal spindelvarvtal ............ccocoeviiininiennnnnn. Stéllbart
Spindelvarvtal................ stdllbart (100—2000 varv/min)
SPINAEILYP oot Kort kona
Spindellager ..................... Koniska rullager + Kullager
Dubbdocka

Slagléangd for dubbror.........ccecveveverienieeieene, 80 mm
Kona i dubbdocka ........cccevirieiiiiiieieeceee, MT 3
Dubbrorets diameter............ccocveeeereeiereeneennene. ®38 mm

130




Gingskarning i metrisk svarv

Antal langdmatningar............ceevevverieneeneeseennenn. 14
Langdmatningar (matning/varv)............ 0.03 - 0.3 mm
Antal tvArmatningar ...........cocceeveenieneeneenieseneenn 14
Tvarmatningar (matning/varv)........... 0.015-0.15 mm
Antal géngstigningar (ftumgangor) ..........ccccevereeeennene 6
Tumstigningar. .........ccoecvevveereverveennens 12-80 géngor/tum
Antal gidngstigningar (metriska gingor) ................... 15
Metriska stigningar ............ccceeeveeeeveennnen. 0.25-2.5mm

Géngskirning i tumsvarv

Antal langdmatningar...........coceeeevenerierenineneen 15
Langdmatningar...........cccceveevveennens 0.0016 — 0.015 tum
Antal tvArmatningar ...........ccceeeevveecieeniieeeieenie e 15
Tvarmatningar.........cccceeveeeeveeennenn. 0.0008 — 0.0061 tum
Antal giangstigningar (ftumgangor)........cceccveveereeennen. 21
Tumstigningar........c.cceceveveeeenenne. 5 - 72 gingor/tum
Antal géngstigningar (metriska gingor) ................... 12
Metriska Stigningar ..........c.coceevveevervenenennnn. 0.5- 4 mm
Dimensioner

Béddens bredd..........coooiiiiiiiiie, 155 mm
Diameter for ledarskruv.......... 20 mm (metrisk svarv)/

3/4 tum (tumsvarv)

............. 3 mm (metrisk svarv)/
8 géngor/tum (tumsvarv)
Ledarskruvens langd..........cccoooveeevieniiennnens 1069 mm
Fast stoddocka (diametrar som kan hanteras)....6 — 50 mm
Rorlig stoddocka (diametrar som kan hanteras)..6 — 50 mm

Stigning for ledarskruv

Planskiva (diameter) .........cccceceevevinvenienenne. ®240 mm
Hojd fran golv till dubbeentrum......................... 348 mm
Konstruktion

Spindeldocka.........cccoerieiiiiiieiiieeeeeee gjutjarn
Kugghjul i spindeldocka ..........cccecveviiiiiiiieiennnn, stal
Badd.....cooovviieeeeee, induktionshirdat gjutjarn
SOMIME ....eevvieiieiieiiceee e gjutjdrn
FArg cooeeeieeee e epoxi

3. SAKERHET

Lis bruksanvisningen innan du anvinder maski-
nen. om anvisningarna nedan inte foljs kan foljden
bli personskada.

Standard sékerhetsanvisningar

1. Las bruksanvisningen noggrant innan du anvénder
maskinen. Lir dig maskinens anvdndningsomrade,
begransningar och potentiella risker. Forvara bruksan-
visningen pa lamplig plats dédr den inte forsvinner eller
skadas.

2. Forsékra dig om att arbetsplatsen &r stidad och vél
belyst (en ostddad och daligt belyst arbetsplats utgor
en skaderisk).

3. Forsékra dig om att alla skérverktyg ar skarpa. Om
maskinen dr utrustad med stickpropp med tre stift

maste den anslutas till jordat vagguttag/jordad forlang-
ningssladd med tre hal. Forsdkra dig om att du jordar
mot en kidnd jordkélla om du anvénder adapter for att
kunna ansluta till ojordat uttag.

4. Anvind 6gonskydd. Anvénd skyddsglasdgon med
sidoskydd eller skyddsglas6gon som uppfyller rele-
vant standard.

5. Undvik farlig miljé. Anvéind inte maskinen 1 vat
miljo eller pa plats dir det forekommer 6ppen laga.
Luftburna dammpartiklar kan orsaka explosion och
utgdra en stor brandrisk.

6. Forsékra dig om att alla skydd é&r sikert installerade
och fungerar korrekt.

7. Forsdkra dig om att brytaren ar avstingd (OFF) inn-
an du ansluter maskinen till stromforsorjning.

8. Forsdkra dig om att arbetsplatsen dr ren och vilsta-
dad (och att golvet inte &r halt).

9. Forsdkra dig om att barn och andra obehoriga per-
soner inte kommer nira maskinen. Obehdriga personer
maste std pa sdkert avstand fran maskinen nér denna
anvénds.

10. Barnsidkra verkstaden genom att ldsa huvudstrom-
brytare i avstdngt ldge med hédnglés eller genom att
avldgsna nycklar till maskinens brytare.

11. Sting av och koppla bort maskinen fran stromfor-
sOrjning innan rengdring, justeringar eller service.

12. Forcera inte maskinen. Maskinen fungerar battre
och sikrare vid korrekt belastning.

13. Anviénd riétt typ av skérverktyg. Forcera inte ma-
skin eller verktyg att utfora arbete som de inte &r av-
sedda for.

14. Bar lampliga kldder. Undvik 16st sittande kldder,
slips, handskar, smycken och fritt hdangande har (satt
upp langt har).

15. Avldgsna justernycklar, trasor och verktyg. Forsak-
ra dig alltid om att alla justernycklar och andra verk-
tyg ar avlagsnade innan du startar maskinen.

16. Undvik att anvianda forlangningssladd. Om du
maste anvinda forlangningssladd ar det viktigt att du
forsdkrar dig om att denna &r i gott skick. Byt ome-
delbart ut skadad forldngningssladd. Anvind jordad
forldngningssladd och anslut den till jordat uttag. For-
sékra dig om att forlingningssladdens mérkning &ver-
ensstimmer med angivelser pa motorns mérkskylt.
Anvindning av for lang forlangningssladd eller for-
langningssladd med mindre tvérsnittsarea &dn angivet
oOkar risken for brand eller kretsskada.

17. Sta alltid stabilt och vélbalanserat.

18. Forsédkra dig om att maskinens stativ star stabilt
och inte kan komma i rorelse under anvéndning (extra
viktigt om stativet har hjul).

19. Ldmna inte maskinen utan uppsikt. Vinta tills ma-
skinen har stannat innan du ldmnar den utan uppsikt.
20. Underhall och skot maskinen enligt anvisningar.
Folj anvisningarna i bruksanvisningen for smorjning

131




och fastsittning av tillbehor.

21. Sting omedelbart av maskinen om du inte vet hur
du ska utfora arbetet péd ett korrekt och sidkert satt!
Kontakta var tekniska support eller fraga kunnig per-
son om hur du anvénder maskinen for att utféra ons-
kad bearbetning.

22. Uppritta rutiner for sdkert arbete. Folj alltid sam-
ma rutiner (det minskar risken for skada).

23. Vissa spéanor och skérvitskor kan orsaka allergiska
reaktioner for ménniskor och djur (sérskilt &ngor som
avges vid bearbetning). Spanor och skérvitska kan
orsaka allergiska reaktioner. Forsékra dig darfor om
att du anvénder skdrvitska som inte orsakar allergisk
reaktion och undvik kontakt med spanor fran material
som du ar allergisk mot.

4. STROMFORSORJNING

Uttag for nitspinning

Kontrollera att det finns uttag for nétspanning i nér-
heten av maskinen innan du installerar maskinen.
Forsdkra dig om att ndtspdnningen dverensstimmer
med indikationer p& maskinens mérkskylt (anslut inte
maskinen om nétspidnningen avviker frén angivelser
pa mérkskylten). For att minimera risken for dodsfall
pa grund av elektrisk stot,

brand eller skada pé utrustningen far installationsarbe-
te och elektrisk anslutning utféras endast av behorig
elektriker som foljer tilldimpliga lagar och standarder.

AWARNING

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

S

Fullaststrom

Fullaststrommen &r den stromstyrka maskinen anvin-
der vid 100% av dess mérkeffekt. P4 maskiner med
flera motorer uppnas full belastning nér den storsta
motorn eller alla motorer och elektriska anordningar
anvands samtidigt under normal drift.

Fullaststrom vid 230 V....ooovveiiviiiiiiieeeeieeeeeen, 75 A
Fullaststrom &r inte max. stromstyrka for maskinen.
Om maskinen dverbelastas drar den mer strom dn vid
full belastning.

Om maskinen dverbelastas under en ldngre period kan
foljden bli skada, 6verhettning eller brand (sérskilt om
maskinen dr ansluten till ett underdimensionerat elnit).
Undvik darfor att dverbelasta maskinen och forsdkra
dig om att den &r ansluten till en stromforsorjnings-
krets som uppfyller kraven i nedanstdende avsnitt.

Specifikationer for nitspinning

Denna maskin &r forberedd att anslutas till 230 V jor-
dad nidtspanning som uppfyller nedanstaende specifi-
kationer:

SPANNING ..evveeeiieiieieeieee e 220V/240V
Frekvens......oovevveeieieicecceeeeee e 50 Hz
FaSer...ioiieiiiiieieeee e e enfas
Stromforsorningskrets.......cvevvveeveeerievieenieenieenenn, 10A

Stromforsorjningskretsen omfattar all elutrustning
mellan kretsbrytaren/byggnadens sidkringsskap och
maskinen. Stromforsorjningskretsen som denna ma-
skin ansluts till maste vara dimensionerad for lingre
perioder med fullaststrom for denna maskin (stromfo-
rsorjningskretsen ska vara uppsidkrad med trog sékring
modell D).

A 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.

OBS! Specifikationer for stromforsorjningskrets i
denna bruksanvisning forutsétter att endast en maskin
kors samtidigt. Kontakta behorig elektriker om ma-
skinen ska anslutas till stromforsorjningskrets i vilken
flera maskiner kors samtidigt (det behover sékerstéllas
att kretsen dr dimensionerad for den belastning den
kommer att utséttas for).

Jordning och stickpropp

Denna maskin MASTE jordas. Vid felfunktion eller
haveri skyddar jordningen mot elstot genom att leda
bort strommen. Maskinens stromforsorjningssladd har
jordledare och jordad stickpropp. Sétt i stickproppen i
ett jordat vigguttag som uppfyller géllande lagar och
forordningar.

Felaktig anslutning av jordledaren kan orsaka elstot
(jordledaren har gul/gron isolering). Forsdkra dig om
att jordledaren inte ansluts till fasplint (strdmf6rande)
om stromforsorjningssladden eller stickproppen byts
ut. Kontrollera med behorig elektriker eller service-
personal om du inte forstar anvisningar for jordning
eller om du &r osdker pa huruvida maskinen &dr korrekt
jordad. Bryt omedelbart stromforsérjningen

om du uppticker skada pé stickpropp eller sladd (lat
behorig elektriker byta ut skadad komponent).

Forlingningssladd

Vi rekommenderar att du inte anvidnder forlédng-
ningssladd till denna maskin. Om du maste anvénda
forlingningssladd ska du gora detta endast under
den tidsperiod detta ér absolut nddvindigt. Forldng-
ningssladdar orsakar spanningsfall, vilket i sin tur kan
skada elektriska komponenter och forkorta motorns
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livsldngd. Risk for spédnningsfall okar ju ldngre for-
langningssladden dr och om sladdens tvérsnittsarea
minskas. Forlangningssladd som anvénds tillsammans
med denna maskin méste ha jordledare, jordad stick-
propp och uppfylla féljande krav:

SPANNING ..eovvveiieiieiieiesee e 220 V-240 V
Min. tVArSNItESATEA. .. .evvveeeeeeeeeieieeeeeeeeeeieeeeeeenns 2 mm?
Max. JAngd ...ccvveeiieeiieeeee e 6 m
5. INSTALLATION

Det ar mycket farligt for outbildade personer att an-
vénda denna maskin. Lis igenom hela bruksanvisning-
en och forsdkra dig om att du kdnner till maskinens
alla reglage och hur maskinen anvinds innan du startar
den!

Bir skyddsglasdgon under installation av maskinen!
Modell ML 1230 dr en tung maskin. Risk for allvarlig
personskada! Var mycket forsiktig nér du flyttar ma-
skinen. Anvand lyftutrustning som klarar av att lyfta
350 kg vid lyft och transport av maskinen.

Uppackning

Maskinen ér ordentligt emballerad for att inte skadas
vid transport. Avldgsna allt forpackningsmaterial runt
maskinen och forsdkra dig om att den inte dr skadad.
Spara alla lador och allt forpackningsmaterial om
transportoren behdver inspektera vid eventuell skada
pé maskinen (detta &r mycket viktigt for att du ska
kunna fylla i en fraktskadeanmélan).

Nér du har forsdkrat dig om att maskinen &r i oskadat
skick dr det dags att kontrollera att alla delar har leve-
rerats.

s

AWARNING

SUFFOCATION HAZARD!
Keep children and pets away
from plastic bags or packing

™ e materials unpacked with this
[ machine. Discard immediately.
Leveranskontroll

Lagg ut alla komponenter som levererats tillsammans
med maskinen och kontrollera att inget saknas.

Kontakta oss om nagonting saknas (till exempel mut-
ter eller bricka) sa skickar vi erséttningsprodukter.

Leveranskontroll: (se bilden)........c.ccceeevervennnnnee. Antal
AL SVAIV .ottt 1
B. 3-backschuck (160 mm).........ccceevvrevieenieennene, 1
C. Chucknyckel........ccccoeiiiiiiiiiiiiieeeeee e, 1
D. DUbb (MTS5).ccoiiiieieieieeeeieeie e 1
E. Losa backar for 3-backschuck..........ccccoeevveirnnnne 3
F. Dubb (MT3)...coiiiiiieeeeee e 1

G. Andra kugghjul 35, 50, 60T (Endast svarv med
TUMSKIUV). oeiiicieeiieeeeee e 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. Kilrem (O-838) .cc.eeeeieiieieeieeieeeeeee e 1
K. Oljekanna..........cccceeevieiierieerieeieeieeieee e 1
L. Spindelnyckel ........cccevvveviiiviieiieiieiieece e 1
M. Stalhallarnyckel ........cccoevieviieviieciieiieiecie e 1

Bild 1: Leveranskontroll

OBS! B/C/E/N/O visas inte pa bild 1

Rengoring

Maskinens omélade ytor dr behandlade med rost-
skyddsolja (denna forhindrar att maskinen rostar under
transport). Avldgsna denna skyddsbeldggning med 16s-
ningsmedel eller avfettningsmedel. Vissa delar méste
avldgsnas for att kunna rengdras. Vi rekommenderar
att du rengor alla rorliga delar och glidytor. Anvand
inte klorbaserade 16sningsmedel som aceton eller
bromsrengoringsmedel (dessa kan skada lackerade
ytor). Folj alltid tillverkarens anvisningar vid anvénd-
ning av rengoringsprodukter.

VARNING!
Forsédkra dig om att oljan pa remskivan ar ren (oren
olja kan orsaka att remmen glider med f6ljden att mo-
torn skadas).
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AWARNING

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

A CAUTION

Many cleaning solvents
are toxic if concentrat-
ed amounts are inhaled.
Only work in a well-venti-
lated area.

NOTICE

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

Installationsmatt
Se installationsmatt for svarven pa bild 2. Skruva fast
svarven med bultar (M12).
g PS
g H
i1 abii
LN
[
1131 | 240 900 110

1400mm

Bild 2: Installationsmatt

Kontrollera viixellidsolja
Forsdkra dig om att det finns olja i matningsvixella-
dan innan du startar maskinen. Se smorjanvisningar
pa sidan for mer information om vilken typ av och hur
mycket olja som ska anvindas och var denna fylls pa.

Oppna luckan

Skruva och dra ut handskruven for att 6ppna luckan.

Se bild 3 och 4

Handle screw

N =

Pull out

Installera rem

Remmen é&r inte installerad i svarven (denna maste du
installera sjalv).

OBS! Torka av all olja fran remskivan innan du instal-
lerar remmen.
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Provkora svarven
Provkér svarven och forsdkra dig om att den fungerar
korrekt innan du borjar bearbeta arbetsstycken i den.

Utfor nedanstéende vid provkorning av svarv:

1. Anvénd skyddsglasdgon!

2. Forsékra dig om att chucknyckeln &r BORTTAGEN
frén chucken och att chuckskyddet dr nedfillt (utfor
alltid dessa kontroller innan du startar svarven).

3. Bekanta dig med svarvens reglage (se bild 6). For-
sékra dig om att Stopp-knappen ar intryckt innan du
fortsétter.

Nodstoppknapp Varvtalsindikering

Omkopplare svarv/borrmaskin

Bild 6: Reglage for testkorning

4. Ta bort alla verktyg och komponenter och allt for-
packningsmaterial etc. fran svarven.

5. Anslut maskinen till stromforsorjning!

6. For upp sliddens matarspak till ej inkopplat lége.

7. Tryck pa Start (varvtalsindikeringen ska téindas).

8. Frigor nddstoppknappen och starta svarven .

9. Sta pa sidan av chucken och tryck pa Framat. Om
sldden ror sig trycker du omedelbart pa Stopp-knappen
och kopplar bort slddens matarspak (starta darefter om
svarven).

10. Lat svarvens chuck snurra i minst 2 minuter (for-
sikra dig ocksa om att chucken roterar framat).

11. Tryck pa stopp.

12. (vénta tills chucken har stannat helt).

13. Lat svarvens chuck snurra i minst 2 minuter (for-
sékra dig ocksé om att chucken roterar moturs).

14. Tryck pé stopp.

15. Nér svarven har stannat kopplar du in slddens

handratt och vevar sldden till mitten av badden. Daref-
ter kopplar du ur handratten.

16. Koppla in matarspaken for automatisk matning av
sldden.

17. Starta svarven.

18. Forsdkra dig om att sldden ror sig langs biddden
och tryck darefter pd nédsoppknappen for att stinga
av svarven.

19. Koppla ur matarspaken.

6. SVARVNING

Allméint

Modell ML 1230 kan anvindas for manga typer av be-
arbetning som inte omfattas av denna bruksanvisning.
Manga av dessa typer av bearbetning kan leda till risk
for personskada eller dodsfall om de utfors felaktigt.
Anvisningarna i detta avsnitt forutsdtter att operatdren
har nddvindiga kunskaper for att kunna anvénda den-
na maskin. Sting omedelbart av maskinen om du inte
vet hur du ska utfora arbetet pa ett korrekt och sikert
sétt!

Om du ar oerfaren vid arbete i svarv rekommenderar
vi starkt att du laser bocker och artiklar i &mnet och/
eller tar hjdlp av erfaren operator innan du utfor ett
moment som du inte behirskar eller inte kidnner till.
Satt alltid sédkerheten framst!

AWARNING

fe
L1

READ and understand this entire instruc-
tion 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!

Reglage
Bekanta dig med maskinens olika reglage och kompo-
nenter (se bild 6).

OBS! Viljaren for frasning/borrning anvinds for fré-
senhet (tillvalsutrustning).
Kontakta dterforséljaren for mer information.
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Compound

\.

i

’
e

'-4-& = o
Compound ‘n_”
bolts Z@ e

Compound r-.:
handwheel \‘\_!D A
Bild 7: Toppslid

Demontera/montera chuck eller planskiva

Svarven ML 1230 levereras med 3-backschuck monte-
rad (4-backschuck och 10-tums planskiva medfdljer).
Fastsdttningssystemet for chuck och planskiva heter
D1-5 och ir ett Camlock-system med nyckel som an-
vénds for montering och demontering.

A CAUTION
o

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, protect-
ing your hands and fingers from a pinch

injury.

F6lj nedanstaende anvisningar for att demontera chuck
eller planskiva frén svarvens spindel:

1. Koppla bort svarven fran stromkalla!

2. Placera en plywoodskiva dver svarvens badd.

3. Vrid nyckeln moturs (cirka 1/3 varv) tills Cam-
lock-markeringen &r i linje med mérket pé spindelno-
sen (se bild 8).

4. Hall i chuck/planskiva och dra utat.

5. Demontera chuck/planskiva frén spindeln genom att
dra dem utat (bild 9).

Anvind inte kofot eller stalhammare for att lossa chuck-
en (det skadar maskinens komponenter)!

o

Bild 8: Spindelkomponenter.

Bild 9: Demontera chuck fran spindel.

Folj nedanstdende anvisningar for att montera chuck/
planskiva:

1. Koppla bort svarven fran stromkélla!

2. Placera en plywoodskiva over badden direkt under
chucken (anvind dven en trivagga vid behov).

3. Forsdkra dig om att kontaktytorna pa chuckkona
och spindelkona é&r helt rena.

4. Inspektera och forsdkra dig om att Camlock-stif-
ten dr oskadade, rena och litt inoljade samt att Cam-
lock-skruvarna ar atdragna.

5. Rikta in chuckens och spindelns inriktningsmérken
mot varandra och for pa chucken pé spindeln.

6. Vrid Camlock-skruvarna med chucknyckeln tills

Camlock-markeringarna &r mellan V-markeringarna
(se bild 9A).

\ l

Bild 9A: Lasa chuck
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Om Camlock-markeringarna hamnar utanfor V-marke-
ringarna avldgsnar du chucken och justerar hdjden for
Camlock-stiften ett varv uppat eller nedat (se bild 9B)

Camlock-stift ska
kunna rora sig
nagotframat/bakat

Skruv ordentligt
atdragen

Grovinstéllning:
Spar for Camlock-stift ska vara i
linje med med chuckens yta

Bild 9B: Lasa chuck

Dubbar

Fo6lj nedanstaende anvisningar for att sétta i dubben i
dubbdockan:

1. Bekanta dig med dubbdockans komponenter (se
bild 10).

Bild 10: Komponenter till dubbdocka.

2. Forsdkra dig om att dubb och dubbror ar rena (det
far inte finnas smuts, damm, fet eller olja pa dem).
Morsekonor laser inte fast i varandra om det finns
smuts eller olja pa kontaktytorna.

3. Veva ut dubbroret cirka 25 mm.

4. Tryck in dubben i dubbroret (se bild 11).

Bild 11: Sétta i dubb i1 dubbror.

Folj nedanstaende anvisningar for att ta bort dubben
fran dubbdockan:

1. Veva dubbroret bakat med dubbdockans handratt
s langt det gar for att lossa dubben (du kan behdva
knycka till lite med handratten for att dubben ska loss-
na).

2. Ta ut dubben frén dubbroret.

Positionera dubbdocka

* Langdpositionering

F6lj nedanstdende anvisningar for att positionera
dubbdockan i ldngdled:

1. Lossa dubbdockans ldsmutter (anvind reglaget) (se
bild 12).

2. Skjut dubbdockan till dnskat ldge pa badden. Dra at
lasmuttern for att 1asa fast dubbdockan i det nya laget.

Clamp
Nut

Rear offset
Adj. screw

Front offset
Adj. screw

Bild 12: Skruvar och reglage pa dubbdocka.

Forskjutning

For att stilla in dubbdockans inriktning mot centrumlin-
jen (for att justera om den svarvade detaljen blir konisk)
skruvar du pé justerskruvarna (bild 12).

Folj nedanstaende steg for att forskjuta dubbdockan
till vanster om centrumlinjen:
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1. Lossa dubbdockans ldsmutter (med 17 mm nyckel)
och lossa darefter lasskruven (anvdnd 3 mm insex-
nyckel).

2. Lossa den framre justerskruven (anvind 6 mm in-
sexnyckel).

3. Dra at den bakre justerskruven for att forskjuta
dubbdockan till 6nskat lage. Nér den &r instélld i kor-
rekt 14ge drar du at den framre justerskruven.

4. Dra 4t lasskruven och l&smuttern.

Folj ovanstaende anvisningar i omvind ordning (steg
2 och 3) for att forskjuta dubbdockan till hoger om
centrumlinjen:

Byta stalhallare

Folj nedanstaende anvisningar for att byta stalhallare
pa toppsliden:

1. Vrid stalhallarens ldshandtag moturs for att lossa
den (se bild 13).

2. Lyft upp stalhallaren och ta bort den fran toppsli-
den.

3. Sétt i den nya stalhallaren i toppsliden och positio-
nera den i 6nskad vinkel.

4. Dra ét stilhallaren med lashandtaget.

L3
(>
S - D

iy ’]
> . S 0O

Bild 13: Ta bort lashandtag fran stalhéllare

00

- e —
> [=>]

S o ]:"@

>

=8

Bild 14: Stalhéllare med snabblasning (tillval).

. =N

Tvirslid

Tvirsliden ror sig i 90 graders vinkel mot ldngdsliden
och har en skala péd handratten (varje streck pa denna
visar 0,025 mm).

Folj nedanstaende anvisningar for att justera tvarsli-
den:

1. Veva tvirslidens handratt tillbaka fran startpunkten
(cirka 1/2 varv) och darefter tillbaka till startpunkten
igen.

OBS! Med detta forfarande undviker du dédgangen
i ledarskruven (pa sa sétt visar handrattens skala kor-
rekt).

2. Hall handratten stilla och vrid skalan sa att siffran
0 dr inriktad med markeringen 0,000 pa tvirsliden (se
bild 15). Sé& linge du vevar handratten medurs péver-
kar tvdrslidens dodgéng inte avldsningen pé skalan.

3. Glom inte att nollstdlla dodgangen innan du vevar
fram tvérsliden till O for nista skér efter att du har ve-
vat bort den fran arbetsstycket.

y\

'

Bild 15: Justera skalring.

4. Lossa toppslidens sexkantmuttrar (se bild 16) sa att
toppsliden kan vevas lédngs sin axel.

Compound
slide
DD, fl:
=) =
=i R &5 ®
i ‘ *iEE' 4 4 bl |
LT
— < &)
Compound V‘FQ _—
bolts e C
Compound ‘I ‘
handwheel (" L2/

Bild 16: Lossa toppslidens skruvar och sexkantmuttrar.

Toppslid

Toppsliden har precis som tvérsliden en skala (varje
streck pa denna visar 0,025 mm).

Skillnaden mellan toppsliden och tvirsliden &r att
toppsliden kan stéllas in i vinkel och vevas ldngs sin
egen axel.
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Folj nedanstaende anvisningar for att justera toppsliden:
1. Lossa toppslidens skruvar (se bild 16) sa att det gar
att rotera den runt dess egen axel.

2. Rotera toppsliden till 6nskad vinkel.

3. Dra at toppslidens skruvar och kontrollera dérefter
vinkeln igen (forsdkra dig att toppslidens vinkel har
andrats under atdragning).

4. Veva toppslidens handratt medurs for att forflytta
skérverktyget framét och veva den moturs for att for-
flytta skdrverktyget bakat. Forsdkra dig (precis som
vid justering av handratt for tvarslid) om att gdngorna
ar 1 ingrepp och att all dédgang har raknats med innan
du stdller in handrattens skala pa 0.

Handratt for slide

Med handratt for sldde (bild 14) forflyttar du sldden
till vanster eller hoger langs bddden. Detta manuella
forfarande méste anvédndas vid instillning av maski-
nen for svarvning eller nar manuell forflyttning krévs
under svarvning.

Matningsspak
Vrid matningsspaken at hoger for att aktivera matning
(se bild 17 och 19) (detta lage anvénds for att aktivera
alla matningar).

A <= == AAA
\VAV|
Vinster Hoger

Bild 17.

Vrid spaken at vénster for att stélla in ledarskruven for
gingskarning.
Spaken ska vara 1 ingrepp endast vid gingskarning.

Matningsspak for lingd-/tvirmatning

Automatisk matning for ldngdslid och tvérslid regleras
med matningsspak for ldngd-/tvirmatning. Spaken ro-
terar runt sin egen axel (upp/ned) (bild 18).

L,

Upp Ned

Bild 18

Sldden har en lasskruv péa dess hogra sida (se bild 19).
Denna skruv kan anvédndas for att 1asa sladen i lage
vid planing (pa sa sitt blir planingen rak). Lossa las-
skruven innan du forsoker forflytta sldden (manuellt
eller automatiskt).

Carriage/cross

Half nut feed lever
lever

Carriage
handwheel

Bild 19: Reglage for slédde.

Vixelreglage

De tva reglagen (bild 20) pé spindeldockans nedre del
anvénds for att dndra matning eller antal géngor per tum
samt géngstigning (vid géngskédrning). Vénster reglage
anvénds for att stélla in siffror (1, 2, 3, 4, 5) och hoger
reglage for att stélla in bokstéver (A, B, C).

w @

2

Bild 20

Det dr enklare att dndra kugghjulen om du snurrar
spindeln samtidigt (ldgg i hogt spindelvarvtal och
snurra spindeln for hand samtidigt som du ldgger i
vaxeln).

Se matningstabellen pé bild 21 och 22 for information
om hur du ska stilla in vixelreglagen.
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Bild 21: metrisk tabell

M THREADS PER INCH
] G 30 60
F Lever| A B C A B C
JT (91| 1 [ 72|36 |18 |36]|18]9
86711 2 |64 |32]16|32|16]| 8
3 | 56|28 14|28 (14| 7
ﬁ;ﬂ 4 |48 24122412 6
- 5 140|20] 10|20 |[10] 5
G THREADS mm
»— | G 30 35
86 1+ Lever| A B C A B C
|| 1
2 0.75| 1.5 1.75
3 05| 1 | 2
4 os5] 1| 2
5 106 0.7
G 50 60
“WO91 flevel A | B | C| A |B | C
1 1
B 2 125) 2.5 [075] 1.5 | 3
3
4 1| 2] 4
= 511 ] 2] 4
THREADS PER INCH
N\ 90 G 30
Lever| A B C
B 1 19
\_ﬁms /@ 1[
| s/
G 30 30
Lever A B C A B C
I |0.00160.0032|0.0064 || 0.0008 [0.0017 | 0.0034
2 |0.00180.0036 [0.0072 || 0.0010 [ 0.0019 |0.0038
3 [0.00210.0041 [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

Bild 22: tumtabell

Giingning och éindra kugghjul

Denna svarv(ledarskruv med metrisk stigning) har
sammanlagt 14 metriska stigningar och 7 tumstig-
ningar. Denna svarv(ledarskruv med tumstigning)) har
sammanlagt 15 + 6 (6 som kraver att kugghjul &ndras)
= 21 tumstigningar och 6 + 6 (6 som kréver att kugg-
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hjul &dndras) = 12 metriska stigningar.

Dessa géngstigningar stiller du in med véxelladans
reglage (inga kugghjul behover dndras).

Maskinen levereras med foljande kugghjul: 30, 90 och
91 tinder installerade (se bild 23).

Tumsvarven har tre kugghjul (35, 50 och 60 tdnder)
for att pa si sitt fa fler metriska stigningar.Andra
kugghjulen enligt anvisningar (se bild 22) for att fa
sex metriska stigningar och fem tumstigningar ex-
tra. Andra kugghjul 30, 35, 50 och 60 for att stilla in
gangstigning.

Anvind knapp framét eller bakét nér du slar génga.

Vi rekommenderar att du borjar pa 125 varv/min vid
gingskdrning. Frigangssparet efter gdngan bor vara tre
ganger sa brett som gédngstigningen (for géngstigning
upp till 1,5 mm ska frigdngssparet vara minst 4 mm).
Nér du behérskar maskinen béttre kan du 6ka varvtal
och minska frigdngssparets bredd.

GearA GearB  Gear 3 |

Bild 23: Kugghjul

Vinstergingor och reverserad matning

Kugghjul A ér installerat i maskinen vid leverans (detta
ar ett kugghjul som &r avsett for allmén bearbetning).
Vid skdrning av vénstergénga eller vid reverserad mat-
ning ska du anvidnda kugghjul B. Lossa skruv 3 och
justera kugghjul B tills det I6per fint.

Overbelastningskoppling

Denna maskin har déverbelastningskoppling (detta ar
en skyddsanordning). Nér sldden kor emot stoppet
bryter 6verbelastningskopplingen matningen sa att sla-
den stannar Overbelastningskopplingen kan justeras
och roteras (justermuttern anvénds for att justera dver-
last) (se bild 25 ).Skruva justermuttern mot badden for

att 0ka momentet och utat for att minska momentet
(anvind de tva spakarna for att justera).

Obs!
Stoppet kan forflyttas langs bddden och positioneras i
onskat lége.

¥

Bild 25: Justerspak

7. UNDERHALL

Smorjning

Svarven har manga metallytor som &r i kontakt med
varandra (dessa maste fa korrekt smorjning for att ma-
skinen ska fungera effektivt och sékert).

Svarvens alla smorjpunkter anges i detta avsnitt (svar-
vens lager ér permanentsmorda och kapslade pa fabrik
och behover smérjas endast om de byts).

Rengdr smorjpunkterna innan du applicerar smorjmedel
(pa sa sétt undviker du att fororena rengdr smorjmedlet

141




och i forlangningen oka slitaget for rorliga delar).
Koppla bort svarven fran strémfoérsorjning innan
smorjning!

Obs! Kugghjul och smérjnipplar smorjs med samma
smorjmedel

Smérjnipplar

Smorjmedel Frekvens Antal

ISO 68 eller Var 8-

hklzapde drifitimma En tryckning pé
smorjmedel

2 ball oilers

Bild 28

Oljebehallare for matningsvixellida

Smérjmedel | Frekvens Antal

ISO 68 eller | Kontrollera/ .
. . Markering i
liknande fyll pa var 8:e nivaelas
smorjmedel | drifttimma &

Kontrollera oljebehéllaren for matningsvixelladan
dagligen (fyll pa olja vid behov).

Verktyg Antal
Insexnycklar (6 MM).......cccoevveeviiecieeciieiieie e 1

Kontrollera och fylla pa olja i behéllaren:

1. Kontrollera oljenivan i niviglaset (se bild 30). Om
oljenivén &r ldgre dn markeringen i nivaglaset fortsét-
ter du med nedanstaende steg for att fylla pé olja.

Fill plug Oil drain plug Slight glass
Bild 30

2. Torka rent omréadet runt pafyllningspluggen for att
forhindra att det faller ned skrdp i behallaren nir du
fyller pé olja.

3. Skruva pa pafyllningspluggen.

4. Fyll pé olja sakta tills oljenivan &r mitt i nivaglaset.
5. Skruva i pafyllningspluggen.

142



OBS!

Matningsvéxellddans véxelladsolja maste bytas efter
3 ménaders anvandning av maskinen (darefter ska den
bytas en gang per ér).

Byta olja i behéllaren:

1. Koppla bort svarven fran stromforsérjning!

2. Skruva i pafyllningspluggen fran behallaren (se bild
30).

OBS! Skruva ur pafyllningspluggen innan du skruvar
ur avtappningspluggen (det kan bli problem om du
tappar av oljan innan du vet att du kan skruva ur pa-
fyllningspluggen och fylla pa ny olja). Pa sa sitt kan
du anvénda svarven tills problemet ar 16st.

3. Hall ett dréneringstrag under avtappningspluggen
och skruva direfter ur denna (se bild 30) (vénta tills
all olja har tappats ut i traget).

Kilar

Det finns tre kiljusteringar for modell ML 1230 — kil
for tvirslid, kil for toppslid och kil for sldde.

Kil for tvirslid — justera kilen pa tvérsliden genom att
dra at eller lossa de fem kilskruvarna pa hoger sida av
sliden (se bild 31). Lossa ldsmuttrarna innan du borjar
justera kilskruvarna.

Kilen halls pé plats av kilskruvarna. Dra INTE at dem
for hart. Kilen ar korrekt justerad nir du kdnner ett latt
motstand i veven ndr du vevar sliden. Detta motstdnd
ska vara jamnt fordelat pa de fyra kilskruvarna (for-
sikra dig om att de &r lika hart atdragna).

Kil for toppslid — toppslidens kil har fyra skruvar
som trycker den mot sliden (se bild 31). Dessa skruvar
halls pé plats av 1asmuttrar.

Lossa lasmuttrarna och dra &t skruvarna jadmnt for att
justera kilarna (det ska kénnas ett latt motstand nir du
vevar pa veven). Nar du har uppnatt korrekt spanning
drar du at lasmuttrarna (héll i skruvarna med insex-
nyckel nér du drar at).

Kliar for slidde — det finns fyra spdnnskruvar for bade
framre och bakre kil for sldade (se bild 32 och 33).
Forsékra dig — innan du justerar slddens kil — om att
det framre lasreglaget &r 16st (lossa det moturs). Det
ar viktigt att skruvarna dras at lika mycket. Kilen ar
korrekt justerad nér du kénner ett [4tt motstand nar du
vevar pa veven.

Bild 33: Kilskruvar for slade.

Forspinning av lager

Svarven levereras fran fabrik med korrekt forspéant
spindellager. Om spindeln glappar i sidled (detta mar-
ker du pé att arbetsstyckets yta blir dalig) justerar du
lagrets forspanning.

Justera forspanning for spindellager:

1. Kor svarven i cirka 20 minuter pa hogt varvtal (pa
sa sitt uppnar du normal drifttemperatur).

2. Koppla bort svarven fran stromforsérjning!

3. Skruva ur skruven (se bild 34)
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Screw

Bild 34

4. Lossa spindellasningsmuttern 1 varv (moturs). (se bild
35)

Spindelnyckel Chucknyckel

Lasmutter for spindel

Bild 35

5. Placera en trikloss 6ver spindelns dnde och sld pa
den med blyslégga (se bild 36).

Sla tills spindeln skjuts framat och du (for hand) kén-
ner att spelet minskar.

Bild 36

6. Dra at spindellasmuttern (medurs), rotera
chucknyckel och spindel och kontrollera spindellag-
rets forspanning (spindeln ska inte glappa och den ska
rotera med latt motstand). Lossa spindellasmuttern nér
spelet &r korrekt (lossa den om borja om processen om
du behover justera mer).

Kontrollera att spindellagren har korrekt forspénning:
1. Montera alla demonterade komponenter och forbe-
red svarven for anvéndning.

2. Montera chucken och skruva in dess backar tills de
ar i kontakt med varandra (dra at nagot sé att de inte
borjar vandra utat nar du startar svarven).

3. Stéll in medelhogt spindelvarvtal.

4. Anslut svarven till stromkélla och starta spindeln.

5. Lét chucken snurra i 20 minuter.

6. Stoppa spindeln, koppla bort svarven fran stromkél-
la och kontrollera spindelns temperatur.

* Om spindelnosen dr latt varm nér du stoppar rota-
tionen &r forspanningen av lager korrekt.

* Om spindelnosen &r sa varm att det branns pa handen
ar forspanningen av lager for hart (upprepa forfarandet
for forspanning). Spénn den inre muttern lite mindre
(steg 7) nér du upprepar forfarandet.

OBS!

Var forsiktig sé att du inte spanner muttern for mycket
(om du gor det kan foljden bli att lagren pressas hérda-
re mot spindeldockan och gér sonder).
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ML 1230 EXPLOSION DIAGRAM
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ML 1230 PART LIST

Part
No.
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110

Code

C82300

GB/T 70.1 M8 x 12
GB/T97.18
C80107

C80111

C80108

GB/T 6173 M10
GB/T97.1 12
C80102

C80103

Description

Protective shield
Screw M8 x 12
Flat washer

Bed

Lead screw shield
Lead screw

Nut M10

Fat washer

Lead screw support
Protective support

111 GB/T70.1M4x38 Screw M4 x 8

112 C80109 Polish rod

113 GB/T97.110 Flat washer

114 GB/T 119.1 5 h8 x 30 Round pin

115 JB/T7940.4 ®6 Oil cup

116 GB/T70.1 M8x45 Screw M8 x 45

117 GB/T 6173 M12 Nut M12

118 GB/T 1046 A4 x 4 x 28 Flat key

119 GB/T70.1 M6x 12  Screw M6 x 12

120 GB/T 119.1 6 h8 x 16 Round pin

121 C80110 Rack

122 GB/T97.16 Flat washer

123 GB/T70.1 M6x 12  Screw M6 x 12

124 GB/T 848 6 Flat washer

125 GB/T 6170 M6 Nut M6

126 GB 93-87 8 Spring washer

127 GB/T 848 10 Flat washer

128 GB/T 848 12 Flat washer

201 C80214 Spindle box cover

202 GB/T70.1 M5x12 Screw M5x 12

203 GB/T70.3M5x35 Screw M5 x 35

204 GB/T97.14 Flat washer

205 GB/T818M4x 8 Screw M4 x 8

206A C80213B Chuck shield

207 C80217 Window

215 GB/T 6170 M6 Nut M6

216 C2A0809 Compression spring

217 GB/T70.1 M5x50 Screw M5 x 50

218 (80233 Fixed support

219 C60208 Shield Limit board

220 C80216 The Cushion block

220A GB/T70.1 M4x 16  Screw M4 x 16

222B GB/T 6170 M4 Nut M4

221 CR0223 Spindle dust cover
support

222 GB 862.1-87 4 Lock washer

223 GB/T97.14 Flat washer

224 GB93-874 Spring washer

Qty
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225 Gnd ¢4 Earth lag ¢4

226 GB/T818M4x 12  Screw M4 x 12

227 (C80212 Blackout axis

228 GB 894.1-86 - 8 External circlip

229 GB/T70.1 M4x30  Screw M4 x 30

230 QKS7 Switch

231 GB/T70.1 M4x20 Screw M4 x 20

232 GB/T97.14 Flat washer

233 C80215 Outage mounting
plate

234 GB/T97.14 Flat washer

235 GB/T 6170 M4 Nut M4

236A C80201A Spindle box

237 GB/T703M5x12  Screw M5 x 12

241 GB/T819.1 M4x 12 Screw M4 x 12

242  ZH-HC-2 change-over switch

243 S4-12 Blinding post

244 GB/T 70.1 M4 x30  Screw M4 x 30

245 GB/T 70.1 M10x 35 Screw M10 x 35

246 GB/T 819.1 M4 x 12 Screw M4 x 12

251 GB/T97.15 Flat washer

265 GB/T 818 M2.5x 14 Screw M2.5 x 14

266 GB/T 6170 M3 Nut M3

267 A-3 Control Panel board

268 SC8020105 Plastic ring

269 SC8020101 Switch panel

270 SC8020103 Compression spring

271 GB/T 819.1 M3 x20 Screw M3 x 20

272 HYS7B Emergency switch

273 SC8020102 Control panel stick

275 C80230 Levers

276 GB/T 70.1 M6x 10 Screw M6x 10

277 KI11 160/D4 Three jaw chuck

281 C80211A Spindle locknut

282A C80221A Spindle belt wheel

283 C80204A Spindle spacer bush

284 C80202A Spindle gear

285 C80203A Spindle space ring

286 C80225A End oil circle

287 6010-2Z GB/T 276-94 Bearing

288 GB 893.1-86 - 80 External circlip

289 C80210A Middle oil circle

200 32011 GB/T 297-94 COoticalroller
bearing

291 C80209A Front oil circle

292 GB/T1096-A6x6x 12 Key

293 GB/T1096-A6x6x8 Key

294  C80205A Spindle

Qty
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Part
No.
295
296
297
298
299
301
303
304
305
306
309
310
311

317

318
319
320
321
323
325
326
332
333
334
335
336
337
338
339
340
341

342
343
344

345
346
401
402
403
404
405
406
407
408
409

410

Code

C80231
CR80228
C80229

GB 93-87 8
GB/T 70.1 M8 x 14
C80310
C80311
Bakelite M10
C8030100
C80309
C5C0319
JB/T7940.4 ®6
GB/T97.1 12

C5C0617

C5C0608
C5C0308A
C5C0412
C5C0411

C80303

GB/T 70.1 M8 x 35
C80312

GB/T 879.1 5x 26
GB/T 848 5
C80312A
C5C0209
C80304A
C80302A

GB/T 79 M8 x 16
GB30M 12 x 230
C80301A

51102 GB/T 301

C80308A
GB/T 70.1 M8 x 16
C80306A

GB/T70.1 M 6 x 25
C80314
C5C0312
C80407

C80408

GB 85 M8x30
C80411
JB/T7940.4 ®6
C80401A

GB/T 78 M6 x 10
C80405

C80403

Description

Cam

Rigister pin
Spring

Spring washer
Screw M8 x 14
Hand shank
Hand shank
Bakelite M10
Clamp bolt
Locknut

Flat key

Oil cup

Flat washer
Hand shank
drivepipe

Hand shank bolt
Hand wheel
Spring lamination
Scale ring
Tailstock platen
Screw M8 x 35
Nut

Round pin

Flat washer
Nut

Morse No.3 top
Tailstock sleeve
Tailstock body
Screw M8 x 16
Screw M12 x 230
Stand

Thrust ball bearing
Tailstock lead
screw

Screw M8 x 16
Tailstock lead
screw

Screw M 6 x 25
Stop Block
Hand shank
Nut

Packing washer
Screw M 8x30
Knife rest

Oil cup

Bracket

Screw M6 x 10
Feed nut

Knife rest lead
screw

Qty
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Part
No.
412
413
414
415
416
418
419
420
421
422
423
424
425
426
427
428
429
430
501
503
504
505
506
507
508
509
510
511
512
513
514

515

516
517
518
519
520
521
522
523
524
525
526
527
528
529
530
531
532

Code

C80406

GB/T 70.1 M6 x 16
C80410

C80414

C8080102
GB/T70.1 M8 x 16
C80413

GB/T 79 M6 x 16
C80402

GB/T 78 M6 x 20
GB/T 6172.1 M6

Description

Bracket

Screw M6 x 16
Scale ring
Hand wheel
Drivepipe
Screw M8 x 16
Iron gag

Screw M6 x 16
Knife rest turntable
Screw M6 x 20
Nut M6

51100 GB/T 301-1995 Thrust ball bearing

C80409A

GB2089

GB 75-85-M4 x 16
GB/T 6172.1 M4
C5C0404

GB/T 6170 M8
GB/T 70.1 M8 x 20
C80505

C80502

GB/T 879.1 3x 18
C80520

Compression bolt
Spring

Screw M4 x 16
Nut M4
Locating pin
Nut M8

Screw M8 x 20
T nut

Work table
Round pin
Gear 22T

51100 GB/T 301-1995 Thrust ball bearing

C80516

GB/T 70.1 M6 x 35
GB/T 78 M8 x 16
C80517

C5C0412

C80518

GB/T 6170 M10

C5C0617

C5C0608

C80524

GB/T 818 M4 x 12
JB/T7940.4
C80514

GB/T 848 6
C80523

C80507

C80509

C80519

GB/T 70.1 M8 x 45
GB/T 70.1 M8 x 40
GB/T97.18

GB/T 70.1 M8 x 35
C80504

C80510

C80521

Lead screw support
Screw M6 x 35
Screw M8 x 16
Scale ring

Spring lamination
Hand wheel

Nut M10

Hand shank
drivepipe

Hand shank bolt
Felt

Screw M4 x 12
Oil cup

Preventer plate
Flat washer

Felt

Platen

Platen

Saddle lead screw
Screw M8 x 45
Screw M8 x 40
Flat washer
Screw M8 x 35

T nut

Knife rest dial axis
Iron gag

Qty
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Part
No.
533
534
535
536
537
538
539
540
541
542
543
544
545
546
547
548

549

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

Code

GB/T 6170 M5
C80525

GB/T 78 M5 x 30
GB/T 77 M8 x 8
C80515

C80501

C80513

C80522

C80526

C80508
GB/T97.16
GB/T 70.1 M6 x 20
GB/T75M4 x 16
GB/T 6172 M4
C80506

C80511

C80503A

GB/T 70.1 M5 x 35
GB/T 6172.1 M6
C80605

GB/T77 M8 x 10
C80606

GB/T 96.1 6

GB/T 6170 M5
GB/T 70.1 M5 x 16
GB 923 M6
C80616

C80615

C80626

GB/T70.1 M5x 10
GB/T 79 M6 x 12
GB/T77M6x 8
C80609

C80604

GB 894.1-86 - 35
C80603

C80608

GB/T 70.1 M6 x 30
GB 894.1-86 - 15
C80623

C80613

GB/T 119.1 5h8x 12
GB/T 119.1 5h8x 16

C80602
C5C0312
Steel ball ®6
C80611
C80607
C80610

Description

Nut M5

Screw

Screw M5 x 30
Screw M8 x 8
Preventer plate
Saddle
Preventer plate
Felt

Iron gag
Platen

Flat washer
Screw M6 x 20
Screw M4 x 16
Nut M4

Platen

Feed screw nut
Knife rest turntable
seat

Screw M5 x 35
Nut M6

Nut

Screw M8 x 10
Platen

Flat washer
Nut M5

Screw M5 x 16
Nut M6

Nut

I axis

Support

Screw M5 x 10
Screw M6 x 12
Screw M6 x &
Slider

Round pin
External circlip
Control shaft
Briquetting
Screw M6 x 30
External circlip
Spacer bush

1I axis

Round pin
Round pin
Camshaft
Hand shank
Steel ball
Pressure spring
Control shaft
Pressure spring

Qty
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Part
No.
633
634
635
636
637
638
639
640
641
642
643
644
645
646
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

Code

C80624

GB/T 70.1 M6 x 16
C80614
GB/T97.1 6
C80618

C80617
X3111900
GB/T77TM6x 6
GB/T 78 M6 x 6
C80620

C80619

C80629

GB/T 78 M6 x 8
C80601

GB 894.1-86 - 14

Description

Bakelite handle
Screw M6 x 16
Gear 81T

Flat washer
Gear 22T

III axis

Hand shank
Screw M6 x 6
Screw M6 x 6
IV axis

Gear 67T
Support

Screw M6 x 8
Slide carriage
External circlip

C80621 Gear 60T

GB/T1096-A5x5x 16 Key

C5C0617 Hand shank
drivepipe

GB/T1096-A4x4x 16 Key

C80622 V axis

C80625 Scale ring

C5C0412 Spring lamination

C5C0608 Hand shank bolt

GB/T 77 M6 x 12
C80612
GB/T70.1 M5x 12

Screw M6 x 12
Pressure spring
Screw M5 x 12

GB9877.1 22 x 35 x 7 Oil seal

C80708
C8070506

End cap
Nameplate

GB/T1096-A4x4x 16 Key

C80712

IT axis

GB/T 1096-A5x5x 80 Key

C80715
C80725
C80722
C80721
C80723
C80706
C80705
GB 894.1-86 - 16
C80707

IT axis spacer bush
Gear Z30

Gear Z28B

I axis spacer bush
Gear Z25

Gear 724

Gear Z28A
External circlip
Gearbox casing

GB/T1096-A5x5x 12 Key

C80718 Cover

C80714 I axis
GB/T1096-A4x4x60 Key

C80701 Gear Z30

C80717 IIT axis spacer bush
C80702 Gear Z19
C8070502 Pin

Qty
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Part
No.
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

755

756
757
758
759
760

761

762
763
764

765

766

767
768

Code Description
C80703 Gear Z40
C80704 Gear Z14

HE- 30 x 2.65-G-GB/ Seal ring

T 3452.1

C80710 End cap

GB 894.1-86 - 10 External circlip

GB9877.1 18 x 30 x 7 Oil seal

C80103 Support
GB/T70.1 M4 x 8 Screw M4 x 8
C80716 IIT axis connect cover
Oil screw M16 x 1.5 Oil plug

AE- 16 x 2.65-G-GB/ Seal ring

T 3452.1

GB2089 0.7 x 4 x 25 Compression spring
C8070101/02/03 Gear Z13/z40
HE- 12.5 x 1.8-G-GB/ Seal ring

T 3452.1

C8070104 Axis

GB/T 78 M5 x 8 Screw M5 x 8
Oil displaying M16 x 1.5 Oil pointer
C80709 End cap

C80719 I axis small bush
C8070400 Gear

C80713 I axis

Steel ball ®5 Steel ball
C8070300 Gear Z24/16/38
C8070201 Gear 742
C80720 I axis big bush
SOG25x32x4 Oil seal

C80711 End cap
C8070504 Hand wheel
C8070202 Hollow cover
HE- 15 x 1.8-G-GB/T Seal ring

3452.1

C8070203 Connecting shaft
C8070204 Driven shaft
C8070205 Adjust cover
C8070206 Compression spring
C8070207 Screw

HE- 8.75 x 1.8-G-GB/ Seal ring

T 3452.1

GB/T 78 M6 x 12 Screw M6 x 12
C8070503 Pin

GB/T70.1 M8 x 80  Screw M8 x 80

GB/T 1096 -A5x5x
Key

50

GB/T 1096 -AS5x5x Key

32

GB/T 879.14x24  Round pin
GB/T 819.1 M3x6  Screw M3 x 6

Qty
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No.
769
770
771
772
773
801
802
803
804
806
807
808
810
811
812
813
816
817
818
819
820
821
823
824
825
826
827
828
829
830
831
832
833
834
835
836
837
838
839
840
841
842
843

844

845
846
847
848
849

Code

C8070501

GB/T 879.1 4x 18
C8070505

GB/T 70.1 M5 x 30
C8070507

GB/T 818 M4 x 10
GB/T97.14

GB/T 6170.1 M4
3" Hingle

MS8 x 1 Sprayer
C8080107
C8080105
C8080106

GB/T 70.1 M8 x 25
GB/T97.18

GB/T 78 M5 x 10
GB/T 818 M5x 10
C5C1504

GB/T 70.1 M6 x 14
C8080108

Description

Driving lever
Round pin
Gearbox cover
Screw M5 x 30
Nameplate
Screw M4 x 10
Flat washer
Nut M4

3" Hingle

M8 x 1 sprayer
Axis

Bush

Washer

Screw M8 x 25
Flat washer
Screw M5 x 10
Screw M5 x 10
Shield

Screw M6 x 14
Washer

GB/T1096-A4x4x22 Key

C8080109
C8080110
C8080111
C8080112

GB/T 6170.1 M6
GB/T 5780 M6 x 35
C8080211

Gear 730
Spacer bush
Liner pipe
Fixed axis
Nut M6

Hand shank
Transition axis

GB/T1096-A8x7x 14 Key

GB 810 M30x 1.5
8080202
8080201
8080205
8080204
8080203
JB/T7940.4 96
C8080505

GB 896-86 - 6
GB/T 6172.1 M12
C8080503
GB/T97.1 12
8080501

GB/T 879.1 3 x 20

C8080502

GB/T97.16
C8080102
C8080206
C8080207
C8080209

Nut M30x 1.5
Gear 786
Gear Z91
Shaft sleeve
Washer

Nut

Oil cup

Compression spring

Ring

Nut 12
Locating pin
Flat washer
Nut

Round pin
Handle screw
Mo6x15

Flat washer
Hand shank
Washer
Spacer bush
Gear 7290

Qty
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ﬁil:t Code Description Qty ﬁ?:t Code Description Qty
850 GB/T 70.1 M12x45 Screw M12 x 45 1 927 (C8090102 Washer 3
851 GB/T70.1 M6x 12 Screw M6 x 12 4 936 C61512 Pivot 1
853 (8080208 Washer 1 937 C61513 Washer 1
Hanging round 938 GB/T97.1 10 Fat washer 1
834 CBOB0I0IA body ! 939 GB/T6170MI0  Nut MI10 1
855 (C8080103A Gear 765 1 941 (C80901 Mounting plate 1
856 (C8080104A Gear Z48 2 944 GB/T 96.1 8 Fat washer 4
857 C3030210A Hanging round 1 947 GB/T70.1 M6x 16  Screw M6.x 1.6 1
body 951 GB893.1-86-37  External circlip 2
858 (C8080300A Round pin 1 952 (C80909 Wheel 1
859 C8080400A Cover 1 953 GB 894.1-86 - 12 External circlip 1
901 Power line Power line 1 954 6301-GB/T 276-94  Bearing 1
902 Mi12 M12 1 955 (80911 Shaft 1
903 GB/T 818 M4 x 8 Screw M4 x 8 4 956 Z-1500-5 PC Board 1
904 C80905 Cover plate 1 957 GB/T819.1 M4 x 12 Screw M4 x 12 4
905 JCUB2-63 Breaker 1 958 (80904 Cushion board 1
906 GB/T 819.1 M4x8 Screw M4 x 8 2 959 GB/T 6170 M8 Nut M8 4
907 C80906 Spile 1 960 GB 93-87 8 Spring washer 8
914 GB/T70.1M5x12 Screw M5x 12 4 961 GB/T70.1 M8 x25 Screw M8 x 25 4
915 C80214 Spindle box cover 1 962 GB/T 70.1 M8 x40  Screw M8 x 40 4
916 GB/T 819.1 M3 x 10 Screw M3 x 10 2 963 GB/T 52876 Flat washer 1
917 SS-8B Outlet 1 964 (80908 Motor Pulley 1
918 GB/T 6170 M3 Nut M3 2 965 GB/T1096-A6x6x22 Key 1
919 (80902 Angle iron 1 Connecting PC
920 GB/T70.1M4x8  Screw M4 x 8 2 966 C80903 board !
921 GB/T70.1 M8x25 Screw M8 x 25 1 967 WI122-1500C 1500 W motor 1
922 GB/T97.18 Fat washer 1 968 (C80910 Wheel holder 1
923 C5C1518 Support 1 969 (C8090200B Motor shield 1
924 Co6l1511 Washer 1 970 0-838 Triangle belt 1
925 GB/T 70.1 M10 x40 Screw M10 x 40 3 971 (C80914 Fishpaper 1

Accessory

Hex. Key 3mm

Hex. Key 4mm

Hex. Key Smm

Hex. Key 6mm

Hex. Key 8mm

Double open ended spanner 5.5-7
Double open ended spanner 8-10
Double open ended spanner 12-14
Double open ended spanner 17-19
MTS5 dead center

Tool post spanner 8mm

Oil can(sames as C6 lathe)
M8*40 handle sleeve

External circlip

Bearing

Shaft
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EF-overensstemmelseerklaering
EG-nduetele vastavuse kinnitus
EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
EC-Declaration of conformity

EK atitikimo deklaracija

Producentens navn, adresse, tif.nr/faxnr. / Tootja nimi, aadress, telefon/ faksi number / Valmistajan nimi, osoite, puh./fax-nro. /
Manufacturers namn, adress, tel/fax.no / Gamintojo pavadinimas, adresas, telefonas/faksas
LUNA AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Beskrivelse af produkter: mzerke, typebetegnelse, serienr. osv. / Toote kirjeldus: Tunnusmark, tiitibitédhistus, seerianumber, jne. /
Tuotteiden kuvaus: Merkki, tyyppimerkintd, sarjanro jne. / Description of products: Mark, type designation, serial no. etc. / Gamintojo pava-
dinimas, adresas, telefonas/faksas

Luna Metal lathe ML 1230 21149-0206

Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med folgende EF-direktiv: / Tootmine on kooskolas jargneva EG direktiiviga: /
Valmistuksessa on noudatettu seuraavaa EU-direktiivid / Manufacturing is done in accordance with the following harmonized standards: /
Produkto aprasymas: marke, tipo Zenklas, serijos Nr. ir t.t.

2006/42/EC, 2014/30/EU

Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med folgende harmoniserede standarder: / Tootmisel on jirgitud jarnevaid harmoni-
seerivaid standardeid: / Valmistuksessa on noudatettu seuraavia harmonisoituja standardeja: / Manufacturing is done in accordance with the
following EC-directive: / Pagaminta pagal sekan¢ius harmonizuotus standartus:

IEC 60204-1:2005 Fifth edition 2005-10+A1:2008, EN 60204-1:June 2006+A1:2009+AC:2010, EN ISO 23125:2010+A1:2012,

EN 61000-6-2:2005, EN 61000-6-4:2007/A1:2011

Obligatorisk/frivillig afprevning har fundet sted hos nedenstiende autoriserede organ/virksomhed: / Kohustuslik/vabatahtlik testimi-
ne on tehtud jérgnevalt mainitud organi/ettevotte poolt: / Pakollinen/vapaachtoinen testaus on suoriettu seuraavan ilmoitetun laitoksen toi-
mesta: / Compulsory/voluntary test is done by the below mentioned notified body/company: / Sekancioje jregistruotoje institucijoje/imongje
atliktas privalomas/savanoriskas testas:

TUV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Ansvarlig for teknisk dokumentation: / Tehnilise dokumentatsiooni eest vastutaja nimi ja aadress: / Teknisestd dokumentaatiosta vastaa,
nimi ja osoite: / Responsible for technical documentation, name and address: / Atsakingas uz techning dokumentacija asmuo, pavardé ir
adresas:

Ulf Carlsson, LUNA AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Undertegnede forsikrer at de anforte produkter opfylder de specificerede sikkerhedskrav: / Allakirjutanud kinnitavad, et mainitud too-
ted tdidavad neiel ettendhtud turvalisuse noudeid / Allekirjoit-tanut vakuuttaa, ettd mainitut tuotteet tayttivit asetetut turvallisuusvaatimuk-
set. / Undersigned assures that the stated products comply with the stated safety requirements. / PasiraSytojas patvirtina, kad nurodytas pro-
duktas atitinka Siuos saugumo reikalavimus.

Dato / Kuupéev / Pdivamaara / Date / Data
2018-06-21

Unterschrift / Ametikoht / Allekirjoitus / Befattning / Allkiri / Position / Parasas
Signature / Uzimamos pareigos

A

/ Chief Executive Officer
UIf Carlsson

Namnfortydligende / Nime selgitus / Nimen
silvennys / Paraso atSifravimas
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EK atbilstibas deklaracija
EU-deklarasjon om overensstemmelse
Deklaracja zgodnosci UE
EG-Forsidkran om overensstimmelse

RazZotaja nosaukums, adrese, talrunis/fakss / Produsentens navn, adresse, tlf/fax.nr / Nazwa producenta, adres, numer telefonu/fax /
Tillverkarens namn, adress, tel/fax.nr:
LUNA AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

Produkta apraksts: marka, tipa apziméjums, sérijas Nr. utt. / Beskrivelse av produkter: Merke, typbetegnelse, serie nr etc.:/ Opis pro-
duktu: marka, oznaczenie rodzaju, nr seryjny itd. / Beskrivning av produkter: Mirke, typbeteckning, serie nr etc.
Luna Metal lathe ML 1230 21149-0206

Izgatavosana veikta saskana ar sekojosam EK direktivam: / Produksjon har skjedd i overensstemmelse med folgende EU-direktive: /
Wykonano zgodnie z nastepujacymi dyrektywami UE / Tillverkning har skett i enlighet med foljande EG-direktiv:
2006/42/EC, 2014/30/EU

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

IEC 60204-1:2005 Fifth edition 2005-10+A1:2008, EN 60204-1:June 2006+A1:2009+AC:2010, EN ISO 23125:2010+A1:2012,

EN 61000-6-2:2005, EN 61000-6-4:2007/A1:2011

Sekojosaja registrétaja institiicija/uznémuma veikts obligatais/ brivpratigais tests: / Obligatorisk/frivillig test er gjort hos nedenforsté-
ende oppgitte organ/foretak: / W nastepujacej zarejestrowanej instytucji/przedsigbiorstwie zostalo przeprowadzone obowigzko-
we/nieprzymusowe testowanie: / Obligatoriskt/frivilligt test har gjorts hos nedanstdende anmaélt organ/foretag:

TUV Rheinland Product Safety GmbH, Notified body No. 0197

Atbildigais par tehnisko dokumentaciju; vards, uzvards un adrese: / Ansvarlig for teknisk dokumentasjon, navn og adresse: / Osoba
odpowiedzialna za dokumentacje techniczna, imi¢, nazwisko i adres: / Ansvarig for teknisk dokumentation, namn och adress:
UIf Carlsson, LUNA AB, SE-441 80 ALINGSAS, SWEDEN

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

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

Data / Dato / Data / Datum
2018-06-21

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

A

Ulf Carlsson

Chief Executive Officer

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

E Muudetava kiirusega mini treipink

Kl Pienoissorvi nopeudensaadolla

[ Metal lathe

Mini virpa ar mainamu atrumu

KeiCiamo greiCio mini tekinimo stakles

I Metalldreiebenk med regulerbar hastighet
Tokarka miniaturowa z ptynna regulacja obrotow
B3 Minisvarv med reglerbar hastighet
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