'

@PTORNIO ACOMANDO MANUALE Serie
GDMANUAL LATHE Series
@DHANDBETATIGTE DREHMASCHINE Serie
@DTOUR A COMMANDE MANUELLE Serie
GSTORNO CON MANDO MANUAL Serie

@EDCTPYI C PbYHO YIPABJTEHUE Cepus
CPRUCNO UPRAVLIANA TOKARILICA Serije
@DRUCNO UPRAVLIAN STRUGSerija
@GDXEIPOKINHTOZ TOPNOZ S¢ipd
@DMANUALAS VADIBAS VIRPA Sérija

@DTORNO MECANICO COM COMANDO MANUAL Série @®RANKINIO VALDYMO TEKINIMO STAKLES Serija

C>HANDBEDIENDE DRAAIBANK Serie
@PMANUAALISESTI OHJATTU SORVI sarja
@D MANUELT STYRET DREJEBANK Serie
@DPMANUELL SVARV Serie

CDREIEBENK MED MANUELL STYRING Serie
@DTOKARKA MANUALNA Seria

GDSTRUNG CU COMANDA MANUALA Serie
@3RUCNE OVLADANY SUSTRUH série

@D KEZI VEZERLESU ESZTERGAGEP Sorozat
GPKASIJUHTIMISEGA TREIPINK Seeria
@RUCNE OVLADANY SOUSTRUH série
@®ROCNA STRUZNICA Serije

G TOKAPHbIVI CTAHOK C PYYHbIM YITPABIIEHMEM ~ @MANUEL KUMANDALI TORNA Seri

Cepus

DIGITO ML 350
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@D MANUALE D'USO

@& USER MANUAL

@D GEBRAUCHS- UND WARTUNGSANLEITUNG

@ MANUEL D'UTILISATION
@& MANUAL DE USO

@D MANUAL DE USO

@I GEBRUIKSHANDLEIDING
@D KAYTTOOPAS

€ BRUGERVEJLEDNING

@D BRUKSANVISNING

T BRUKSANVISNING

@D INSTRUKCJA OBSLUGI

G PYKOBOACTBO [N NMONb30BATENA
€D PHKOBOCTBO 3A YMNOTPEBA
€D PRIRUCNIK ZA UPORABU
@D PRIRUCNIK ZA KORISCENJE
@D ErXEIPIAIO XPHEHE

@D L IETOTAJA ROKASGRAMATA
@D NAUDOTOJO VADOVAS

@ MANUAL DE INSTRUCTIUNI
&3 NAVOD NA POUZIVANIE

G FELHASZNALOI KEZIKONYV
@D KASUTUSJUHEND

@ NAVOD K POUZITI

@D NAVODILA ZA UPORABO
@3 KULLANMA KILAVUZU

Istruzioni originali
(conservare per usi futuri)
Translation of the original instructions

LENZ (please retain for future reference)
Ubersetzung der originalanleitung

L DE (bitte flr klinftigen bedarf aufbewahren)
Traduction des instructions originales
(conserver pour tout usage futur)

@G Traduccioén de las instrucciones originales
(conservar para consultas futuras)

D@ Tradugao das instrugoes originais
(conservar para usos futuros)

PhL Vertaling van de originele gebruiksaanwijzing
(bewaren voor gebruik in de toekomst)

D Alkuperéisten kayttoohjeiden kddannos
(séilytd my6hempaa tarvetta varten)

@ Oversaettelse af de originale anvisninger
(opbevar til senere brug)

PV Overséttning av bruksanvisning i original
(férvara for framtida anvandning)
Oversettelse av den originale bruksanvisningen

ANOZ (oppbevares for senere bruk)

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

(zachowac¢ do przysztego wykorzystania)

MepeBoa opurMHana MHCTPYKLUNA

(coxpaHuTb 4Na fanbHEenLWero cnosnb30BaHns )

MpeBoa Ha OpUTrMHANHUTE MHCTPYKLIUM

(cbxpaHeTe 3a 6baella ynotpeba)

Prijevod originalnih uputa

(Cuvajte za buduéu uporabu)

Prevod originalnih uputstava

(sacuvaijte za buduéu upotrebu)

Metd@paon Twv TPWTOTUTTWY 0dNYIWV

(d1atnpenoTe yia peAAOVTIKN Xpnon)

Originalas lietosanas instrukcijas tulkojums

(saglabat turpmakai izmantoSanai)

Originaliy instrukcijy vertimas

9 ]

(saglabat turpmakai izmantoSanai)

Traducerea instructiunilor originale

(a se conserva pentru a fi utilizate Tn viitor)

Preklad pévodnych pokynov

(uchovaite pre buduce pouzitie)

Eredeti utasitas forditasa

(6rizze meg egy késébbi felhasznalashoz)

Originaaljuhendite tolge

(hoidke juhend alles)

Pieklad pavodnich pokyni

(uchovejte pro budouci pouziti)

Prevod izvirnih navodil

(shranite jih za bodoCo rabo)

Orijinal talimatlarin terciimesi

(gelecekte kullanilmak (izere saklayiniz)

0000000000 OO0R
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1T pagine 4-5-6-7-8-9-10-11-13-29-30-45-46-47-54-56-66-99-110-111-112-125-128-129
L EN pages 4-5-6-7-8-9-10-11-13-29-30-45-46-47-54-56-67-99110-111-112-125-130-131
@D ..., Seiten 4-5-6-7-8-9-10-11-13-14-29-30-45-46-47-54-56-68-99110-111-113-125-132-133
L FR pages 4-5-6-7-8-9-10-11-13-14-29-30-45-46-47-54-56-69-100110-111-113-125-134-135
L ES T paginas 4-5-6-7-8-9-10-11-13-15-29-30-45-46-47-54-56-70-100110-111-114-125-136-137
@ ..o paginas 4-5-6-7-8-9-10-11-15-29-30-45-46-47-54-56-71-100110-111-114-125-138-139
L NL_ pagina’s 4-5-6-7-8-9-10-11-16-29-30-45-46-47-54-56-72-101110-111-115-125-140-141
@ ..o sivut 4-5-6-7-8-9-10-11-16-29-30-45-46-47-54-56-73-101110-111-115-125-142-143
L DA side 4-5-6-7-8-9-10-11-17-29-30-45-46-47-54-56-74-101110-111-116-125-144-145
L SV sida 4-5-6-7-8-9-10-11-17-29-30-45-46-47-54-56-75-102110-111-116-125-146-147
@ . sider 4-5-6-7-8-9-10-11-18-29-30-45-46-47-54-56-76-102110-111-117-125-148-149
@ ... strony 4-5-6-7-8-9-10-11-18-29-30-45-46-47-54-56-77-102110-111-117-125-150-151
@ . CcTpaHuubl 4-5-6-7-8-9-10-11-19-29-30-45-46-47-54-56-78-103110-111-118-125-152-153
D ... cTpaHuuy 4-5-6-7-8-9-10-11-19-29-30-45-46-47-54-56-79-103110-111-118-125-154-155
L HR stranice 4-5-6-7-8-9-10-11-20-29-30-45-46-47-54-56-80-103110-111-119-125-156-157
L SRS strane 4-5-6-7-8-9-10-11-20-29-30-45-46-47-54-56-81-104110-111-119-125-158-159
D ..., 0¢€Nideg 4-5-6-7-8-9-10-11-21-29-30-45-46-47-54-56-82-104110-111-120-125-160-161
@ . 4-5-6-7-8-9-10-11-21-29-30-45-46-47-54-56-83-104110-111-120-125-162-163 Ipp
@D ... puslapiai 4-5-6-7-8-9-10-11-22-29-30-45-46-47-54-56-84-105110-111-121-125-164-165
L RO O pagini 4-5-6-7-8-9-10-11-22-29-30-45-46-47-54-56-85-105110-111-121-125-166-167
€@ ... strany 4-5-6-7-8-9-10-11-23-29-30-45-46-47-54-56-86-105110-111-122-125-168-169
L HU 4-5-6-7-8-9-10-11-23-29-30-45-46-47-54-56-87-106110-111-122-125-170-171 oldalak
@ ..o lk 4-5-6-7-8-9-10-11-24-29-30-45-46-47-54-56-88-106110-111-123-125-172-173
L CS S strany 4-5-6-7-8-9-10-11-24-29-30-45-46-47-54-56-89-106110-111-123-125-174-175
@ ... strani 4-5-6-7-8-9-10-11-25-29-30-45-46-47-54-56-90-107110-111-124-125-176-177
@ .. 4-5-6-7-8-9-10-11-25-29-30-45-46-47-54-56-91-107110-111-124-125-178-179 numarali sayfalar
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@D Per tutte le NOTE DI AVWERTENZA
fare riferimento al documento “NORME DI
SICUREZZA GENERALI allegato.

@For all WARNING NOTES please refer to the
attached “GENERAL SAFETY REGULATIONS”
document

@CDFur alle WARNHINWEISE wird auf
das beigefligte Dokument “ALLGEMEINE
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN verwiesen.

@DPour toutes les NOTES
D’AVERTISSEMENT se reporter au document
« NORMES GENERALES DE SECURITE » en
annexe.

@>Para mas informacion sobre cualquier
tipo de NOTA DE ADVERTENCIA, consultar
el documento “NORMAS GENERALES DE
SEGURIDAD” adjunto.

@»Para todas as NOTAS DE ADVERTENCIA,
consulte o documento “NORMAS DE
SEGURANCA GERAIS* anexo.

D Zie voor alle WAARSCHUWINGEN
het bijgevoegde document ALGEMENE
VEILIGHEIDSNORMEN.

@DYLEISISTA VAROVAISUUTTA
KOSKEVISTA MAARAYKSISTA on tietoa
litteend olevassa asiakirjassa " YLEISET
TURVALLISUUSMAARAYKSET”.

@D Hvad angar ADVARSLER henvises der
til det vedlagte dokument “GENERELLE
SIKKERHEDSFORSKRIFTER.

@DFor alla VARNINGSMEDDELANDEN,
se bifogat dokument ” ALLMANNA
SAKERHETSBESTAMMELSER .

C®Nar det gjelder alle
SIKKERHETSANMERKNINGER, vennligst
referer til det vedlagte dokumentet
“GENERELLE SIKKERHETSFORSKRIFTER”.

@ \Wszystkie OSTRZEZENIA mozna znalezé
w zafgczonym dokumencie , OGOLNE NORMY
BEZPIECZENSTWA”.

G NodpobHoe orucaHue 8cex
NMPELQYTIPEXOEHWU codepxumcs 8
dokymeHme «OBLUE MNMPABUJIA TEXHUKN
BE30IMACHOCTW», npunazaemom K daHHOMY
pykogodcmey.

Q

@D 3a scuyku MPEQYNPEXXOEHWUS Hanpaseme
cripaska ¢ npunoxeHusi 0okymeHm “ ObLUYNA
NMPABUJIA 3A BE3OIACHOCT".

@>Za sva UPOZORENJA pogledajte prilog
“OPCE SIGURNOSNE ODREDBE”".

@»Za sva UPOZORENJA pogledajte
prilozeni dokument “OPSTE BEZBEDNOSNE
ODREDBE..

©Dria 6Ae¢ ¢ SHMEIQZEIE
IMPOEIAOINOIHZEQN avarpére ato ouvnuuévo
éyypapo «FENIKOI KANONEZ AZPAAEIAL.

@DAttieciba uz visam BRIDINAJUMU
PIEZIMEM skatiet pievienoto dokumentu *
VISPAREJIE DROSIBAS NOTEIKUM!”,

@Dél J[SPEJAMYIY PASTABUY 7r. j pridétg
,BENDROSIOS SAUGOS TAISYKLES"®
dokumenta.

G@DPentru toate NOTELE DE AVERTIZARE
consultafi documentul “NORME DE SIGURANTA
GENERALE anexat.

@D Vsetky UPOZORNENIA néjdete v prilozenom
dokumente ,VSEOBECNE BEZPECNOSTNE
PREDPISY*.

CDMinden FIGYELMEZTETES esetében
hivatkozni kell a csatolt , ALTALANOS
BIZTONSAGI FELTETELEK” cimdi
dokumentumra.

@D Kaigi HOIATUSTE kohta leiab lisainfot
komplektis glevast dokumendist “ ULDISED
OHUTUSNOUDED.

@V3echna UPOZORNENI naleznete
v pAlozeném dokumentu , VSEOBECNE
BEZPECNOSTNI PREDPISY".

@DV zvezi z OPOZORILI si oglejte prilozeni
dokument “TEMELJNI VARNOSTNI PREDPISI«.

@3 UYARI NOTLARI fgin ekteki “GENEL
GUVENLIK STANDARTLARINA bakinsz.
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@DPERICOLO-ATTENZIONE!@EPDANGER-WARNING!@DGEFAHR-
ACHTUNG!@GDANGER-ATTENTION!@GDPELIGRO-]ATENCION!GD
PERIGO-ATENCAO!@®GEVAAR-LET OP!@PVAARA-VAROITUS!CD
FARE-GIV ~AGT!@DFARA-VARNING!CIDFARE-VAR OPPMERKSOM!
GONIEBEZPIECZENSTWO-UWAGA!IGIDOMNACHOCTb-BHUMAHUE!
CGDONACHOCT-BHUMAHUE!GEYOPASNOST-POZOR!IEDOPASNOST-
PAZNJAIGEDKINAYNOZ-MPOZOXH!@PBISTAMI-BRIDINAJUMS! @D
PAVOJUS-DEMESIO!GPERICOL-ATENTIE!I€®NEBEZPECENSTVO-
POZORIGIDFIGYELEM! VESZELY!I@EPOHTLIK-TAHELEPANUIGD
POZOR-NEBEZPECI!@®NEVARNOST-POZOR!@DTEHLIKE-DIKKAT!

@PNota@G@DPNote@DAnmerkung@@PRemarque GINota@PNotal®
Opmerking@PHuomio@DObs@PObsCDAnmerkning@®UwagaGlD
MpumevaHneGE@D3abenexkaGPdNapomena@dNapomena@EDInuciwon
@DPiezime@@PPastabaGDNota@&@PdPoznamka@GlDPMegjegyzés@PMarkus
@@DPoznamka@®Opomba@:PNot

@» DIVIETOED PROHIBITIONGDVERBOTEGIDINTERDICTIONGD
PROHIBICION@G®PROIBICAOC®VERBOD@PKIELTOGIDFORBUD
@EDFORBUDCIDFORBUDGDZAKAZGIDIAMPELEHNED3AEPAHAE
CIDZABRANAEDZABRANAGDANATOPEYZHE@DAIZLIEGUMS D
DRAUDZIAMAGIEINTERZISEDZAKAZGIDTILOSGPKEELATUDGD
ZAKAZEDPREPOVED@YASAKTIR

® .0 p

@D Divieto di utilizzo guanti dalavoro@&PUse of work gloves is prohibited@3Das
Tragen von Arbeitshandschuhen ist verboten @lInterdiction d'utiliser des gants
de travail@ Prohibido utilizar guantes de trabajo@@PE proibido utilizar luvas
de trabalho@®Verbod op gebruik van werkhandschoenen@®Tyokasineiden
kayttokielto@Forbud mod brug af arbejdshandsker@DF6rbjudet att anvanda
arbetshandskar@®Forbudt & bruke arbeidshansker@@®Zakaz wykorzystania
rekawic roboczych@D3anpelleHne ucrnonb3oeatk padoyne nepyatkn@God
3abpaHa 3a ynotpeba Ha paboTHu pbkasuum@ldZabrana uporabe radnih
rukavica@li»Zabrana koridéenja radnih rukavica@@DATaydpeuon NG XPRong
vavriov - TpooTaciac@@PAizliegts izmantot darba cimdus@iPDraudzZiama
naudoti darbines pirStines@®Interzicerea utilizarii manusilor de munca@&®
Zakaz pouzivat pracovné rukavice@PMunkakeszty(i hasznalata tilos@E»
Tookinnaste kasutamine keelatud@&»Zakaz pouziti pracovnich rukavic@&®
Prepoved uporabe delovnih rokavic@Dls eldiveni kullanmak yasaktir

Q

@D Corretto@DCorrect@DRichtig@@dCorrect@DCorrecto@PCorreto

@M Correct@@Oikein@DKorrekt@PRatt @D Riktigl@PPrawidtowy G

MpasunbHoE@DMNpasunHo@GdTocno@DTacno@E@D s woto@PPareizs@@D

Egngal@Corect@Sprévnel]DHeres@Oige@Sprévné@PraviIno
Dogru

&

@PNON corretto@@DNOT  correct@DNICHT  richtigl@NON  correct@ED
Incorrecto@PNAO correto@I®NIET correct@@®Vaarin@DIKKE korrekt@D
FELCIDIKKE riktig@l@®NIEprawidtowyGDHenpasunbHoGDHEnpasunHo
CIDNE tocno@IDNE tatno@®MH owoTé@EDNAYV pareizs@iPNeteisingaGlDd
INCORECT@NESPRAVNE@NEM helyes@VaIe@NESPRAVNE@
Napacno@®Dogru DEGIL




@PPrima di procedere leggere il foglio “NORME DI SICUREZZA
GENERALI"@@DBefore proceeding, please read the “GENERAL SAFETY
REGULATIONS” sheet@3®Vor dem Weiterarbeiten das Blatt “ALLGEMEINE
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN” lesen@i»Avant de procéder lire la notice
« NORMES GENERALES DE SECURITE »@Antes de realizar cualquier tipo
de operacion, leer las “NORMAS GENERALES DE SEGURIDAD"@PAntes de
continuar, ler atentamente a folha “NORMAS DE SEGURANCA GERAIS'®
Lees alvorens verder te gaan eerst de “ALGEMENE VEILIGHEIDSNROMEN”
@DLue “YLEISET TURVALLISUUSMAARAYKSET” ennen kuin jatkat@®
Lees forst de “GENERELLE SIKKERHEDSFORSKRIFTER'@®Innan du
fortsatter, 1as bladet "ALLMANNA SAKERHETSBESTAMMELSER'@® Les
ngye gjennom arket “GENERELLE SIKKERHETSFORSKRIFTER” for du gar
videre@®Przed kontynuowaniem przeczyta¢ arkusz “OGOLNE NORMY
BEZPIECZENSTW, "G Dlepen Tem Kak NpUCTYnNnTb K paboTte, HeobXxoamMMo
npountathe nuctok «OBLUVE MPABUMNA TEXHUKN BE3OMACHOCTU»@GD
Mpean pabota, npodetete nmcra “ObLWW MPABUITA 3A BE3OMACHOCT”
@DPrije svega protitajte poglavlie “OPCE SIGURNOSNE ODREDBE’@D»
Pre svega proditajte poglavlie “OPSTE BEZBEDNOSNE ODREDBE'@@®
Mpiv ouvexioete SiaBdoTe 10 deAtio «TENIKOI KANONEY AZPAAEIAI»@ED
Pirms turpinat, izlasiet lapu “VISPAREJIE DROSIBAS NOTEIKUMI'@E®»
Prie$ pradedant, reikia perskaityti perskaityti lapelj ,BENDROSIOS SAUGOS
TAISYKLES‘@®inainte de a continua, cititi fisa ,NORME DE SIGURANTA
GENERALE"@&®Pred pokratovanim si precitajte  harok ,VSEOBECNE
BEZPECNOSTNE PREDPISY“@DMiel6tt tovabblépne, olvassa el az
“ALTALANOS BIZTONSAGI FELTETELEK® cim(i dokumentumot@&®Enne
alustamist lugege ,ULDISTE OHUTUSNOUETE” lehte@@DPredevsim si
prectéte list LOBECNE BEZPECNOSTNI POKYNY’@&®Pred pricetkom dela
preberite list s “TEMELJNIMI VARNOSTNIMI PREDPISI"@»Devam etmeden
once “GENEL GUVENLIK STANDARTLARI” sayfasina bakiniz.

A~

@PDLeggere la pagina identificata dal simbolo@&PRead the page identified by
the symbol@IPDie mit folgendem Symbol gekennzeichnete Seite lesen@d Lire
la page identifiée par le symbole @DLeer la pagina indicada con el simbolo
@ DLer a pagina identificada pelo simbolo@®Lees de pagina aangeduid met
het symbool@PLue sivu, jossa on symboli@DLas siden, som identificeres
af symbolet@MDLas sidan som ar markt med symbolen@ILes siden som
identifiseres av symbolet@®Przeczytaé strone oznaczong symbolem@GlD
MpountaTb CTpaHuLly, obo3HadeHHyo cumeornioM@Gdlpoyetete cTpaHuuaTa,
noeHtTnduumpana cke cumsona@idProditajte stranicu oznaéenu simbolom@&:»
Progitajte stranu ozna¢enu simbolom@@DAiaBdoTe T ogAida TTou TTpoadiopileTal
a6 1o oUuRoro@EDIzlasiet lapu, kas apziméta ar simbolu@EPSkaityti simboliu
pazymétg puslapj G Cititi pagina identificata cu simbolul@€®Preditajte si stranu
oznacenu symbolom @DOlvassa el a szimbolummal ellatott oldalt@&EPLugege
lehte, mis on tahistatud simboliga@&@Predtéte si stranu oznacenou symbolem
@DPreberite stran s simbolom@Dile sembolli ile tanimlanan sayfayi okuyunuz
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_fob Line
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@PComponenti  macchina@GPMachine  components@®Maschinen-
komponenten@@®Composants de la machine@E»Componentes de la
maquina@@®Componentes da maquina@®Machineonderdelen@PKoneen
osat@dMaskinkomponenter@&@PMaskinkomponenter@®»Maskinens
hovedkomponenter@@®Czesci  skladowe  maszyny@GIDKOMMNOHEHTHI
MalnHbIGEDMawmHen  enemeHTM@DGlavne  komponente@dGlavne
komponente@®Mépn Tou unyaviuatoc@PMasinas sastavdalas@D
Stakliy sudedamos dalys@&Componentele utilajului€®Sucasti strojaGlD»
A gép részei@@PMasina osad@@DSoucasti stroje@® Sestavni deli stroja
@dMakine bilesenleri

@PREGOLAZIONIGEDPADJUSTMENTSE@DEINSTELLUNGENGD
REGLAGES@GDREGULACIONES@GEPREGULACOESEAFSTELLINGEN
@DSAADOTEIDJUSTERINGEREDJUSTERINGARCIDREGULERINGER
GDREGULACJEGIDPEMNYNMPOBKAGIDHACTPOUKUGEINAMIESTANJA
EDPODESAVANJAGDPYOMIZEIZ@EPREGULESANACEDNUSTATYMAI
GODREGLAJEEINASTAVENIAGIDBEALLITASOK@GEPREGULEERIMINE
@D SERIZENIE®NASTAVITVEGPAYARLAR

@PMONTAGGIOGEDPASSEMBLYCEIDMONTAGEGDASSEMBLAGE
COMONTAJEGE@PMONTAGEMEDMONTAGE@PKOKOONPANO
CDOMONTERINGEPMONTERINGEIDMONTERINGGE@®MONTAZ
GCDOMOHTAXKEDMOHTAXKGIOMONTIRANJEEDMONTIRANJEGD
ErKATAZTAZHEEDMONTAZACEPMONTAVIMASGIDMONTAJED MONTAZ
CGIDOSSZESZERELES@GPPAIGALDUSEDMONTAZEDMONTAZAGD
MONTAJ

b

@PUTILIZZOGDUSEGDVERWENDUNGEGDUTILISATIONGDUSO
GPUTILIZACAOC®GEBRUIK@GPKAYTTOGEDANVENDELSE@ED
ANVANDNINGE®DBRUKGE®UZYTKOWANIEGIDVCNONb3OBAHVUEGCD
YMNOTPEBAGIUPORABAEDUPOTREBAGDXPHEZHE@DLIETOSANA
@PNAUDOJIMASGDUTILIZAREGIDPHASZNALATGPKASUTAMINEGD
POUZITIE®UPORABAEPKULLANIM

\l
\\\ 9 =

@ POperazione da eseguire con PRUDENZA@DOperation to be
performed with CARE @PArbeitsgang erfordert VORSICHT@POpération
a effectuer avec PRUDENCE @ Operacion que se debe realizar con
PRECAUCION@POperacdo que deve ser efetuada com CUIDADO
@®Handelingen die VOORZICHTIG dienen te worden uitgevoerd@@D
Toimenpide on tehtadvd VAROEN@IDHandlinger, som skal udfgres med
LET HAND@Atgarder som ska utforas med FORSIKTIGHETCI®
Inngrep som méa utferes med FORSIKTIGHET@®Operacja, ktéra nalezy
wykonac¢ z zachowaniem OSTROZNOSCIGDdeicTaus, KOTOpble crnegyet
BbinonHATb ¢ OCTOPOXHOCTbIO@GEDOnepauysi, KOATO Aa ce U3BbpLLBA C
NPEANA3NMBOCTEDVrsite izvedbu ove radnje POZORNO@&:PRadnje koje
morate da obavljate PAZLJIVO@E®Aermoupyia 11po¢ ektéAeon e MPOZOXH
@DDarbibas, kas javeic ar PIESARDZIBU@SEPOperacija, kurig reikia atlikti
ATSARGIAIGIDOperatiune ce trebuie efectuatd cu PRUDENTA@®Operécia,
ktori je potrebné vykonat velmi OPATRNE@DKoriiltekintéssel végzends
MUVELET@®Protseduur nduab ETTEVAATLIKKUST@EDOperace, které
je treba provést OPATRNE@®Postopek izvedite  PREVIDNO@DDikkatle
yapilacak ISLEM




AN
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@ POperazione da eseguire con FORZA@EDOperation to be performed
with  FORCE@IDArbeitsgang erfordert KRAFTAUFWAND@DOpération a
effectuer avec FORCE@DOperacion que se debe realizar con FUERZAGD
Operagéo que deve ser efetuada com FORCA@®Handelingen die KRACHT
dienen te worden uitgevoerd@@PToimenpide on tehtavd VOIMALLAGCLY
Handlinger, som skal udfares med STYRKE@DAtgérder som ska utféras med
KRAFT@IDInngrep som ma utferes med KRAFT@®Operacja, ktorg nalezy
wykona¢ z wykorzystaniem SItY@GID[OencTans, KOTOPbIE CrieayeT BbINOMHAThL
¢ MPUMEHEHWEM CUNbIGIDOnepaums, koATo Aa ce ussbplusa cbe CUNA
CDVrsite izvedbu ove radnje NASILNO@PRadnje koje morate da obavljate
NASILNO@EDAiadikacia 1pog ektéAeon pe MPOZOXHE@DDarbibas, kas
javeic ar SPEKU@EDOperacija, kuriai atlikti reikia JEGOSEGDOperatiune ce
trebuie efectuata cu FORTA@Operama ktord je potrebné vykonat' SILOU
CIDErével végzendd MUVELET@DProtseduur nduab JOUDU@AOperace,
které je tieba provést SILOU@®Postopek izvedite Z USTREZNO MOCJO
@DKuvvet ile yapilacak iISLEM

@PMANUTENZIONEGEDMAINTENANCEGEDWARTUNGEGDENTRETIEN
COMANTENIMIENTOGPMANUTENCAOC®ONDERHOUD@PHUOLTO
CGDVEDLIGEHOLDELSEED»UNDERHALLE®DVEDLIKEHOLDG®
KONSERWACJAGIDTEXHNYECKOEOECNY>KVBAHVEGDNOLAPHKKA
CDODRZAVANJEEDODRZAVANJEGD s YNTHPHEIHE@DTEHNISKA
APKOPE@IDPRIEZIURAGDINTRETINEREEDUDRZBAGIDKARBANTART
GPHOOLDUSEGDUDRZBAGDVZDRZEVANJEEDBAKIM

@PMisure e distanze da rispettare@PMeasurements and distances to be
observed@Einzuhaltende Abmessungen und Abstande@PMesures et
distances a respecter@»Medidas y distancias que se han de respetar@»
Medidas e distancias a respeitar@®Te respecteren metingen en afstanden@P
Noudatettavat mitat ja etaisyydet@®Mal og afstande, der skal overholdes@D»
Matt och avstand som ska respekteras@[&Mal og avstander som ma overholdes
@@DWymiary i odlegtosci, ktorych nalezy przestrzega¢c@DMoanexatyme
cobniofeHmnio pasmepsbl U paccTosaHUAGIDPasMepm 1 pas3cTosiHUSA, KOUTO Aa ce
cnassarGDMiere i razdaljine koje trebate postivati@dMere i razdaljine koje
moraju da se postuju@PMeyédn kai amooTdoeig Tpog Tenon@Plzméri un
attalumi, kas jaievero@@®Matmenys ir atstumai, kuriy reikia laikytis@Masuri si
distante ce trebuie respectateGDMlery a vzdialenosti, ktoré je nutné dodrziavat
CDBetartandd mértékek és tavolsagok@Noutavad vahemaad ja mdddud
@>DMiry a vzdalenosti, které je tieba dodrzovat@®Velikosti in razdalje, ki jih je
treba upostevati@:PDikkate alinacak boyut ve mesafeler

@DPACCENDERE la macchina@&®»SWITCH ON the machine @
MASCHINE einschalten@®DEMARRER la machine@»ENCENDER
la maquina@@PLIGAR a maquina@®De machine INSCHAKELEN@GD
KAYNNISTA kone@DTANDE maskinen@DPSTARTA maskinen@®»
SLA PA maskinen@®WLACZYC maszyneG@DBKMOUNTb MaLLnHy
COBKIMOYETE mawnHataGIPUKLJUCITI stroj@DUKLJUCITE masinu
@EDENEPTOMOIHITE 1 pnxavi@BIESLEGT iekartu. @D]JUNGTI
stakles@DPORNITI masina@€®ZAPNUT stroj DA GEP bekapcsolasa
GPKAIVITAGE masin@@ZAPNETE  stroj@®VKLJUCITE  stroj@:®
MAKINEYI aciniz




fEmT)

@PSPEGNERE la macchinaG@D»SWITCH OFF the machine @D
MASCHINE ausschalten@@®METTRE LA MACHINE hors tension
GDAPAGAR la maquina@PDESLIGAR a maquina@®De machine
UITSCHAKELEN@GPSAMMUTA kone@DSLUKKE maskinen@D
STANG AV maskinen@SLA AV maskinen@®WYLACZYC maszyne
GDBbLIKIMOUYNTDb mawmHyGEDUIKITIOYETE mawmvHata@GLISKLJUCITI
stroj@DISKLJUCITE  masinu@DANENEPTOMOIHETE ™ pnxavi@®
IZSLEGT Iekartu®|SJUNGTI stakles@OPRlTI masma@VYPNUT
stroj A GEP kikapcsolasa@DLULITAGE masin vaha@VYPNETE
stroj@®IZKLJUCITE stroj@MAKINEYI kapatiniz

@DRischio di cesoiamento taglio e sezionamento@&DShearing, cutting and
severing hazard@®Gefahrdung durch Schneiden/Abschneiden@®Risque de
cisaillement, coupure et sectionnement@DRiesgo de corte y amputacion@@PRisco
de amputacgio, corte e ferimento@®Gevaar voor verwonding door snijden/
afsnijden@@PLeikkaus- ja hankautumisriski@DRisiko for overklipning, snitsar
og opskeering@MDRisk for kapning och skarning@IRisiko for klippe-, kutt- og
snittskader@@®Niebezpieczenstwo zakleszczenia, skaleczenia lub obciecia czesci
ciataG@PPvick nopesa v TpasmaTuyeckon amnyTaumn@Eed Pyck oT oTpsisane,
cpsizeaHe u npepsizaHe@Rizik od sjeenja i rezanja@POpasnost od seenja
i rezanja@®Kivduvog Kowipatog kai amokotc@E® Nogriesanas, sagrie$anas un
traumatiskas amputacijas risks@Z®Nukirtimo, nupjovimo ar nukirpimo pavojus@Gl»
Risc de retezare, taiere si sect,ionareGDNebezpec“;enstvo strihu, rezu a posekania
CIDEInyiras, vagas és darabolas veszélye@@DLoikevigastuste oht@&ED
Nebezpedi stfihu, fezu a posekani@® Nevarnost strizenja, ureza in razkosanja@:®
Kesme, kopma ve pargalanma riski

@DTensione/Frequenza@DVoltage/Frequency@PSpannung/Frequenz
@G DTension/Fréquence  @DTension  /Frecuencia@@dTensio/Frequéncia
@™ Spanning/Frequentie@@®Jannite/taajuus@dSpaending/Frekvens@D
Spanning/frekvens@®Spenning/Frekvens@®Napiecie/Czestotliwos¢GID
HanpsxeHue/lactotaG®HanpexeHne/MectotaPNapon/Frekvencija
@DNapon/Frekvencija@DTdaon/Zuxvornra@@DSpriegums/Frekvence P
Jtampa/DaznisGDTensiune/Frecventa@&®Napatie/FrekvenciaGlDFeszliltség/
Frekvencia@@PPinge/Sagedus@DNapéti /Frekvence@®Napetost/frekvenca
@DGerilim/Frekans

@D Velocita@@DPSpeed@DGeschwindigkeit@@dVitesse@EDVelocidad
@D Velocidade@®Snelheid@@®Nopeus@DHastighed@&PHastighet®»
Hastighet@®Predko$¢GEDCropocToCGD CropocT@dBrzina@&dBrzinal@®»
TaxutnTa@DAtrums@DGreitisE@DViteza&DRychlostGDSebességGPD
Kiirus@&Rychlost@&®Hitrost@»Hiz

@PRumore@DNoise@DSchallpegel @DBruitEDRuido@PRuido®
Geluid@@PMelu@DStoi@DBullerID Stoy@®HatasGEDYposeHb WymaClDd
Lym@PBuka@&dBuka@®O6puBoc@@D Troksnis@ED Triuksmas@GIDZgomot
EDHIUkCDZa@PMira@GDHIuénost@DHrup@DGiriiltil

@PPesoGEDWeight@DGewicht@PPoids@E@DPeso@PPesoDGewicht
@DPaino@DVaegt@DVikiIDVektG@DCiezarGIDBecGD TernoC D Tezina
@D Tezina@GEDBapoc@DSvars@PSvorisGED Greutate@PHmotnost G
Suly@PKaal@PHmotnost@&@DTeza@PAGirlik
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@DPotenza@DPPower@Leistung@@dPuissance@DPotenciaG@D
Poténcia@®Vermogen@:PTeho @D Styrke @D Effekt D Effekt@PMocGID
MowHocTeEDMotuHocTGEDSnaga@dSnaga@@Dloxuc@PJauda@@PGalia
GCODPutere@dVykonGDTeljesitmény@EPVoimsus@&@DVykon@DMoc@:d
Gulg

@PPULIZIAGDCLEANINGEDREINIGUNGGINETTOYAGEGD
LIMPIEZAGDLIMPEZACIDREINIGING@PPUHDISTUSEIDRENGDRING
EIRENGORINGEIDRENGJORINGGEDCZYSZCZENIEGEDUYNCTKA
CONOYNCTBAHEGDCISCENJEEDCISCENJEGEDKAOAPIIMO L @D
TIRISANA@DVALYMASGIDCURATAREEDCISTENIEGIDTISZTITASGD
PUHASTAMINE@EACISTENIEDCISCENJE@DTEMIZLIK

@D VERIFICHEGEDCHECKSEDKONTROLLENGDVERIFICATIONSGD
CONTROLES@PVERIFICACOES@®CONTROLES@IPTARKISTUKSET
CDEFTERSYN@EDVERIFIERINGARCEDKONTROLLERG®KONTROLE
GDMNMPOBEPKNEDNPOBEPKNEGIPREGLEDEDPROVEREGD
EAEMXOI@EPPARBAUDES@EDPATIKROSGIVERIFICARIEDPREVIERKY
CIDELLENORZES@GPKONTROLLIDEDPROVERKYEDPREGLEDI@D
KONTROLLER

s
*

@POggetto da RICICLAREEEDObject to be RECYCLED@® Gegenstand
zum RECYCLING @D0Objet a RECYCLER@GDObjeto RECICLABLE@GD
Objeto a RECICLAR@®Te RECYCLEN object@PKierratettava esine
@IDGENBRUGSMATERIALER@EDFéremal som ska ATERVINNASCID
Gjenstand som ma& RESIRKULERES@®Obiekt do RECYKLINGUGID
Moanexwut BTOPUYHON I'lEPEPAEOTKE@ﬂpeJJ,MeT 3a PEUWKIMPAHE
CDPPredmet za RICIKLAZU@&DPredmet koji morate da RECIKLIRATE
@GDAvrikeiyevo  Tpog  avakUkAwon@PPARSTRADES  objekts@@®
Objektai, kuriuos reikia PERDIRBTJ@Obiect de RECICLAT@&E®Pouzitie
na CISTENIEGEDUJRAHASZNOSITANDO termék@EPRinglusse vdetav
toode@@PRecyklovatelny vyrobek@®Predmet za RECIKLIRANJE@IDGERI
DONUSTURULECEK nesne

@ PObbligo di leggere il manuale istruzioni€@&PRead the instruction manual@>
Das Lesen der Betriebsanleitung ist vorgeschrieben@:® Obligation de lire le manuel
d'instructions@PObligacion de leer el manual de instrucciones@P»Obrigagdo de
ler o manual de instrugdes @®Verplichting om de instructiehandleiding te lezen
@ DKayttooppaan lukemisen pakko@IDPligt til at laese brugsanvisningerne
@DSkyldighet att lasa bruksanvisningen Instruksjonshandboken MA leses
@DO0bowigzek przeczytania instrukcji obstugiGPHeobxoanmo npodmnTaTh
PYKOBOACTBO no akcrnnyataunn@Gld3aabrKkeHne 3a YeTeHe Ha PbKOBOACTBOTO C
nHeTpykuMM@LPObaveza proditanja Priruénika za uporabu@»Obaveza procitanja
Prirucnika za upotrebu@DEival utroxpewTIKO va dIaBATETE TO £yXEIPIBI0 0dNYIWV
@DPienakums izlasit lietodanas instrukciju@i@PBatina perskaityti naudojimo
instrukcijg@IObligatia de a citi manualul de instructiuni@€Z®Povinnost preditat si
navod na pouzivanie@IA hasznalati utasitast kotelezd elolvasnil@PKohustus
lugeda kasutusjuhendit@@Povinnost precist si navod k pouziti@®»Obvezno
preberite navodila za uporabo@@Kullanim kilavuzunu okuma zorunlulugu
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1. Selettore marcia veloce/lenta

2. Leva inversione-avanzamento barre

3. Interruttore ON/OFF

4. Luce accensione

5. Interruttore di arresto di emergenza

6. Mandrino a 3 griffe 80 mm

7. Protezione mandrino

8. Bancale

9. Volantino disco orientabile di avvicinamento/

e

oSSV NooRWN~

allontanamento dell’'utensile dal pezzo in
lavorazione

. Vaschetta olio
. Leva chiocciola spaccata per inserimento/

disinserimento operazioni di filettatura e
tornitura automatiche

. Volantino slitta trasversale

. Maniglia volantino slitta trasversale
. Volantino avanzamento carrello

. Maniglia volantino carrello

. Madre vite

. Carrello

. Interruttore di direzione albero porta

mandrino

. Coperchio torretta portautensile
. Paraspruzzi
. Contropunta

[

High/Low range lever
Feed direction lever
ON/OFF switch

Power light

Emergency stop switch
80 mm Three-Jaw Chuck
Chuck protection
Bedway

Adjustable cross slide handwheel

Oil tray

Halfnut lever for automatic thread cutting
and turning

Cross Slide Handwheel

. Cross Slide Handwheel Handle
. Apron handwheel
. Carriage Handwheel Handle

Leadscrew

. Carriage

. Spindle direction switch
. Tool post cover

. Splash guard

. Dead center

. Corpo Contropunta
. Fusibile di protezione pannello da

sovraccarichi elettrici

. Manopola regolazione velocita

. Coperchio finale

. Coperchio foro alberino

. Leva bloccaggio canotto

. Leva bloccaggio corpo contropunta
. Vite regolazione sfalsamento

. Volantino canotto

. Canotto

. Torretta portautensile a 4 vie

. Bloccaggi di regolazione della slitta

(trasversale)

. Display di visualizzazione digitale della velocita

dell'albero mandrino

. Madrevite

. Staffa di supporto

. Viti di regolazione chiocchiola spaccata
. Motore

. Piedini in gomma

. Ingranaggi

. Bloccaggi di regolazione della slitta

(portautensile)

. Manuale d’'uso
. Manuale “NORME DI SICUREZZA

GENERALY”

. Tailstock

. Control panel fuse

. Speed adjusting knob

. End cover

. Spindle hole cover

. Quill Lock Lever

. Tailstock Lock Lever

. Offset Adjustment Screw

. Quill Handwheel

. Quill

. 4-Way Tool Post

. Slide Adjustment Fasteners (Cross Slide)
. The display shows a digital readout of the

spindle speed.

. Leadscrew nut

. End Bracket

. Halfnut adjuster screws

. Motor

. Rubber feet

. Gears

. Slide Adjustment Fasteners (Tool)
. User Manual

. Manual “GENERAL SAFETY

REGULATIONS”
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Wahlschalter schnelle/langsame Drehzahl
Hebel fur Stangen-Ruck-/Vorschub
EIN-/AUS-Schalter
Einschalt-Kontrolllampe

Not-Aus-Schalter

Spindel mit 3 Spannfuttern 80 mm
Spindelschutz

Drehmaschinenbett

Schwenkbares Handrad flir Heranflhren/
Entfernen des Werkzeugs zum Werkstiick

. Olbehalter
. Schlosskasten-Hebel zum Ein-/Ausschalten

von Gewindebohr- und automatischen
Drehvorgangen

. Handrad fiir Querschlitten
. Handrad-Griff flir Querschlitten

Handrad Schlitten-Vorschub

. Handrad-Giriff fUr Schlitten

. Leitspindel

. Schlitten

. Richtungsschalter Spindelwelle
. Deckel fur Werkzeugaufnahme
. Spritzschutz

Sélecteur vitesse rapide/lente %

Levier inversion-avancement barres
Interrupteur ON/OFF

Témoin d’alimentation

Bouton-poussoir d’arrét d’'urgence
Mandrin a 3 griffes 80 mm

Protection mandrin

Banc

Volant du disque orientable d’approche /
éloignement de 'outil de la piéce en cours

. Bac a huile
. Levier demi-écrou pour insertion/retrait des

opérations automatiques de filetage et
tournage

. Volant coulisseau transversal

. Poignée volant coulisseau transversal
. Volant avancement chariot

. Poignée volant chariot

. Vis-mére

. Chariot

. Commutateur de direction arbre mandrin
. Couvercle tourelle porte-outil

. Ecran de protection

. Contre-pointe

. Corps contre-pointe

. Reitstock

. Reitstock-Einheit

. Schutzsicherung gegen Stromuberlasten
. Griff fir Drehzahleinstellung

. Enddeckel

. Deckel fur Wellenbohrung

. Hebel fur Hulsenfeststellung

. Feststellhebel Reitstock-Einheit

. Versatz-Einstellschraube

. Hulsen-Handrad

. Hulse

. 4-Wege-Werkzeugaufnahme

. Arretierungen fur Schlitteneinstellung

(Querschlitten)

. Digitales Display fir Spindelwellen-Drehzahl
. Leitspindel

. Haltebugel

. Einstellschraube Schlosskasten

. Motor

. Gummifulle

. Zahnrader

. Arretierungen fur Schlitteneinstellung

(Werkzeugaufnahme)

. Gebrauchs- und Wartungsanleitung
. Anleitung ,ALLGEMEINE

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN"

. Fusible de protection du panneau de

surcharges électriques

. Manette de réglage vitesse

. Couvercle terminal

. Couvercle trou de fuseau

. Levier de blocage fourreau

. Levier de blocage corps contre-pointe
. Vis de réglage du décalage

. Volant fourreau

. Fourreau

. Tourelle porte-outil a 4 voies

. Dispositifs de réglage du coulisseau

(transversal)

. Afficheur numérique de la vitesse de I'arbre

mandrin.

. Vis-méres

. Bride de support

. Vis de réglage de demi-écrou

. Moteur

. Pieds en caoutchouc

. Engrenages

. Dispositifs de réglage du coulisseau (porte-

outil)

. Manuel d'utilisation o
. Manuel des « CONSIGNES GENERALES

DE SECURITE »
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Selector de marcha rapida/lenta
Palanca de inversidén-avance barras
Interruptor on/off

Luz de encendido

Interruptor de parada de emergencia
Mandril de 3 mordazas 80 mm
Proteccion del mandril

Banco

©ooNoOGTRwWN =

trabajada

10. Deposito de aceite

11. Palanca de la tuerca del tornillo de
potencia para activacién/desactivacion
de operaciones de roscado y torneado
automaticas

12. Volante del patin transversal

13. Manilla del volante del patin transversal

14. Volante de avance del carro

15. Manilla del volante del carro

16. Tornillo de potencia

17. Carro

18. Interruptor de direccion del eje de soporte

del mandril
19. Tapa de la torre portaherramientas
20. Proteccion para salpicaduras
21. Contrapunta

@ [\

Volante do disco orientavel de
aproximagéo/afastamento da
ferramenta da peca submetida ao
rocesso
eposito de oleo .
. Alavanca da porca partida para

——
Ao

ativacao/desativagao das operacgdes
de abertura de roscas e torneamento

automaticas
. Volante do carro transversal

. Pega do volante do carro principal
.Fuso
. Carro principal

. Tampa do castelo porta-ferramenta
. Protecao contra borrifos

N
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Volante disco orientable de aproximacion/
alejamiento de la herramienta de la pieza

1. Seletor de velocidade lenta/rapida

2. Alavanca de inversao-avancgo das
barras

3. Interruptor ON/OFF

4. Luz de ligacédo o

5. Interruptor de paragem de emergéncia

6. Placa de fixagao de 3 grampos de 80
mm

7. Protecao da placa de fixacao

8. Barramento

. Pega do volante do carro transversal
. Volante de avanco do carro principal

. Interruptor de diregao do eixo principal

22.
23.

24.
25.
26.
27.
28.

29.
30.
31.
32.
33.

34.

35.
36.
37.

38.
39.
40.
41.

42.
43.

Cuerpo de contrapunta

Fusible de proteccién del tablero contra
sobrecargas eléctricas

Selector de regulacion de la velocidad
Tapa final

Tapa del orificio del eje

Palanca de bloqueo del tubo

Palanca de bloqueo del cuerpo de la
contrapunta

Tornillo de regulacion de la desalineacién
Volante del tubo

Tubo

Torre portaherramientas de 4 vias
Bloqueos de regulacion del patin
(transversal)

Pantalla de visualizacion digital de la
velocidad del eje del mandril

Tornillo de potencia

Soporte de sujecion

Tornillo de regulacion de la tuerca del
tornillo de potencia

Motor

Pies de goma

Engranaje

Bloqueos de regulacion del patin
(portaherramientas)

Manual de uso

Manual “NORMAS GENERALES DE
SEGURIDAD”

. Contraponto

Corpo do cabecgote mével

. Fusivel de protecao do painel contra

sobrecargas elétricas

. Botao de regulagao da velocidade
. Tampa final

. Tampa do orificio do eixo

. Alavanca de bloqueio do mangote
. Alavanca de bloqueio do corpo do

cabecote movel

. Parafuso de regulacéo do

desalinhamento

. Volante do mangote

. Mangote

. Castelo porta-ferramenta de 4 vias
. Bloqueios de regulagao do carro

transversal

. Ecré de visualizac&o digital da

velocidade do eixo principal

. Fuso
3¢ Suporte de sustentacao

Parafusos de regulag&o da porca
artida
otor

. Pés de apoio de borracha
. Engrenagens
. Bloqueios de regulagao do carro porta-

ferramenta

. Manual de uso
. Manual “NORMAS DE SEGURANCA

GERAIS”
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Keuzehendel hoog/laag snelheidsbereik
Hendel omkering stavenaanvoer
ON/OFF-schakelaar

Lampje inschakeling
Noodstopschakelaar

3-klauwplaat 80 mm
Klauwplaatbescherming

Bed

Handwiel verstelbare schijf voor
verplaatsing van werkstuk af/naar werkstuk
toe van het werktuig

. Oliebak
. Hendel splitmoer voor inschakeling/

uitschakeling automatisch draadsnijden en
draaien

. Handwiel dwarsslede

. Handgreep handwiel dwarsslede
. Handwiel beweging wagen

. Handgreep handwiel wagen

. Leispil

. Wagen

. Schakelaar voor richting spil

. Deksel beitelhouder

. Spatbescherming

. Center

Nopean/hitaan vaihteen valitsin %

Tankojen kaantymisen-etenemisen vipu
ON/OFF-katkaisin

Kaynnistysvalo

Hatapysaytyksen katkaisin

Istukka, jossa 3 leukaa, 80 mm

Istukan suojus

Taso

Suunnattava levyohjauspyora tydkalun
lahentamiseksi/loitontamiseksi suhteessa
tyostettavaan kappaleeseen

. Oljyallas
. Halkaistun pitimen vipu automaattisten

sorvaus- ja kierteitystoimenpiteiden
laittamiseksi paalle/pois paalta

. Poikittaiskelkan ohjauspyora

. Poikittaiskelkan ohjauspyoran kahva

. Vaunun etenemisen ohjauspyora

. Vaunun ohjauspyoran kahva

. Johtoruuvi

. Vaunu

. Istukan pidikeakselin suunnan katkaisin
. TyOkalupidiketornin suoja

. Losse kop
. Zekering die het paneel beschermt tegen

overbelasting

. Snelheidsregelknop

. Einddeksel

. Deksel spilopening

. Blokkeerhendel bus

. Blokkeerhendel losse kop

. Schroef voor afstelling offset

. Handwiel bus

. Bus

. beitelhouder met 4 posities

. Blokkeringen voor regeling van de slede

(dwarsslede)

. Display met digitale weergave van de

snelheid van de spil

. Leispil

. Steunbeugel

. Regelschroeven split-moer

. Motor

. Rubberen pootjes

. Versnellings

. Blokkeringen voor regeling van de slede

(beitelhouder)

. Gebruikshandleiding
. Handleiding

‘ALGEMENE
VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN"

. Roiskesuojus

. Kérkipylkka

. Karkipylkan runko

. Paneelin suojasulake sahkon

ylikuormituksia vastaan

. Nopeuden saatokahva

. Paatykansi

. Karan aukon kansi

. Holkin lukitusvipu

. Karkipylkan rungon lukitusvipu

. Poikkeaman saatoruuvi

. Holkin ohjauspyora

. Holkki

. 4-teinen tyokalun pidiketorni

. Kelkan saatolukitukset (Poikittaiskelkan)

. Istukan akselin nopeuden digitaalinen nayttd
. Johtoruuvi

. Tukikannatin

. Halkaistun pitimen saatoruuvi

. Moottori

. Kumiset jalat

. Vaihde

. Kelkan saatolukitukset (Tyokalupidiketornin )
. Kayttéopas

. "YLEISTEN

TURVALLISUUSMAARAYSTEN” opas
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Gearveelger hurtig/langsom %

Greb til omlaegning-fremfaring af steenger
Kontakten ON/OFF

Teendingslys

Nadstopknap

3-bakket centrerpatron 80 mm
Centrerpatronbeskyttelse

Beenk

Handhjul til indstillelig skive til flytning af
veerktojet teettere pal/laengere veek fra emnet
under bearbejdning

. Oliebeholder
. Loeftestang til fleekket snegl til aktivering/

inaktivering af automatiske gevindskaeringer
og drejninger

. Handhijul til tveergéende sleede
. Handtag pa handhjul til tveergaende slaede

. Handhjul til fremfgring af vogn

. Handtag péa vognens handhjul

. Skruemoder

. Vogn

. Retningsomskifter til centrerpatronens
stotteaksel

. Leeg til veerktgjsholdertarn

. Staenkveern

Véljare for snabb/langsam drift %

Spak fér omkastning av stangernas
frammatningsriktning

Strémbrytare PA/AV

Lampa for start

Nodstoppsbrytare

Trebackschuck 80 mm

Chuckskydd

Bank

Handratt for stallbar skiva for intillflyttning/
bortflyttning av verktyget fran arbetsstycket

. Oljetrag
. Spak for delad snackskruv for start/stopp av

automatisk gangning och svarvning

. Handratt for tvarslid

. Handtag pa handratt for tvarslid

. Handratt for frammatning av vagn

. Handtag pa handratt for vagn

. Ledarskruv

. Vagn

. Brytare for riktning pa chuckhallaraxel
. Skyddshdlje for verktygshallartorn

. Stankskydd

. Motdubb

. Pinoldok
. Pinoldokhus
. Sikring til beskyttelse af panelet mod

elektriske overbelastninger

. Drejeknap til regulering af hastighed
. Afsluttende skaerm

. Skaerm pa spindlens abning

. Greb til blokering af rar

. Greb til blokering af pinoldokhus

. Stilleskrue til forskydning

. Rarets handhjul

. Rer

. 4-vejs veerktgjsholdertarn

. Reguleringsblokeringer til sleeden

(tveergaende)

. Digitalt display til visualisering af

hastigheden pa centerpatronens aksel

. Skruemoder

. Stettebeslag

. Stilleskrue til fleekket snegl

. Motor

. Fedder i gummi

. Tandhjulsforbindelse

. Reguleringsblokeringer til sleeden (Veerktgj)
. Brugervejledning

. Vejledning om “GENERELLE

SIKKERHEDSFORSKRIFTER”

. Motdubbsstomme
. Sakring for skydd av panel mot elektrisk

Overbelastning

. Vred for hastighetsinstalining

. Skyddshdlje i anden

. Skyddshdlje for axelhal

. Sparrspak for ror

. Sparrspak for motdubbsstomme

. Skruv for installning av forskjutning

. Handratt for rér

. Ror

. Fyrvags verktygshallartorn

. Lasanordningar for installning av slid for

tvarslid

. Digital display for visning av chuckaxelns

hastighet

. Ledarskruv

. Stodbygel

. Skruvar for installning av delad snackskruv
. Motor

. Gummifétter

. Redskap

. Lasanordningar for instalining av slid for

verktygshallartorn

. Bruksanvisning.
. Manual "ALLMANNA

SAKERHETSBESTAMMELSER”
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Velger for hurtig/langsom drift %

Spak for snuing-fremdrift av stenger
ON/OFF-bryter

Tenning av lys

Ngdstoppbryter .

Chuck med 3 klokoblinger 80 mm

Vern chuck

Benk

Dreiehjul for & neerme verktgyet eller fierne
det fra arbeidsstykket

Oliepanne

Spak splittmutter for aktivering/deaktivering
av automatisk gjengeskjeering og dreiing
Dreiehjul for tverrsleide

Handtak dreiehjul for tverrsleide

Dreiehjul for fremfgring av vogn

Handtak dreiehjul vogn

Gjengetapp

Vo?n.

Retningsbryter akse chuckholder
Deksel tarn verktayholder
Skvettplate

Spindeldokke

B\

Przetgcznik ruchu powolny / szybk
Dzwignia powrotu-posuwu pretow
Przetgcznik ON/OFF

Wskaznik wtgczenia

Wytgcznik awaryjnego zatrzymania

Uchwyt 3-szczekowy 80 mm

Ostona uchwytu

toze

Koto reczne petne odchylne do przyblizania
/ oddalania narzedzia od obrabianego
detalu

. Zbiornik oleju
. Dzwignia nakretki pociggowej dzielonej do

wigczania / wytgczania automatycznego
gwintowania i toczenia

. Pokretto sani poprzecznych

. Rekojes¢ pokretta sani poprzecznych

. Koto reczne posuwu suportu

. Rekojesc¢ kota recznego posuwu suportu
. Sruba pociggowa

. Suport

. Przetgcznik kierunku wrzeciona

. Pokrywa gtowicy narzedziowej

. Ostona przeciwbryzgowa

. Spindeldokkehus .
. Sikring som beskytter panelet fra elektrisk

overbelastning

. Knapp for hastighetsregulering

. Endedeksel

. Deksel spindelapnin

. Spak for lasing av hylse

. Spak for lasing av spindeldokkehus

. Reguleringsskrue forskyvning

. Dreiehjul hylse

. Hylse =

. Tarn 4-veis verktgyholder

. Lasing av regulering av sleiden (tverrsleide)
. Digitalt display for visning av spindelaksens

hastighet

. Gjengetapp
. Holder
. Reguleringsskrue splittmutter

Motor

. Gummifetter
. Tannhjul _ _
. Lasing av regulering av sleiden

g/erkt@yholder&
rukerhandbo

. Handbok "GENERELLE

SIKKERHETSFORSKRIFTER”

. Kiet konika

. Konik

. Bezpiecznik przecigzeniowy panelu

. Pokretto regulacji predkosci

. Pokrywa koncowa

. Pokrywa otworu watka

. Dzwignia blokady tulei wysuwnej

. Dzwignia blokady konika

. Sruba regulacji odchylenia

. Kofo reczne tulei wysuwne;

. Tuleja wysuwna

. Glowica narzedziowa 4-pozycyjna

. Blokady regulacji sani (poprzecznych)
. Wyswietlacz cyfrowy pokazujgcy predkos$¢

wrzeciona

. Sruba pociggowa
. Podtrzymka
. Sruby regulacji nakretki pociggowe;j

dzielone;

. Silnik

. Gumowe koncowki ndzek

. Przekfadnia

. Blokady regulaciji sani (gtowicy narzedziowe)
. Instrukcja obstugi

. Instrukcja ,OGOLNE NORMY

BEZPIECZENSTWA”
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[Nepekntoyatenb GbICTPOro/MeaneRHoOro

xoga

Pbluar nogaun/obpaTtHoro xofa 3aroToBKy

[BYyXNO3NLMOHHBIV BbIKMOYATESb

Jlamnoyka BKMHOYEHUS

BbIkntoyaTens aBapunHOro octaHoBa

3-X KynaykoBas onpaska 80 MM

3awmTa onpaskm

Bepcrak

Perynupyemblin 4UCKOBbIN Max0oBUK 415

npmbnxeHns/oTBo4a UHCTPYMEHTa OT

3aroToBKM

BaHHou4ka ons macna

Pblyar paspesHou ravikv ons

aBTOMaTWU4ECKOro BKMIOYEHWS/BBIKITIOYEHNS

onepaumn HapesaHus pe3bObl 1 TOKApHOW

0bpaboTku

MaxoBwK nonepe4Horo cynnopra

PykosiTka MaxoBvKa nonepeyHoro cynmnopTa
axOoBWK Nodaun KapeTku

PykosiTka MaxoBwvKa KapeTku

X0OoBOW BUHT

KapeTka

[NepekntovaTesnb HanpasneHus Bana

onpasku

KpbllLKka peBonbBepHOM ronoBKU-AepxaTens
EXYLUUX UHCTPYMEHTOB
pbI3rooTpaxartenb

3agHsas 6abka

[

MNpeBkntouBaTen 3a 6bp3a/baBHa NpeaaBka
NocT 3a obpbluaHe-npeaBuKBaHe
Mpekbeay ON/OFF

CeeTnvHa npw BKNtoYBaHe

NpekbcBay 3a aBapuMHO cnvpaHe
3-4entocTeH naTpoHHUK 80 mm

3awuTa Ha NaTpoHHUKA

Nerno

Kpbroea pbkoxsaTtka 3a npubnuxasaHe/
OTAaneyaBaHe Ha MHCTPYMEHTa OT AeTanna
BaHunukm 3a macno

. 3aTdaraLy nocT 3a BKNoYBaHe/U3KnYBaHe

Ha aBTOMaTU4HO (*)I/IﬂeTI/IpaHe M CTpyroeaHe

. JlocT Ha Hanpe4YHaTa LWwenHa
. Kpbroea pbkoxsaTtka Ha HanpeyHaTa LweiHa
. Kpbrosa pbkoxsaTka 3a npuaBuxsaHe Ha

HOCa4a

. JlocT Ha KpbroBa pbKoxBaTka Ha Hocava
. Bopel Ban

Hocau

. Konye 3a nocoka Ha ocTta Ha WwnuHaena

. Kanak Ha Hocaya Ha pabOoTHMS UHCTPYMEHT
. 3awyuTa cpeLly CTPyXKu

. 3agHo ceano

. Kopnyc 3aaHei 6abku
. MnaBkni NnpegoxpaHuTenb Ans 3amnThl

naHenu ot neperpysku no ToKy

. PerynupoBoyHas pykosiTka CKOpOCTH

. TopueBas KpblLLKa

. Kpblwka otBepcTvsa Bana

. Pblyar ansa 6rnoknpoBKu BTYIKK

. Pblvar gna 6nokupoBku koprnyca 3agHeu

6abku

. PerynupoBoYHbIN BUHT CMeLLeHUs

. MaxoBvik BTYymku

. Brynka

. YeTblpexxonoBasi peBosibBepHas rofioBka-

Aepxaternb pexyLnX UHCTPYMEHTOB

. BrokunpoBKM perynupoBaHusi cynnopTa

rornepeYHoro) 3
ncnnen ana LndpoBoN MHANKALUK
CKOPOCTY BpaLLEHNs Bara onpasku

. X0[40BOW BUHT

. ONOpHBIV KPOHLWITENH

. PerynnpoBoYHble BUHTbLI paspe3Hon ramku
. OBuratenb

. Pe3anHoBble HOXKM

. Nepenav

. YeTblpexxogoBas peBonbBepHas

ronoBKa-gepxarenb pexyLymnx
VHCTPYMEHTOB(AepXaTens pexyLumx
VHCTPYMEHTOB)

. PykoBoacTBo A5 nonb3oBarens
: _FFEKOBO/J,CTBO «OBLUME MPABUNA

XHWUKN BE3OMNACHOCTW»

. Kopniyc 3agHo ceano
. MNpegnasuten 3a 3awuTa Ha naHena ot

eI1eKTpn4eCKkn npetoBapBaHnA

. Konye 3a perynupaHe Ha ckopocTTa

. 3ageH wut

. Wut Ha oc

. JlocT 3a GriokupaHe Ha LeHTbp

. JlocT 3a BGriokvpaHe Ha 3adHo ceaso

. BuHT 3a perynupaHe Ha n3mecTBaHeTo
. Kpbroa pbkoxBaTtka LEHTbP

. UeHtbp

. Hoxopbpxay ¢ 4-pu otBOpa

. YCTponcTBa 3a perynmpaHe Ha wenHa

(HanpeyHarTa wWwenHa)

. Undppos aucnnen 3a ckopocT Ha ocTa Ha

wnuHaena

. Bopeu Ban

. MoHTaxHM nognopu

. BuHTOBE 32 perynupaHe Ha 3araraiy noct
. OBuraten

. F'ymeHu kpayeta

. CkopocTtu

. YCTpomncTBa 3a perynupaHe Ha LienHa

(PabOTHUS MHCTPYMEHT)

. PbKkoBoacTBo 3a ynotpeba
. Pvkosopcteo ,OBLLUN MNMPABUIA 3A

BE3OMACHOCT*
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BiraC brzog/sporog hoda %

Rucica prekidacCa naprijed-natrag
PrekidaC za ukljuCivanje/isklju€ivanje ON/
OFF

Svjetlo napajanja

PrekidaC u slucaju nuzde

Vreteno od 80 mm, s 3 Celjusti

Stitnik vretena

Postolje

Rucica nagibnog diska za pomicanje alata
bliZze/dalje od obratka

. Spremnik ulja
. Poluga polu-matice za automatsko

aktiviranje/deaktiviranje urezivanja navoja i
tokarenja

. Kota€ poprecnih saonica

. Rucica kotaca poprecnih saonica

. Kota€ za posmak kolica

. Rucica kota€a za upravljanje kolicima
. Glavni vijak

. Kolica

. Bira€ smjera vratila vretena

. Poklopac alatne glave

Selektor brzog/sporog rada %
Poluga prekida¢a napred-nazad
PrekidaC za uklju€ivanje/isklju€ivanje (ON/
OFF)

Lampica ukljucenja

PrekidaC za slu€aj nuzde

Vreteno od 80 mm, sa 3 Celjusti

Stitnik vretena

Postolje

Poluga nagibnog diska za priblizavanje/
udaljavanje alata od obradka

. Spremnik ulja
. Poluga polumatice za automatsko

aktiviranje/deaktiviranje rezanja navoja i
struganja

. ToCak popre¢nog klizaCa

. Rucica toCka poprec¢nog klizaca

. ToCak za pomeranje kolica unapred
. Rucica toCka za upravljanje kolicima
. Glavni vijak

. Kolica

. Bira€ pravca vratila vretena

. Poklopac alatne glave

. Stitnik od prskanja

. Stitnik od prskanja

. Siljak

. Tijelo konjica

. Osigurac za zastitu ploCe od preopterecenja
. Rucica za podeSavanije brzine

. Poklopac kraja stroja

. Poklopac otvora vratila

. Poluga za zaklju¢avanie $iljka

. Poluga za zakljuCavanje konjica

. Kompenzacijski vijak

. Kotac Siljka

. Spingla Siljka

. Glava s 4 drzacCa alata

. Blokiranje postavki saonica (poprecnih)
. Digitalni zaslon brzine vratila vretena

. Glavni vijak

. Drzac

. Vijak za podeSavanje polu-matice

. Motor

. Gumene nogice

. Zupcanici

. Blokiranje postavki saonica (drzac alata)
. Priru¢nik za uporabu

. Priru¢nik ,OPCE SIGURNOSNE MJERE

. Siljak
. Telo konji¢a
. Osigurac za zastitu panela od

preopterecenja

. Rucica za podeSavanije brzine

. Poklopac kraja masine

. Poklopac otvora vratila

. Poluga za zaklju€avanie Siljka

. Poluga za zakljuCavanje konji¢a

. Vijak za kompenzaciju

. ToCak Siljka

. Spingla Siljka

. Glava sa 4 drZaca alata

. Blokiranje postavki klizaca (poprecnog)
. Displej za digitalni prikaz brzine vratila

vretena

. Glavni vijak

. Drzac

. Vijak za podeSavanje polumatice

. Motor

. Gumene nogice

. Zupcanici

. Blokiranje postavki klizaCa (alatne glave)
. Priru¢nik za upotrebu

. Priruénik "OPSTE BEZBEDNOSNE

ODREDBE"
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EmAoyéag ypriyopng/apyig taxdtnrag
MoxAd¢ avaoTpo®ng-Trpowenang papdwy
AiakomTng ON/OFF

dwg evepyoTtroinong

AIoKOTITNG dIAKOTIAG ASITOUPYIAG EKTOKTNG
avaykng

MavTpéAl 3 olayévwy 80 mm

MNpooTacia pavtpeAiou

MaAéTa

PuBuiféuevog Tpoxog diokou yia
TTPOCEYYIoN/aTTOUAKPUVON TOU £pyaAgiou
atré TO EPYOTEPAXIO UTTO KOTEPYATIa

. Aoxeio Aadiou
. MoyAd¢ otracpévou KoyAia yia autopaTn

EVEPYOTTOINON/QTTEVEQYOTTOINON
OTIEIPOTOUNONG KOl TOPVEUONG

. Tpoxiokog eykapaiou oAioBnTtipa

. \aBn Tpoxiokou eykdpaiou oAioBnTHpa
. Tpoxiokog TpowBnong BayoveTou

. \apr) Tpoxiokou Bayovétou

. ©OnAuko oTrEipwua

. Bayovéro

B\

18. AlakOTITNG KOTEUBUVONG ACova OTAPIENS
HavTpEAIOU

19. KdAhuppa mrupyiokou oTApIEnG epyaheiou

20. NooTTwTrpPEg

© [ 2

1. Atras/leénas gaitas parslégs

2. Padeves virziena parslégsanas svira

3. ON/OFF (ieslegSanasl/izslégSanas) sledzis

4. ledarbinaSanas indikators

5. Avarijas apstadinasanas slédzis

6. 3 zoklu patrona, 80 mm

7. Patronas aizsargs

8. Vadotne

9. Reguléjams rokrats, lai tuvinatu/ attalinatu
instrumentu no apstradajamas detalas

10. Ellas trauks

1. D|vdaI|ga sleguzgriezna svira automatisku

vitnes uzgrieSanas un virpoSanas operaciju
iesleg8anail izslégSanai

. Skérssuporta rokrats

. Skérssuporta rokrata rokturis

. Ratinu parvietosanas rokrats

. Ratinu rokrata rokturis

. Parvadskraves

. Ratini

. Patronas varpstas virziena parslégs
. Griezntura vaks

: Slakatu aizsargs

. Balstcentrs

. KoukouBdyia
. ZWHO KoukouBayia
. Ao@aAcia TTpoaTaaciag Tivaka aTd

NAEKTPIKEG UTTEPPOPTIOEIG

. XeIpoTpoxd¢ pubuiong TaxutnTag

. KéAuppa teAikd

. KédAuppa otmg agoviokou

. MoxAd¢ ptrAokapioparog KoAdvag
. MoxAGg uTTAOKOPIoHATOG CWUATOG

KOUKouBAyIiag

. Bida puBuiong o@dApatog petatdmmong

. Tpoyxiokog KoAovag

. KoAdva

. NMupyiokog otApIENG epyaAciou ue 4 Bideg

. AoQaAcieg puBuiong ohioBntripa (eykdpaoiou

ohioBnTrpa)

. 0B6vn YneiokAG TTPOROAAG TNG TaxXUTNTAS

TOU G&ova Tou PavTpeAioy

. ©OnAuko oTTEipwa

. 'EAaopa otiApIgng

. Bida pubuiong omraouévou koxAia

. Motép

. \aoTixéEvia TTodapdkia

. EpyaAcia

. Ao@aAcieg puBuiong ohioBntrpa (oTHPIENS

epyaAeiou)

. Eyxeipidio xpriong
. Eyxeipidio "TENIKOI KANONIZMOI

AZDANEIAY”

. Aizmugurbalsts
. Drosinatajs panela aizsardzibai pret

elektrisko parslodzi

. Atruma regulé$anas poga

. Gala vaks

. Varpstas atveres vaks

. Pinoles blokéSanas svira

. Aizmugurbalsta blokéSanas svira

. Nobides regulésanas skruve

. Pinoles rokrats

. Pinole

. 4 virzienu grieznturis

. Slidna regulé$anas fiksatori (Skerssu)
. Patronas varpstas atruma digitalais raditajs
. Parvadskrave

. Gala skava

. Divdaliga sléguzgriezna reguléSanas

skriives

. Dzingjs

. Gumijas kajinas

. Zobrati

. Slidna regulésanas fiksatori (Patronas

varpstas)

. Ekspluatacijas rokasgramata
. Rokasgramata ,VISPAREJIE DROSIBAS

NOTEIKUMI”
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1. Eigos selektorius greitai / |étai

2. Strypy .inversig)s - judéjimo | priekj svirtis

3. Jungiklis ON/OFF

4. }&ung_lmo lemput¢

5. Avarinio sustabdymo jungiklis

6. Suklys su 3 griebtuvais 80 mm

7. Suklio apsaugas

8. Padéklas

9. [rankio priartinimo / atitraukimo prie / nuo

—_
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apdorojamo ruosinio reguliuojamojo disko
ventilis

. Alyvos vonelé

Spiralinés verzles svirtis, naudojama
automatiniy sriegimo ir tekinimo operacijy
traukimui / iSvedimui

kersinés pavazos ventilis
Skersines pavazos smagracio rankena
VeZimélio eigos smagratis
Vezimélio smagracio rankena
Pavaros sraigtas
Vezimelis o
Suklio laikiklio veleno krypties jungiklis
rankiy laikiklio dangtis

uo purslqI sauganti ploksté
Stakliy arkliukas

[

Comutator de selectare a vitezei rapid/lent
Maneta de inversiune-avansare a barei
Intrerupator ON/OFF

Bec de aprindere

Intrerupator de oprire de urgenta

Universal cu 3 bacuri 80 mm

Carcasa de protective a universalului

Batiul

Manivela de disc reglabil pentru apropierea /
indepartarea sculei de la piesa de prelucrat

. Recipient ulei
. Maneta pentru operatiile de introducere/

desfiletare si rotire automata

. Manivela sanie transversala

. Maner manivela sanie transversala

. Manivela avansarii traversei longitudinale
. Maner manivela traversei longitudinale

. Surub conducator

. Carucior

. Comutator de directiei arborelui

universalului

. Capacul Suportscula
. Instalatie de protectie

. Stakliy arkliuko korpusas
. Pulto apsaugos nuo elektros perkrovy

saugiklis

. GreiCio reguliavimo apvalioji rankenélé
. Galinis dangtis

. Velenélio angos dangtis

. ]vorés blokavimo svirtis

takliy arkliuko korpuso blokavimo svirtis

. Nuokrypiy reguliavimo varztas
: tore}s smagratis

. lvoré
. [rankiy laikiklio 4 - eigis bokstelis

avazos reguliavimo blokavimo jtaisai

Skersing)

kaitmeninio suklio veleno greicio
vizualizavimo ekranas

. Pavaros sraigtas

. Pavaros sraigto atrama - laikiklis

. Spiralinés verZlés reguliavimo varztai
. Variklis

. Guminés kojelés

Pavara

. PavaZos reguliavimo blokavimo jtaisai

(jrankiy)

. Naudotojo vadovas
. Vadovas ,BENDROSIOS SAUGOS

TAISYKLES®

. Varf de centrare
. Papusa mobila
. Siguranta de protectie a panoului impotriva

suprasarcinilor electrice

. Regulator a vitezei

. Carcasa

. Capacul orificiului arborelui

. Maneta blocare a pinolei

. Maneta blocare papusei

. Surub de reglare a decalajului

. Manivela a pinolei

. Pinola

. Suportscula cu 4 cai

. Blocaje de reglare a saniei (transversala)
. Display de afisare digitala a vitezei arborelui

universalului

. Surub conducator

. Consola de sustinere

. Suruburi de reglare a manetei

. Motor

. Picioruse din cauciuc

. Angrenaje

. Blocaje de reglare a saniei trasversale

(suport pentru scule)

. Manual de utilizare 5
. Manual ,NORME DE SIGURANTA

GENERALE"
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Prepinac rychly chod/pomaly chod

Paka pre pohyb list dozadu-dopredu
Vypina¢ ON/OFF

Kontrolka zapnutia

Nudzovy vypinac

3-Celustové vreteno, 80 mm

Kryt vretena

LoZko

Ovladac nastavovacieho disku pre
priblizenie/oddialenie nastroja od obrobku

. Olejova vana
. Paka narezanej matice na zapnutie/vypnutie

automatického rezania zavitu a sustruzenia

. Ovladanie prie¢nych sani

. Rukovat ovladaca priecnych sani

. Ovladacie koliesko posuvu vozika

. Rukovat ovladacieho kolieska vozika
. Vodiaca skrutka

. Vozik

. Prepina¢ smeru natocenia hriadela

nesuceho vreteno

. Kryt nastrojovej hlavy
. Ochranny stit
. Hrot koniku

B\

Gyors/lassu Uzem programvalaszté
Forgasiranyvalto-kar

F&kapcsolo

Aram alatt jelz6fény

Vészleallitdé kapcsold

3 pofas tokmany 80 mm
Tokmanyvédo

Gepagy

Allithaté tarcsa kézi forgattyuja
kéziszanhoz, szerszam kozelitése/
tavolitasa munkadarabtol

. Olajtalca
. Lakatanya ki-/bekapcsoldkar automata

menetvagashoz és esztergalashoz

. Keresztszan forgattyukar
. Keresztszan forgattyukar fogantyuja
. Kézikerék a szanszerkezet

mozgatasahoz

. Kézikerék a szanszerkezet

mozgatasahoz fogantyu

. Vezérorso

. Szanszerkezet

. F6éorso iranyvalté kapcsold
. Késtarté védbéburkolata

. Teleso koniku
. Ochranna poistka panelu proti elektrickému

pretazeniu

. Regulacna paka rychlosti

. Koncovy kryt

. Kryt otvoru hriadela

. Paka na zabezpecenie pinoly

. Paka na zaistenie telesa konika

. Nastavovacia skrutka odsadenia

. Ovléadacie koliesko pinoly

. Pinola

. 4-polohova nastrojova hlava

. Zamky nastavenia sani (priecnych)
. Displej pre digitélne zobrazenie otaCok

hriadela vretena

. Vodiaca skrutka

. Drziak

. Nastavovacie skrutky narezanej matice

. Motor

. Gumové patky

. Zariadenia

. Zamky nastavenia sani (nastrojovej hlavy)
. Navod na pouzivanie ; .
. Navod ,VSEOBECNE BEZPECNOSTNE

PREDPISY*

. Forgacsveédé

. Forgdcesucs

. Szegnyereg

. Panelt villamos tulterhelés ellen védé

olvadobiztositd

. Fordulatszamszabalyoz6-gomb
. Ors6éhaz burkolat

. Orsofurat fedele

. Huvelyrogzitékar

. Szegnyereg-rogzitékar

. Elcsuszas beallitocsavar

. Kézikerék szegnyereghez

. Szegnyereghuvely

. Késtartd (négykéses)

. Szanbeallito rogzitdk (Keresztszan)
. Digitalis kijelz6 a f6orsé

fordulatszamanak megjelenitésére

. Vezérorso

. Tartokengyel

. Lakatanya beallitécsavarok

. Motor

. Gumilabak

. Fogaskerekek

. Szanbeallito rogzitdék (Késtarto)
. Felhasznal6i kézikonyv

. ALTALANOS BIZTONSAGI

ELOIRASOK” kézikonyv
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Kiire/aeglase kiiruse Umberl(liti %

Pikisuunalise likumise suuna hoob
Peallliti ON/OFF

Toitevoolu margutuli

Avariiseiskamise nupp

3-pakiga 80 mm padrun

Padruni kate

Pingi sang

Suunatav kasiratas tooriista tdodeldavale
detailile lahendamiseks/eemaldamiseks

. Olivann
. Poolmutri hoob automaattreimise

vOi -keermestamise kaivitamiseks/
valjaltlitamiseks.

. Ristsuunalise liuguri kasiratas

. Ristsuunalise liuguri kasiratta kaepide
. Kelgu edasiliikumise kasiratas

. Kelgu kasiratta kaepide

. Kaigukruvi

. Kelk

. Spindli suuna lUliti

. Tooriistahoidiku kate

. Pritsmekaitse

[

Pfepinac rychly chod/pomaly chod

Paka pro pohyb list dozadu-dopredu
Vypina¢ ON/OFF

Kontrolka zapnuti

Nouzovy vypinac

3-Celistové vieteno 80 mm

Kryt vietena

Loze

Ovladac nastavovaciho disku pro pfiblizeni/
oddaleni nastroje od obrobku

Olejova vana

Paka nafiznuté matice k zapnuti/vypnuti
automatického fezani zavitu a soustruzeni

. Ovladac pfi¢nych sani

. Rukojet ovladace pficnych sani

. Ovladaci kole¢ko posuvu voziku

. Rukojet ovladaciho kolecka voziku

Vodici Sroub

. Vozik
. Pfepina¢ sméru natoCeni hfidele nesouciho

vieteno

. Kryt néstrojové hlavy
. Ochranny stit

. Tagatsenter

. Tagatsentri korpus

. Juhtpaneeli Ulepingekaitse

. Kiiruse reguleerimise nupp

. Kilgkate

. Spindli ava kate

. Hulsi lukustushoob

. Tagatsentri blokeerimishoob
. Nihke reguleerimispolt

. Hulsi kasiratas

. Hulss

. 4 kanaliga tooriistahoidik

. Liuguri reguleerimise blokeerimispoldid

(Ristikujuline)

. Spindli poé6rlemiskiiruse digitaalne naidik
. Kaigukruvi

. Tugikronsteinid

. Poolmutri reguleerimispoldid

. Mootor

. Jalgade kummist otsikud

. Kaiku

. Liuguri reguleerimise blokeerimispoldid

(Tooriistahoidiku)

. Kasutusjuhend
. Juhend ,ULDISED OHUTUSJUHISED®

. Hrot koniku
. Téleso koniku
. Ochranna pojistka panelu proti elektrickému

pretizeni

. Regulacni paka rychlosti

. Koncovy kryt

. Kryt otvoru hfidele

. Paka zajisténi pinoly

. Paka zajisténi télesa koniku

. Stavéci Sroub odsazeni

. Ovladaci kole€ko pinoly

. Pinola

. 4-polohova nastrojova hlava (pfi¢nych)
. Zamky k nastaveni sani

. Displej pro digitalni zobrazeni otacek hfidele

vietena

. Vodici Sroub

. Drzak

. Stavéci Srouby nafiznuté matice

. Motor

. Gumové patky

. Zarizeni

. 4-polohova nastrojova hlava (hfidele

nesouciho vieteno)

. Navod k pouziti | 3 )
. Navod ,OBECNE BEZPECNOSTNI

POKYNY*
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Izbirnik velike/majhne hitrosti %

Rocica za spremembo smeri/podajanje
Glavno stikalo VKLOP/IZKLOP

Luc vklopa

Stikalo za ustavitev v sili

Vreteno s 3 drzali 80 mm

Varovalo vretena

Postelja

Rocno nastavljiv koleS¢ek za priblizevanje/
odmikanje orodja od obdelovanca

. Oljna kad
. Rocica dvodelne matice za vklop/izklop

rezanja navojev in samodejnega struzenja

. KoleS¢ek precnih sani

. Rocaj kolescka precnih sani

. KoleS¢ek za podajanje suporta

. Rocaj kolescka suporta

. Navojno vreteno

. Suport

. Stikalo smeri gibanja gredi vretena
. Pokrov vpenjala za orodje

. Varovalo pred brizganjem

. Konica

[N

Hizli/yavas mars segici dugmesi
Cubuk ilerleme-gerileme kolu
ACMA/KAPAMA anahtari
Calistirma lambasi

Acil durum durdurma salteri

3 ¢eneli 80 mm mandrel

Mandrel korumasi

Palet

Takimin islenmekte olan pargaya
yaklastirimasi/uzaklastiriimasi amagli
yonlendirilebilir diskli gark

. Yag haznesi
. Otomatik dis cekme ve tornalama

islemlerinin etkinlestirilmesi/devre digl
birakilmasi amagh yarik sarmal kolu

. Yanal kizak carki

. Yanal kizak c¢arki kulpu

. Araba ilerleme ¢arki

. Araba cark kulpu

. Vida agma mili

. Araba

. Mandrel tasiyici araba yon salteri
. Takim tasiyici kule kapagi

. Sigrama siperi

. Ohisje konice
. Varovalka za zascito plosce pred elektriCno

preobremenitvijo

. Vrtljivi gumb za nastavitev hitrosti

. Stranski pokrov

. Pokrov odprtine gredi

. Rocica za blokiranje pinole

. Rocica za blokiranje konjicka

. Vijak za nastavitev odmika

. Kolescek konjicka

. Konjicek

. Vpenjalo za orodje, 4-stransko

. Zapore za nastavitev suporta (precnih)
. Digitalni prikazovalnik hitrosti gredi vretena
. Navojno vreteno

. Nosilno streme

. Vijak za nastavitev dvodelne matice

. Motor

. Gumijaste nogice

. Orodja

. Zapore za nastavitev suporta (drzalo za

orodje)

. Navodila za uporabo
. Navodila »TEMELJNI VARNOSTNI

PREDPISI«

. Punta basligi
. Punta basligi govdesi
. Panoyu elektrik asiri yuklerinden koruma

sigortasi

. Hiz ayar dugmesi

. Ug kapak

. Mil delik kapag!

. Zivana kilittleme kolu

. Punta basligi gévdesi kilitteme kolu
. Sapma ayar vidasi

. Zivana ¢garki

. Zivana

. 4 yollu takim tasiyici kule

. Kizak ayar kilitleri (Yanal kizak)

. Mandrel milinin hizinin sayisal gorintuleme

ekrani

. Vida agma mili

. Destek braketi

. Yarik sarmal ayar vidalari

. Motor

. Kauguk ayaklar

. Digli

. Kizak ayar kilitleri (Takim tasiyici)
. Kullanma kilavuzu

“GUVENLIKLE ILGILI GENEL KURALLAR”
Kilavuzu
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SIN: NNLLLLL [AAAAJNNNNL XXXX

Lathe Machine DIGITO MLIS0

.| 20008048 Vaktage(V} 30
112020 Frequency(Hz) 50
Ampera{A) 2.2
Het Weightikg) 40

PITCH
MM

0.5

1.25

A

B 1.5

D 1.75
2

2.5
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@D Utilizzo  dispositivi  di  protezione  individuali@DUse
personal  protective  equipment@®Benutzung  personlicher
Schutzausristungen@@dUtilisation de dispositifs de protection
individuelle@»Usode equiposde proteccionindividual@®Utilizacéo
de equipamentos de protecdo individual@®Gebruik persoonlijke
bescherming@i®Henkilosuojainten kayttoé@®Brug af personlige
veernemidler@DAnvandning av  personlig skyddsutrustning!I%
Bruk av personlig verneutstyr@@®Wykorzystanie srodkéw ochrony
indywidualnej Wcnonb3oBaHne cpeacts  MHAMBUAOYarbHOM
sawmtelGODN3non3eaHe Ha nuUYHM  MpednasHY  CpeacTsa

Uporaba osobne zastitne opreme@dKoriséenje licnih zastitnih
sredstava@®Xprion péowv aropikic mpootaciac@EPIndividualo
aizsardzibas [idzek|u lietoSana@aPAsmeniniy apsaugos priemoniy
naudojimas@®Utilizarea echipamentelor de protectie individuala
@DdPourzitie osobnych ochrannych pracovnych prostriedkov@G D
Egyéni biztonsagi felszerelés hasznalata@&ED Isikukaitsevahendite
kasutamine@&@»PouZziti osobnich ochrannych pomicek@®Uporaba
osebne varovalne opreme @dKisisel koruyucu ekipman kullanimi

‘ | SIN: NNLLLLL [AARAJNNNNL xxxx”

@PMatricola/Anno di costruzione@DSerial number/Year of
manufacture@®Seriennummer/Baujahr@@®Matricule/  Année
de construction@»N° de serie/Afio de fabricacion@PNUumero
de série/Ano de fabrico@®Serienummer en bouwjaar@PD
Sarjanumero/valmistusvuosi@®Serienummer  /Konstruktionsar
@DRegister och tillverkningsar@®Serienummer og byggeard@®
Tabliczka znamionowa/Rok produkcji@G®»3asoackoin Homep/roa
nsrotoeneHnaGdabpuyeH HOMEp M roaMHa Ha NMPOU3BOACTBO
@CDReg. br/godina  proizvodnje@dSerijski  broj/Godina
proizvodnje@®Ap.  Mnrpwou/Eto¢  kataokeuric@EPSérijas
numurs/Razo$anas gads@PSerijos numeris/pagaminimo metai
GONr. serie/Anul de fabricatie@€®Vyrobné ¢islo/Rok vyrobyGlD
Torzskonyvi szam/Gyartasi év@ED Seerianumber ja tootmisaasta
@D Vyrobni ¢islo a rok vyroby@®Serijska Stevilka/leto izdelave
@D Seri numarasi ve Uretim yili
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1PIndicazione caratteristiche e dati motore

= DIndication of motor characteristics and motor data
»1DAngabe der Motoreigenschaften und -daten
i¥Indication des caractéristiques et des données du moteur
=DCaracteristicas y datos del motor

#PIndicacdo das caracteristicas e dados do motor
LIDEigenschappen en gegevens motor

ZAPMoottorin tietoja ja ominaisuudet

2L9Angivelse motorens egenskaber og data

S\ DEgenskaper och data for motor

\*PBeskrivelse motorens egenskaper og data
#9Charakterystyka i dane techniczne silnika
iDXapakTepuCTuKN 1 aHHble ABUraTens
=l99lNocouBaHe Ha xapakTepucTUKUTE U AaHHU 3a ABuratens
LidZnacajke i podaci o motoru

=1;9Oznacavanje karakteristika i podaci o motoru

=Y TTOOEIEN XAPAKTNPICTIKWY KAl OTOIXEIWV KIVNTHPO
A'DDzingja raksturlielumi un dati

S®Savybiy iSvardijimas ir variklio duomenys
iIndicarea caracteristicilor si a datelor motorului
cl¥Indikaciavlastnosti a udajov o motore

L\"PMotor jellemzdbi és adatal

=PMootori omadused ja andmed
*-DIndikacevlastnosti a udaji o motoru

=19Znacilnosti in podatki motorja

WidMotorunun ozellikleri ve verileri

2 CE

PR e e v ) el G e B -
A L Bachive DEHTE ML
MamerHs 3R akmgmt] P
Mt 1RE3 Frapsapiy 6
S Taper M8 ] 2
T T ¥} At ekt

S/N: NNLLLLL[AAAAJNNNNL XXXX

Lathe Machine DIGITO MLISD

20008048 Vatage{V) 230
11/2020 Frequency{Hz) 50

Spindle Taper MT 3 Ampara{a) 22

Powerikw) (1] et Waekghiihg) 40

AT
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(80T)-B
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[Job Line )
STUD PITCH
GEAR

BOX MM
o 05

cH 0.7

p| L 0.8

O 1

R 1.25
e 15
i 175
25

0,5 mm

‘\\40

0,7 mm
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1,25 mm - 1,5 mm
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@PEsempio configurazione@PExample configuration@PKonfigurationsbeispiel

@GDExemple de configuration@PEjemplo de configuracion@@PExemplo de configuragéo
@®Voorbeeld van configuratie@@PEsimerkki konfiguroinnista@»Eksempel pa konfiguration
@DExempel pa konfigurering@I®Eksempel pa konfigurering@@Przyktad konfiguracji G
Mpumep kKoHpUrypaumn@GEDpumepHa KoHdurypaumsa@idPrimjer konfiguracije@®Primer
konfiguracije@®MNapadeiyua  diapdppwonc@@PKonfiguracijas piemérs@@PKonfighravimo
pavyzdysGEExemplu de configuratie@€®Priklad konfiguracie@DPélda konfiguraciéra@Gd

Konfiguratsiooni naide@Priklad konfigurace@®Primer konfiguracije@3®Yapilandirma
ornegi

100 () / o
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[Jab Line ]

@PTORNITURAGDTURNINGEDDREHENGDTOURNAGEGDTORNEADOGD
TORNEAMENTO@®DRAAIEN@GPSORVAUKSENGIDDREJNINGEDPSVARVNINGCED
DREING@®TOCZENIAGCD TOKAPHOM OBPABOTKUGED CTYTOBAHEGID TOKARENJE

EDSTRUGANJ E@TOPNEYZHZQ}/IRPOSANAS@TEKINIMO@STRU NJIRE
EDSUSTRUZENIEGCDESZTERGALASGPTREIMISEKSEGDSOUSTRUZENIED
STRUZENJA@ITORNALAMA

7 N x v

0

=0

ap
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@ PEsempio configurazione di FILETTATURA@GD Example THREADCUTTING configuration@=
Konfigurationsbeispiel GEWINDEBOHREN@PExemple de configuration de FILETAGE@GEjemplo
de configuracion de ROSCADO@PExemplo de configuragdo para ABERTURA DE ROSCASE®
Voorbeeld van configuratie voor DRAADSNIJDEN@DEsimerkki KIERTEITYKSEN konfiguroinnista
@DEksempel pa konfiguration af GEVINDSKARINGE&DExempel pa konfigurering for GANGNING
CEksempel pa konfigurering av GJENGESKJARING@EDPrzyktad konfiguracji GWINTOWANIA
GDTMpumep koHdurypaumm ansg HAPE3KW PE3bBbIGIMNpumepHa koHdurypaums SUNETUPAHE
CIDPrimjer konfiguracije za UREZIVANJE NAVOJAEIPTOPNEY XHX DI Napddelypa Slapdppwong
ZMEIPOTOMHIHZ@EBDVITNOSANAS  konfiguracijas  piemérs@@PSROIEGIMO  konfigtravimo
pavyzdys@GExemplu de configuratic DE FILETARE@I® Priklad konfiguracie pre REZANIE
ZAVITOVEIDMENETVAGAS példa konfiguraciéra@E®» Konfiguratsiooni ndide KEERMESTAMISEKS
@Piiklad konfigurace pro REZANI ZAVITU@®Primer konfiguraciie REZANJA NAVOJAGIDDIS
GEKME yapilandirma 6rnegi

STUD PITCH
GEAR

2 58 !
E Al 40

¢ _ s [o7mEs

ol U 08 |40

] 1 |60

X 125 |40

2 15 |40

1 5 REECAE:

-~ 2NEE

25 |50]

oallo| oo s oo|o

(80T)-B

(20T)-C
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[Jab Line ]

@PCOLLAUDOGDTEST RUNEDABNAHMEGGPCONTROLE TECHNIQUEGDPRUEBA DE
ENSAYO@GDTESTAUS@I®BEPROEVING@DTESTAUSEIDAFPRGVNINGEDPROVKORNING
CDSLUTTKONTROLLEG®BADANIE  TECHNICZNEGEDIPUEMOYHBIE  UCMbITAHUS
COTECTBAHEGDTESTIRANJEEDTESTIRANJEGDAOKIMHEDPARBAUDECD
ISBANDYMASGID TESTAREAEIITESTOVANIECID TESZTELES@GEPKATSETAMINEGED
TESTOVANIE®DPRESKUSANJE@:D TEST

&
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@PRODAGGIOGDRUNNING  INGDEINLAUFGRODAGEGDRODAJEGIPDOCIERANIE
CDINLOPEN@GPTOTUTUSAJOGDTILKGRINGEDINKORNINGED INNKJORINGGD
DOCIERANIEGIDOBKATKAGCIOUIMNNTBAHEGEYRAZRADAGDRAZRADAGD X TPQY IMO
CDPIESTRADE@PPARENGIMASG®DRODAJULEDZABEHGIDBEJARATASGD
SISSETOOTAMINEEEDZABEHEDUTEKANJEEED ALISTIRMA
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900 + 950 mm \

\
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@D uTiLizzo @@ @%

USO CONSENTITO - La macchina é stata progettata e costruita per operazioni di filettatura e tornitura di
materiali metallici a freddo. _ _ B 3
Durante le fasi di lavorazione il pezzo viene trattenuto da un mandrino e lavorato con appositi utensili (non
forniti con la macchina).

USO NON CONSENTITO - E vietato:

* lavorare materiali non metallici organici e/o alimentari. _

* lavorare materiali che possono, per effetto della lavorazione, emettere sostanze nocive.
+ utilizzare qualsiasi tipo di lubrificante durante il taglio. _

+ Modificare il tornio, i dispositivi di sicurezza, i protettori o gli interruttori.

A La macchina non & adatta all'uso in ambiente con atmosfera potenzialmente esplosiva.

RISCHI RESIDUI

Rischio di sezionamento - Tale rischio € identificato con il simbolo: &

Precauzioni da adottare

+ Nella fase di tornitura non utilizzare guanti da lavoro.

+ Tenere lontano le mani dalla zona di lavoro.

+Non asportare residui di tornitura o spezzoni con il mandrino in rotazione.

Rischio di attrito o abrasione - Tale rischio é dovuto alla presenza del mandrino in rotazione.

Precauzioni da adottare

* Nella fase di lavorazione non utilizzare guanti da lavoro.

+ Tenere lontano le mani dalla zona di lavoro.

+ Non asportare residui di tornitura 0 spezzoni con il mandrino in rotazione.

Rischio di eiezione di materiali solidi - Tale rischio & dovuto alla presenza del mandrino in rotazione.

Precauzioni da adottare

* Nella fase dilavorazione indossare sempre i dispositivi personali di protezione: occhiali antinfortunistici,
maschera, otoprotettore e scarpe da lavoro.

* Non avvicinare il volto alla zona di tornitura;
* lasciare cadere il pezzo tornito sul basamento della macchina;
« evitare assolutamente di avvicinare le mani alla zona di rotazione del mandrino;
A * ridurre la pressione nel momento di contatto tra utensile e pezzo, per evitare la rottura
dell'utensile stesso;
* per i torni con elettronica in caso di pressioni di tornitura eccessive interviene il limitatore
amperometrico;
« alleggerire la pressione di tornitura per salvaguardare la macchina.

INFORMAZIONI RELATIVE A RUMOROSITA - | valori indicati per il rumore sono livelli di emissione e
non necessariamente livelli di lavoro sicuro. Mentre vi € una correlazione tra livelli di emissione e livelli
di esposizione, questa non pud essere usata affidabilmente per determinare se siano richieste o no
ulteriori precauzioni. | fattori che influenzano il reale livello di esposizione del lavoratore includono la
durata dell'esposizione, le caratteristiche dellambiente, altre sorgenti di rumore, per esempio il numero di
macchine e altre lavorazioni adiacenti. Inoltre i livelli di esposizione possono variare da un Paese a Paese.
Queste informazioni mettono comunque in grado l'utilizzatore della macchina di fare la miglior valutazione
dei pericoli e dei rischi.

A E opportuno 'uso dei mezzi personali di protezione dell'udito, come cuffie o inserti auricolari.

INFORMAZIONI SULLA COMPATIBILITA’ ELETTROMAGNETICA - Le emissioni elettromagnetiche
della macchina non superano i limiti definiti dalle norme per le condizioni di impiego previste.

ﬁ Verificare che nell'impianto di alimentazione sia presente una protezione magnetotermica atta a
salvaguardare tutti i conduttori dai corto circuiti e dai sovraccarichi.

Le vibrazioni durante I'uso reale della macchina possono essere diverse da quelle dichiarate, dal

A momento che il valore totale di vibrazione dipende dal modo in cui viene utilizzata la macchina.
E necessario quindi identificare le misure di sicurezza pit appropriate per proteggere I'operatore,
basate su una stima dell’esposizione nelle condizioni reali di uso.
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PERMITTED USE - This machine has been designed and built for turning and threadcutting cold metal.
During machining, the workpiece is held by a chuck and machined with tools (not included).

UNINTENDED USE - IT is forbidden to:

* operate on non-metals, organic materials and/or food stuffs;

+ operate on materials which may release toxic substances during the work process.
* use any type of lubricant during cutting. .

+ maodify the lathe, the safety devices, guards or switches;

A This machine is not suitable for use in potentially explosive environments.

RESIDUALRISKS =~ .

Severing hazard - Risk indicated by this symbol:

Precautions to be taken

+ When turning with the tool do not wear work gloves.

+ Keep hands away from the work area. _ _ .

© . Never remove swarf or fragments from the machine when the chuck is rotating.

Friction or abrasion hazard - This risk is due to the presence of the rotating chuck.

Precautions to be taken

+ When working with the tool do not wear work gloves.

+ Keep hands away from the work area. _ . _

o e Never remove swarf or fragments from the machine when the chuck is rotating.

Risk of flying debris - This risk is due to the presence of the rotating chuck.

Precautions to be taken _ _ _ o _

+ Always wear the necessary personal protective equipment during machining operations: safety
goggles, face mask, hearing defenders and safety shoes.

* Keep your face away from the turning area; .
* Let the turned piece fall onto the base of the machine;
* Never bring hands anywhere near the rotating chuck zone; . _
A . T?( avoid breaking the tool, reduce pressure as soon as the tool comes into contact with the
workpiece;
« for electronic lathes, in the event of excessive turning pressures, the current limiter will trip.
* Lessen the turning pressure to safeguard the machine.

INFORMATION CONCERNING NOISE - The noise values indicated are emission levels and not
necessarily safe operating levels. While there is a correlation between emission levels and exposure
levels, this cannot reliably be used to determine whether or not further safety precautions are needed.
Factors which influence the real level of a worker's exposure include the duration of exposure, the
characteristics of the working environment, other sources of noise, for example the number of machines
or operations being carried out in the near vicinity. Furthermore, levels of safe exposure may be fixed
differently from one country to another. This information does however help the machine user to better
assess the hazards and risks.

A It is advisable to use suitable hearing protection such as earmuffs or ear plugs.

INFORMATION ON ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY - Electromagnetic emissions from the
machine do not exceed the limits defined by the relative standards for the envisaged conditions of use.

A Check that the power supply system is equipped with a thermomagnetic circuit breaker to protect
all conductors from short circuit and overloads.

Vibrations during real machine use may differ from those declared as the total vibration value
A depends very much on how the machine is used.

It is therefore necessary to identify the most appropriate safety measurements to safeguard the

operator based on estimated exposure times and real conditions of use.
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ZULASSIGE VERWENDUNG - Die Maschine wurde zum Gewindebohren und Drehen von Materialien
auf Eisenbasis im Kaltzustand konstruiert und gebaut. _

Bei der Bearbeitung wird das Werksttick von einer Spindel gehalten und mit entsprechenden Werkzeugen
(nicht im Lieferumfang der Maschine) bearbeitet.

UNZULASSIGE VERWENDUNG - ES ist verboten: . .

+ nichtmetallische organische Materialien und Lebensmittel zu bearbeiten .

+ Materialien zu bearbeiten, bei denen durch die Bearbeitung gesundheitsschadliche Stoffe freigesetzt
werden konnten . .

* ein beliebiges Schmiermittel beim Schneiden zu verwenden. 3

* Drehmaschine, Sicherheits- und Schutzvorrichtungen oder Schalter zu verandern

A Die_Mas;[chine ist nicht fur die Verwendung in Umgebungen mit explosionsfahiger Atmosphére
geeignet.

RESTRISIKEN )

Gefahrdung durch Abtrennen - Diese Gefahrdung wird mit folgendem Symbol signalisiert:

Zu treffende Sicherheitsvorkehrungen .

+ Wahrend des Drehvorgangs keine Arbeitshandschuhe tragen.

+ Die Hande vom Arbeitsbereich fernhalten. L ) o _

+ Keine Bearbeitungsreste oder sonstige WerkstUckteile entfernen, wahrend sich die Spindel dreht.

ge_fagrtliung durch Reib- oder Abtragvorgange - Die Gefahrdung besteht durch die rotierende
indel.

ZS treffende Sicherheitsvorkehrungen

« Wahrend des Schleifens keine Arbeitshandschuhe tragen.

+ Die Hande vom Arbeitsbereich fernhalten. o ) S .

+ Keine Bearbeitungsreste oder sonstige WerkstUckteile entfernen, wahrend sich die Spindel dreht.

Gefahrdung durch Auswurf fester Partikel - Die Gefahrdung besteht durch die rotierende Spindel.

Zu treffende Sicherheitsvorkehrungen L ) _

« Wahrend der Bearbeitung stets die personliche Schutzausrustung benutzen: Schutzbrille,
Schutzmaske, Gehorschutz und Sicherheitsschuhe.

* Das Gesicht nicht an den Drehbereich heranfuhren;
* Das geschnittene Werkstuck auf das Gestell der Maschine fallen lassen;
* Keinesfalls die Hande an den Drehbereich der Spindel heranfuhren; .
é * Wenn das Werkzeug das Werkstlick berthrt, den Druck verringern, um zu verhindern, dass
das Werkzeug bricht, . - o
+ auf Drehmaschinen in elektronischer Version l0st der Strombegrenzer bei UbermaRigem
Drehdruck aus; _
+ den Drehdruck zum Schutz der Maschine senken.

INFORMATIONEN ZUM GERAUSCHPEGEL - Die angegebenen Emissionspegel sind nicht unbedingt
als sichere Arbeitspegel zu betrachten. Es besteht zwar eine Korrelation zwischen Emissionspegeln und
Expositionspegeln, doch kann diese nicht dazu herangezogen werden, um zuverlassig zu bestimmen,
ob weitere Sicherheitsvorkehrungen erforderlich sind. Faktoren, welche die tatséchliche Exposition des
Arbeitnehmers beeinflussen, sind die Dauer der Exposition, die Eigenschaften derArbeltsumgebun? und
weitere Gerauschquellen (in der naheren Umgebung beﬁndll_c_he andere Maschinen oder ablautende
Arbeitsprozesse). Daruber hinaus kdnnen die zu as&ggn Expositionspegel von Land zu Land verschieden
sein. Die vorliegenden Informationen versetzen den Betreiber der Maschine jedoch in jedem Fall in die
Lage, die Gefahren und Risiken am besten zu beurteilen.

A Es ist ratsam, einen Gehdrschutz wie Gehorschutzkapseln oder -Stopsel zu tragen.

INFORMATIONEN ZUR ELEKTROMAGNETISCHEN VERTRAGLICHKEIT - Die elektromagnetischen
Emissionen der Maschine Uberschreiten nicht die fir die vorgesehenen Einsatzbedingungen von den
Normen festgelegten Grenzwerte.

A Sicherstellen, dass das Stromnetz Uber einen LS-Schalter zum Schutz aller Leiter gegen
Kurzschluss und Uberlast verfugt.

Die Vibrationen wahrend der Verwendung der Maschine konnen von den angegebenen Werten
abweichen, da der Gesamtwert der Vibrationen von der Einsatzweise der Maschine abhangt.

A Daher miissen die am besten geeigneten SicherheitsmalRnahmen zum Schutz des Bedieners auf
der g%rundlage einer Schatzung der Exposition unter reellen Gebrauchsbedingungen festgelegt
werden.
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USAGE AUTORISE - La machine a été congue et construite pour les opérations de filetage et de tournage
des matériaux métalliques a froid. _ _ o _ -
Pendant les phases d’'usinage, la piéce est retenue par un mandrin et usiné au moyen des outils appropriés
(non fournis avec la machine).

USAGE NON AUTORISE - IL EST interdit de : _ .

+ Traiter des matériaux non métalliques organiques et/ou alimentaires. .

+ Traiter des matériaux Pouvant, par effet de l'usinage, émettre des substances nocives.
« utiliser n'importe quel type de lubrifiant pendant la coupe. _

* Modifier le tour, les dispositifs de sécurité, les protections ou les interrupteurs.

A La rlnaphine n'est pas indiquée a étre utilisée dans un milieux avec atmosphére potentiellement
explosive.

RISQUES RESIDUELS . o _

Risque de sectionnement - Ce risque est identifié par le symbole suivant : &

Précautions a adopter _

+ Ne pas utiliser des gants de travail pendant la phase de tournage.

+ Maintenir les mains éloignées de la zone de travail. . .

« Ne pas retirer des copeaux ou des trongons de tournage avec le mandrin en rotation. )

Risque de frottement ou d'abrasion - Ce risque est lié a la présence du mandrin en rotation.

Précautions a adopter . .

+ Ne pas utiliser des gants de travail pendant la phase de travail.

+ Maintenir les mains éloignées de la zone de travail. . .

+ Ne pas retirer des copeaux ou des trongons de tournage avec le mandrin en rotation. .

Risque d'éjection de matériaux solides - Ce risque est i€ a la présence du mandrin en rotation.

Précautions a adopter . L .

* 1l est recommande d'utiliser toujours les dispositifs personnels de protection pendant la phase de
travail : lunettes de sécurité, masque, protection des oreilles et chaussures de sécurité.

* Ne pas approcher le visage a la zone de tourna?e ;
* laisser tomber la ?iéce tournée sur I'embase de la machine ;
« éviter absolument d'approcher les mains a la zone de rotation du mandrin ;
A I ré;jluire la pression au moment du contact entre l'outil et la piéce, afin d'éviter la rupture de
outil ;
* pour les tours avec électronique, en cas de pressions de tournage excessives, le limiteur
amperemeétrique intervient ;
* réduire la pression de tournage afin de sauvegarder la machine.

INFORMATIONS RELATIVES AU NIVEAU DE BRUIT - Les valeurs indiquées pour le bruit sont des
niveaux d'émission et non pas nécessairement des niveaux de travail en sécurité. Il existe une corrélation
entre les niveaux d'émission et les niveaux d'exposition, mais cette corrélation ne peut étre utilisée de
maniére fiable pour déterminer si d'ultérieures précautions sont requises ou moins. Les facteurs qui
influencent le niveau réel d'exposition du travailleur incluent la durée de I'exposition, les caractéristiques
de I'environnement, la présence d'autres sources de bruit, par exemple le nombre de machines et autres
usinages adjacents. En outre les niveaux d'exposition peuvent varier d'un Pays a l'autre. Ces informations
germettent toutefois a l'utilisateur de la machine de faire la meilleure évaluation possible des dangers et
es risques.

A Il est conseille d'utiliser des dispositifs individuels de protection de l'ouie, tels que casques ou
tampons auriculaires.

INFORMATIONS SUR LA COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE - Les émissions
g!ectromag,nethues de la machine ne dépassent pas les limites définies par les normes pour les conditions
usage prevues.

ﬁ Vérifier que dans ['installation d'alimentation soit présente une protection magnétothermique en
mesure de sauvegarder tous les conducteurs contre les courts-circuits et les surcharges.

Les valeurs de vibration pendant 'usage réel de la machine peuvent étre différentes de celles
déclarées, car la valeur totale de vibra?ion dépend de la maniere dans laquelle la machine est
A\ utilisée.
Il est donc nécessaire d'identifier les mesures de sécurités les plus appropriées afin de protéger
l'opérateur, sur la base d'une évaluation de I'exposition dans le conditions réelles d'usage.
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USO PERMITIDO - La méaquina se ha disefiado y fabricado para realizar operaciones de roscado y
torneado en frio de materiales metalicos.

Durante las fases de trabajo, la pieza esta bloqueada por un mandril para su mecanizado con herramientas
especificas (no incluidas con la maquina).

USO NO PERMITIDO - SE prohibe: . o

+ trabajar materiales no metalicos organicos y/o alimenticios. g

+ trabajar materiales que puedan generar sustancias nocivas durante la elaboracion;
+ utilizar cualquier tipo de lubricante durante el corte. _ .

* Modificar el torno, los dispositivos de seguridad, las protecciones y los interruptores.

A Maquina no apta para el uso en ambientes con atmdsfera potencialmente explosiva.

Riesgo de amputacion - Se identifica con el simbolo:

Medidas de precaucion _

+ No utilice guantes de trabajo durante la fase de torneado.

+ Mantenga las manos alejadas de la zona de trabajo. _ _

+ No elimine los residuos de torneado ni los recortes cuando el mandril esta girando.

Rles_go de roce o abrasion - Debido a la rotacion del mandril.

Medidas de precaucion

+ No utilice guantes de trabajo durante la fase de elaboracion.

+ Mantenga las manos alejadas de la zona de trabajo.

+ No elimine los residuos de torneado ni los recortes cuando el mandril esta girando.

Rles_go de proyeccion de particulas - Debido a la rotacion del mandril.

Medidas de precaucion

+ Utilice siempre equipos de proteccion individual durante el trabajo: gafas de proteccion, mascarilla,
equipos de proteccion para el oido y calzado de seguridad.

RIESGOS RESIDUALES @

» No acerque el rostro a la zona de torneado.
* Deje caer la pieza torneada sobre la bancada de la maquina.
* No aproxime las manos a la zona de rotacion del mandril.
A * Reduzca la presion cuando la herramienta toque la pieza para evitar que la herramienta se
rompa.
* En los tornos con parte electrénica, el limitador amperimétrico se dispara si la presiéon de
torneado es excesiva.
* Reduzca la presion de torneado para proteger la maquina.

INFORMACION SOBRE EL NIVEL DE RUIDO - Los valores indicados se refieren al nivel de emision y
no se corresponden necesariamente con los niveles de trabajo seguro. La eventual correlacion entre los
niveles de emision y los niveles de exposicion no debe utilizarse para determinar con precision la necesidad
de aplicar otras medidas de precaucion. Entre los factores que influyen en el nivel real de exposicion del
trabajador se incluyen el tiempo de exposicion, las caracteristicas del ambiente y la presencia de otras
fuentes de ruido como, por ejemplo, el nimero de maquinas y ciclos de produccion cercanos. Asimismo,
los niveles de exposicion pueden variar en funcion del pais. Esta informacion permite al usuario de la
maquina evaluar los peligros y los riesgos asociados a la exposicion al ruido.

A Se recomienda utilizar equipos de proteccion individual para el oido, por ejemplo, auriculares o
tapones antirruido.

INFORMACION SOBRE COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA - Las emisiones electromagnéticas
de la maquina no superan los limites impuestos por las normas en las condiciones de uso previstas.

é Asegurese de que el sistema de alimentacion disponga de una proteccion magnetotérmica
adecuada para proteger todos los conductores contra los cortocircuitos y las sobrecargas.

Es posible que las vibraciones durante el uso real de la maquina no coincidan con las declaradas

A debido a que el valor total de vibraciones depende del modo en el que se utiliza la maquina.
Por lo tanto, es necesario determinar las medidas de seguridad mas apropiadas para proteger al
operador en funcién de la evaluacién de exposicion en las condiciones reales de uso.
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USO PERMITIDO - A maquina foi concebida e construida para executar operagdes de abertura de
roscas e torneamento de materiais metalicos a frio. L .

Durante as etapas de processo, a peca € retida por uma placa de fixagdo e maquinada com
ferramentas adequadas (ndo fornecidas com a maquina).

USO NAO PERMITIDO - E proibido:

+ submeter ao processo materiais ndo metalicos, organicos e/ou alimentares.

» submeter ao processo materiais que podem emitir substancias nocivas pelo efeito do processo.

« utilizar qualquer tipo de lubrificante durante o corte.

» Modificar o torno mecénico, os dispositivos de seguranga, os protetores ou os interruptores.

A A rr|1équina nao é adequada ao uso em ambientes com atmosfera potencialmente
explosiva.

RISCOS RESIDUAIS o

Risco de ferimento este risco esta identificado com o simbolo: &

Precaucdes a adotar o

» Durante o processo de torneamento, no utilize luvas de trabalho.

* Mantenha as maos afastadas da zona de trabalho. .

+ N&o remova residuos de torneamento ou pedagos com a placa de fixagcdo em rotagéo.

Ri;s,co~ de atrito ou abrasao - Este risco e decorrente da presenga da placa de fixagdo em

rotagao.

Precauc0es a adotar ”

+ Durante o processo, nao utilize luvas de trabalho.

+ Mantenha as maos afastadas da zona de trabalho. .

+ N&o remova residuos de torneamento ou pedagos com a placa de fixacdo em rotagéo.

Risco de projecdo de materiais sdlidos - Este risco é decorrente da presenga da placa de fixagéo

em rotagao.

PrecaucOes a adotar . ; ) y

+ Durante o trabalho, utilize sempre os equipamentos de protecdo pessoal: ¢culos de protegéo,
mascara, protetores auriculares e sapatos de seguranca.

* N&o aproxime o rosto da zona de torneamento;
* deixe a pega torneada cair na base da maquina;
* evite severamente aproximar as mé&os da zona de rotagdo da placa de fixagao;
A * reduza a presséo ao obter o contacto entre a ferramenta e a peca, para evitar a rotura da
propria ferramenta;
* para os tornos com controlo eletronico, se as pressdes de torneamento forem excessivas,
intervém o limitador amperomeétrico;
* reduza a pressao de torneamento para salvaguardar a maquina.

INFORMAGCOES RELATIVAS AO RUIDO - Os valores indicados para o ruido sdo niveis de emisséo
e nao_necessariamente niveis de trabalho seguro. Embora exista uma relagdo entre niveis de
emissao e niveis de exposicédo, esta ndo pode ser usada de forma fiavel para determinar se outras
Precaugoes 's80 ou ndo séo necessarias. Os fatores que afetam o nivel de nivel de exposi¢céo do
rabalhador incluem a duragéo da exposigéo, as caracteristicas do ambiente, outras fontes de ruido,
tais como, por exemplo, o numero de maquinas e outros processos adjacentes. Para além disso,
0s niveis de exposicao podem variar nos varios paises. De qualquer maneira, estas informagoes
permitem ao utilizador da maquina fazer uma melhor avaliagéo dos perigos e dos riscos.

A E recomendavel o uso de equipamentos de prote¢do individual do ouvido, tais como
tampodes ou protetores auriculares.

INFORMAGCOES SOBRE A COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA - As emissdes
eletromagnéticas da maquina néo ultrapassam os limites definidos pelas normas para as condigdes
de utilizag&o previstas.

ﬁ Verifique se na instalagdo de alimentag&o esta presente uma protecédo magnetotérmica
destinada a proteger todos os condutores de curtos-circuitos e sobrecargas.

As vibragdes durante o uso real da maquina podem ser diferentes das declaradas porque o
A valor total de vibragdo depende do modo de utilizagdo da maquina.

Portanto, é necessario identificar as medidas de seguranc¢a mais aproPriadas ara proteger

o operador, baseadas numa estimativa da exposi¢ao nas condicdes efetivas de utilizagao.
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TOEGESTAAND GEBRUIK - De machine is ontworpen en gebouwd voor koud draadsnijden en draaien
van metalen materialen. _ _
Gedurende de bewerkingsfasen wordt het werkstuk vastgehouden door een spil en bewerkt met speciale
werktuigen (niet bij de machine geleverd).

NIET TOEGESTAAN GEBRUIK - HET volgende is verboden:

Niet-metaal, organisch materiaal en/of voedsel te bewerken. ) .
materialen te bewerken die als gevolg van de bewerking schadelijke stoffen kunnen afscheiden.
het gebruik van smeermiddelen, van welke soort dan 00k, tijdens de bewerking.

Het wijzigen van de draaibank, de veiligheidsvoorzieningen, de beschermingen of de schakelaars.

A De machine is niet geschikt voor gebruik in omgevingen met potentieel explosiegevaar.

RESTRISICO'S .

Gevaar voor verwonding door afsnijden - Dit gevaar wordt aangegeven met het symbool:

Voorzorgsmaatregelen

+ Draag tijdens de draaifase geen werkhandschoenen.

+ Houd de handen uit de buurt van de werkzone. . _

+ Verwijder geen resten of stukjes materiaal terwijl de spil draait. o

Gevaar voor verwonding door wrijving of schuring - Dit risico hangt samen met de aanwezigheid

van de draaiende spil.

Voorzorgsmaatregelen

. Dra%g tijdens de bewerkingsfase geen werkhandschoenen.

+ Houd dé handen uit de buurt van de werkzone._ _ _

+ Verwijder geen resten of stukjes materiaal terwijl de spil draait. o

C(jEevg:lardvootlwegslmgeren van vaste deeltjes - Dit risico hangt samen met de aanwezigheid van de
raaiende spil.

Voorzorgsmaatregelen . ) . ) . . o

+ Maak tijdens de bewerking altijd gebruik van persoonlijke beschermingsmiddelen: veiligheidsbril,

masker, gehoorbescherming en werkschoenen.

+ Kom niet met uw gezicht in de buurt van de draaizone;
* laat het gedraaide werkstuk op het onderstel van de machine vallen;
* kom absoluut niet met uw handen in de buurt van de ronddraaiende spil;
A + verminder de druk op het moment dat werktuig en werkstuk met elkaar in contact komen, om
breuk van het werktuig te voorkomen; . ) _
» voor draaibanken met elektronisch systeem zal in geval van te hoge druk bij het draaien de
amperometrische begrenzer in werking treden; .
« verminder de draaidruk om de machine niet te beschadigen.

INFORMATIE MET BETREKKING TOT HET GELUIDSNIVEAU - De waarden die zijn aangegeven voor
het geluidsniveau betreffen emissieniveaus en dit zijn niet noodzakelijkerwijs ook niveaus waarbij veilig
wordt gewerkt. Hoewel er een correlatie is tussen de emissieniveaus en de blootstellingsniveaus, zijn
deze niet betrouwbaar genoeg om vast te stellen of er verdere voorzorgsmaatregelen nodig zijn. De
factoren die het werkelijke blootstellingsniveau van de gebruiker bepalen zijn onder meer de duur van de
blootstelling, de kenmerken van de omgevm?, andere geluidsbronnen, bijvoorbeeld het aantal machines
en andere werkzaamheden die in de buurt plaatsvinden. Bovendien kunnen de blootstellingsniveaus van
land tot land verschillen. Deze informatie stelt de gebruiker van de machine hoe dan ook in staat om de
gevaren en risico's optimaal in te schatten.

A Gebruik persoonlijke beschermingsmiddelen om het gehoor te beschermen, zoals oorkappen of
oordoppen.

INFORMATIE MET BETREKKING TOT DE ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT - De
elektromagnetische emissies van de machine blijven onder de door de normen vastgelegde limieten voor
de voorziene gebruiksomstandigheden.

A Controleer of er in de voedingsinstallatie een magnetothermische bescherming aanwezig is om
alle geleiders te beschermen tegen kortsluiting en overbelasting.

De trillingen gedurende het daadwerkeli{ke ?ebruik van de machine kunnen afwijken van de

verklaarde waarden, dit komt omdat de totale trillingswaarde afhankelijk is van de manier waarop

de machine wordt gebruikt. De veiligheidsmaatregelen die moeten worden getroffen om de

gebrulker te beschermen moeten daarom worden bepaald op basis van een schatting van de
lootstelling in de daadwerkelijke gebruiksomstandigheden.
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SALLITi;I'U KAYTTO - Kone on suunniteltu ja valmistettu metallisten materiaalien kylmékierteitykseen ja
-sorvaukseen.

Tyostdvaiheissa kappaletta pitelee paikoillaan istukka, ja asianmukaiset tydkalut muovaavat sita (niita ei
toimiteta koneen mukana).

EI-SALLITTU KAYTTO - ON kielletty: i

* tyostaa ei-metallisia, orﬁ(aani§ia jaltai elintarvikkeisiin liittyvia materiaaleja.

- tyostaa materiaaleja, jotka tyoston vuoksi voivat paastaa haitallisia ainesosia.
« kayttaa mita tahansa voiteluainetta leikkuun aikana.

* Muokata sorvia, turva- ja suojalaitteita tai kytkimia.

A Kone ei sovellu kaytettavaksi mahdollisesti rajahdysalttissa ymparistossa.

JAANNOSRISKIT

Leikkautumisriski — Kyseinen riski on merkitty symbolilla: @

Noudatettavat varotoimenpiteet

+ Ala kayta tyokasineita sorvausvaiheessa.

+ Pida kadet etaalla tyoalueesta. L

« Ala poista sorvausjaamia tai paloja istukan pyoriessa. L

Palamis- tai naarmuuntumisriski - Kyseinen riski johtuu pyorivasta istukasta.

Noudatettavat varotoimenpiteet

* Ala kayta tyokasineita tyostovaiheessa.

+ Pida kadet etaalla tyoalueesta. L

* Ala poista sorvausjaamia tai paloja istukan }Pyorllessa.. N o

Kiinteiden materiaalien sinkoutumisriski - Kyseinen riski johtuu pyorivasta istukasta.

Noudatettavat varotoimenpiteet o . _ . o

. {(q ta E_l_r)a tydskennellessasi henkilésuojaimia, kuten suojalaseja, kasvosuojaa, kuulosuojaimia ja
y6kenkia.

* Al3 laita kasvog'a sorvausalueen lahelle;
+ Ala anna leikatun sorvatun Kapﬁglegn pudota koneen alustaan;

A + Ala missaan tapauksessa laita kasia istukan pyorimisalueen lahelle; o o
+ Vahenna painetta tyokalun ja kappaleen koskettaessa toisiaan, jotta tyokalu ei rikkoontuisi;
» Elektronisissa sorveissa ampeerimittarirajoitin aktivoituu, jos sorvauspaine on liian suuri;
+ Kevenna sorvauspainetta koneen saastamiseksi.

MELUA KOSKEVAT TIEDOT - Melusta annetut arvot ovat paastotasoja, eivatka valttamatta turvallisen
tyon tasoga. Paasto- ja altistumistasot korreloivat keskenaan, mutta korrelaation perusteella ei kuitenkaan
voida luotettavasti maarittaa, tarvitaanko lisavarotoimenpiteita. Tyontekijan altistumisen todelliseen tasoon
vaikuttaviin seikkoihin kuuluvat altistumisen kesto, ympariston ominaisuudet, melulahteet, esimerkiksi
koneiden lukumaara ja muut vierella olevat tyostot. Nama altistumistasot voivat vaihdella maakohtaisesti.
Naiden tietojen ansiosta koneen kayttaja voi arvioida vaarat ja riskit paremmin.

A Kannattaa kayttaa kuulosuojaimia, kuten kuulokkeita tai korvatulppia.

SAHKOMAGNEETTISEN YHTEENSOPIVUUDEN TIEDOT - Koneen séhkdmagneettiset paastot eivat
ylita tarkoitetun kayton olosuhteita koskevissa standardeissa maaritettyja arvoja.

A Tarkista, etta virtaverkossa on magneettinen vikavirtasuoja, joka suojelee kaikkia johtimia
oikosuluilta ja ylikuormituksilta.

Koneen todellisen kayton aikaiset tarinat voivat poiketa ilmoitetuista, silla tarinan kokonaisarvo

A\ [lippuu koneen kaytidtavasta. -
On siis tarpeen tunnistaa soveltuvimmat turvat0|menf>]teet tyontekijan suojaamiseksi. Nama
perustuvat todellisissa kayttoolosuhteissa tapahtuvan altistumisen arvioon.
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TILLADT BRUG - Maskinen er designet og fremstillet til opgaver omkring koldgevindskeering og
koIddregung af metalmaterialer. _

Under bearbejdningsfaserne fastholdes emnet af en centrerpatron og bearbejdes med de egnede
veerktgijer (leveres ikke med maskinen).

IKKE TILLADT BRUG - DET ER forbudt: o _

at bearbejde ikke metalliske, organiske og/eller spiselige materialer.

at bearbejde materialer, der pga. bearbejdningen kan afgive skadelige stoffer.

at anvende en hvilken som helst form for smgreveaeske under skaeringen

Modifikation af drejebaenken, sikkerhedsanordningerne, projektarerne eller afbryderne.

A Maskinen er ikke egnet til brug i omgivelser med eksplosionsfarlig atmosfeere.

RESTERENDE RISICI S

Risiko for at skaere SIE - Denne risiko signaleres af symbolet: &

Foranstaltninger, der skal iveerkseettes

* Benyt ikke arbejdshandsker under drejefasen.

+ Hold haenderne pa lang afstand af arbejdsomradet. . _

+ Fjern aldrig rester fra drejningen eller stykker af emner med centrerpatronen i rotation.

Fare for friktion eller slid - Denne risiko skyldes tilstedevaerelsen af den roterende centrerpatron.

Foranstaltninger, der skal iveerkseettes o

* Benyt ikke arbejdshandsker under bearbejdningen.

+ Hold haenderne pa lang afstand af arbejdsomradet. . _

+ Fjern aldrig rester fra rejnln%;er) eller stykker af emner med centrerpatronen i rotation.

R|S|t o fotr udslyngning af materialestumper - Denne risiko skyldes tilstedevaerelsen af den roterende

centrerpatron. _

Foranstaltninger, der skal iveerkszettes o . .

+ Benyt altid de personlige vaernemidler under bearbejdningen: sikkerhedsbriller, maske, arebeskyttelse
og arbejdssko.

* Anbring aldrig ansigtet i naerheden af drejezonen;

* lad det drejede emne falde ned pa maskinens sokkel; .

+ undga omhKEgellgt at anbringe haenderne i ngerheden af centrerpatronens rotationszone;
A * reducér trykket i det gjeblik, hvor veerktajet kommer i bergring med emnet, for at undga at

veerktgjet tager skade;

apé} dtrei?baenke med elektronik griber den amperometriske begreenser ind i tilfeelde af overdrevet
rejetryk;
. Ie{ drejetrykket, for at veerne om maskinen.

OPLYSNINGER OM ST@J - De anferte stojveerdier svarer til emissionsniveauerne og ikke
ngdvendigvis til sikre arbejdsniveauer. Skent der foreligger et forhold mellem emissionsniveauerne
og eksponeringsniveauerne, kan dette ikke benyttes til at fastizegge med sikkerhed, om yderligere
foranstaltninger er nadvendige eller ej. De faktorer, som pavirker de reelle eksponeringsniveau, omfatter
eksponeringens varighed, omgivelsernes egenskaber, andre stgjkilder, for eksempel antallet af maskiner
og andre tilstadende bearbejdninger. Desuden kan eksponeringshiveauerne variere fra et land til et andet.
Disse oplysninger giver dog maskinens bruger mulighed for at vurdere farerne og risiciene mere preecist.

A Der bgr anvendes personlige veernemidler, for at veerne om hgrelsen, sa som hgretelefoner eller
grepropper.

OPLYSNINGER OM ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET - Maskinens elektromagnetiske
emissioner overstiger ikke de fastsatte begraensninger for de forudsete brugsforhold.

A Kontrollér at forsyningsanlaegget er udstyret med en termomagnetsikring, der er i stand til at
beskytte alle lederne mod kortslutning og overbelastning.

Vibrationerne, under den reelle brug af maskinen, kan veere anderledes end de erkleerede, da
A den totale vibrationsveerdi afhaenger af den made maskinen anvendes pa. _ _ .

Det er derfor n@dvendigt at finde frem til de bedst egnede sikkerhedsforanstaltninger til at sikre

operatgrens beskyttelse, baseret pa en vurdering af eksponeringen under de reelle brugsforhold.
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TILLATEN ANVANDNING — Maskinen har tagits fram och tillverkats for gangning och svarvning av
nedkylt metalliskt material. N
Under bearbetningen hélls arbetsstycket fast av en chuck och bearbetas med avsedda verktyg (medféljer
inte maskinen).

OTILLATEN ANVANDNING - DET AR forbjudet att:

* bearbeta icke metalliskt/organiskt material och/eller livsmedel.

* bearbeta material som pa grund av bearbetningen kan avge skadliga amnen.
* gnvanda nagon typ av smorjmedel under skarningen. )

* Andra pa svarven, sakerhetsanordningarna, skydden eller strombrytarna.

A Maskinen ar inte lampad for att anvandas i en miljo med explosionsrisk.

Risk for lemlastning — Denna risk anges med symbolen:

Forsiktighetsatgarder som ska vidtas _

« Anvand inte arbetshandskar under svarvningen.

+ Hall handerna langt borta fran arbetsomradet.

« Avlagsna inte svarvningsrester eller smabitar medan chucken roterar.

Risk for friktion eller notning — Denna risk beror pa att chucken roterar.

Forsiktighetsatgarder som ska vidtas

+ Anvand inte arbetshandskar under arbetsfasen.

+ Hall handerna langt borta fran arbetsomradet.

« Avlagsna inte svarvningsrester eller smabitar medan chucken roterar.

Risk for att fasta material kastas ut — Denna risk beror pa att chucken roterar.

Forsiktighetsatgarder som ska vidtas . .

. B%r ?IItE personlig skyddsutrustning under arbetet: skyddsglasogon, skyddsmask, horselskydd och
arbetsskor.

ATERSTAENDE RISKER E

* Hall ansiktet p& behorigt avstand fran svarvningsomradet.
» Lat det svarvade arbetsstycket falla ned pa maskinens bottenplatta.
« Hall alltid handerna pa behdrigt avstand fran chuckens rotationsomrade. _
A * Minska trycket i kontaktogonblicket mellan verktyget och arbetsstycket for att undvika att
verktyget gar sonder. ) )
« P& svarvar med elektronik ingriper den amperometriska begransaren vid Overdrivna
svarvningstryck. . .
* Minska svarvningstrycket for att skydda maskinen.

INFORMATION OM BULLER - De varden som anges for buller &r utslappsnivaer och ar inte nddvandigtvis
sakra arbetsnivaer. Medan det finns ett samband mellan utsl&ppsnivaer och exponeringsnivaer kan detta
inte tillforlitligt anvandas for att faststalla om ytterligare forsiktighetsatgarder krévs eller inte. Faktorer som
paverkar den verkliga nivan for arbetstagarens exponeringsniva inkluderar exponeringens varaktighet,
egenskaperna hos miljon, andra ljudkallor, till exoemﬁael antalet maskiner och andra angransande arbeten.
Dessutom kan exponeringsnivaerna_variera fran land till land. Denna information gor det mdjligt for
maskinens anvandare att gora den basta bedémningen av farorna och riskerna.

A Du bor anvanda personlig skyddsutrustning for att skydda horseln, som horselskydd eller
oronproppar.

INFORMATION OM ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET - Maskinens elekiromagnetiska
emissioner overstiger inte granserna som ar faststallda enligt standarderna for anvandningsvillkoren.

A Kontrollera att det finns ett termomagnetiskt skydd i matningssystemet som skyddar alla ledare
mot kortslutningar och dverbelastningar.

Vibrationerna under den faktiska anvandningen av maskinen kan skilja sig fran de angivna
A eftersom det totala vibrationsvérdet beror pé vilket satt maskinen anvénds. )

Det &r darfér nddvandigt att faststélla de lampligaste sakerhetsatgarderna for att skydda

operatdren baserat pa en uppskattning av exponeringen vid faktiska anvandningsforhallanden.

75



@BRUK%@%

TILLATT BRUK - Maskinen er konstruert og laget for kald gjengeskjaering og dreiing av metallmaterialer.
Under arbeidsprosessen blir arbeidsstykket holdt fast av en chuck og bearbeidet med spesielle verktay
(felger ikke med maskinen).

IKKE TILLATT BRUK- DET er forbudt &: . _

* bearbeide ikke metalliske organiske materialer og/eller naeringsmidler

* bearbeide materialer som kan slippe ut farlige stoffer under handtering

* bruke enhver type smaremiddel under kappingen.

+ Gjagre endringer pa dreiebenken, sikkerhetsanordningene, beskyttelsene eller bryterne.

A Maskinen er ikke egnet for bruk i miljg med potensielt eksplosiv atmosfeere.

RESTRISIKOER
Risiko for snittskader, - Slik risiko vises av symbolet: &

Forholdsregler som ma anvendes

+ Ikke bruk arbeidshansker under dreiing.

* Hold hendene unna arbeidsomradet.

+ Ikke fiern rester eller smadeler av arbeidet mens chucken roterer.

Risiko for glnlssmg og hudavskrapning - Denne risikoen skyldes at chucken roterer.

Forholdsregler som ma anvendes .

* lkke bruk arbeidshansker under selve bearbeidelsen.

* Hold hendene unna arbeidsomradet.

+ lkke fjern rester eller smadeler av arbeidet mens chucken roterer.

Risiko for utslynging av faste materialer — Denne risikoen skyldes at chucken roterer.

Forholdsregler som ma anvendes . _ .

* Under bearbeidelse ma man alltid ha pa seg personlig verneutstyr: vernebriller, maske, hgrselsvern
0g vernesko.

* Hold ikke ansiktet over omradet hvor du holder pa med dreiing.
* La det dreide stykket falle ned pa maskinens understell.
* IKKE hold hendene i naerheten av omradet hvor chucken roterer. _
A . F(t)r a unnga at verktayet gdelegges, ma trykket reduseres nar verktayet og arbeidsstykket
mgtes.
* Dreiebenker med elektronikk har en amperemetrisk regulator som slér ut hvis trykket pa stykket
som dreies er for kraftig.
* Bruk mindre kraft nar du dreier for a spare maskinen.

STAYINFORMASJON - De oppgitte steyverdiene er emisjonsnivaer og ikke nradvendiﬂvis try%ge
arbeidsnivaer. Selv om det er sammenheng mellom emisjonsnivaer og de nivaene man utsettes for, kan
ikke disse dataene benyttes med sikkerhet for & avgjgre om det er ngdvendig & ta ytterligere forholdsregler.
Faktorer som pavirker det reelle eksponeringsnivaet som oFeratejren utsettes for, er eksponeringstid,
omquvelsene.s egenskaper, andre stgykilder som f.eks. antall maskiner og andre pagaende arbeider |
naerheten. | tillegg kan eksponeringsniva variere fra land til land. Den oppgitte informasjon er uansett nyttig
nar brukeren av maskinen skal vurdere fare og risiko.

A Det anbefales a bruke harselsvern som greklokker eller -propper.

INFORMASJON OM ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET - Maskinens elekiromagnetiske
emisjoner overskrider ikke grensene som er fastsatt i forskriftene for den planlagte bruken.

A Kontroller at stremnettet er utstyrt med termobryter, som beskytter alle ledningene mot
kortslutning og overbelastning.

Vibrasjonene som oppstar i en reell arbeidssituasjon, kan avvike fra de som er oppgitt, da den
A totale vibrasjonsverdien avhenger av hvordan maskinen brukes.

Derfor ma man finne ut hvilke sikkerhetstiltak som er best egnet til a beskytte operataren, etter a

ha vurdert de reelle bruksforholdene
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UZYCIE DOZWOLONE - Maszyna zostata zaprojektowana i skonstruowana do gwintowania i toczenia
materiatdbw metalowych na zimno.

Podczas etapow obrobki detal przytrzymywany jest przez uchwyt i obrabiany odpowiednimi narzedziami
(nie sg dostarczane wraz z maszyng).

UZYCIE NIEDOZWOLONE - ZABRANIA si¢: _

obrobki materiatow niemetalicznych organicznych i/lub spozywczych, . .
obrabki materiatow, ktore w wyniku przetwarzania mogg emitowac substancje szkodliwe,
stosowania wszelkich smaréw podczas skrawania, ) . _
wprowadzania zmian w tokarce, urzgdzeniach bezpieczenstwa, ostonach i przetgcznikach.

A Maszyna nie nadaje sie do uzycia w atmosferze potencjalne wybuchowe;.

RYZYKO RESZTKOWE o _

Niebezpieczenstwo obciecia czesci ciata — Ryzyko to oznaczone jest symbolem: &

Srodki ostroznosci, ktore nalezy wdrozy¢

+ W fazie toczenia nie nalezy uzywac rekawic roboczych.

« Utrzymywac rece z dala od obszaru roboczego. _

+ Nie usuwac pozostatosci po toczeniu ani odtamkow, kiedy uchwyt obraca sie. ) )

Nl?]bezt)leczenstwo tarcia i Scierania — Niniejsze ryzyko wynika z obecnosci obracajacego sie
chwytu.

y u

Srodki ostroznosci, ktore nalezy wdrozy¢

+ W fazie obrdbki nie nalezy uzywac rekawic roboczych.

+ Utrzymywac rece z dala od obszaru roboczego. _

+ Nie usuwac pozostatosci po toczeniu ani odtamkow, kiedy uchwyt obraca sie. o .

Nleberz]plciczenstwo odrzutu materiatéw statych — Niniejsze ryzyko wynika z obecnosci obracajgcego

sle uchwy. : .

Srodki ostroznosci, ktore nalezy wdrozy¢ . . .

+ W fazie obrobki nalezy zawsze stosowac srodki ochrony indywidualnej: okulary ochronne, maske,
ochrone stuchu i obuwie robocze.

* Nie zbliza¢ twarzy do strefy toczenia.

* Pozwoli¢ obrobionym detalom swobodnie opadac na podstawe maszyny.

* Bezwzglednie unikac zblizania rak do strefy obrotu uchwytu. _ . _
A W mé)menue kontaktu narzedzia i detalu zmniejszy¢ nacisk, aby nie dopusci¢ do uszkodzenia

narzedzia.

* W przypadku tokarek z uktadem elektronicznym, w sytuacji toczenia z nadmiernym naciskiem

aktywowany jest ogranicznik pragdowy.

+ Zmniejszy¢ nacisk toczenia w celu ochrony maszyny.

INFORMACJE DOTYCZACE HALASU - Podane wartosci dotyczace hatasu sg poziomami emisji i
niekoniecznie okreslajg bezpieczne poziomy robocze. Pomimo istnienia zaleznosci migdzy poziomem
emisji i poziomem narazenia, nie moze ona stanowi¢ wiarygodnego sposobu na ustalenie, czy konieczne
jest zastosowanie dodatkowych srodkow ostroznosci. Na rzeczywisty poziom narazenia pracownika
wptywajq takie czynniki, jak czas trwania narazenia, uwarunkowania otoczenia i inne zrodta hatasu, np.
liczba maszyn w miejscu pracy i rodzaj ﬁl_’a_c wykonywanych w poblizu. Ponadto poziom ekspozycji moze
.SIﬁ rozni¢ dla poszczegolnych krajow. Niniejsze informacje umozliwiajg jednak uzytkownikowi maszyny
jak najlepszg ocene zagrozen i ryzyka.

A galeca sie stosowanie indywidualnych srodkéw ochrony stuchu, takich jak nauszniki lub zatyczki
0 uSszu.

INFORMACJE DOTYCZACE KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ - Emisje
elektromagnetyczne maszyny nie przekraczajg limitow okreslonych w normach dotyczacych
przewidzianych warunkéw uzytkowania.

A Sprawdzi¢, czy instalacja zasilajgca wyposazona jest w wytgcznik instalacyjny odpowiedni do
ochrony wszystkich przewoddw przed zwarciem i przecigzeniem.

Wibracje podczas rzeczywistego uzytkowania maszyny mogg roznic si¢ od deklarowanych,
Wmewaz wartos¢ catkowita wibracji zalezy od sposobu, w jaki wykorzystywana jest maszyna.

A celu ochrony operatora konieczne jest zatem okreslenie najbardziej odpowiednich srodkow
bezpieczenstwa w oparciu o obliczenia wynikajgce z narazenia operatora w normalnych
warunkach uzytkowania.
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PA3PELLEHHOE WUCMOJIb3OBAHUE - MalwunHa 3anpoekTMpoBaHa W M3roTOBNEHA Ans TOKapHOM
06paboTKM XONOAHLIX METAMSIOB U HAPE3KN Pe3bobl.

Bo Bpema 00paboTkM 3aroToBKa YOEPKMBAETCS C MOMOLLULID onpaBkM W obpabaTbiBaercs
COOTBETCTBYHOLLMMU PEXYLLMMU UHCTPYMEHTaMU (He BXOAALLMMU B NOCTABKY MaLLMHbI).

HEPA3PELLEHHOE UCMNOJIb3OBAHUE - CTPOIO 3anpeLuaetcs:

ObpabaTbiBaTb HEMETANIMYECKNE, OpraHnyeckue Unni NULLEBLIE MaTepuans.

obpabatbiBaTb MaTepuarnbl, KOTOpble B NPOLECCe Pe3aHnst MOTyT BbIAENATL BpeAHble BeLLecTBa.
CMONb30BaTh NpY peske cMasblBatoLLmMe BeLlecTBa ntoboro Tuia.

MoanmumpoBaTb  TOKApHBLIM  CTAHOK, YCTpPOMCTBA oObecriedeHnss ©e30macHOCTM, 3alMTHbIE
MPUCNOCODNEHNS UMK BbIKIKOYATENM.

ﬁ MawmnHa He npegHasHayeHa [Ans WUCMONb30BaHWA B Cpede C MNOTeHUManbHO
B3PbIBOONACHOWN aTMOCHEPON.

OCTATOYHBIE PUCKHN .

Puck TpaBmaTuyeckon amnyTaumm - [laHHbin prck 0603Ha4YaeTcs CMBOMOM:

Heobxodumbie mepbi npedoCmopoxxHocmu

* [1pn npoBegeHUn TokapHOW 0bpaboTKM He UCMONb30BaTh paboymne nepyaTku.

* He npmbnuxatb pyku K paboyei 30He. .

* He youpartb oTxobl 06TOYKM NP BpaLLAKLLENCS ONpaBke. .

Puck noBpexaeHus noa AeUCTBUEM TPEHUS - ATOT PUCK OOYCNOBNEH HaNM4YUeM BpaLLaloLLencs

OnpaBKW.

Heobxodumbie mMepbi npedocmopoxHocmu

* He ucnonb3oBatb Npu paboTte 3aLmnTHbIE NepyaTku.

* He npmbnuxatb pyku K paboyeit 30He. .

+ He ybupaTtb oTxofbl 06TOYKM NpY BPALLAIOLLECS ONpaBKe. .

Puck BbiOpoca TBepAbIX MaTepuanos - JTOT pUCK 0OYCNOBMNEH HaMYMeM BpaLLatoLLencs OnpaBky.

Heobxodumbie mepbi pedocmopoxxHocmu y

+ Bo Bpems paboTbl HEOOXOAMMO MCMONb30BaTh CPEACTBA HAMBUAYANBHON 3aLUMThI: 3aLLUMTHbBIE OYKY,
MacKy, CPeACcTBa 3aLLuTbl OpraHoB criyxa 1 paboyyo obyBb.

* He npmbnmxaTtb NMUO K 30He 0OTOYKMY;
» 06bpaboTaHHbIe YacTu AOMKHbI NagaTb HA OCHOBaHME MaLUWHBbI;
* HX B KOEM Cryyae He npubnmkaTb pyku K 30He BpaLLEHUS OnpaBku;
A * B MOMEHT KOHTaKTa Mexay PexyLiuMm MHCTPYMEHTOM U AeTarnblo criedyeT CoKpaTUTb
AaeneHune, YTobbl n3bexaTb NONIOMKN MHCTPYMEHTA;
* €CNn CTaHOK OCHALUEH 3MNEeKTPOHUKOW, Mpu W3NULIHEM AaBrneHUn cpabaTbiBaeT
amMnNepoMETPUYECKNI OrpaHNYMTEND;
* NS 3aWmUThl MaLlLWHBI OT MOBPEXAEHMI crieayeT ocnabuTb aaBneHne ob6paboTku.

OAHHBIE MO YPOBHKO LWYMA - 3HayeHusi, ykasaHHble 0715 YPOBHSA LUyMa, MNPeaCTaBnstoT
CODON YPOBHM LUYMOBOMO M3My4eHWs U He BCErga COOTBETCTBYKOT HOPMaM TexHUKM Ge30nacHOCTM.
HecmQTpst Ha Harinyme COOTHOLLEHMSI MEXOY YPOBHSAMM LUYMOBOTO M3MYYEHWUSI Y YPOBHSAMIA LLYMOBOTO
BO3OENCTBMS, Takoe COOTHOLUEHWE He MOXET MCMOonb30BaTbCA AN OnpeaeneHus HeobxoanmocTy
NPUHATWSE LONOMNHUTESNbHBLIX MEP NPESOCTOPOXHOCTM. PaKTopbI, ONpeaenstoLme akTYeCckuin ypoBeHb
LYMOBOIO BQ3AENCTBMS HA pabOoTHMKA, BKIOYAKOT NPOAOIMKUTENBHOCTL BO3AENCTBIS, XapakTEPMCTUKN
OKpy>KatoLLen cpeabl, ApyrMe UCTOYHUKM LiyMa, Kak, Hanpumep, KONM4YecTBO MalUMH W BbINOSHEHWE
ApyrX BUOOB 0OPaboTKK B 3TON e 30He. Kpome TOro, AOMYCTUMbIE YPOBHM LUYMOBOMO BO3LENCTBUSA
MOTYT pa3nnyatbCa B pasHbIX_cTpaHax. OgHako MHGopMaLmMi N0 YPOBHAM LLYMOBOTO M3NyYeHUs AaeT
Monb30BaTeNto BO3MOXHOCTb Boriee TOYHO OLEHUTL CYLLECTBYHOLLME ONACHOCTIA U PUCKN.

A PeKOMeH,D,yeTCFI ncnonb3oBatb MHOMBUAOYaAlbHbIE CPeNCTBaA 3alUUTbl OpraHoOB Cllyxa:
HaYLUHUKN NN NPOTUBOLLUYMHbIE BKIMaAblLLW.

WH®OPMALIUA MO 3NEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTM - OnekTpoMarHUTHOE M3mnyyeHne
MallMHbl He MPEBbLILAET YPOBHW, YCTAHOBMEHHLIE HOPMaMKU Ans MPedyCMOTPEHHbIX  YCrOBMM
MCNONb30BaHMSI.

A YbeauTbca, YTO arperat NUTaHUs OCHaLLEH TEPMOMAarHUTHOM 3aLMTON OT KOPOTKOrO
3aMblkaHUsA 1 Neperpyskn Ans Bcex NPOBOLHMKOB.

dakTnyeckmne 3Ha4eHus BVI6paLI,VIVI npu Ncnorib3oBaHMmM MallnHbl MOTYT OTIIM4YaTbCA OT

3asiBNEHHbIX 3HaYEHUN, MOCKOJTbKY obLas BenuunHa BVI6paLI,VIVI 3aBUCUT OT crocoba
A NnpMMeHeHn4A MallnHbI.

CnepoBarernbHoO, Heobxoanmo onpenenntb Mepbl BesonacHocTn, obecnevnBarome

Hanbonee HaAEeXHYI0 3alUnUTy oneparopa B pealibHbIX YCITOBUAX UCMONb30BaHUA.
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OOMYCTUMA YINOTPEBA - MawunHaTa e npoekTpaHa 1 nponssefeHa 3a U3BbpLUBaHe Ha unetrpaHe
1 ¥ CTPyroBaHe Ha MeTarnu.

o Bpeme Ha (hasnTe Ha 06paboTka 3aroToBKaTa ce Obpxu OT WnuHaena u ce 06paboTea CbC cneumantu
WHCTPYMEHTY (CbLUMTE He Ce AOCTaBAT C MallmnHaTa).

HEMNPEOBWUAOEHA YNOTPEBA - BABEPAHEHO e:

* [pace paboTy c MaTepuanu, KOUTo He ca METasH, KaKTO U C OPraHnYHN W/MIN XpaHUTENHK MaTepuanu.
* [a ce paboTy ¢ MaTepmanu, KouTo B Npouec Ha 0bpaboTka MoraT Aa OTAensT BpeAHW BeLLEeCTBa.

* W3r0N13BaHETO Ha KakBWTO U Aa 61No cMa3BaLLy MPOAYKTY B MPOLIEC HA pA3aHe.

« Moaudumkaumm Ha cTpyra, npeanasH1Te YCTPOMCTBA, YCTPOMCTBaTa 3a 6e30MacHOCT 1 NpekbCBavnTe.

A MawmHaTta He e NoaxoAsiLia 3a U3nos3BaHe B cpeda C NoTEHUMANHO ekcrno3vBHa atMocdepa.

OCTATBbYHU PUCKOBE

Puck ot nopsassaHe- Toau puck e 0603Ha4eH CbC CYMBOA: @

Heobxodumu npedna3Hu mepku

* He nanonseanTte paboTHM pbkaBULM B NPOLIECa Ha CTPYroBaHe.

* [pbxTe I_ﬁ)'bLl,eTe cv ganed ot paboTtHaTa 30Ha. 3

.« . pu paboTeLl BLPTALL Ce WNWHAEN He npemaxBaiTe OTnagbLMTe OT CTPYroBaHETO Wnu
napyeta OT AETaNnNu.

Puck ot TpueHe u/unu oxynsaHe - To3u pUCK Ce AbIDKMA Ha HAJIMYMETO Ha BbPTSLY Ce LWNUHAEN.

Heobxodumu rpednasHu MepKu §

* B npoueca Ha 06paboTka He 13nonasanTe paboTHN pbKaBULW.

* [pbxTe I_E)'bLl,eTe Ccv paned ot paboTtHaTa 30Ha. 3

.« . pn paboTell BLPTALY Ce LWNWHAEN He npemaxsanTe OTnagbLuTe OT CTPYroBaHETO MMM
napyeta OT JETaNnNu.

Puck oT U3xBbpnsHe Ha TBbPAM MaTepuanu - To3n pUCK Ce AbITKM Ha HANMYMETO Ha BBLPTSLY Ce

LWNUHAEr.

Heobxo0umu ripednasHu MepKu

« B erana Ha obpaboTkata BuUHArM HOCETe JIMYHW NpeanasHW CPeacTBa: NpeanasHu ovuna, Macka,
MPOTEKTOp 3a YLK 1 paboTHM 0ByBKN.

* He nobnvkaBaliite NULETO CW 4O 30HaTa Ha CTPYroBaHe;

* OCTaBETE CTPYroBaHWs AeTain Ja nagHe BbpXy OCHOBATa Ha MalUMHaTa;

* 130siIrBanTe Ha BCsiKa LieHa npubnnxaBaHe Ha PbLETE A0 30HaTa Ha BbPTEHE Ha LUNUHAENS;
A * HamarneTe HansraHeTo B MOMEHTA Ha A0NMP MEXOY UHCTPYMEHTA M AeTaunna, 3a a M3oerHeTe

CYyrnBaHe Ha VHCTPYMEHTa; §

* 1ipy_CTPYroBe ¢ LM(POBO ynpaBreHye B Cry4vail Ha MPEKOMEPHO HansiraHe Npu CTPYroBaHe ce

3aefcTBa aMnepoOMETPUYEH OrpaHNIMTEN;

* HamarieTe HansiraHeTo Npy CTPyroBaHe, 3a Aa NpeanasuTe MallvHaTa.

MHOOPMALIMA OTHOCHO LUYMA - lMocoyeHnTe CTOMHOCTM 3a LUYM Ca HMBA Ha EMUCKS, a He
HEMPEeMEHHO CUTYPHU HMBA, JOCTUraHu npu paboTa. Makap Aa cbluecTByBa Bpb3ka MeXay HMBaTa Ha
EMVCMSI N HMBATa Ha eKCcrosuuusi, To T He MOoXe Aa Obae M3nonsBaHa kaTo HaaeXaHO CPeAcTBO 3a
onpeaensiHe Aanu ca HeobxoauMM UK He OOMbIHUTENHK NpeanasHn Mepku. dakTopuTe, KOUTO BNUSST
Ha peariHoTO HMBO Ha EKCro3vuusi Ha paboTHMKA BKMOYBAT MPOABLIMKUTENHOCT Ha EeKCro3uuusiTa,
XapaKTepUCTUKN Ha OKOIHaTa cpefa, APYr U3TOYHMLIM Ha LyM, Hanpumep Bpos Ha MalLMHUTe 1 Apyri
CbMbTCTBaALLM 06paboTku. OCBEH TOBA, JONYCTUMWTE HMBA HA €KCMo3uumMst MoraT Aa 6baar pasnuyHi B
pasnuyHnTe ObpXkaBu. Tasn MHopMaLWs AaBa Bb3MOXHOCT Ha NOTPeOUTENs Ha MaluMHaTa 4a Hanpasy
no-gobpa oLeHKa Ha OMacHOCTTa M Ha PUCKOBETE.

A HeobxoamMmo e M3non3BaHeTo Ha NUYHK npeanasHn cCpeactBa 3a 3aluta Ha CIyxa, Kato
aHTUAOHKM MK Tanu 3a YLIN.

MHOPOPMALUA OTHOCHO EJIEKTPOMAIHUTHATA CBbBMECTUMOCT - EneKktpoMarHWUTHWTE
EMUCUM Ha MallMHaTa He MpeBUWaBaT rpaHuuMTe, ONpPedeneHn OT CTaHaapTUTe 3a NpeaBuaeHuTe
eKCnroaTaLnoHHN YCroBUS.

ﬁ MpoBepeTe Aanu B 3axpaHBalliata Bepira MMa MarHuToTepM1yHa 3alluTa, KosTo a npeanasea
BCUYKI NPOBOAHMLIM OT KbCO CbEAVHEHWE W NPETOBAPBaHNS.

Bubpauuute npu HopmaneH npouec Ha paboTa Ha MaluHata morat Ja ce pasnuyaear oT
0bsiBeHUTe, KaTo Cce MMma npedsup, Ye obliata CTOMHOCT Ha BUOpaumuTe 3aBUCK OT HauMHa

A Ha ynotpeba Ha mawwuHata. CnefosaTenHo € HeobxoaMMo [a Ce YCTaHOBW KOW Ca Haii—
noaxoasLmTe NpeanasHn Mepku, KouTo aa 6baaT NpeanpueTy 3a 3aluta Ha onepartopa, KOeTo
CTaBa Ypes npeLieHka Ha ekcrosnumsTa npu peanHn paboTHY YCroBuS.
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DOZVOLJENA UPORABA - Stroj je osmiSljen i izgraden za tokarenje i urezivanje navoja na metalnim
materijalima, primjenom hladnog postupka. =~~~ _ _ L

Tuek(t)m obrade se specijalnim alatima (nisu uklju¢eni u isporuku stroja) obraduje obradak, koji je stegnut
u vretenu.

NEDOZVOLJENA UPORABA - ZABRANJENO je: _
obradivati nemetalne, organske materijale i/ili mateglgalevza prehrambene proizvode.

obradivati materijale koji mogu tijekom obrade ispustati Stetne tvari.

upotrebljavati bili kakvu vrstu maziva tijekom rezanja. o

Izmijenivati tokarilicu, sigurnosne uredaje, zastitnike ili prekidace.

A Stroj nije prilagoden uporabi u prostoriji s potencijalno eksplozivhom atmosferom.

PREOSTALI RIZICI
Rizik od sjecenja — Navedeni rizik oznacen je simbolom: @

Primjena mgera predostroznosti .

+ Tijekom tokarenja ne upotrebljavajte radne rukavice.

+ DrZite ruke dalje od radnog podrucja. )

+Ne uklanjajte strugotine ili slomljene komade dok se vreteno okrece.

Rizik od trenja ili abrazije - Ovaj rizik nastaje zbog rotiraju¢eg vretena.

Primjena mjera predostroznosti .

+ Tijekom obrade ne upotrebljavajte radne rukavice.

+ Drzite ruke dalje od radnog podrucja. _ )

+ Ne uklanjajte strugotine ili slomljeni komadi dok se vreteno okrece. =

Rizik od izbacivanja ¢vrstih materijala - Ovaj rizik nastaje zbog rotirajuceg vretena.

Primjena mjera predostroznosti o . 3 L ..

. leel<|om obrade uvijek nosite osobnu zastitnu opremu: zastitne naocale, masku, Stitnik za usi, radne
cipele.

* Ne priblizavajte lice podrucju u kojem se obavlja tokarenje;
* pustite da odrezani dio padne na postolje stroja; . .
* apsolutno |zbtjleg.ava{te priblizavanje ruku podrucju u kojem vreteno rotira;,

A * u trenutku doticaja alata i obradivanog dijela smanijite pritisak, kako biste izbjegli lomljenje alata;
* kada je rije¢ o tokarilicama s elektronikom, ako je pritisak tokarenja previsok, ukljuCuje se
amperometrijski limitator;

* smanjite pritisak tokarenja kako biste saCuvali stro.

INFORMACIJE O BUCI - Naznacene vrijednosti predstavljaju razine emitirane buke i nisu nuzno razine
koje jamce siguran rad. lako postoji uzrocna veza izmedu razina emitiranja i izlozenosti, ona s¢ ne moze
sa_sigurnoScu upotrebiti radi utvrdivanja potrebe primjene dodatnih mjera predostroznosti. Cimbenici,
koji utjeCu na stvarnu razinu izlozenosti radnika, ukljuCuju trajanje izlozenosti, svojstva ambijenta, ostale
izvore buke, kao Sto su broj strojeva i susjedne obrade. Takoder se razine izloZzenosti se mogu razlikovati
od drzave do drzave. U svakom slu¢aju ove informacije omoguc¢avaju korisniku stroja obavljanje najbolje
procjene opasnosti i rizika.

A Preporucuje se uporaba osobnih zastitnih sredstava za sluh poput slusalica i Cepi¢a za usi.

INFOMRACIJE O ELEKTROMAGNETSKOJ KOMPATIBILNOSTI - Elektromagnetske emisije stroja ne
prekoracCuju ograniCenja propisana standardima za predvidene uvjete uporabe.

A Provjerite je li se u sklop za napajanja nalazi magnetotermicka zastita koja Stiti provodnike od
kratkog spoja i preopterecenja.

Vibracije tijekom stvarne uporabe stroja mogu se razlikovati od navedenih vibracija buduci da

A ukupna vrijednost vibracija ovisi o nacinu uporabe stroja. . B _ .
Stoga je vazno utvrditi n.ajprlkladnlée mjere sigurnosti kako bi se zastitio rukovatelj na osnovi
procjene u stvarnim uvjetima uporabe.
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DOZVOLJENA UPOTREBA - Masina je zamiSljenai konstruisana za hladno rezanja navoja na metalnim
materijalima i za struganje istih. _ o _ _ L
Tokom obrade se obradak, koji je stegnut u vretenu, obraduje specijalnim alatima (nisu ukljuceni u
isporuku masine)

NEDOZVOLJENA UPOTREBA - ZABRANJENO je:

* obrada nemetalnih, organiskih i/ili jestivih proizvoda;

+ obrada materijala koji usled obrade mogu da oslobode Stetne supstance;
. I\j)ot_reba bilo koje vrste maziva tokom seCenja.

* Menjati strug, sigurnosne uredaje, zastitnike 1li prekidace.

A Masina nije namenjena upotrebi u potencijalno eksplozivnim okruZenjima.

PREOSTALI RIZICI
Opasnost od secenja - ovaj rizik se oznacava simbolom: &

Mere predostroznosti koje je potrebno primeniti _

+ Za vreme struganja nemojte da koristite zastitne rukavice.

+ Ruke morate da drzite Sto dalje od radnog podrucja. )

+ Nemojte da sklanjate strugotine li ostatke materijala dok se alat okrece.

Rizik od trenja ili abrazije - ovaj rizik je prouzrokovan prisustvom rotirajuceg vretena.

Mere predostroznosti koje je potrebno_anqn_ltl _

« Za vreme obrade nemojte da koristite zastitne rukavice.

+ Ruke morate da drzite dalje od radnog podrucja. )

+ Nemojte da sklanjate strugotine ili ostatke materijala dok se alat okrece. o

Rizik od izbacivanja ¢vrstih materijala - ovag rizik je prouzrokovan prisustvom rotirajuceg vretena.

Mere predostroznosti koje je potrebno primenii L ) o ..

« Za vlreme obrade uvek nosite liCna zastitna sredstva: zastitne naoCare, masku, stitnik za usi, radne
cipele.

 Nemojte priblizavati lice podrucju struganja; .
* pustite da strugani obradak padne na postollle.maém_e;.
* apsolutno |zbe?(avajte priblizavanje ruku u blizinu rotirajuceg vretena; _
A « smanjite pritisak u trenutku kontakta alata i obradka, kako biste izbegli oStecenje alata;
* kod elektronskih struga, se aktivira amperometrijski senzor, u slucaju prekomernog pritiska
prilikom struganja; . _ L
* smanijite pritisak prilikom struganja, kako biste oCuvali masinu.

INFORMACIJE KOJE SE ODNOSE NA BUKU - Navedene vrednosti su nivoi emitovane _buke i nisu
nuzno nivoi bezbednog rada. lako POStol[' uzroCna veza izmedu nivoa emitovanja i nivoa izlozenosti, ona
se ne moze sa sigurnoscu koristiti radi utvrdivanja potrebe za dodatnim merama predostroznosti. Faktori
koji uticu na stvarni nivo izloZzenosti radnika ukljuCuju trajanje izlozenosti, svojstva ambijenta, ostali izvori
buke na Prlmer broj prisutnih masina i obrade koje se vrSe u blizini. Takode, nivoi izlozenosti se mogu
razlikovati od zemlje do zemlje. Ove informacije u svakom slu€aju omogucavaju korisniku masine da izvrsi
najbolju procenu opasnosti i rizika.

A Savetujemo da koristite sredstva licne zastite za zastitu sluha, kao Sto su slusalice ili Cepovi za usi.

INFORMACIJE KOJE SE ODNOSE NA ELEKTROMAGNETSKU KOMPATIBILNOST -

Elektromagnetske emisije masSine ne prelaze granice postavljene standardima za predvidene uslove

koriscenja.

A Proverite da li se u sistemu napajanja nalaze magnetotermicki osiguraci koji moraju da cuvaju
sve provodnike od kratkog spoja izazvanog opterecenjem.

Vibracije tokom realnog koris¢enja masine mogu da se razlikuju od navedenih vrednosti, buduci
A da ukupna vrednost vibracija zavisi od nacina koris¢enja masine.

Prema tome, neophodno je utvrditi naiadekvatnije mere bezbednosti radi zastite operatora, koje

se zasnivaju na proceni izloZzenosti prilikom realnih uslova koriscenja.
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EMITPEMOMENH XPHZH - To pnxavnua €xer oXedIaoTE KOl KATOOKEUOOTEI yIa Tr) OTTEIPOTOUNGN Kal TV
TOPVEUON UETAAAIKWV UAIKWV €V YUXPW. ) o ) ) )
Kard 1ig pAoEIg KATEQYOTiag TO EPYOTEUAXIO GUYKPATEITAI ATTO £va HavTPEN Kal UTTOBAAAETAI O€ KaTEpyaaia
e €10IKa epyaleia (dev TTapexovTal e TO Unxavnua)

MH ENITPENOMENH XPHZH - amayopeuverar: ) )

* H emetepyaoia UNKWV pn JETAANIKWY, OPYaVIKWY Kail/r) TPOPIHwV. ) ) )

* H emetepyagia UNKWV Ta OTToia EVOEXETAI KATA TNV ETTECEQYOTIA VA EKTTEPWOUV BAABEPEG OUTIES.
. ?anomonoyr]on OTToI00NTTOTE €i00G AITTAVTIKOU KATA TN OIAPKEIA T KOTIAG. )

* H 1poTTotoinon Tou TOPVOU, TwV dIOTAEEWY O0QAAEING, TWV TTPOCTOTEUTIKWY H TWV JIOKOTITWV.

A To punxdavnua dev gival KATAAANAO yia xprion o€ duvnTIKA EKPNKTIKA aTudéo@aipa.

Kivduvog Kotrg - AuTOG 0 Kivduvog TTpoadiopideTal Je To cUUBOAO:
MpoguAdéeis mpog uioBETnon o )

* 2T @aon TOpvEUCNG, KN XPNOIUOTIOIEITE YAVTIA £PYACIOG.

. NFaTr]che T0 X€pIa GG PakpId ord TNV mploxg £pyoaiag.

YMOAEINOMENOI KINAYNOI @

_Mnv agaipeite Ta UTTOAEIMPATA TOPVEUONG (YPEQI) N TEPAXIA PE TO HAVTPENI OE TIEPIOTPOPH.
Klvbuvgg TPIBAG N améieong - AUTOG O KIVOUVOG OQEIAETOI OTNV TTOPOUCia TTEPIOTPEPOHEVOU
avTpeAIoU.
pow%/\dfelc mPOg UI0BETNAN o ,
* 2TN @ACHN TNG ETTEGEPYATIAG UNV XPNOIUOTIOIEITE YAVTIO EPYOTIAG.
. MoamoTe 10 XEPIOt 0AG JOKPIA ATIO TNV TTEPIOKI) EQYATIOG. ) )
* Mnv a@aipeite Ta UTTOAEIuPATA TOPVEUONG (stZgﬁ)n TEPAXIO YE TO ,RGVTpE)\I O€ TIEPIOTPOYI). )
Kivduvog ekTivagng Twv oTEPEWV UAIKWV - AuTOG O KivOUVOG OPEIAETaI OTNV TTAPOUCia JavTPEAIOU o€
TIEPIOTPOON).
ﬂp%wus\d?gg mpog uioBémon . , , , , ,
+ Kard v @aon 1ng €mecepyaoiag Qopdare TAvIa Ta YEOQ ATOMIKNG TTpooTaoiag: yuaNid ao@aAgiag,
pAoKa, WToaoTTIOES Kal TIATTOUTOIA EPYaTiag.

* Mnv TrpoaeyyiCeTe TO TTPOOWTTO GTNV TTEPIOXKT| TOPVEUONG.

* AQrOTE va TTECEI TO KOPUEVO TEPAXIO OTN BACT TOU WNXAVI UATOG.

* Mnv TOTT00¢TEITE T XEPIO TOG KOVTA GTNV TTEPIOXT) TIEQIOTOOP) TOU JAVTPEAIOU. )
A * MeiwaorTe TV Triean KaTd Tn aTIyA TG ETTOQNG YETAGU EPYAAEIOU Kai TEPAXiou, YIa VO ATTOQUYETE

70 OTTIACIUO TOU EPYOAEiou.

* [a TOPVOUG e NAEKTPOVIKG OTOIKEIQ, O TTEPITITWON UTTEPPBONIKWV TTIECEWV TOPVEUONG,

TTAPEPPAIVEI O AUTTEPOUETPIKOG TTEPIOPIOTNG.

* XoAOpwaTe TnV TTiEoN TOPVEUONG YIO VA OIOQUAGEETE TO unXavnua.

NMAHPO®OPIEZ ZXETIKA ME TO ®GOPYBO - O miuég Trou aya(pégoyml yia 10 86pupo cival eTriTTeda
eKTTOUTTWV BopUPou kal Ox1 aTTapaiTnTa ag@aAn TTITTEDT Epyaciag. EVW UTTAPXEI CUOXETION PETAGU TwV
ETTITTESWV EKTTOUTIWV KOl TWV ETTITTEOWV £KBETNG, AUTO DEV UTTOPET Va XPNOIMOTIOINGE PE agloTTioTia yia va
kaBoploTei edv aTTaITodvTal i O mglooonpeinpogpu)\a&elg. O1 TTapAYOVTEG TTOU ETTNPEAJOUV TO TIPAYHATIKO
ETTTTEQO TNG €kBEONG Tou epyadoyévou TrepIAapBAvouy TN dIAPKEIA TNG €KBEONG, T XAPAKTNPIOTIKA TOU
ePIBAAOVTOG, GAEG TTNYEG BopUBou, yia TTAPAdEIyua, TOV apIBUO TWY HNXAVV KOl GAWVY YEITOVIKWY
diepyagiwv. ETmA¢ov, ta eTmireda ekBEoNG PTTOPOUV Va TTOIKIAOUV aTTO Xwpa O€ XWpa. AuTr) N TTAnpogopia
KaBIOTA TOV XEIPIOTH IKAVO va XEIPIOTEN TNV UNXAV Kal va KAVEl TNV KOAUTEPN EKTINGT TWV KIVOUVWV Kal
TWV PIOKWV.

A Oa TpETEl va XpnaluotoinBouv pEoa aTodIKAG TTPOCTACIAg TNG aKONG, OTIWG OKOUGTIKA N
WTOAOTTIOEG.

MAHPO®OPIEZ ZXETIKA ME THN HAEKTPOMAINHTIKH ZYMBATOTHTA - O1 nAektpopayvnTIkéG
EKTTOUTTEC ATTO TO PNXAVN A OEv UTTEPBaiVOUV Ta OPIa TTOU OPICOVTal ATTO TA TTPOTUTTA VIO TIG TTPOBAETTOUEVEC

OUVONKES Xprong.

A BeBaiwBeite 611 010 GUGTNUA TPOPODOCIAG UPICTATAI HIO LAYVNTOBEPUIKN TTPOCTACIA YIO TNV
TTPOOTOCIO GAWY TwV aywywv aTéd Ta BPaXUKUKAWUOTA UTTEPBEPUOVONG.

7 7

O1 kpadaopoi katd TNV ngaypanm Xerion Tou pnxavf]kamg MTTOPEI Va gival IaQOPETIKOI aTTO

EKEIVOUG TTOU £X0UV ONAWBEL, OTTO TN GTIYMI TTOU N GUVOAIKA TIA TwV KPadaouwy £EAPTATAI OTTO
A TOV TPOTTO PE TOV OTTOIO XPNOIKOTIOIEITAI TO pnxdvrkpa.

Oa TTPETTEN, ETTOPEVWG VA TTPOCDIOPICETE TO KOTAANASTEPA PETPA OOQAAEIAG YIa TNV TTPOCTACIN

TTOU XEIPIOTH, ME BAOEI ia agloAdynon TnG €KBEoNG O€ TIPAYUATIKEG GUVONKES XProNg.
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ATLAUTA 1IZMANTOSANA - Magina ir projektéta un konstruéta aukstu metala detalu vitnoanai un
virpoanai. _ o L _ _
Apstrades posmos detalu tur patrona, un detala tiek apstradata ar atbilstoSiem instrumentiem (netiek
piegadati kopa ar masinu).

NEATLAUTA IZMANTOSANA - IR aizliegts: .
apsfradat nemetaliskos, organiskos un/vai partikas materialus.
apstradat materialus, kas apstrades rezultata izdala kaitigas vielas.
Brlesa_nas laika izmantot jebkada veida smérvielas.

arveidot virpu, drosibas ierices, aizsargus vai slédzus.

A MasSina nav piemérota izmantosanai spradzienbistama vide.

PAREJIE RISKI L . _ ; _

Traumatiskas amputacijas risks - Minéto risku apzimé ar Sadu simbolu: &

Piesardzibas pasakumi 3 _

+ VirpoSanas laika neizmantojiet darba cimdus.

* Turiet rokas prom no darba zonas. ) .

+ Nenovaciet virpoSanas skaidas vaiatgriezumus, kameér patrona griezas. o

Noberzumu vai nobrazumu risks - Sis risks ir saistits ar rotéjosas patronas klatbutni.

Piesardzibas pasakumi ) .

+ Apstrades laika neizmantojiet darba cimdus.

« Turiet rokas prom no darba zonas. L

+ Nenovaciet virpoSanas skaidas vai gtgriezumus, kamér patrona griezas. .

Cietu priekSmetu izmeSanas risks - Sis risks ir saistits ar rotéjosas patronas klatbatni.

Piesardzibas pasakumi S . . _

+ Apstrades laika vienmér lietojiet individudlos aizsardzibas lidzeklus: aizsargbrilles, masku, ausu
aizsargus un darba apavus.

* Netuviniet se{u.virpoéanas zonai;
* laujiet izvirpotajai dalai nokrist uz masinas pamatnes;
« kategoriski alzllegts ar rokam iesniegties patronas rotacijas zona;
A * samaziniet spiedienu bridi, kad instruments pieskaras detalai, lai izvairitos no instrumenta
sabojasanas;
* virpam ar elektroniku amperometriskais ierobezotajs iejaucas virpas darbibd parmeériga
virpoSanas spiediena gadijuma;
* samaziniet virpoSanas spiedienu, lai pasargatu masinu no bojajumiem.

INFORMACIJA PAR TROKSNA LIMENI - Noraditie trok$na limeni attiecas uz emisijas l[imeniem, un tie ne
vienmeér atbilst drosa darba limenim. Neskatoties uz to, ka pastav korelacija starp emisijas un iedarbibas
[imeniem, to nevar drosi izmantot, lai noteiktu, vai nav nepiecieSami papildu drosibas pasakumi. Faktori,
kas ietekmé faktisko trokSna [imeni uz darbinieku, ietver iedarbibas ilgumu, vides apstaklus, citus trokSna
avotus, pieméram, iekartu skaitu, un citus blakus notiekoSos apstrades procesus. Turklat iedarbibas
limenis katra valsti var bat atSkirigs. ST informacija iekartas lietotajam var noderét, lai labak novértétu
apdraudéjumus un riskus.

A Iet(%iggms izmantot individualos dzirdes aizsardzibas [idzeklus, pieméram, austinas vai ausu
aizbaznus.

INFORMACIJA PAR ELEKTROMAGNETISKO SADERIBU - Elekiromagnétiskas emisijas iekarta
neparsniedz ierobezojumus, ko nosaka standarti attieciba uz paredzétajiem lietoSanas apstakliem.

A Parliecinieties, vai stravas piegades sistéma ir aprikota ar termomagnétiskajiem aizsargiem, kuri
aizsarga visus vadus pret 1sslegumiem un parslodzi.

Masinas faktiskas izmantoSanas laika vibraciju l[imeni var atskirties no noraditajiem limeniem, jo

A kopéjais vibraciju lielums ir atkarigs no masinas izmantoSanas veida. _
Tapéc ir janosaka vispiemérotakie droSibas pasakumi, lai aizsargatu operatoru, balstoties uz
ekspozicijas novéertéjuma faktiskajos izmantosanas apstaklos.
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I“'Er!STIN@-% NAUDOJIMAS - Masina buvo suprojektuota ir pagaminta sriegti ir tekinti metalo medZiagas
Saltuoju budu.

ApdorJo'imo faziy metu ruoSinys laikomas veleno ir apdorojamas naudojant atitinkamus jrankius (stakliy
komplekte netiekiami).

NELEISTINAS NAUDOJIMAS - draudziama:
apdirbti ne metalo, organinés kilmés ir (ar) maisto E.ro.duktq. _ .
apdirbti medziagas, kurios aE_dII’bImO_ metu gali iSskirti kenksmingas medziagas.
ovimo metu naudoti bet kokius lubrikantus. o
odifikuoti tekinimo stakles, saugos jtaisus, apsaugas ar jungiklius.

A Jrenginys néra pritaikytas naudoti galimai sprogioje aplinkoje.

ISLIEKANTI RIZIKA
Nukirtimo pavojus - Sis pavojus Zymimas simboliu: &

Atsargumo priemonés, kuriy reikia'imtis _

+ Tekinimo metu nenaudoti darbiniy pirstiniy.

+ Laikyti rankas atokiai nuo darbinés zonos. o

+ Nesalinkite tekinimo likuciy ar metalo luity suklio sukimosi metu.

Trinties arba subraizymo pavojus. Sis pavojus kyla dél besisukancio suklio.

Atsargumo priemonés, kuriy reikia imtis

* Apdirbimo metu nenaudoti darbiniy pirstiniy.

+ Laikyti rankas atokiai nuo darbinés zonos. o

+ Nesalinkite tekinimo likuCiy ar metalo luity suklip sukimosi metu. _ . .

Kietuyjy medziagy atplaiSy iSmetimo pavojus - Sis pavojus kyla del besisukancio suklio.

Atsargumo priemonés, kuriy reikia imtis . . .

+ Apdorojimo metu visada dévekite asmenines apsaugos priemones: apsauginius akinius, kauke, ausy
kamstukus, darbinius batus.

* Nepriartinkite veido prie tekinimo zonos; .

* leiskite tektinam ruosiniui nukristi ant stakliy pagrindo;

* jokiu budu nepriartinkite ranky prie besisukancio suklio zonos; S .
A * norédami iSvengti jrankio sugadinimo, sumazinkite jrankio kontakto su ruoSiniu prispaudimo

Jegg,

+ per didelio tekinimo prispaudimo atveju, kai tekinimui naudojama elektronika, suveikia

amperimetrinis ribotuvas; o o . .

* norédami apsaugoti stakles, sumaZzinkite tekinimo prispaudima.

SU TRIUKSMU SUSIJUSI INFORMACIJA - Nurodytos triukSmo vertés yra emisijos lygiai, nebdtinai
sutampantys su saugaus darbo lygiais. Kadangi yra santykis tarp triukSmo lygio ir laiko, praleidziamo
triukSmingoje aplinkoje, Sie F{ara.metrw negali buti b.e.s%(lyglékal naudojami nustatyti, ar reikia papildomy
apsauginiy f)rlemorqu ar ne. Realig darbuotojo padétj jtakojantys faktoriai apima triukSmo poveikio trukme,
aplinkos saBygas, kitus triukSmo Saltinius, pavX.zd.zw,. jrenginiy skaiCiy ir kitus Salia atliekamus apdirbimo
veiksmus. Be to, triuk8mo poveikio lygiai gali skirtis priklausomai nuo Salies. Si informacija leidzia jrenginio
naudotojui geriau jvertinti galimus pavojus bei rizika.

A Dereéty naudoti asmenines klausos apsaugos priemones, pvz. ausines ar ausy kamstukus.

SU ELEKTROMAGNETINIU SUDERINAMUMU SUSIJUSI INFORMACIJA - Jrenginio elektromagnetiné
spinduliuoté nevirsija naudojimo sglygoms numatyty riby.

A Patikrinkite, ar elektros maitinimo jrenginys turi magnetoterming apsauga, kad visi trumpojo
jungimo grandiniy laidininkai buty apsaugoti nuo perkrovos.

Vibracijos realaus |1renginio naudojimo metu gali skirtis nuo deklaruojamy, kadangi bendra

A vibracijos verte priklauso nuo masinos naudojimo pobidzio. . o o
Todel reikia nustatyti tinkamiausias saugos priemones operatoriaus apsaugai, remiantis poveikio
prognoze realiomis naudojimo sglygomis.
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UTILIZARE PERMISA - Masina a fost proiectata si construita pentru operatii de filetare si strunjirea
materialelor metalice la rece.

In timpul fazelor de prelucrare, piesa este mentinuta de un universal si este prelucrata cu unelte speciale
(acestea nu sunt furnizate impreuna cu masina).

UTILIZARE NEPERMISA - SE interzice:

* prelucrarea materialelor nemetalice organice si/sau alimentare.

* prelucrarea materialelor care pot, ca urmare a prelucrarii, sa emita substante nocive.

+ utilizarea oricarui tip de lubrifiant in timpul taierii.

* Modificarea strungului, a dispozitivelor de siguranta, a proiectoarelor sau a intrerupatoarelor.

A Masina nu este potrivita pentru utilizarea intr-un mediu cu atmosfera potential exploziva.

RISCURI REZIDUALE _ S _

Risc de sectionare - Acest risc este identificat cu simbolul:

Mgsuri de precaufie ce trebuie adoptate

+ In faza de strunjire, nu utilizati manusi de lucru.

« Tineti mainile la distanta de Zona de lucru. . . _

« Nu indepartati reziduufile de strunjire sau resturile cu universalul in rotatie.

Riscul de frecare sau abraziune - Acest risc este cauzat de prezenta universalului care se roteste.

Mgsuri de precaufie ce trebuie adoptate

* In faza de lucru nu utilizati manusi de lucru.

* Tineti mainile |a distanta de zona de lucru. . A _

« Nu indepartati reziduurile de strunjire sau bucatile cu universalul in rotatie.

Risc de ejectare a materialelor solide - Acest risc este cauzat de faptul ca universalul se roteste.

M4gsuri de precaufie ce trebuie adoptate . o . . .

* In faza de prelucrare Qurt@}l JIntotdeauna echipamentul individual de protectie: ochelari de protectie,
masca, otoprotector si incaltaminte de lucru.

* Nu apropiati fata de zona de strunjire;
* |asati piesa strunjita sa cada pe baza masinii;
* evitati cu orice pret sa va apropiati méinile de zona de rotatie a universalului;
A « reduceti presiunea in momentul contactului dintre instrument si piesa, pentru a evita ruperea
instrumentului;
* pentru strungul cu sistem electronic, in cazul presiunilor de strunjire excesive, intervine
limitatorul ampermetric;
* reduceti presiunea de strunjire pentru a proteja masina.

INFORMATII REFERITOARE LA ZGOMOT - Valorile indicate pentru zgomot sunt niveluri de emisie de
zgomot si nu sunt in mod necesar niveluri de lucru in conditii de siguranta. Desi exista o corelagle intre
nivelurile de emisie si cele de expunere, acest lucru nu poate fi utilizat in' mod fiabil pentru a determina
daca sunt necesare sau nu masuri de precautie suplimentare. Factorii care influenteaza nivelul actual de
expunere a operatorului includ durata de expunere, caracteristicile mediului, alte surse de zgomot, de ex.
numarul de masini si alte procese adiacente. Mai mult decat atat, nivelurile de expunere pot varia de la
o tara |Ia alta. Aceste informatii permit, totusi, utilizatorul aparatului s& evalueze cét mai bine pericolele i
riscurile.

A Se recomanda utilizarea echipamentelor de protectie personala pentru auz, precum casti sau
dopuri pentru urechi.

INFORMATII PRIVIND COMPATIBILITATEA ELECTROMAGNETICA - Emisiile electromagnetice ale
masinii nu depasesc limitele definite de normele pentru conditiile de utilizare prevazute.

A Verificati ca in cadrul instalatiei de alimentare sa fie prezentd o protectie magnetotermica in
masura sa protejeze toti conductorii impotriva scurtcircuitelor si a supraincarcaril.

Vibratiile in timpul utilizarii efective a masinii pot fi diferite de cele declarate, din moment ce
A valoarea totala a vibratiilor depinde de modul in care este utilizata masina.

Prin urmare, trebuie sa se identifice masurile de siguranta cele mai adecvate pentru protejarea

operatorului, bazate pe o estimare a expunerii in conditii reale de utilizare.
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POVOLENE POUZITIE - Stroj bol skon$truovany a vyrobeny pre rezanie zavitov a sustruZenie kovovych
materialov za studena. . . S

Pri opracovani je obrobok uchyteny vo vretene a opracovany Specialnymi nastrojmi (nie su sucastou
dodavky stroja).

NEPOVOLENE POUZIVANIE - JE zakézané: .

+ Opracovavat nekovoveé organické materialy a/alebo potraviny. .

+ Spracovavat materialy, ktoré moézu v priebehu spracovania uvolfiovat Skodlive latky.
. Bouzwat’ v priebehu rezania akfykol’vek ’gp maziva.

+ Upravovat sustruh, bezpecnostné zariadenia, chranice alebo spinace.

A Stroj nie je vhodny na pouZitie v prostredi s potencialne vybuSnou atmosférou.

ZVYSKOVE RIZIKA
Riziko posekania sa - Toto riziko je oznatené symbolom: @

Ochranné opatrenia, ktoré je potrebneé prijat’

* Pri sustruzeni nepouzivajte pracovne rukavice.

* Ruky drzte vzdialené od pracovného priestoru. o

+ Pocas rotacie nastroja neodstranuijte zvysky zo sustruzenia ani ulomky.

Riziko odretia ¢i poskriabania - Toto riziko existuje v désledku pritomnosti rotujliceho vretena.

Ochrannée opatrenia, ktoré je potrebné prijat™ .

+ Pocas opracovania nepouzivajte pracovné rukavice.

* Ruky drzte vzdialené od pracovneho priestoru.

+ Pocas rotacie vretena neodstranujte zvyél_<|y Zo sustruzenia ani 0|oka.

Rizlko vymrstenia pevnych materialov - Toto riziko existuje v dosledku pritomnosti rotujuceho

vretena.

Ochranné opatrenia, ktoré je potrebné prijat . .

+ Pocas opracovania vzdy pouZivajte osobné ochranné pracovneé prostriedky: bezpe¢nostné okuliare,
masku, ochranu usi, pracovné topanky.

* Nepriblizujte tvar do blizkosti zony sustruZenia;
* vysustruzeny kus nechajée spadnut na zakladnu stroja;
» v ziadnom pripade nepriblizujte ruky do priestoru rotujuceho vretena;, .
A + v momente dotyku nastroja a obrobku, znizte tlak, aby nedoslo k zlomeniu nastroja; .
* u sustruhov s elektronikou zasahuje v pripade nadmernych reznych tlakov amperometricky
obmedzovag; .
* pre ochranu stroja zniZte rezny tlak.

INFORMACIE O HLUKU - Hodnoty uvedené pre hluk su emisnymi uroviiami a nie nevyhnutne droviami
bezpecnej prace. Zatial Co existuje vztah medzi hladinami emisii a hladinami expozicie, nie {e mozné
aplikovat tento vztah pre ucely posudenia, Cije alebo nie je potrebné pouzivat iné opatrenia. Faktory, ktoré
ovplyviuju realnu Uroven expozicie pracovnika zahfmaju trvanie expozicie, charakteristiky prostredia,
iné zdroge hluku, napriklad poCet strojov a iné prace v blizkosti. Okrem toho sa Urovne expozicie mozu
v jednotlivych krajinach lisit. Kazdopadne tieto informacie umoziuju uZivatelovi stroja o najlepSie
zhodnotenie nebezpecenstiev a rizik.

A é/hocjr)é je pouzivanie osobnych prostriedkov na ochranu sluchu, ako su sluchatka alebo zatky
0 usi.

INFORMACIE O ELEKTROMAGNETICKEJ KOMPATIBILITE - Elektromagnetické emisie stroja
nepresahuju limity stanovené predpismi pre predpokladané podmienky pouzivania.

A Preverte, Ci sa v elektrickej inStalacii nachddza magnetotermicka ochranna poistka schopna
ochranit’ vSetky vodiCe pred skratom a pretaZzenim.

Vibracie pri skutocnom pouzivani stroja mozu byt odliSné od deklarovanych, pretoze celkova
A hodnota vibracii zavisi od spdsobu, akym je pristroj pouzivany. .

V takom pripade je nutné urcit, na zaklade odhadu expozicie v skutocnych podmienkach

prevadzky, najvhodnejSie bezpecnostné opatrenia, pre ochranu obsluhy.
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@I FELHASZNALAS @W@

RENDELTETESSZERU HASZNALAT - A gépet fémes anyagok hideg menetvagasara és esztergalasara
terveztlk és készitettuk.

Megmunkalés kdzben a munkadarabot egy tokmany tartja, és célszerszdmok munkaljak meg (nem a gép
tartozékai).

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT - tilos:

* nemfémes szerves anyagokat és/vagy élelmiszereket megmunkaini.

+ olyan anyagokat megmunkalni, amelyek a megmunkalas soran karos anyagokat bocsathatnak ki.
* barmilyen tipusu kendanyagot hasznalni vagas kdzben.

+ Az eszterga, a biztonsagi berendezések, a védéburkolatok vagy a kapcsolék modositasa.

A A gépet nem lehet robbanasveszélyes légkorl helyiségben hasznalni.

FENNMARADO KOCKAZATOK

Elmetszés kockazata - Erre a kockazatra a kdvetkezé jel figyelmeztet: @

Elévigyazatossagi intézkedések, amelyeket be kell tartani

+ Esztergalasnal ne hasznaljon munkavédelmi kesztydt.

+ Akezét tartsa tavol a munkaterdlettdl.

+ Ne tavolitson el esztergalasi maradékokat vagy nagyobb darabot mikdzben a tokmany forog.

Surlédas vagy kopas kockazata: - A forgasban lévo tokmany okozza ezt a kockazatot.

Elévigyazatossagi intézkedések, amelyeket be kell tartani

* Megmunkalasnal ne hasznaljon munkavédelmi keszty(it.

+ Akezét tartsa tavol a munkaterulettdl.

+ Ne tavolitson el esztergalasi maradékokat vagy nagyobb darabot mikdzben a tokmany forog.

Szilard anyagok kijutasanak veszélye - A forgasban lév6 tokméany okozza ezt a kockazatot.

Elévigyazatossagi intézkedések, amelyeket be kell tartani

« Megmunkalasnal mindig viselien egyéni védbeszkozoket: balesetvédelmi szemiiveget, maszkot, fllvédét
és munkavédelmi cipét.

« Arcat sose kozelitse az esztergalas terlletéhez;
. haﬁyja az esztergalt darabot leesni a gép alapzatara;
* soha ne kozelitse kezét a tokmany forgasanak helyéhez;

A » csokkentse a nyomast, amikor a szerszam a munkadarabhoz ér, hogy el ne torjon a szerszam,
I. ﬁ\z elekltronikus vezerlésl esztergaknal tul nagy esztergalonyomas esetén az aramhatarold
ekapcsol;

* a gép megovasa érdekében csokkentse az esztergalas nyomasat.

ZAJKIBOCSATASSAL KAPCSOLATOS INFORMACIOK - A feltiintetett zajértékek kibocsatasi értékek, és
nem feltétlentl felelnek meg a biztonsagos munkavégzeés feltételeinek. Bar dsszefliggés van a kibocsatasi szint
€s az expozicié szintje k6z6tt, ez az 6sszefliggés nem hasznalhatdé megbizhatéan annak eldontéséhez, hogy
szikség van-e tovabbi ovintézkedések meghatarozasara. A dolgozora vonatkozé tényleges expozicios értéket
meghatarozd tényezék a kovetkezbk: az expozicid idétartama, a kdrnyezet jellemzéi, mas zajforrasok, példaul
a gépek szama és egyéb kozeli munkavégzések. Az expozicid hatarértékei kulonbdzdek lehetnek az egyes
orszagokban. Ezen informaciok lehetévé teszik a gép hasznaldja részére, hogy a legpontosabban felmérje a
veszélyeket és a kockazatokat.

A Javasoljuk hallasvédé egyéni védéeszkozok, mint pl. fulvédé vagy flldugd hasznalatat.

ELEKTROMAGNESES (OSSZEFERHETOSEGGEL KAPCSOLATOS INFORMACIOK - A gép
elektromagneses kibocsatasa nem haladja meg a szabvanyokban a rendeltetésszerli hasznalathoz elGirt
szintet.

A Ellendrizze, hogy a taphalézaton van-e olyan kismegszakitd, ami megvedi a
vezetékeket a rovidzarlattol és a tulterheléstol.

A gép hasznalata kozben fellépd rezgések eltérhetnek a nyilatkozatban feltintetett
rezgesertekektdl, mivel a rezgesek Osszessegenek érteke fugg attol, hogy milyen

A modon hasznalja a gépet. Ezért a hasznalat tenyleges korliimenyei alapjan becsult
expozicio alapjan kell meghatarozni a kezel6 védelmét szolgald legmegfelelébb
biztonsagi intézkedéseket.
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:.U_BATL;D KASUTUS - Masin on kavandatud ja valmistatud metallmaterjali kiilmalt keermestamiseks ja
reimiseks.

Tootamise ajal kinnitatakse toodeldav detail padrunisse ning seda toodeldakse paigaldatud t6oriistade
abil (ei tarnita koos masinaga).

KEELATUD KASUTAMINE - KEELATUDoOn:.

to0delda mittemetalle, orgaanilisi materjale ja/véi toiduaineid; o
toodelda materjale, millest voib tooprotsessi kaigus vabaneda toksilisi aineid;
kasutada tootlemise ajal maardeaineid; =~ L .
muuta treipingi voi selle turvaseadiste, kaitsesusteemide voi lUlitite ehitust.

A See masin ei ole sobilik kasutamiseks potentsiaalselt planvatusohtlikes keskkondades.

VOIMALIKUD OHUD L )

Sissel6ikamise oht - Ohtu tahistab see mark:

Ettevaatusabinbud L

+ Treimise etapis arge kandke tookindaid.

+ Hoidke kaed toopiirkonnast eemal. . -

* Arge eemaldage treimisjaake voi laaste, kui padrun poorleb.

H66rdumis- vai marrastusoht - See oht esineb poorleva padruni tottu.

Ettevaatusabindud L

+ Tootlemise etapis arge kandke tookindaid.

+ Hoidke kaed toopiirkonnast eemal. _ -

+ Arge eemaldage treimisjaake voi laaste, kui padrun poorleb.

Lendavate osakeste oht - See oht esineb p6orleva padruni tottu.

Etievaatusabinbud o o o

+ Tootlemise etapil kandke alati vajalikke isikukaitsevahendeid: kaitseprille, kaitsemaski, kuulmiselundite
kaitsevahendeid ja turvajalandusid.

* Hoidke nagu treimispiirkonnast eemal;
* laske treitud tlkkidel kukkuda seadme alusele;
* arge kunagi pange kasi poorleva padruni lahedusse; ey .
A [( tggrnsta Ltl)runemlse valtimiseks vahendage survet kohe, kui tooriist toodeldava materjaliga
OKKU puutup, e e
« elektrooniliste treipinkide puhul pohjustab ligne treimissurve voolupiiriku valjalilitumise;
* masina kaitsmiseks vahendage treimissurvet.

MURATASEME TEAVE - Mlrataseme vaartused tahistavad emissioonitaset ning mitte tingimata ohutu
tootegemise taset. Emissioonitasemete ja mojutasemete vahel on seos, kuid seda seost ei saa votta
ettevaatusabindude rakendamisvajaduse hindamise usaldusvaarseks aluseks. Kasutajani joudva tegeliku
mira moju oleneb mira avaldumise kestusest, keskkonnaoludest ja muudest mdraallikatest, nt masinate
ja muude lahedal asuvate seadmete hulgast. Lubatud muratasemed vdivad ka riigiti erineda. See teave
aitab masina kasutajal siiski ohte ja riske paremini hinnata.

A Soovituslik on kasutada sobivaid kuulmiskaitsevahendeid, nt kdrvaklappe voi kbrvatroppe.

TEAVE ELEKTROMAGNETILISE UHILDUVUSE KOHTA - Seadmest vabanevate elektromagnetiliste
emissioonide tasemed ei Uleta asjakohaste standardite piirnorme ettenahtud kasutustingimuste korral.

A Veenduge, et elektritoite siisteem on varustatud termomagnetilise automaatkaitsmega, mis
kaitseb koiki elektrijuhte luhise ja Ulekoormuse eest.

Seadme tegelikul kasutamisel tekkivad vibratsioonid véivad erineda esitatud vaartustest, sest
A vibratsiooni koguvaartus soltub paljuski sellest kuidas seadet kasutatakse.

Seega on vaja maaratleda koige asjakohasemad operaatori kaitsmiseks moeldud

ohutusmeetmed, mis pohinevad kokkupuute eeldataval kestusel ja tegelikel kasutustingimustel.
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POVOLENE POUZITi - Stroj byl zkonstruovan a vyroben pro fezani zavitd a soustruZeni kovovych
materiall za studena. 5 ] L o )
Ptrl Qp)racovanl je obrobek uchycen vietenem a opracovan specialnimi nastroji (nejsou soucasti dodavky
stroje).

NEPOVOLENE POUZITI - JE zakazano: o y
opracovavat nekovove, organicke a/nebo potravinove materialy. L
opracovavat materialy, které mohou v dusledku zpracovani uvolnovat skodlive latky.
Bouzwat jakékoliv typy maziva béhem fezani; oo

pravovat soustruh, bezpecnostni zafizeni, chranice nebo spinace.

A Stroj neni vhodny k pouZiti v prostiedi s potencialné vybusnou atmosférou.

ZBYTKOVA RIZIKA n 3

Nebezpeci posekani - Toto nebezpeCi je oznaeno symbolem: &

Opatreni, ktera je tfeba pfijmout ) _

« P¥i soustruzeni nepouzivejte pracovni rukavice.

* Ruce udrzujte vzdalené od pracovniho prostoru. Lo

+ Neodstranujte zbytky ze soustruzeni nebo ulomky, kdyz nastroj rotuje. _

Riziko odéru nebo odreni - Toto riziko je dano pfitomnosti rotujiciho vietena

Opatreni, ktera je tfeba prijmout ) _

« Béhem opracovani nepouZzivejte pracovni rukavice.

* Ruce udrzujte vzdalené od pracovniho prostoru. Lo

+ Neodstranujte zbytky ze soustruzeni nebo ulomky, kdyz nastroj rotuje. =~~~

Riziko vymrsténi pevnych materialu - Toto riziko je dano pfitomnosti rotujiciho vietena.

Opatreni, ktera je treba piijmout ) ) ) 5 } o

+ Béhem zpracovani vzdy pouzivejte osobni ochranné pracovni prostiedky: bezpeCnostni bryle, masku,
ochranu usi, pracovni boty.

* Nepifiblizujte tvaf do prostoru soustruzeni; _

* nechte padnout soustruzeny kus na zakladnu stroje; _

* v kazdem pripadé se vyhnéte priblizovani rukou do prostoru rotujiciho vietena; _
A « v momente dotyku nastroje a obrobku, snizte tlak, aby nedoslo k poskozeni samotného na’str_O{?;

* u soustruhl s elektronikou zasahuje, v pfipadé nadmérnych reznych tlakli, amperometricky

omezovac; L

* pro ochranu stroje snizte fezny tlak.

INFORMACE O HLUKU - Uvedené hodnoty pfedstavuiji stuper emisi a nemusi vzdy znamenat bezpecnou
uroven pfi praci. Existuje vztah mezi hladinou emisi a hladinou hluku, které je mozné se vystavit, neda
se ale s jistotou usuzovat, zda jsou nebo nejsou nutna dalsi opatreni. Faktory, které ovliviuji skuteCny
stupen expozice pracovnika zahrnuji délku trvani expozice, charakteristiku prostredi, jiné zdroje emisi,
na rUpocet stroju a jinych okolnich praci. Kromeé toho, se hladiny vystaveni mohou v &e notlivych zemich
lisit. Uvedené informace dovoluji uZivateli stroje co nejlépe zhodnofit nebezpedi a rizika.

A Je vhodné pouzivat osobnich ochrannych prostfedk( na ochranu sluchu, jako jsou sluchatka
nebo zatky do usi.

INFORMACE O ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITE - Elektromagnetické emise stroje
neprekracuji limity stanovené predpisy pro pfedpokladané podminky pouzivani.

A Overte, zda se v napajecim systému nachazi magnetotermicka ochrana schopna ochranit
vSechny vodice pred zkratem a pfetizenim.

Vibrace pfi skuteCném pouzivani stroje mohou byt odliSné od deklarovanych, protoze celkova
A hodnota vibraci zavisi na zplsobu, jakym je pfistroj J)ouiivén. .

V takovém pfipadé je nutné urCit, na zakladé odhadu expozice v skutecnych podminkach

provozu, nejvhodnéjsi bezpecnostni opatieni pro ochranu obsluhy.

89



@D UPORABA @%@%

DOVOLJENA UPORABA - Stroj je bil naCrtovan in izdelan za postopke hladnega rezanja navojev in
struzenja kovinskih materialov. _ . o o _

I\Qeq ob)delavo je obdelovanec vpet v vretenu in se ga obdeluje z ustreznimi orodji (niso dobavljena s
strojem).

NEDOVOLJENA UPORABA - prepovedano je: _
obdelovati nekovinske, organske in/ali prehranske materiale.
obdelovati materiale, ki pri obdelavi lahko oddajajo Skodljive snovi;
med rqzantlem uporabljati kakrSna koli maziva. o
Spreminjafi struznico, varnostne naprave, varovala ali stikala.

A Stroj ni primeren za uporabo v okoljih s potencialno eksplozivno atmosfero.

PREOSTALA TVEGANJA o

Tveganje odreza — Na to nevarnost opozarja simbol:

Previdnostni ukrepi o . _

* Med struzenjem ne uporabljajte delovnih rokavic.

* Ne priblizujte rok delovnemu obmocju. _

+ Ne odstranjujte ostankov rezanja in delcev, medtem ko se vreteno vrti. _

Tveganje tr_enIJKa in odrgnin — To tveganje je posledica prisotnosti vrte€ega se vretena.

Previdnostni ukrepi . _ _

+ Med obdelavo ne uporabljajte delovnih rokavic.

* Ne priblizujte rok delovnemu obmocju. .

+ Ne odstranjujte ostankov rezanja in delcev, medtem ko se vreteno vrti. _

Nevarnost izmeta trdih delcev — To tveganje je posledica prisotnosti vrteCega se vretena

Previdnostni ukrepi . . 3 . .

* Med obdelavo vselej uporabljajte osebno varovalno opremo: zascCitna oCala,masko, zascito sluha in
delovno obutev.

+ Z obrazom se ne priblizujte obmocju rezanja;
* pustite, da odrezani kos pade na podnoZje stroja;
* z rokami se v nobenem primeru ne priblizujte obomocju vrtenja vretena;
A * ob stiku orodja z obdelovancem zmanjSajte pritisk, da preprecite zliom samega orodja;
* pri struznicah z elektronskim nadzorom se v primeru prekomernega zlaka pri rezanju sprozi
amperometriCni omejevalnik;
» za zasCito stroja zmanj$ajte tlak rezanja.

PODATKI O HRUPU - Navedene vrednosti hrupa so ravni .emisi{. in niso nujno ravni, pri katerih je
zagotovljeno varno delo. Med ravnmi emlsq in ravnmi izpostavljenosti sicer obstaja povezava, vendar se
nanjo ne gre zanasati pri odl_ocan{u, ali so potrebni morebitni dodatni zascitni ukrepi proti hrupu. Dejavniki, ki
VEll\(aJo na dejansko raven izpostavljenosti delavca hrupu, so med dru?lm Cas izpostavljenosti, znaCilnosti
okolja, drugi viri hrupa, na primer Stevilo drugih strcc?ev in druge vrste obdelav v bliZini. Poleg tega se
lahko dovoljene ravni izpostavljenosti od drzave do drzave razlikujejo. Kljub temu navedene informacije
uporabniku stroja omogocajo boljSe zavedanje nevarnosti in tvegan;.

A I?ripi?roc':ljiva je uporaba osebne varovalne opreme za zasCito sluha, kot so nausniki ali usesni
Cepki.

PODATKI O ELEKTROMAGNETNI ZDRUZLJIVOSTI - Elektromagnetna sevanja stroja ne presegajo
mejnih vrednosti, ki jih doloCajo standardi za predvidene pogoje uporabe.

A PrepriCajte se, da je na napajalnem sistemu vgrajeno zascitno stikalo, ki vse vodnike SCiti pred
kratkim stikom in preobremenitvijo.

Tresljaji med dejansko uporabo stroja se lahko razlikujejo od zgoraj navedenih, saj je skupna
A vrednost tresljajev odvisna od nacina uporabe stroja. . . . .

Zato je treba opredeliti najprimernejSe varnostne ukrepe za zascito upravljavca, ki so odvisne od

ocene izpostavljenosti v dejanskih pogojih uporabe.
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@3 KULLANIM %@%

IZIN VERILEN KULLANIM - Bu makine, metal malzemelerin soguk dis gekme ve tornalama iglemleri igin
tasarlanmig ve imal edilmigtir. _ o o

Isleme asamalari esnasinda parga bir mandrel tarafindan tutulmakta ve (makine ile tedarik edilmeyen)
6zel takimlar ile islenmektedir.

IZIN VERILMEYEN KULLANIM - Yasak olan hususlar:

+ metalik olmayan, organik malzemelerin ve/veya gida maddelerin islenmesi.

+ igleme sonucunda zararli maddeler gikarabilecek malzemelerin iglenmesi.

+ kesim sirasinda her tirli yaglayici maddenin kullanilmasi. L

+ Tornada, guvenlik donanimlarinda, muhafazalarda ya da salterlerde degisiklik yapilmasi.

A Makine potansiyel patlayici atmosfer igceren ortamda kullanima uygun degildir.

KALINTIRISKLERI

Parcalanma riski - Bu riski tanimlayan sembol:

Alinmas/ gereken dnlemler

+ Torlanama sirasinda eldiven kullanmayiniz.

* Ellerinizi ggllg,ma alanindan uzak tutunuz.

+Mandrel donerken tornalama artigi ve talaslari almayiniz.

Sturtiinme ve tahris riski - Bahse konu risk donme halindeki mandrelden kaynaklanmaktadir.

Alinmas/ gereken dnlemler

. Elemq sirasinda eldiven kullanmayiniz.

* Ellerinizi ggllgma alanindan uzak tutunuz.

+ Mandrel donerken tornalama artigi ve talaslari almayiniz. _

Kati malzemelerin firlama riski - Bahse konu risk donme halindeki mandrelden kaynaklanmaktadir.

Alinmasi gereken 6nlemler _ . R o

+ Calisma sirasinda daima kisisel koruyucu ekipmanlar: emniyet gozIGgu, maske, kulaklik ve emniyetli
is ayakkabisi giyiniz.

* YUzUnUzu tornalama alanina yaklastirmayin;
* tornalanan pariamn makinenin kaidesinin Uzerine dusmesine izin verin;
+ ellerinizi kesinlikle mandrelin donus alanina yaklastirmayin;
A * Takim kiriimasini 6nlemek amaci takim ile parga arasindaki temas aninda basinci dugurin;
* elektronik tornalar s6z konusu oldugunda, asiri tornalama basinci durumunda amper metrik
kisitlayici devreye girmektedir;
+ makineyi korumak igin tornalama basincini azaltin.

GURULTU ILE ILGILI BILGILER - Guriltu degerleri emisyon seviyeleridir ve ille de glvenli ¢alisma
seviyeleri olmasi gerekmez. Emisyon seviyeler ile maruz kalma seviyeleri arasinda bir iligki olmakla
birlikte, bu bagka onlemlerin gerekli olup olmadigini belilemek amaciya gtivenilir bir sekilde kullanilamaz.
Calisanin gercek maruziyet seviyelerini etkileyen faktorlere maruziyet suresi, ortam ozellikleri, diger
urdltu kaynaklari, ornedin makinelerin ve beraberindeki diger islemlerin sayisi da dahil ediimektedir.
yrica maruz kalma seviyeleri Ulkeden tlkeye farklilik gosterebilir. Bu bilgiler makine kullanicisini tehlike
ve risklerin degerlendirmesini en iyi bir sekilde yapacak hale getirmelidir.

A Kulaklik veya kulak tikac gibi kisisel isitme koruma kullanmaniz gerekmektedir.

ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK HAKKINDA BILGILER - Makinenin elektromanyetik emisyonlari
ongorulen kullanim sartlarina iliskin standartlarla belirlenen sinirlari asmaz.

A Gug besleme sisteminde tum iletkenleri kisa devre ve agiri yiklemeden korumak igin uygun bir
koruma olup olmadigini denetleyin.

Titregimin toplam degerin makinenin kullanim sekline bagli oldugundan, makinenin reel kullanimi
A sirasinda titresimler beyan edilenlerden farkli olabilmektedir. o

Bu nedenle operatort korumak igin, reel kullanim kosullarina maruz kalma tahminine dayali en

uygun guvenlik tedbirleri tanimlanmaldir.
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@D PULIZIAG &

PRIMA DI ESEGUIRE QUALSIASI INTERVENTO DI MANUTENZIONE, FERMARE LA
MACCHINA E FARLA RAFFREDDARE.

ﬁ * Indossare i guanti di protezione.
* Indossare la protezione idonee per le vie respiratorie.
+ Evitare di usare getti di aria compressa.

Ogni giorno:

1. rimuovere con un aspiratore o con un pennello i residui di lavorazione e le polveri dalla macchina,
compreso il cavo di alimentazione.

2. Tenere sempre pulita la zona circostante la macchina, compresa la pavimentazione.

3. Pulire le parti in plastica con uno straccio umido.

& VERIFICHE &7
Ogni giorno: Ix\l’

1. Verificare l'integrita del cavo di alimentazione.
2. Verificare le integrita delle protezioni.

@D CLEANING &

BEFORE PERFORMING ANY MAINTENANCE WORK, STOP THE MACHINE AND LET IT
COOL DOWN.

+ Wear protective gloves.
+ Wear suitable airway protection PPE.
* Avoid using jets of compressed air.

Every day:

1. Remove any work residues and dust from the machine, including the power cable, using a small
brush or vacuum cleaner. o . .

2. Always keep the work area around the machine, including the floor, clean and tidy.

3. Clean the plastic parts with a damp cloth.

@) CHECKS IX\’%@

Every day:
1. Check that the power cable is intact.
2. Check that all guards are intact.

@D REINIGUNG ¢

VOR AUSFUHRUNG IRGENDEINES WARTUNGSEINGRIFFS MUSS DIE MASCHINE ZUM
AUSKUHLEN GESTOPPT WERDEN.

A + Schutzhandschuhe tragen.
+ Geeigneten Atemschutz tragen.
* Keine Druckluft verwenden.

Taglich:
1. Die Maschine einschlieRlich Stromkabel mit einem Staubsauger oder einem Pinsel von

Bearbeitungsruckstanden saubern.
2. Das Umfeld der Maschine einschliellich Boden stets sauber halten.
3. Die Kunststoffteile mit einem feuchten Tuch reinigen.

@ KONTROLLEN IX\“‘%’@
Taglich:

1. Sicherstellen, dass das Netzkabel intakt ist.
2. Sicherstellen, dass die Schutzeinrichtungen intakt sind.
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@& NETTOYAGE ¢

AVANT D'EFFECTUER TOUTE INTERVENTION D'ENTRETIEN, IL EST NECESSAIRE
D'ARRETER LA MACHINE ET DE LA LAISSER REFROIDIR.

ﬁ + Porter les gants de protection.
« Porter les dispositifs de protection appropriés pour les voies respiratoires.
+ Eviter d'utiliser des jets d'air comprimé.

Tous les jours :

1. éliminer les résidus d'usinage et les poussiéres de la machine, y compris le cable d'alimentation, a
I'aide d'un aspirateur ou d'un pinceau.

2. Maintenir toujours propre la zone autour de la machine, )F]compris le revétement du sol.

3. Nettoyer les parties en plastique avec un chiffon humide.

@@ VERIFICATIONS lk\%@
Tous les jours :

1. Vérifier l'intégrité du cable d'alimentation.
2. Veérifier l'intégrité des protections.

© LIMPIEZA §

ANTES DE INICIAR CUALQUIER TIPO DE OPERACION DE MANTENIMIENTO, PARAR
LA MAQUINAY DEJAR QUE SE ENFRIE.

ﬁ + Utilice guantes de proteccion.
+ Utilice los equipos adecuados de proteccion individual para las vias respiratorias.
+ Evite los chorros de aire comprimido.

Todos los dias:

1. Elimine los residuos de elaboracion y el polvo que se acumulan en la maquina y en el cable de
alimentacion con un aspirador o un pincel.

2. Mantenga siempre limpia la zona que rodea la maquina y el suelo.

3. limpie los componentes de plastico con un pafo humedo.

@ CONTROLES
Todos los dias:

1. Controle la integridad del cable de alimentacion.
2. Controle la integridad de las protecciones.

@D LIMPEZA §

ANTES DE EXECUTAR QUALQUER OPERAGAO DE MANUTENGCAO, DESLIGUE
A MAQUINA E DEIXE-A ARREFECER.

é * Use luvas de protecéo.
» Use a protegcado adequada para as vias respiratorias.
 Evite usar jatos de ar comprimido.

Todos os dias:

1. remova com um aspirador ou com um pincel os residuos de maquinagem e o po6 de toda a
maquina, incluindo o cabo de alimentagao.

2. Mantenha sempre limpa a zona a volta da maquina, incluindo a pavimentagéo.

3. Limpe as pegas de plastico com um pano humido.

@D VERIFICACOES IX\“%‘@
Todos os dias:

1. Verifique a integridade do cabo de alimentag&o.
2. Verifique a integridade das protegdes.
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« REINIGING &

ALVORENS ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN UIT TE VOEREN, DE MACHINE EERST
STOPPEN EN AF LATEN KOELEN.

ﬁ + Draag beschermende handschoenen.
+ Gebruik een geschikte bescherming voor de ademhalingswegen.
+ Gebruik geen perslucht.

ledere dag: . .

1. verwijder met een stofzuiger of een kwast het zaagsel en het stof van de machine en van de
voedingskabel. . )

2. Houd de zone rond de machine en de vloer altijd schoon.

3. Reinigde kunststof onderdelen met een vochtige doek.

> CONTROLES |}
ledere dag:

1. Controleer of de voedingskabel intact is.
2. Controleer of de beschermingen intact zijn.

@D PUHDISTUS &
A PYSATA KONE JA ANNA SEN JAAHTYA ENNEN MITAAN HUOLTOTOIMENPITEITA.

ﬁ + Kayta suojakasineita.
+ Kayta soveltuvia hengityssuojaimia.
+ Valta paineilman kayttoa.

Joka pdiva tehtavat toimenpiteet: S

1. Poista imurilla tai sudilla tyostojaamat IJa polyt koneesta ja virtajohdosta.
2. Pida konetta ymparoiva alue ja myos lattia aina puhtaana.

3. Puhdista muoviosat kostealla liinalla.

@D TARKISTUKSET IX\"“‘D“’@

4

Joka paiva tehtavat toimenpiteet:
1. Tarkista virtajohdon eheys.
2. Tarkista suojien eheys.

€D RENGO@RING 5/

é STANDS MASKINEN OG LAD DEN KGLE AF, FOR DER UDF@RES NOGEN FORM FOR
VEDLIGEHOLDELSE.

Hver dag:

1. Renggr for rester fra bearbejdningen og stav fra maskinen med en stgvsuger eller en pensel. Husk
ogsa at rengare forsyningskablet.

2. Hold altid omradet og gulvet omkring maskinen rent.

3. Renggrger plastikdelene med en fugtig klud.

@)D EFTERSYN lx\‘%@

Baer beskyttelseshandsker.
Baer egnede andedraetsveern.
Brug ikke trykluftstraler.

Hver dag:
1. Kontrollér forsyningskablets tilstand.
2. Kontrollér afskeermningernes tilstand.
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@D RENGORING &
STOPPA MASKINEN OCH LAT DEN SVALNA INNAN DU UTFOR NAGOT
UNDERHALLSARBETE.

ﬁ + Anvand skyddshandskar.
+ Anvand lampligt skydd fér andningsorganen.
* Undvik anvandning av tryckluftsstralar.

Varje dag:

1. Avlagsna, med hjélp av en dammsugare eller en pensel, bearbetningsrester och damm fran
maskinen, inklusive stromforsorjningskabeln.

2. Hall alltid omradet runt maskinen rent, inklusive golvet.

3. Rengor plastdelarna med en fuktig trasa.

@D VERIFIERINGAR lk\’%@

Varje dag:
1. Verifiera att stromférsérjningskabeln ar hel.
2. Verifiera att skydden ar hela.

T RENGJORING &
A MASKINEN MA STANSES OG AVKJ@LES F@R MAN STARTER VEDLIKEHOLD.

A

Hver dag:

1. Fjern sponrester fra arbeidsomradet og -bordet, samt stav pa maskinen og stremledningen, med et
sug?eapparat eller en pensel. .

2. Hold alltid gulvet og omradet rundt maskinen rent.

3. Rengjor plastdelene med en fuktig klut.

T KONTROLLER IX\“%@

Bruk vernehansker.
Bruk egnet andedrettsvern.
Unnga bruk av trykkluft.

Hver dag:
1. Kontroller at strgmledningen er intak.
2. Kontroller at beskyttelsene er intakte.

@& CZYSZCZENIE §

PRZED WYKONANIEM JAKIEJKOLWIEK CZYNNOSCI KONSERWACYJNEJ
ZATRZYMAC MASZYNE | POZOSTAWIC DO SCHLODZENIA.

ﬁ + Stosowac rekawice ochronne.
+ Uzywac¢ odpowiedniego zabezpieczenia drég oddechowych.
+ Unikac¢ stosowania strumieni sprezonego powietrza.

Codziennie: _ . _

1. za pomocg ssawy lub pedzelka usungc resztki z obrobki i pyt z maszyny, facznie z kablem
zasilajgcym. o .

2. Strefa wokot maszyny musi by¢ zawsze czysta, tgcznie z posadzka.

3. Oczyscicyscic¢ wilgotng szmatkg plastikowe czesci.

& KONTROLE lx\‘%@
Codziennie:

1. Sprawdzi¢ integralnos¢ kabla zasilajgcego.
2. Sprawdzi¢ integralnos¢ oston.
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€D YACTKA &

NEPEAN BbINOJIHEHUEM JIIOBbIX PABOT MO TEXHUYECKOMY
OBCNYXUBAHUIO HEOBXOAMMO BbIKNIOYUTL MALUMHY U OATb EWU
OCTbIThb.

* Mcnonb3oBaTh 3alWUTHbIE NEPYaTKN.
A * Mcnonb3oBatb Haanexalme cpeacTsa 3allmTbl AblXaTernbHbIX NyTeNn.
+ He ucnonb3oBaTtb CTpyM cxaToro Bo3ayxa.

ExxepHeBHO:

1. C noMOLLbHO NblNiecoca U KUCTOYKM TLATENbHO OYMCTUTL OT OTXOA0B PE3KU W Mbifiv BCHO
MaLLVHY, BKMoYasi kabernb nuTaHus.

2. CofepxaTb B YACTOTE BCIO OKPY>KaOLLYIO MaLLINHY 30HY, BKIKOYast nor.

3. MpoYMCTUTE NNACTUKOBbIE YACTU BNAXXHOM BETOLLLH.

G NPOBEPKU Ik\%@
ExepgHeBHO:

1. npOBepFITb kabenb NuTaHus Ha OTCyTCTBME nospe>|<,ueH|/||7|.
2. npOBepﬂTb LIeNTOCTHOCTb BCEX 3aLUUT.

€ NOYUCTBAHE &

NMPEOWN OA N3BBLPLUUTE KAKBATO U A E OMEPALUA NO NOAAPBXKA, CMPETE
MALLMHATA N A OCTABETE A U3CTUHE.

ﬁ * HocerTe 3alUMTHI pbKaBULW.
+ Hocerte nogxodLm 3awwmTy 3a guxaternHuTe MbTuLLa.

* WN3bdarsanTe n3non3saHe Ha Bb3ayx NoA HansiraHe.

Bceku pgeH:

1. OTCTpaHeTe C acnMpaTop WK YeT4nLa 3a OCTaTbLM OT PsS3aHETOo Npu 0bpaboTkaTa OT MalumHaTa 1
3axpaHBall kaben.

2. [Na3eTe NOCTOSIHHO YMCTa 30HaTa OKOMO MallMHaTa, BKMHYUTENHO 1 noda.

3. MNouncTeTe YacTMTe OT NnacTmaca C BrnaxHa Kbpna.

€ NPOBEPKU IX\’%@
Bceku geH:

1. [poBepeTe LenocTTa Ha 3axpaHBaLymsAT kaben.
2. [poBepeTe LenocTTa Ha 3almrara.

D CISCENJE ¢

PRIJE IZVODENJA BILO KOJEG POSTUPKA ODRZAVANJA ZAUSTAVITE STROJ |
PUSTITE GA DA SE OHLADI.

ﬁ * Nosite zastitne rukavice.
* Nosite odgovarajucu zastitu za diSne puteve.
* |zbjegavajte koristenje mlazova komprimiranog zraka.

Svaki dan:
1. pomodu usisavaca ili Cetkom iz strotja uklonite radne ostatke i praSinu ukljuCujuci i kabel za napajanije.

2. Podrucje oko stroja mora uvijek Cisto, ukljuCujuci i pod.
3. Ocistite plasticne dijelove vlaznom krpom.

D PREGLED IX\’%@
Svaki dan:

1. Provjerite cjelovitost kabela napajanja.
2. Provjerite cjelovitost zastita.
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@D CISCENJE ¢

PRE IZVRSAVANJA BILO KOJE INTERVENCIJE ODRZAVANJA, ZAUSTAVITI MASINU |
PUSTITI JE DA SE OHLADI.

ﬁ * Nositi zastitne rukavice.
* Nosite odgovarajucu zastitu za disajne puteve.
* |zbegavajte mlazeve komprimovanog vazduha.

Svakog dana: I R . L

1. uklonite aspiratorom ili Cetkicom ostatke od obrade i prasinu iz masine, ukljucujuci kabl za
napajanje.

2.0 vZayaJJte uvek Cistom zonu okolo masine, ukljuCujuci povrsinu poda.

3. Ocistite plasti¢ne delove sa vlaznom krpom.

@ PROVERE lk\”%@
Svakog dana:

1. Proverite ispravnost kabla za napajanje.
2. Proverite ispravnost zastita.

CODKABAPIEMOS &
A MPIN AMNO KAGE EYNTHPHEH, STAMATHETE TH MHXANH KAI AGHETE THN NA KPYQZEI

/_\ + ®opéaTe yavia TTpooTaciag.
+ QopéaTe KATAAANAN TTPOCTACIA YIA TIG AVATIVEUCTIKEG 000UG.
* ATTOQUYETE TN XPAOTN TIETTIECPEVOU QEPQ.
Kdbe pépa:
1. apaipEoTe pe Evav avapfogmr'] N PE EVa TNIVEAO TOl UTTOAEIPATA ETTECEQYATING KOl TIG OKOVEG TOU
NXAVAPATOG Kal TOU KOAwdiou Tpogodoaiag. ) ]
2. N a K%aTaTa TTavTa KaBapn TNV yupw TTEPIOXN aTT TO PNXAVNKA, CUUTTEPIAGBAVOUEVOU Kal TOU
aTTEdOU.
3. KaBapioTe Ta TTAACTIKG pJEpN PE Eva uypo TTavi.

@ EAEXOI lx\“‘%‘@
Kdle pépa:

1. EAEyxeTe TNV aKEPAIOTNTA TOU KAAWdIOU Tp0POd0TIAG.
2. EAEYXETE TNV OKEPAIOTNTA TWV TTPOCTACIWY.

@D TIRISANAY

PIRMS JEBKADU TEHNISKAS APKOPES DARBU VEIKSANAS, APTURIET MASINU UN
LAUJIET TAI ATDZIST.

ﬁ * |zmantojiet aizsargcimdus.
+ Valkajiet piemérotus aizsardzibas lidzeklus elpceliem.
* Nelietojiet saspiesta gaisa striklas.

Katru dienu:

1. ar aspiratoru vai otu notiriet no iekartas un stravas vada apstrades parpalikumus un puteklus.
2. Uzturiet tiru iekartai apkart esoSo zonu, tai skaita gridu.

3. Notiriet plastmasas dalas ar mitru dranu;

@ PARBAUDES IX\“%@

Katru dienu:
1. Parbaudiet stravas vada veselumu.
2. Parbaudiet aizsargu veselumu.
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@ VALYMASS
PRIES PRADEDAMI BET KOKIUS PRIEZIDROS DARBUS, SUDTABDYKITE STAKLES IR

LEISKITE JOMS ATVESTI.

ﬁ + Mavéti apsaugines pirstines.
+ Déveti kvépavimo takams tinkamas apsaugos priemones.
* Nenaudoti suslégto oro sroviy.

Kasdien:
1. siurbliu arba Sepetéliu pasalinkite likusias apdirbimo skiedras ir dulkes nuo masinos, jskaitant

maitinimo laida.
2. Visada laikykite masing supancig zong, jskaitant grindis, Svarig.
3. Nuvalyti plastikines dalis drégna Sluoste.

@ PATIKROS IX\’%@

Kasdien:
1. Patikrinkite maitinimo laido sveikuma.
2. Patikrinkite apsaugy sveikuma.

G CURATARE #

INAINTE DE EFECTUAREA ORICAREI INTERVENTII DE INTRETINERE, OPRITI MASINA
SI LASATI-O SA SE RACEASCA.

ﬁ + Purtati manusi de protectie.
+ Purtati dispozitive de protectie corespunzatoare pentru tractul respirator.
+ Evitati utilizarea jeturilor de aer comprimat.

in fiecare zi:
1. indepartati cu un aspirator sau cu o pensula resturile de prelucrare si praful acumulat la masina,

inclusiv la cablul de alimentare. L .
2. Pastrati intotdeauna curata zona din jurul masinii, inclusiv pardoseala.
3. Curatati piesele din plastic cu o carpa umeda.

™ VERIFICARI lﬁ@
fiecare zi:

in
1. Verificati integritatea cablului de alimentare.
2. Verificafi integritatea protectiilor.

@D CISTENIE &

PRED VYKONAVANIM AKEJKOLVEK UDRZBY ZASTAVTE STROJ A NECHAJTE HO
VYCHLADNUT.

ﬁ * Pouzivajte ochranné pracovné rukavice.
* Noste vhodné ochranné prostriedky na ochranu dychacich ciest.
+ Pokial je to mozné, nepouzivajte prud stlateného vzduchu.

Kazdy deri:

1. Zg s,tt;oja, aj zo sietového kabla odstrante pomocou odsavaca alebo Stetca, zvysky pilin,a prachu z
obrabania.

2. Udrzfu{te vzdy Cistu oblast v okoli stroja, aj podlahu.

3. Vycistite plastové Casti vihkou handrickou.

@ PREVIERKY IX\’%"@

Kazdy deri:
1. Preverte celistvost’ sietového kablu.
2. Preverte celistvost ochran.
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CD TISZTITAS §

MIELOTT BARMILYEN KARBANTARTASI MUOVELETET ELKEZDENE, ALLITSA
LE A GEPET, ES VARJA MEG, HOGY KIHULJON.

ﬁ * Viseljen védbkesztyit.
* Viseljen megfeleld légzésvedabt.
* Lehetbség szerint ne hasznaljon sdritett leveg6t.

Naponta:

1. elszivoberendezéssel vagy ecsettel tavolitsa el a megmunkalas soran keletkezett
maradékokat és a port a geprdl és a tapvezetékrél.

2. A gép kornyezetét, beleértve a padlot is, mindig tartsa tisztan.

3. Tisztitsa megmeg a mlanyag részeket nedves torléruhaval.

«I» ELLENORZES lx\“‘%’@
Naponta:

1. Ellenérizze, hogy sértetlen-e a tapvezeték.
2. Ellenérizze, hogy sértetlenek-e a véddburkolatok.

@D PUHASTAMINE &

ENNE HOOLDUSTOODE TEOSTAMIST PEATAGE SEADE JA LASKE SELLEL MAHA
JAHTUDA.

ﬁ + Kandke kaitsekindaid.
+ Kandke hingamisteede kaitseks sobivaid kaitsevahendeid.
+ Valtige surudhujoa kasutamist.

Iga paev:
. eemaldage tootlemisel tekkinud jaagid ja puru IGikepiirkonnast ja tugipindadelt, k.a. toitekaablilt
tdmbeventilaatori voi pintsliga. _
2. Hoidke masinat Umbritsev ala, k.a. pdrand alati puhas.
3. Puhastageplastmassosi niiske lapiga.

@ KONTROLLID IX\’%"@

Iga \})éiev:
1. Veenduge, et toitekaabel on terve.
2. Veenduge, et kaitsed on terved.

@ CISTENI &
PRED PROVADENIM JAKEKOLIV UDRZBY ZASTAVTE STROJ A NECHTE HO
VYCHLADNOUT.

ﬁ * Noste ochranné rukavice.
* Noste vhodné ochranné prostfedky k ochrané dychacich cest.
+ Vyhnéte se pouzivani proudu stlaeného vzduchu.

Kazdy den: . o 3 s y

1. odstLante ze stroje, a také z pfivodniho kabelu, odsavacem nebo pomoci Stétce, zbytky trisek a
rachu.

2. Oblast kolem stroje, i podlahu, udrZujte vzdy Cistou.

3. Vycistéte plastové casti vihkym hadfikem.

@ PROVERKY lk\“%@
Kazdy den:

1. Provéfte celistvost pfivodniho kabelu.
2. Provérte celistvost ochran.
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€D CISCENJE &
PRED KAKRSNIMI KOLI VZDRZEVALNIMI DELI ZAUSTAVITE STROJ IN PUSTITE, DA

SE OHLADI.

ﬁ + Nadenite si za$Citne rokavice.
+ Uporabljajte primerno zasc¢ito za dihalne poti.
* lzogibajte se uporabi stisnjenega zraka.

Vsak dan:

1. S sesalnikom ali CopiCem s stroja odstranite ostanke, ki so ostali po obdelavi, in prah. Pri tem oCistite
tudi napajalni kabel.

2. Obmocije okoli stroja mora biti vedo Cisto. To velja tudi za talno oblogo na tem delu.

3. Ocistite plasti¢ne dele z vlazno krpo.

@ PREGLEDI lx\“‘%’@
Vsak dan:

1. Preverite, Ce je napajalni kabel neposkodovan.
2. Preverite, Ce so zaSCite brezhibne.

@ TEMIZLIK &

HERHANGI BIiR BAKIM iSLEMi GERGEKLESTIRMEDEN ONCE MAKINEYi DURDURUN
VE SOGUMASINI SAGLAYIN.

/_\ + Koruyucu eldiven giyin.
+ Solunum yollari igin uygun korumalar kullanin.
+ Basingli hava jetlerinin kullanilmasindan imtina edin.

Her giin:

1. bir aspirator ya da firga ile, besleme kablosu dahil olmak Gzere makine (izerinde bulunan tozlari ve
islem artigi talaslari temizleyin.

2. Zemin dahil olmak Gzere makinenin etrafindaki alani her zaman temiz tutun.

3. Plastik aksami nemli bir bezle temizleyin.

@ KONTROLLER lx\‘%@

Her giin:
1. Besleme kablosunun butunldguni kontrol edin.
2. Siperlerin butlnlugund kontrol edin.
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@PCOLLAUDOGDTEST RUNEDABNAHMEGPCONTROLE TECHNIQUEGDPRUEBA DE
ENSAYO@GDTESTAUSEI®BEPROEVING@GPTESTAUSEIDAFPRGVNINGEDPROVKORNING
CDSLUTTKONTROLLG®BADANIE TECHNICZNEGIDIMTPUEMOYHBIE  UCIMbITAHUA
COTECTBAHEGDTESTIRANJEEDTESTIRANJEGDAOKIMHEDPARBAUDECD
ISBAN DYMAS@TESTABEA@TESTOVANIEIIDTESZTELES@KATSETAMINE@
TESTOVANIE®DPRESKUSANJE@:D TEST

@PRODAGGIOGDRUNNING  INGDEINLAUFGRODAGEGDRODAJEGIPDOCIERANIE
CINLOPEN@GPTOTUTUSAJOGDTILKGRINGEDINKORNINGED INNKJORINGGD
DOCIERANIEGIDOBKATKAGIODUINNTBAHEGEYRAZRADAGDRAZRADAGD X TPQZIMO
@DPIESTRADE@PPARENGIMASG®DRODAJULEDZABEHGIDBEJARATASGD
SISSETOOTAMINEEEDZABEHEDUTEKANJEEED ALISTIRMA
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@PDATI TECNICI &DSPECIFICATIONS @ATECHNISCHE DATEN G»DONNEES
TECHNIQUES @DDATOS TECNICOS @PDADOS TECNICOS ®TECHNISCHE
GEGEVENS @DTEKNISET TIEDOT @DTEKNISKE DATA @DTEKNISKA DATA
CDTEKNISKE DATA @®DANE TECHNICZNE GIDTEXHUYECKUE OAHHbLIEGED
TEXHUYECKU OAHHU GIDTEHNICKI PODACI € TEHNICKI PODACIGBDTEXNIKA
STOIXETA @DTEHNISKIE DATI @SPTECHNINIAI DUOMENYSG®DDATE TEHNICE
GDTECHNICKE UDAJE CIDMUSZAKI ADATOK @GDTEHNILISED ANDMEDGD
TECHNICKA DATA €®TEHNICNI PODATK @ TEKNIK VERILER

P2 4 <ol
=2
500 | 230-50/60 | 0-2500 40 100 mm 65 Db

(W) (V/Hz) (n 1/min) (kg)

AT
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A
@D SPECIFICHE
Capacita: Avanzamento e Filettatura:
Altezza punte 90 mm Numero filettature metriche 9
Edasrl?ﬁeatro massimo passaggio 55 mm Gamma filettature metriche 0,5-2,5mm
Distanza tra le punte 350 mm Numero filettature imperiali -
Larghezza banco 80 mm Gamma filettature imperiali -
Testa porta mandrino: Gamma avanzamenti longitudinali | 0,1 mm/r
Alesaggio albero mandrino 20 mm gleiltrtrae IIrc))c?rta-utensili, Slitta trasversale e
Conicita albero mandrino MT3 Torretta porta utensile 4 posizioni
Numero velocita albero mandrino | Variabile Corsa slitta porta-utensili 65 mm
0-2500
Gamma velocita albero mandrino | Giri/min Corsa slitta trasversale 65 mm
2 passi
Corpo contropunta: Corsa carrello 340 mm
Corsa canotto 50 mm
Conicita canotto MT2
@G SPECIFICATIONS
Capacities: Feeding & Threading:
Tool height 90 mm Number of Metric Threads 9
Swing over cross slide 55 mm Range of Metric Threads 0.5-2.5mm
Distance between centres 350 mm Number of Imperial Threads -
Width of Bed 80 mm Range of Imperial Threads -
Headstock: Range of Longitudinal Feeds 0.1 mm/r
Spindle bore 20 mm Top Slide, Cross Slide & Carriage:
Spindle Taper MT3 Tool Post 4-position
Number of Spindle Speed Variable Top Slide Travel 65 mm
0-2500
Range of Spindle Speed Revs/min Cross Slide Travel 65 mm
2 steps
Tailstock: Carriage Travel 340 mm
Quill Travel 50 mm
Quill Taper MT2

12




@D TECHNISCHE DATEN
Leistung: Vorschub und Gewindebohren:
Spitzenhoéhe 90 mm Anzahl metrischer Gewinde 9
Max. Durchlaufdurchmesser auf 55 mm Bereich metrischer Gewinde 0,5-2,5mm
Schlitten
Spitzenabstand 350 mm Anzahl Zoll-Gewinde -
Bettbreite 80 mm Bereich Zoll-Gewinde -
Spindelkopf: Bereich Langsvorschub 0,1 mm/r
Bohrung Spindelwelle 20 mm \é\lcermtzteetrj‘gschlitten, Querschlitten und
Kegel Spindelwelle MT3 Werkzeugaufnahme gositionen
Drehzahlstufen Spindelwelle Variabel Hub Werkzeugschlitten 65 mm
0-2500
Drehzahlbereich Spindelwelle U/min Hub Querschlitten 65 mm
2 Teilungen
Reitstock-Einheit: Schlittenhub 340 mm
Hulsenhub 50 mm
Kegel Hulse MT2
@ SPECIFICATIONS
Capacité: Avancement et Filetage :
Hauteur des pointes 90 mm Nombre de filetages métriques 9
Dlametrfa maximum du passage 55 mm Gamme filetages métriques 0,5-2,5mm
sur coulisseau
Distance entre les pointes 350 mm Nombre de filetages impériaux -
Largeur banc 80 mm Gamme filetages impériaux -
Téte porte-mandrin : Gamme avancements longitudinaux | 0,1 mm/r
. - Coulisseau porte-outils, Coulisseau
Alésage arbre mandrin 20 mm transversal et Chariot -
Conicité arbre mandrin MT3 Tourelle porte-outil 4 positions
Nomb.re de vitesses arbres Variable Course coulisseau porte-outils 65 mm
mandrin
0-2500
Gamme de vitesses arbre mandrin | Tours/min Course coulisseau transversal 65 mm
2 pas
Corps contre-pointe : Course chariot 340 mm
Course fourreau 50 mm
Conicité fourreau MT2
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@& CARACTERISTICAS

Capacidad: Avance y roscado:

Altura de las brocas 90 mm Numero de roscado métrico 9

3%;?%"0 maximo del paso en | gg Gama de roscado métrico Pnri - 2,5

Distancia entre las brocas 350 mm Numero de roscado imperial -

Anchura del banco 80 mm Gama de roscado imperial -

Cabezal de soporte del mandril: Gama de avances longitudinales 0,1 mm/r

Calibre del eje del mandril 20 mm Eg:::g :portaherramientas, patin transversal y

Conicidad del eje del mandril MT3 Torre portaherramienta gosiciones

mgnmderirlo velocidad del eje del Variable Carrera del patin portaherramientas | 65 mm
0-2500

Gama velocidad del eje del mandril Epm Carrera del patin transversal 65 mm

pasos

Cuerpo de contrapunta: Carrera del carro 340 mm

Carrera del tubo 50 mm

Conicidad del tubo MT2

@D ESPECIFICAGOES

Capacidade: Avanco e Abertura de roscas:

Altura das brocas 90 mm Numero de roscas meétricas

Diametro maximo do passo e 0,5-2,5

no Carro 55 mm Gama de roscas métricas mm

Distancia entre as brocas 350 mm Numero de roscas imperiais -

Largura da bancada 80 mm Gama de roscas imperiais -

Cabecote porta-placa de fixagao: Gama de avancos longitudinais | 0,1 mm/r

Carro porta-ferramentas, carro

Didmetro do eixo principal 20 mm transversal e carro principal:
Conicidade do eixo principal MT3 Castelo porta-ferramenta 4 posicdes
yr?rggi%rgl de velocidades do eixo Variavel Curso do carro porta-ferramentas | 65 mm

: - 0-2500
Gama cie velocidades do eixo Rpm Curso do carro transversal 65 mm
principa 2 passos
Corpo do cabegote movel: Curso do carro 340 mm
Curso do mangote 50 mm
Conicidade do mangote MT2
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I SPECIFICATIES
Capaciteit: Vooruitbeweging en draadsnijden:
Hoogte bits 90 mm Aantal metrische schroefdraden 9
g/llgg‘iamumdiameter doorgang op | 55 mm Bereik metrische schroefdraden 0,5-2,5 mm
Afstand tussen de bits 350 mm Aantal schroefdraden in Britse maten | -
Breedte bank 80 mm Bereik schroefdraden in Britse maten | -
Kop: Longitudinaal aanzetbereik 0,1 mm/r
Boring spil 20 mm Werktuigslede, dwarsslede en wagen:
Coniciteit spil MT3 Beitelhouder 4 posities
Aantal snelheden spil Variabel Slag werktuigslede 65 mm
0-2500
Snelheidsbereik spil Toeren/min Slag dwarsslede 65 mm
2 stappen
Losse kop: Slag wagen 340 mm
Slag bus 50 mm
Coniciteit bus MT2
@ SPESIFIKAATIOT
Tilavuus: Eteneminen ja kierteitys:
Karkien korkeus 90 mm Metristen kierteiden lukumaara
E;J”L(Jariisr;jakelkalla kulkemisen 55 mm Metristen kierteiden vaihteluvali ?nms =2,5
Etaisyys karkien valilla 350 mm Imperiaalisten kierteiden lukumaara
Tason leveys 80 mm Imperiaalisten kierteiden vaihteluvali | -
Istukan pidikepa: Pituussyuntaisten etenemisten | g 4 mnyy
Istukan akselin sylinterin halkaisija | 20 mm Igﬁ(if(a;'fg vau?‘ilcj:i:ikekelkka, poikittainen
Istukan akselin kartiokkuus MT3 Tyokalun pidiketorni 4 asentoa
Istukan akselin nopeus Vaihtuva ;%Snkpﬁlljﬂjse n pidikekelkan | gg
. 0-2500
{gfr‘ftgmélfksel in nopeuden glerr./ min Poikittaiskelkan iskunpituus 65 mm
askellusta
Karkipylkan runko: Vaunun iskunpituus 340 mm
Holkin iskunpituus 50 mm
Holkin kartiokkuus MT2
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@D SPECIFIKATIONER
Kapacitet: Fremfering og gevindskaering:
Borespidshgjde 90 mm Antal metriske gevind 9
g/llaaelésémal diameter, passage pa 55 mm Interval metriske gevind 0,5-2,5mm
Afstand mellem borespidser 350 mm Antal imperiale gevind -
Baenkbredde 80 mm Interval imperiale gevind -
Centrerpatronholderhoved: Interval langsgaende fremfaringer 0,1 mm/r
Boring af centrerpatronens 20 mm Varktejsholderslaede, tveergaende slede og
aksel vogn:
gﬁ:é?itet for centrerpatronens MT3 Veerktgjsholdertarn 4 positioner
'g‘gﬁ?ﬁgﬁgﬁ%ﬁ%ﬁ?gﬁga Variabel Veerktgjsholdersleedens vandring 65 mm
. 0-2500
gﬁ{;’e&‘rkg?%'r?gﬁsdggg 8mdrejnlnger/ Den tveergaende slaedes vandring 65 mm
2 trin
Pinoldokhus: Vognens vandring 340 mm
Rarets vandring 50 mm
Rarets konicitet MT2
@D SPECIFIKATIONER
Kapacitet: Frammatning och gangning:
Borrens hdjd 90 mm Antal metriska gangor 9
Max. diameter Gver tvarslid 55 mm Intervall for metriska géangor 0,5-2,5mm
Avstand mellan borr 350 mm Antal brittiska tumgangor -
Bankbredd 80 mm Intervall for brittiska tumgangor -
Chuckhallarhuvud: ]Icpattranr\r/r:]aéltﬁiirr]é%r:gsgéende 8ér1v mm/
Hal pa chuckaxel 20 mm Verktygshallarslid, tvarslid och vagn:
Kona pa chuckaxel MT3 Verktygshallartorn 4 positioner
Antal chuckaxelhastigheter Variabel Slaglangd for verktygshallarslid 65 mm
0-2 500
Intervall for chuckaxelhastighet \Z/%E\ggr]nin Slaglangd for tvarslid 65 mm
Motdubbsstomme: Slaglangd for vagn 340 mm
Slaglangd for ror 50 mm
Kona pa ror MT2
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[ SPESIFIKASJONER
Kapasitet: Fremfering og gjengeskjaering:
Hayde spisser 90 mm Antall metriske gjengeskjeeringer | 9
21'352‘ diameter passering pa 55 mm Utvalg av metriske gjengeskjeeringer | 0,5-2,5mm
Avstand mellom spissene 350 mm éga%lggengeskjaeringer | britisk | _
Bredde arbeidsbenk 80 mm Jivalg av giengeskjaeringer i britisk | _
Hode chuckholder: Utvalg av langsgaende fremfaringer | 0,1 mm/r
Boring chuckaksel 20 mm Sleide verktoyholder, tverrsleide og vogn:
- . 4
Konisitet chuckaksel MT3 Tarn verktgyholder posisjoner
Antall hastighet chuckaksel Variabel Lap sleide verktayholder 65 mm
0-2500
Hastighetsskala chuckaksel g)rg?er'églensti- Lap tverrsleide 65 mm
gninger
Spindeldokkehus Lap vogn 340 mm
Lap hylse 50 mm
Konisitet hylse MT2
@ DANE TECHNICZNE
Mozliwosci robocze: Przesuw i gwintowanie:
Wysoko$¢ kiow 90 mm Liczba gwintéw metrycznych
Maksymalna Srednica przesuwu 55 mm Zakres gwintow metrycznych 0,5-2,5
na saniach mm
Odlegto$¢ miedzy ktami 350 mm Liczba gwintéw imperialnych -
Szerokos¢ stotu 80 mm Zakres gwintow imperialnych -
Gtowica uchwytu: Zakres przesuwow wzdtuznych 0,1 mm/r
Srednica wewnetrzna wrzeciona | 20 mm gagj)ert narzedziowe, sanie poprzeczne |
Stozek wrzeciona MT3 Gtowica narzedziowa 4 pozycje
Predkos¢ wrzeciona Zmienna Suw sani narzedziowych 65 mm
0-2500
Zakres predkosci wrzeciona obroty/min Suw sani poprzecznych 65 mm
2 kroki
Konik: Suw konika: 340 mm
Suw tulei wysuwnej 50 mm
Stozek tulei wysuwnej MT2
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G TEXHUHECKUE XAPAKTEPUCTUKA

Mpoun3BoanTENLHOCTD: Mopaya n Hapeska pe3LOobl:

Boicota cBepna 90 Mm KonnuectBo meTpryeckux pessb 9

MakcumanbHbll gnameTp -

NPOX07a Ha CynnopTe 55 Mm [nanasoH meTpryeckon pesbobl 0,5-2,5 Mm

PaccrosiHue mexay ceepnamvt | 350 Mm Konunyectso A1onMmMoBbIX pe3bb -

LLnpnHa BepcTaka 80 Mmm [vana3soH atonMoBon pessobl -

onoBka-aepXarenb OnpaBKy: [nanasoH NpoaoMLHOTO X0Aa géngTM m/
CynnopT pepxaTtensi pexyLwmx UHCTPYMEHTOB,

PacTouka Bana onpaski 20 MM ngnepgql-lbmpcynnoprw )IgpeTKa: Py
PeBonbBepHas ronoBka-gepxatens | 4

KoHycHoCTb Bara onpasky MT3 PEXYLLIX I/FI)HCprMeHTOB P MONOKEHIS

KonuyecTtBo ckopocTen Bana Xoa cynnopTa AepXaTens pexyLumx

OnpaBKit P MepemeHHas o CTp))//M eH'?OB p pexy 65 MM

[nanasoH ckopocTen Bana 0-2500

ONDaBKM 060pOTOB/MIH Xog, nonepeyHoro cynnopta 65 Mm

P [ByxxonoBoii

Kopnyc 3agHen 6abku: Xog KapeTku 340 Mm

Xof, BTYIKM 50 mm

KOHYCHOCTb BTYIKM MT2

G TEXHUYECKN XAPAKTEPUCTUKU

KanauuTerT: MpuasuxsaHe un u hunTpupaHe:

BucounHa Ha LeHTpute 90 mm Bpon meTpryHm pesdu 9)

MakcumarneH anameTtbp Ha

NPOXOMa Ha LLeitHaTa 55 mm [lnanasoH Ha MEeTPUYHN pe3dn 0,5-2,5mm

PasctosiHne mexay ueHtpute | 350 mm Bpoit Ha nH4oBKTE pe3du -

LLnpoumHa Ha nernoto 80 mm [lmanasoH Ha nH4oBuTE pe3dbu -

Yeno Ha wnuHaena [nana3oH Ha HaabXxHO nogasaHe | 0,1 mm/r
Obpxady Ha wWHCTpyMmeHTa, HanpeuHa

OTBOp Ha WwnuHgena 20 mm megﬂa, Hocay

KoHyc Ha ocTa Ha WwnmHaena MT3 Hoxogbpkay 4 oTtBOpa
Xoa Ha wenHata Ha Hocada Ha

CKOpOCT Ha WwnuHaena lNpomeHnvea HCTPyMeHTa 65 mm

0-2500

[lvanasoH Ha CKOpPOCT Ha -

BbpTEHe Ha WhHaena 860/1IYI1:I’/I”HKM Xop, Ha HanpedeHaTta LenHa 65 mm

Kopnyc 3agHo ceano Xop 3agHo ceano 340 mm

XoA4 UEHTbP 50 mm

KoHycC Ha LeHTbpa MT2
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CD SPECIFIKACIJE
Karakteristike: Posmak i urezivanje navoja:
Visina Siljka 90 mm Broj metri¢kih navoja 9
z/lailzsiicrgalni promjer obrade iznad 55 mm Opseg metri¢kih navoja 0,5-2,5mm
Udaljenost izmedu Siljaka 350 mm Broj in¢nih navoja -
Sirina kreveta 80 mm Opseg in¢nih navoja -
Glava vretena: Opseg uzduznih posmaka 0,1 mm/rev
Otvor vratila vretena 20 mm Alatne saonice, popre¢ne saonice i kolica:
Konus vratila vretena MT3 Alatna glava 4-pozicije
Broj brzina vratila vretena Promijenljiv Putanja alatnih saonica 65 mm
0-2500
Opseg brzine vratila vretena :)nli<nretaja/ Putanja poprec¢nih saonica 65 mm
2 stupnja
Tijelo konji¢a: Putanja kolica 340 mm
Putanja Spingle 50 mm
Konus Spingle MT2
@& SPECIFIKACIJE
Osobine: Pomeranje i rezanje navoja:
Visina Silika 90 mm Broj metri¢kih navoja 9
a/lli::(v:s;malni precnik prolaza 55 mm Raspon metrickih navoja 0,5-2,5mm
Razmak medu Silicima 350 mm Broj in¢nih navoja -
Sirina kreveta 80 mm Raspon in¢nih navoja -
Glava vretena Raspon uzduznih pomeranja 0,1 mm/rev
Otvor vratila vretena 20 mm Alatni kliza¢, poprecni kliza€ i kolica:
Konus vratila vretena MT3 Alatna glava 4 polozaja
Broj brzina vratila vretena Promenljiv Putanja alatnog klizaCa 65 mm
0-2500
Raspon brzina vratila vretena obrtaja/min Putanja poprecnog klizaca 65 mm
2 stepena
Telo konjica: Putanja kolica 340 mm
Putanja Spingle 50 mm
Konus Spingle MT2
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@D NPOAIATPADEX:
IkavérnTa: MpowOnon Kal CTrEIPOTOUNON:
"Y@og TpuTTavItwY 90 mm ApIBUOG PETPIKWV OTTEIPWHATWV 9
('\j/lsé\gg; r]aTIr’?gngog TiepdopaTog 55 mm [KAUO PETPIKWY OTTEIPWHATWV 0,5-2,5mm
ATIOOTOON HETAEY TPUTIAVIWV 350 mm éﬁlgelggg”g}%)\\/ooaiovmwv -
MAGTOG TTAyKOU 80 mm g'%ﬁjgwapygf‘gg agOVIKWY -
KepaAn otipigng pavrpeAiov 2e1pd dlouAKwY TTPowBdRoEwY 0,1 mm/r

. . . OAioOnTARpa oTAPIENG epyaAciwy,
AidueTpog agova HavipeAiod 20 mm EYKAPOI0C oiloen'rﬁpug Kl BayovETo:
Kwvikotnta dgova pavtpeAiot MT3 Mupyiokog oTAPIENG EpYaAEiou 4 Béoeig
ApiBudg Taxurntag agova . Aladpouny oANicOnTApa oTrpl
pc?wpg)\lgﬂ xornrag 4t MetaBAnm | [ eova el Miea OTPIENS | 65 mm
.y ) ) 2-2500 )
pg\?rgsa)\loaq XutnTwy dgova )\ETT‘I')T(()')(p &S Aiadpopr) eykapoiou ohioBnmpa | 65 mm

2 BAuara
ZWMO KOUKOURAylag: Aadpopr) BayovETou 340 mm
Aiadpopr) koAGvag 50 mm
KwvikoTnTa KoAdvag MT2
@D SPECIFIKACIJAS
lespéjas: Padeve un vitnoSana:
Grieznu augstums 90 mm Metrisko vitnu skaits 9
Maksimalais parejas diametrs | 55 Metriskas vitnes diapazons 0,5-2,5mm
uz slidna
Attalums starp griezniem 350 mm Britu vitnu skaits -
Statnes platums 80 mm Britu vitnes diapazons -
Patronas turétaja galva: Gareniskas padeves solis 0,1 mm/r
Patronas varpstas urbuma 20 mm Instrumentu turétaja slidnis, Skérssuports
diametrs un ratini:
Patronas varpstas koniskums MT3 Grieznturis 4 pozicijas
Patronas varpstas atrumu skaits | Mainams Instrumentu turétaja slidna gajiens | 65 mm
- - 0-2500 .

gigéé%ﬁss varpstas atruma %;i)r?réesz(i)e"ni/ Skérssuporta gajiens 65 mm
Aizmugurbalsts: Ratinu gajiens 340 mm
Pinoles gajiens 50 mm
Pinoles koniskums MT2
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D YPATUMAI
Galia Eiga ir Sriegimas
Antgaliy aukstis 90 mm Metriniy sriegimy skaicius 9
Elig%é?rl{lﬁic?s pragjimo ant pavazos 55 mm Metriniy sriegimy gama 0,5-2,5mm
Atstumas tarp antgaliy 350 mm Imperiniy sriegimy skaicius -
Stalo plotis 80 mm Imperiniy sriegimy gama -
Suklio laikiklio galvuté: ISilginiy eigy gama 0,1 mm/r
Suklio veleno i$plétimas 20 mm !:a\?ekii#nléaliiléi:klio pavaza, Skersiné pavaza
Suklio veleno kigiskumas MT3 Jrankiy laikiklio bokstelis 4 pozicijos
Suklio veleno greiciy skaiius Kintamasis Jrankiy laikiklio pavazos eiga 65 mm
0-2500
Suklio veleno grei€iy gama Apsk./min. Skersinés pavazos eiga 65 mm
2 Zingsniai
Stakliy arkliuko korpusas: Vezimeélio eiga 340 mm
Jvorés eiga 50 mm
Jvorés kugiSkumas MT2
G SPECIFICATII
Capacitate: Avansul si filetarea:
inaltimea varfului 90 mm Numarul filet metric 9
Eaii?;etrul maxim de trecere pe 55 mm Intervalul filet metric 0,5-2,5mm
Distanta intre varfuri 350 mm Numar filet imperial -
Largimea mesei de lucru 80 mm Intervalul filet imperial -
Capul portuniversalului: Intervalul avansului longitudinal 0,1 mm/r
Alesaj arbore universalului 20 mm gg:\li‘a::ig?lzlt:-ulnelte, Sania transversala si
Conicitate arbore universalului MT3 Suportscula 4 pozitii
Entijvrgriglu;/uflocitate arbore Variabil Batiu sania suportscula 65 mm
0-2500
Intervalul velocitate arbore | Rotatii/ . . y
universalului minut Batiu sanie transversala 65 mm
2 pasuri
Corpul papusei mobile Batiu carucior 340 mm
Batiu pinola 50 mm
Conicitate pinola MT2
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@& SPECIFIKACIE
Vlastnosti: Posuv a rezanie zavitov:
Vyska hrotov 90 mm Pocet metrickych zavitov 9
Maximalny otoCny priemer sani | 55 mm Rozsah metrickych zavitov 0,5-2,5mm
Vzdialenost’ medzi hrotmi 350 mm Pocet palcovych zavitov -
Sirka l6zka 80 mm Rozsah palcovych zavitov -
Hlava vretena: Rozsah pozdizneho posuvu 0,1 mm/r
Vnutorny priemer hriadela vretena | 20 mm Nastrojové sane, prie€ne sane a vozik
Kuzefl hriadela vretena MT3 Nastrojova hlava 4 polohy
Pocet otacok hriadefa vretena Premenny Draha nastrojovych sani 65 mm
0-2500
otacky/min
Rozsah otacok hriadela vretena | 2 Draha prie¢nych sani 65 mm
rychlostné
stupne
Teleso konika: Draha vozika 340 mm
Draha pinoly 50 mm
Kuzel pinoly MT2
@ MUSZAKI ADATOK
Kapacitas: El6tolas és Menetvagas:
Csucsok magassaga 90 mm Metrikus menetek szama 9
gﬂzgr)iisrzne?ligzeft?’é e?tSi atmerd a | g5y Metrikus menetvagas tartomany 0,5-2,5mm
Tavolsag a csucsok kozott 350 mm Angolszasz menetek szama -
Gépagy szélessége 80 mm Angolszész menetvagas tartomany | -
Orsoészekrény: Hossziranyu elétolas tartomanya 0,1 mm/r
FBorso furata 20 mm Késtartoszan, keresztszan és Szanszerkezet:
Foorsé kupja MT3 Késtartd Négykéses
F6orsd fordulatszamainak szama | Véltozd Késtartoszan utja 65 mm
0-2500
F6orso fordulatszam-tartomanya | 1/perc Keresztszan Utja 65 mm
2 fokozat
Szegnyereg: Szénszerkezet Utja 340 mm
Szegnyereghuvely Utja 50 mm
Szegnyereghuvely kupja MT2

122




@G TEHNILISED ANDMED
Tooparameetrid: Edasiliikumine ja keermestamine:
Tera korgus 90 mm oommosiamisresiimide arv 9
Kulgsuunalise liuguri maksimaalne | g Meetermdddustikus keermestamise |0 , 5 -
|abilaskediameeter vahemik 2,5mm
Tsentrite vahekaugus 350 mm Eggmn(sez(’ggrsﬂs(?e,?iiimide anv -
To6pingi laius 80 mm Iglrllignnc”])ic?(dustikus keermestamise )
Padruni kanduri pea: Pikisuunalise edasilikumise vahemik | 0,1 mm/r
Spindli ava 20 mm j:I;ltiic'(i';ii(s:tade hoidiku liugur, ristsuunaline liugur
Spindli koonilisus MT3 Tooriistahoidik 4 asendit
Spindli valli kiirus Muutuv Tooriistahoidiku liuguri likumisulatus | 65 mm
0-2500
Spindli valli kiirusevahemik ;%Mdeid/ Kulgsuunalise liuguri likumisulatus | 65 mm
2 astet
Tagatsentri korpus: Kelgu likumisulatus 340 mm
Hulsi likumisulatus 50 mm
Hulsi koonilisus MT2
& SPECIFIKACE
Vlastnosti: Posuv a fezani zavitu:
Vyska hrotl 90 mm Pocet metrickych zavitu 9
Maximalni tony primér sani 55 mm Rozsah metrickych zavitu 0,5-2,5mm
Vzdalenost mezi hroty 350 mm Pocet palcovych zavitu -
Sitka stolu 80 mm Rozsah palcovych zavitl -
Hlava vietena: Rozsah podélneho posuvu 0,1 mm/r
Vnitfni primér hridelu vietena 20 mm Nastrojové sané, pricné sané a vozik
Kuzel hfidele vietena MT3 Nastrojova hlava 4 polohy
Pocet otacek hfidele vietena Proménny Draha nastrojovych sani 65 mm
0-2500
Rozsah otacek hiidele vietena gt%%ﬁggt'& Draha pfi¢nych sani 65 mm
stupné
Téleso koniku: Draha voziku 340 mm
Draha pinoly 50 mm
KuZzel pinoly MT2
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@& SPECIFIKACIJE
Zmogljivost: Podajanje in rezanje navojev:
Visina konice 90 mm Stevilo metriénih navojev 9
SNaeHgﬁéji premer prehoda na 55 mm Obmodje metricnih navojev 0,5-2,5mm
Razdalja med konicama 350 mm Stevilo colskih navojev -
Sirina suporta 80 mm Obmaocje colskih navojev -
Glava vretena: Obmocje vzdolznih podajan; 0,1 mm/r
Premer gredi vretena 20 mm Sani s suporti, preéne sani in suport:
Konus gredi vretena MT3 Vpenjalo orodja 4 poloZaji
Stevilo hitrosti gredi vretena Spremenljivo Hod sani s suporti 65 mm
0-2500
Obmodje hitrosti gredi vretena Vrt/min Hod precnih sani 65 mm
2 koraka
Ohisje konice: Hod suporta 340 mm
Hod pinole 50 mm
Konus konlicka MT2
@ OZELLIKLER
Kapasite: ilerleme ve Dis Cekme
Punta yuksekligi 90 mm Metrik dis adedi 9
Kizak Uzerinde azami gegis ¢apl | 55 mm Metrik dis gami 0,5-2,5mm
Puntalar arasi mesafe 350 mm ingiliz dis adedi -
Tezgah genisligi 80 mm ingiliz dis gami -
Mandrel tagima bashgi Yatay ilerleme gami 0,1 mm/r
Mandrel mili i¢ ¢ap! 20 mm Takim tasiyici kizak, Yanal kizak ve Araba:
Mandrel mili konikligi MT3 Takim tastyici kule 4 konum
Mandrel mili hiz adedi Degisken Takim tagiyici kizak parkuru 65 mm
0-2500
Mandrel mili hiz gami Devir/dak Yanal kizak parkuru 65 mm
2 gegis
Punta baghgi govdesi: Araba parkuru 340 mm
Zivana parkuru 50 mm
Zivana konikligi MT2
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@PSCHEMA ELETTRICO (vedi allegato) CIDPRIKAZ ELEKTRICNIH INSTALACIJA
@G DELECTRICAL DIAGRAM (see annex) (pogledati dodatak)

@CDELEKTRISCHER SCHALTPLAN (siche =~ @LDELEKTRICNI DIJAGRAM (videti prilog)
Anlage) @GDHAEKTPIKO  IXEAIAFPAMMA  (3eite
@DSCHEMA ELECTRIQUE (voir annexe) gmouvayn)

@GESQUEMA ELECTRICO (véase el adjunto) ~ @ZDELEKTRISKA SHEMA (sk. pielikumu)
@GIDESQUEMA ELETRICO (ver anexo) @DELEKTROS SCHEMA (zr. prieda)
C®SCHAKELSCHEMA (zie bijlage) GISCHEMA ELECTRICA (a se vedea anexa)
@D SAHKOKAAVIO (ks. liite) @ELEKTRICKA SCHEMA (vid’ prilohu)
@DEL-DIAGRAM (jfr. bilag) GIDELEKTROMOS KAPCSOLASI RAJZ (lasd
@DELSCHEMA (se bilaga) a mellékletet)

CIDKOPLINGSSKJEMA (se vedlegg) @GPELEKTRIUHENDUSTE SKEEM (vt. lisa)
@DSCHEMAT  ELEKTRYCZNY  (patrz @DELEKTRICKE SCHEMA (viz pfiloha)
zatacznik) @EDELEKTRICNA SHEMA (oglejte si prilogo)
GIDIANEKTPOCXEMA (cMm. npunoxeHue) @ELEKTRIK SEMASI (bkz. ek)

COEN. CXEMA (BX. NpUNoXeHUeTo)

@DTAVOLE RICAMBI - Posizione (P) - Codice (C) Note (N) - (vedi allegato)

@GDSPARE PARTS TABLE - Position (P) - Code (C) Notes (N) - (see annex)
@CDERSATZTEILUBERSICHTEN - Position (P) - Code (C) Anmerkungen (N) - (siehe Anlage)
@DPLANCHES PIECES DETACHEES - Position (P) - Code (C) Notes (N) - (voir annexe)

GO TABLAS DE RECAMBIOS - Posicion (P) - Codigo (C) Notas (N) - (véase el adjunto)
@PQUADROS DE PECAS SOBRESSALENTES - Posigéo (P) - Cédigo (C) Notas (N) - (ver anexo)
@IDTABELLEN VERVANGINGSONDERDELEN - Positie (P) - Code (C) Opmerkingen (N) - (zie bijlage)
@PVARAOSATAULUKOT - Asento (P) — Koodi (C) Huomiot (N) - (ks. liite)
@IDRESERVEDELSTAVLER - Position (P) - Kode (C) Notater (N) - (jfr. bilag)
@DPRESERVDELSTABELLER - Position (P) - Artikelnr (C) Anm. (N) - (se bilaga)

T TEGNINGER RESERVEDELER - Plassering (P) - Kode (K) Anmerkninger (A) - (se vedlegg)
@DTABLICE CZESCI ZAMIENNYCH - Pozycja (P) - Kod (C) Uwagi (N) - (patrz zatacznik)
GIDTABUUA 3ANACHbIX YACTEMN - Monoxenue (P) -Koa (C) MPUMEYAHUA (N) - (cm. npunoxerue)
COTABNUUMN C PE3EPBHUTE YACTMU - Mosuums (P) - Koa (C) 3a6enexku (N) - (BX. npunoxeHusTa)
@DTABLICA ZAMJENSKIH DIJELOVA - Polozaj (P) - Sifra (C) Napomena (N) — (pogledati dodatak)
@DTABELE REZERVNIH DELOVA - Polozaj (P) - K&d (C) Napomena (N) - (videti prilog)
GDOIINAKEZ ANTAAAAKTIKQN - ©éon (P) - Kwdikdg (C) Znpeiwoeig (N) - (Seite emoivayn)
@DREZERVES DALU TABULAS - Pozicija (P) - Kods (C) Piezimes (N) - (sk. pielikumu)
@DKEICIAMY DALIY LENTELES - Pozicija (P) - Kodas (C) Pastabos (N) - (r. prieda)

GDETABELE PIESE DE SCHIMB - Pozitie (P) - Cod (C) Note (N) - (a se vedea anexa)

@DVYKRESY NAHRADNYCH DIELOV - Pozicia (P) - Kéd (C) Poznamky (N) - (vid’ prilohu)
CDPOTALKATRESZEK TABLAZATA - Rajzszam (P) - Cikkszam (C) Megjegyzés (N) - (lasd a
mellékletet)

@D VARUOSADE TABEL - Asukoht (P) - Kood (C) Markused (N) - (vt. lisa)

@DVYKRESY NAHRADNICH DILU - Pozice (P) - Kéd (C) Poznamky (N) - (viz pfiloha)
@DPreglednice nadomestnih delov - Polozaj (P); Koda (C); Opombe (N) - (oglejte si priloge)

@D YEDEK PARGA TABLOLARI - Konum (P) - Kod (C) Notlar (N) - (bkz. ek)
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@D GUIDA ALLA LOCALIZZAZIONE DEI GUASTI
PROBLEMA /
GUASTO PROBABILE CAUSA RIMEDIO SUGGERITO
La macchina 1. Pulsante di arresto di 1. Rilasciare il pulsante di arresto di emergenza.
non parte o emergenza attivato o in Premere il pulsante ON per ripristinare;
un disgiuntore avaria. . sostituire se non correttamente funzionante.
interviene. 2. Indicatore velocita 2. Ruotare [l'indicatore velocita variabile oltre
variabile in posizione OFF lo “0". Assicurarsi_che l'indicatore riceva la
oinavaria. tensione corretta. Sostituire se difettoso.
3. Interruttore direzione 3. Ruotare [linterruttore  direzione albero
albero mandrino ruotato mandrino su_  “F" o “R". Assicurarsi che
su “0” o in avaria. lindicatore riceva la tensione corretta.
4. Fusibile bruciato. _ Sostituire se difettoso. _ .
5. Tensione di alimentazione | 4. Sostituire fusibile / assicurarsi che non vi
non corretta. siano cortocircuiti. _ .
6. Disgiuntore intervenuto 5. Assicurarsi della corretta tensione di
sull'alimentazione o alimentazione.
fusibile bruciato. 6. Assicurarsi che il circuito sia correttamente
7. Cablaggio aperto o con dimensionato ed esente da_ cortocircuiti.
alta resistenza. Ripristinare l'interruttore o sostituire fusibile.
8. Spazzole motore in 7. Controllare/Riparare fili rotti, scollegati o
avaria. COITOSi. o
9. Interruttore On/Off 8. Rimuovere/sostituire le spazzole.
difettoso 9. Sostituire l'interruttore.
10. Collaudare/riparare/sostituire.
La macchina 1. Tasso di avanzamento / 1. Diminuire il tasso di avanzamento / velocita
stallaoéin velocita di taglio troppo di taglio. o . .
condizioni elevato. . 2. Utilizzare un corretto tipo/dimensione di
di scarsa 2. Errato materiale del pezzo metallo.
alimentazione. in lavorazione. 3. Verificare e sostituire se in avaria. .
3. Macchina . 4. Utilizzare punte affilate; ridurre il tasso di
sottodimensionata per il avanzamento / profondita di taglio.
compito da eseguire. 5. Pulire il motore, lasciarlo raffreddare e ridurre
4. Motore surriscaldato. il carico di lavoro. . .
5. Scheda computer in 6. Collaudare e sostituire se in avaria. .
avaria. . 7. Tensionare/sostituire la cinghia; assicurarsi
6. Indicatore velocita motore che le pulegge siano allineate.
inavaria. 8. Rimuovere/sostituire le spazzole.
7. Slitamento cinghia di 9. Sostituire pulegge/alberi allentati.
fasatura. . 10. Collaudare/riparare/sostituire.
8. Spazzole motore in
avaria. .
9. Puleggial/ingranaggio
dentato slittano
sull'albero.
La macchina 1. Motore o componente 1. Ispezionare/sostituire bulloni/dadi
denuncia allentato. danne_<r;g?|_at| e serrare nuovamente con fluido
vibrazionioun | 2. Puleggia allentata. frenafiletti. . _
funzionamento | 3. Ventola motore che 2. Riallineare/sostituire I'albero, la puleggia, le
rumoroso. struscia sulla griglia della viti di regolazione e la chiavetta.

ventola. _ 3. Riparare/sostituire il coperchio della ventola;

4. Cuscinetti motore in sostituire una ventola a Ientata/dannegﬂljata.
avaria. . 3 4. Effettuare una prova facendo ruotare I'albero;

5. Vibrazioni degli utensili da un albero in rotazione che si grlpP_a/aIIenta
taglio. _ richiede la sostituzione dei cuscinetti. .

6. Pezzo in lavorazione o 5. Sostituire/affilare  l'utensile  di  taglio;
mandrino in avaria. indicizzare I'utensile alla mezzeria dell'albero

del mandrino; utilizzare il corretto tasso di
avanzamento e giri/min di taglio. .
6. Assicurare o centrare adeguatamente il

ezzo in lavorazione sul mandrino o la piastra
rontale; sostituire un mandrino difettoso.
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@D GUIDA ALLA LOCALIZZAZIONE DEI GUASTI

Scadente 1. Velocita o tasso di 1. Regolare l'adeguata velocita e tasso di
finitura avanzamento errato avanzamento raccomandato per ['albero
superficiale. dell’'albero mandrino. mandrino.

2. Utensili smussati o errata | 2. Affilare I'utensile o selezionare un utensile
scelta dell'utensile. migliore per I'operazione desiderata.

3. Altezza utensile non sulla | 3. Regolare l'altezza dell'utensile rispetto alla
mezzeria dell'albero del mezzeria dell'albero del mandrino.
mandrino. _ | 4. Serrare i perni.

4. Gioco eccessivo nei perni.

Utensile conico | 1. Canotto non 1. Ruotare il volantino del canotto fino a quando
difficile da completamente retratto I'utensile conico viene forzato in uscita dal
rimuovere dal all'interno del corpo canotto.
canotto corpo contropunta. 2. Pulire la conicita e [l'alesaggio, quindi
contropunta. 2. Agenti contaminanti non rimontare l'utensile.

rimossi dalla conicita

prima dell’inserimento nel

canotto.
La slitta 1. Le guide sono piene di 1. Pulire le guide e lubrificarle.
trasversale, bave, polvere o sporco. 2. Rivolgersi ad un centro assistenza
la slitta porta 2. | lardoni non sono specializzato. o _ _
utensile, o regiolatl. 3. Serrare gli elementi di fissaggio del volantino,
'avanzamento | 3. Volantino allentato o gioco regolare al minimo il gioco dello stesso.
del carrello eccessivo. 4. Regolare la madre vite per eliminare il gioco
hanno un 4. |l meccanismo della assiale.
funzionamento madre vite & usurato o
scadente. mal regolato.
| volantini 1. Le guide sono piene di 1. Pulire le giuide e lubrificarle.
della slitta trucioli, polvere o sporco. | 2. Allentare leggermente i perni.
trasversale, 2. | lardoni sono troppo 3. Allentare leggermente le impostazioni del
della slitta porta stretti. i0Co.
utensile o del 3. Impostazioni del gioco 4. Lubrificare le g?uide del bancale.
carrello sono troppo strette. 5. Disinserire la leva della chiocciola spaccata
duri da muovere. | 4. Le guide del bancale sono per una tornitura manuale.

asciutte.

5. Leva chiocciola spaccata
inserita.

L'utensile 1. Porta utensile non serrato | 1. Verificare la presenza di detriti, pulire e
ditagliooi sufficientemente. riserrare. o o

componenti 2. L'utensile di taglio si 2. Rimontare l'utensile di taglio in modo che
macchina impunta troppo al di_ non piu di 1/3 della lunghezza totale sporga
vibrano fuori del porta utensile; dal porta utensile.

eccessivamente mancanza di un adeguato | 3. Regolare i perni sui componenti coinvolti.
durante le supporto. 4. Sostituire o riaffilare il dispositivo di taglio.
operazioni di 3. I'lardoni non sono 5. Utilizzare la velocita e il tasso di avanzamento
tornitura. regolati. raccomandati per I'albero mandrino.

4. Utensile di taglio
smussato. .

5. Velocita o tasso di
avanzamento non corretto
dell'albero mandrino.

Il pezzo in 1. Testa porta utensile e 1. Riiallineare il corpo contropunta alla mezzeria
lavorazione é corpo contropunta non della testata porta mandrino.

conicizzato. allineati

Le griffe del 1. Trucioli accumulati sulle 1. Rimuovere le griffe, pulire e |ubrificare la

mandrino non
si muovono o si
muovono con
difficolta.

griffe o sulla piastra
ellingranaggio a spirale.

piastra deII’in%Fanagglo a spirale, quindi
rimontare le griffe.
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@D TROUBLESHOOTING
PROBLEM /
FAULT PROBABLE CAUSE SUGGESTED REMEDY
Machine does 1. Emergency stop button 1. Release the emergency stop button. Press
not start or a engaged or at fault. On button to reset; replace if not working
circuit breaker | 2. Variable speed dial in roperly. _ .
trips. OFF position or at fault. . Turn variable speed dial past "0". Ensure dial

3. Spindle direction switch has correct voltage. Replace if faulty.
turned to "0" or at fault. 3. Turn spindle direction switch to "F" or "R".

4. Blown fuse. Ensure dial has correct voltage. Replace if

5. Incorrect power supply fault?/.
voltage. o 4. Replace fuse/ensure no shorts.

6. Power supply circuit 5. Ensure correct power supply voltage.
breaker tripped or fuse 6. Ensure circuit is sized correctly and free of
blown. . shorts. Reset circuit breaker or replace fuse.

7. Wiring open/has high 7. Check/fix broken, disconnected, or corroded
resistance. wires.

8. Motor brushes at fault. 8. Remove/replace brushes.

9. On/Off switch at fault. 9. Replace switch.

10. Test/repair/replace.
Machine 1. Feed rate/cutting speed 1. Decrease feed rate/cutting speed.
stalls or is too fast. . 2. Use correct type/size of metal.
underpowered. | 2. Wrong workpiece 3. Inspect and replace if at fault.
material. _ 4. Use sharp bits; reduce feed rate/depth of cut.

3. Machine undersized for 5. Clean motor, let cool, and reduce workload.
task. 6. Test and replace if at fault.

4. Motor overheated. 7. Tension/replace belt; ensure pulleys are

5. Computer board at fault. aligned.

6. Motor speed dial at fault. | 8. Remove/replace brushes.

7. Timing belt slipping. 9. Replace loose pulley/shaft.

8. Motor brushes at fault. 10. Test/repair/replace.

9. Pulley/sprocket slipping
on shaft.

Machine has 1. Motor or component 1. Inspect/replace damaged bolts/nuts, and
vibration or loose. retighten with thread locking fluid.
noisy operation. | 2. Pulley loose. 2. Realign/replace shaft, pulley, setscrew, and

3. Motor fan rubbing on fan key.
cover. . 3. Fix/replace fan cover; replace loose/

4. Motor bearings at fault. damaged fan. . o

5. Cutting tool chattering. 4. Test rotating shaft; rotational grinding/

6. Workpiece or chuck at loose shaft requires bearing replacement.
fault. 5. Replace/sharpen cutting tool; index tool to

spindle centerline; use correct feed rate and
cutting RPM. o
6. Properly secure or center workpiece in chuck
or faceplate; replace defective chuck.
Bad surface 1. Wrong spindle speed or 1. Adjust for appropriate spindle speed and
finish. feed rate. feed rate.

2. Dull tooling or wrong tool | 2. Sharpen tooling or select a better tool for the
selection. _ intended operation. .

3. Tool height not at spindle | 3. Adjust tool height to spindle centerline.
centerline. o 4. Tighten gibs.

4. Too much play in gibs.

Tapered tool 1. Quill not fully retracted 1. Turn quill handwheel until tapered tool is
difficult to into tailstock. forced out of quill. .
remove from 2. Contaminants not 2. Clean taper and bore, then re-install tool.
tailstock quill. removed from taper

before inserting into quill.
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Cross slide, top
slide, or carriage

Ways loaded with
shavings, dust, or grime.

1.

Clean ways and lubricate them.

. Contact a specialised service centre.

1.
2
feed hgs sloppy | 2. The gibs are not 3. Tighten  handwheel fasteners, adjust
operation. adjustable. handwheel backlash to a minimum.
3. Handwheel loose or 4. Adjust leadscrew to remove end play.
excessive backlash,
4. Leadscrew mechanism
worn or out of adjustment.
Cross slide, top | 1. Ways loaded with chips, 1. Clean ways and lubricate them.
slide, or carriage dust, or grime. 2. Loosen ?| S sll%htIY(. .
handwheel is 2. The ?Ibs are too tight. 3. Sl|ghtly oosen backlash setting.
hard to move. 3. Backlash setting too tight. | 4. Lubricate bedways. .
4. Bedways are dry. 5. Disengage half nut lever for manual feeding.
5. Half nut lever engaged.
Cutting tool 1. Tool holder not tight 1. Check for debris, clean, and retighten.
or machine enough. _ 2. Re-install cutting tool so no more than 1/3 of
components 2. Cutting tool sticks too far the total length Is sticking out of tool holder.
vibrate_ out of tool holder; lack of | 3. Adjust gibs at affected component.
excessivel support. 4. Replace or resharpen cutting tool.
during cutting. | 3. The gibs are not 5. Use the recommended spindle speed and
adjustable. feed rate.
4. Dull cutting tool.

Incorrect spindle speed or
feed rate.

Workpiece is 1. Headstock and tailstock 1. Re-align the tailstock to headstock spindle
tapered. not properly aligned. centerline.
Chuck jaws will | 1. Chips lodged in jaws or 1. Remove jaws, clean and lubricate scroll plate,

not move or do
not move easily.

scroll plate.

then replace jaws.
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@D LEITFADEN ZUR FEHLERSUCHE
PROBLEM/ " .
STORUNG MOGLICHE URSACHE RATSCHLAGE ZUR ABHILFE

Maschine startet
nicht oder ein

. Not-Aus-Schalter gedrickt

oder fehlerhaft.

. Not-Aus-Schalter

Ein-Taste
bei nicht

> ausrasten.
zum Zurucksetzen drucken;

rutschen auf Welle.

Trennschalter 16st | 2. Anzeige variable Drehzahl korrekter Funktion ersetzen. _
aus. auf OFF oder fehlerhaft. | 2. Anzeige variable Drehzahl tber "0" hinaus

3. Richtungsschalter drehen. Prifen, ob die Anzeige korrekt
Spindelwelle auf “0” oder versorgt wird. Sofern defekt, austauschen.
fehlerhaft. 3. Richtungsschalter Spindelwelle auf *F”

4. Sicherung durchgebrannt. oder "R" drehen. Prufen, ob die Anzeige

5. Versorgungsspannung korrekt versorgt wird. Sofern defekt,
nicht korrekt. ) austauschen.

6. Trennschalter ausgelost | 4. Sicherung austauschen / gegebenenfalls
oder Sicherun auf Kurzschlusse prufen. }
durchgebrannt. _ 5. Korrekte Versorgungsspannung prfen.

7. Verka elun\%geoffnet oder | 6. Korrekte Auslegung des Stromkreises
mit hohem Widerstand. rufen und sicherstellen, dass keine

8. Motorbursten fehlerhaft. urzschlisse vorliegen. Schalter

9. Ein-/Aus-Schalter defekt zuriicksetzen oder Sicherung

austauschen. .
7. Gerissene, getrennte oder Kkorrodierte
Drahte prufen/reparieren.
8. Bursten entfernen/ersetzen.
9. Schalter austauschen.
10.Prufen/reparieren/austauschen.
Die Maschine 1. Vorschub/ 1. Vorschub ~ /  Schnittgeschwindigkeit
hemmt oder wird Schnittgeschwindigkeit zu verringern. .
ungeniigend hoch. 2. Korrektes Material verwenden.
versorgt. 2. Werkstuck aus falschem | 3. Prifen und bei Defekten austauschen.
Material. 4. Scharfe Spitzen verwenden; Vorschub /

3. Unterdimensionierte Schnitttiefe verringern.

Maschine flr die 5. Motor reinigen, abkuhlen lassen und
vorgesehene Funktion. Arbeitsbelas un% verringern.

4. Motor uberhitzt. 6. Uberprifenund bei Defekten austauschen.

5. Computerplatine 7. Riemen _spannen/austauschen;
fehlerhaft. Ausrichtung der Riemenscheiben prifen.

6. Anzeige Motordrehzahl 8. Bursten entfernen/ersetzen.
fehlerhaft. 9. Lockere Riemenscheiben/Wellen

7. Schlupf Taktriemen. ersetzen.

8. Motorbursten fehlerhaft. 10. Prufen/reparieren/austauschen.

9. Riemenscheibe/Zahnrad

Maschine vibriert
oder arbeitet laut.

D bk WN -~

. Motor oder Komponente

locker.

. Riemenscheibe locker.
. MotorlUfter streift gegen

Schutzgitter.

. Motorlager fehlerhaft.
. Vibration der

Schnittwerkzeuge.

. Werkstlick oder Spindel

fehlerhaft.

. Beschadigte Schrauben/Mutter

. _ prufen/
ersetzen und mit Schraubensicherung
festziehen.

Welle, Riemenscheibe, Einstellschrauben
und Passfeder neu ausrichten/ersetzen.

Lufterdeckel ~  reparieren/ersetzen;
lockeren/beschadigten Lifter
austauschen.

Durch Drehen der Welle testen; das
Festfressen/Lockern einer drehenden
Welle erfordert den Austausch der Lager.
Schneidwerkzeug  ersetzen/scharfen;
Werkzeug auf der Mitte der Spindelwelle
indexieren; korrekten Vorschub und
Drehzahlwert beim Schneiden verwenden.
Werkstuck auf der Spindel oder Frontplatte
sichern oder zentrieren; defekte Spindel
austauschen.
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Mangelhafte 1. Drehzahl oder Vorschub | 1. Empfohlene Drehzahl und Vorschubwerte
Oberflachenbear- der Spindelwelle nicht fur die Spindelwelle einstellen.
beitung. korrekt. _ 2. Werkzeug scharfen oder ein besseres
2. Stumpfe oder nicht Werkzeug fur die gewunschte Aufgabe
eeignete Werkzeuge. wahlen. . _
3. Werkzeughohe nicht auf | 3. Werkzeughohe zur Mitte der Spindelwelle
Mitte der Spindelwelle. einstellen.
4. UbermaRiges Spiel der 4. Bolzen festziehen.
Bolzen.
Kegelférmiges 1. Hllse nicht komplett 1. Handrad der Hulse bis zum Austreiben
Werkzeug, das in den Reitstock des kegelférmigen Werkzeugs aus der
nur schwergéngig eingefahren. . Hulse drehen. o
aus der Hiilse des | 2. Fremdstoffe vor Einsetzen | 2. Kegel und Bohrung reinigen, dann das
Reitstocks ent- in die Hilse nicht aus Werkzeug wieder einsetzen.
nommen werden dem Kegel entfernt.
kann.
Betrieb von 1. Flhrungen mit Graten, 1. Fuhrungen reinigen und schmieren.
Querschlitten, Staub oder Schmutz 2. Spezialisierten Kundendienst aufsuchen.
Werkzeugschlitten belastet. . 3. Befestigungselemente des Handrads
oder Schlitten- 2. Fihrungsleisten nicht sichern, Splel auf Mindestwert einstellen.
vorschub nicht korrekt eingestellt. 4. Leitspindel so einstellen, dass kein
ordnungsgemaR. | 3. Handrad locker oder Axialspiel vorliegt.
ubermafiges Spiel..
4. Leitspindel-Mechanismus
abgenutzt oder falsch
eingestellt.
Handrader von 1. Flhrungen mit Spanen, 1. Fuhrungen reinigen und schmieren.
Querschlitten, Staub oder Schmutz 2. Bolzen etwas lockern.
Werkzeugschlitten belastet. 3. Spieleinstellungen etwas lockern.
oder Schlitten 2. Fuhrungsleisten zu eng 4. Bettfuhrungen schmieren.
sind schwergén- eingestellt. . 5. Schlosskasten-Hebel ausschalten und
gig zu betitigen. | 3. Spiel mit allzu geringer von Hand drehen.
Toleranz eingestellt.”
4. Fuhrungen des Betts sind
trocken.
5. Schlosskasten-Hebel
eingeschaltet.
Schneidwerkzeu- | 1. Werkzeugaufnahme nicht | 1. AufAbfalle prifen, reinigen und festziehen.
ge oder Maschi- ausreichend festgezogen. | 2. Schneidwerkzeug wieder so einbauen,
nenkomponen- 2. Schneidwerkzeu dass nicht mehr als 1/3 der Gesamtlange
ten vibrieren verkantet sich aullerhalb von der Werkzeugaufnahme vorsteht.
tibermaRig beim des Werkzeughalters, 3. Bolzen an Dbetroffenen Komponenten
Drehen. ur_]ﬂenugende Abstitzung. einstellen.
3. Flhrungsleisten nicht 4. Schneidvorrichtung austauschen oder
korrekt eingestellt. scharfen.
4. Abgeschragtes 5. Empfohlene Drehzahl und Vorschubwerte

Schneidwerkzeug.

. Drehzahl oder Vorschub

der Spindelwelle nicht
korrekt.

far die Spindelwelle verwenden.

Bearbeitetes 1. Werkzeughalter und 1. Reitstock-Einheit mit der Mitte des
Werkstiick ist Reitstock-Einheit nicht Spindelkopfs fluchten.

kegelformig. gefluchtet.

Spannfutter der 1. Spane an den 1. Spannfutter ausbauen, reinigen und

Spindel bewegen
sich nicht oder nur
schwergangig.

Spannfuttern oder der
Platte des spiralférmigen
Zahnrads.

die Platte des spiralformigen Zahnrads
schmieren, Spannfutter wieder einbauen.
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@3> GUIDE DE LOCALISATION DES PANNES
PROBLEME] CAUSE PROBABLE REMEDE PROPOSE
PANNE

La machine 1. Bouton-poussoir d'arrét 1. Relacherle bouton-poussoir d'arrét d’'urgence.
ne démarre d’urgence activé ou en Presser le bouton ON pour rétablir ; remplacer
pas ou bien un anne. . en cas de fonctionnement incorrect.
disjoncteurest | 2. Indicateur de vitesse 2. Tourner lindicateur de vitesse variable au-
intervenu. variable en position OFF dela du « 0 ». S’assurer que l'indicateur recoit

ou en panne. o la tension correcte. Remplacer, si défectueux.

3. Commutateur de direction | 3. Tourner le commutateur de direction arbre
arbre mandrin tourné sur mandrin sur « F » ou « R ». S'assurer
« 0 » ou en panne. ue lindicateur recoit la tension correcte.

4. Fusible grille. . emplacer, si défectueux.

5. Tension d’alimentation 4. Remplacer le fusible / vérifier 'absence de
incorrecte. tout court-circuit. . . . .

6. Disjoncteur intervenu sur | 5. S’assurer que la tension d’alimentation soit
I'alimentation ou bien correcte. o . .
fusible grillé. 6. S'assurer que le circuit est dimensionné

7. Cablage ouvert ou & haute correctement et sans courts-circuits. Rétablir
résistance. . Iinterrupteur ou remplacer le fusible.

8. Défaillance balais moteur. | 7. Contréler/Réparer ~ les  fils casses,

9. Interrupteur On/Off déconnectés ou corrodés.
défectueux. 8. Retirer/remplacer les balais.

9. Remplacer l'interrupteur.

10. Vérifier/réparer/remplacer.

La machine cale | 1. Vitesse d'avancement/de | 1. Réduire la vitesse d’avancement/de coupe.
ou elle est sous- coupe trop élevée. 2. Utiliser un type/une dimension de métal
alimenté. 2. Matériau incorrect de la correct. o

iece a usiner. 3. Verifier et remplacer en cas de defaillance.

3. Machine sous- . 4. Utiliser des meéches affutées ; réduire la
dimensionnée pour a vitesse d’avancement/profondeur de coupe.
tache a effectuer. 5. Nettoyer le moteur, le laisser refroidir et

4. Moteur surchauffé. réduire la charge de travail. o

5. Défaillance de la carte 6. Essayer et remplacer en cas de défaillance.
mere. _ 7. Mettre en tension/remplacer la courroie ;

6. Indicateur de vitesse s'assurer que les poulies soient alignées
moteur en panne. . correctement. .

7. Glissement de la courroie | 8. Retirer/remplacer les balais. )
de calage. . 9. Remplacer les poulies/arbres desserrés.

8. Défaillance balais moteur. | 10.Vérifier/réparer/remplacer.

9. La poulie/engrenage
denté glisse sur l'arbre.

La machine 1. Moteur ou composant 1. Inspecter/remplacer les  boulons/écrous
produit des desserré. endommagés et serrer de nouveau avec du
vibrations 2. Poulie desserrée. liquide frein filet. . .
ouaun 3. Le ventilateur du moteur 2. Realigner/remplacer l'arbre, la poulie, les vis
fonctionnement frotte sur la grille du de réglage et la clavette.

bruyant. ventilateur. . 3. Reparer/remplacer le  couvercle du

4. Défaillance des paliers ventilateur ; remplacer tout éventuel
moteur. . ventilateur desserré/endommagé.

5. Vibrations des outils de 4. Effectuer un essai en faisant tourner I'arbre ;
coupe. . en cas d'un arbre en rotation qui grippe/se

6. Piece en usinage ou desserre, il est nécessaire de remplacer les
mandrin en panne. aliers. A . _

5. em_f)lacer/aff_uter I'outil de coupe ; indexer
loutl & la ligne médiane de [l'arbre du
mandrin ; utiliser la vitesse d’avancement et
le régime (tours/min) de coupe corrects.

6. Fixer ou centrer convenablement la piece a

usiner sur le mandrin ou sur la plaque frontale ;
remplacer I'éventuel mandrin défectueux.
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Finissage 1. Vitesse ou pas 1. Ajuster la vitesse d’avancement appropriée,
de surface d’avancement incorrect de recommandée pour I'arbre mandrin.
de mauvaise I'arbre mandrin. 2. Affater l'outil ou sélectionner un outil plus
qualité. 2. Outils émoussés ou choix approprié pour I'opération désirée.
erroné de 'outil. 3. Régler la hauteur de l'outil par rapport a la
3. Hauteur de 'outil hors de ligne médiane de I'arbre du mandrin.
la ligne médiane de I'arbre | 4. Serrer les clavettes.
du mandrin.
4. Jeu excessif des clavettes.
Outil conique 1. Fourreau non 1. Tourner le volant du fourreau jusqu’a quand

difficile a retire
du fourreau
corps contre-
pointe.

complétement rétracté a
lintérieur du corps contre-
pointe.

. Agents polluants non

eliminés de I'outil conique
avant l'insertion dans le
fourreau.

I'outil conique est force en sortie du fourreau.
Nettoyer I'outil conique et l'alésage, ensuite
remonter l'outil.

Le coulisseau

. Les glissieres sont pleines

Nettoyer les glissieres et les lubrifier.

1.
transversal, de bavures, poussiere ou | 2. S’adresser a un centre d'assistance
le coulisseau saleté. specialisée.
orte-outil ou 2. Les gabarits ne sontpas | 3. Serrer les éléments de fixation du volant,
’avancement du ajustes. ajuster au minimum le jeu du volant méme.
chariot ont un . Volant desserré ou jeu 4. Ajuster la vis-mére afin d’éliminer le jeu axial.
fonctionnement excessif.
de mauvaise 4. Le mécanisme de la vis-
qualité. meére est usé ou mal réglé.
Les volant du 1. Les glissieres sont pleines | 1. Nettoyer les glissieres et les lubrifier.
coulisseau de copeaux, poussiere ou | 2. Desserrer légérement les clavettes.
transversal, saleté. 3. Desserrer légérement les configurations du
du coulisseau | 2. Les gabarits sont trop i:eu.
porte-outil ou Serres. 4. Lubrifier les guides du banc.
du chariot sont | 3. Configurations du jeu trop | 5. Débrayer le levier du demi-écrou pour un
actionnés avec serréees. tournage manuel.
difficulté. 4. Les guides du banc sont
secs. o
5. Levier demi-écrou
embraye.
Loutil de 1. Serrage insuffisant du 1. Vérifier I'éventuelle présence de débris,
coupe ou les orte-outil. nettoyer et resserrer.
composant de la | 2. L'outil de coupe s’enfonce | 2. Remonter I'outil de coupe de fagon telle que
machine vibrent trop en dehors du porte- pas plus d'1/3 de la longueur dépasse du
excessivement outil ; manque d’un orte-outil.
pendant les support approprie. 3. éqler les clavettes sur les composants
opérations de 3. Les gabarits ne sont pas impliqués. -
tournage. ajustes. 4. Remplacer ou réafflter le dispositif de coupe.
4. Outil de coupe emoussé. | 5. Utiliser la vitesse et le pas davancement
5. Vitesse ou pas recommandés pour I'arbre mandrin.
d’avancement incorrect de
I'arbre mandrin.
La piece en 1. Téte porte-outil et corps 1. Réaligner le corps contre-pointe a la ligne
usinage est contre-pointe non alignés médiane de la téte porte-mandrin.
devenu conique.
Les griffesdu | 1. Copeaux accumulés sur | 1. Déposer les griffes, nettoyer et lubrifier la
mandrin ne les griffes ou sur la plaque plaque de l'engrenage en spirale, ensuite
bougent pas ou de I'engrenage en spirale. reposer les griffes.
bougent avec
difficulteé.
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@ GUIA PARA LA LOCALIZACION DE AVERIAS
PROBLEMA / X
AVERIA PROBABLE CAUSA SOLUCION SUGERIDA
La maquina no | 1. Pulsador de parada de 1. Libere el boton de parada de emergencia.
arranca o el emergencia activado o Pulse el botdbn ON para restablecer;
disyuntor no averiado. _ sustituirlo si no funciona correctamente.
se activa. 2. Indicador de velocidad 2. Gire el indicador de velocidad variable hacia
variable en posicion OFF o una posicion distinta de “0”. Compruebe
averiado. L ue el indicador reciba la tension correcta.
3. Interruptor de direccion ustituyalo si es defectuoso.. .
del eje del mandril en la 3. Gire el interruptor de direccion del eje del
osicion “0” o averiado. mandril hacia “F” o “R”. Compruebé que
4. Fusible fundido. B el indicador, reciba la tension correcta.
5. Tension de alimentacion Sustituyalo si es defectuoso.
incorrecta. 4. Sustituya el fusible / compruebe que no
6. Disyuntor activado en haya cortocircuitos. . B
alimentacion o fusible . Compruebe que la tension de alimentacién
fundido. . sea correcta. o
7. Cableado abierto o con alta | 6. Compruebe que el circuito tenga
resistencia. la capacidad _ suficiente P/ no haya
8. Escobillas del motor cortocircuitos. Restablezca el interruptor o
dafiadas. sustltuYa el fusible.
9. Interruptor on/off defectuoso | 7. Controle/Repare  los  cables  rotos,
desconectado o corroidos.
8. Desmonte/sustituya las escobillas.
9. Sustituya el interruptor.
10.Pruebe/repare/sustituya.
La maquina 1. Tasa de avance / velocidad | 1. Reduzca la tasa de avance/velocidad de
se para o de corte demasijado alta. corte. . .
no recibe 2. Material de la pieza 2. Utilice el tipo de material correcto y con el
alimentacion mecanizada no compatible. tamafio adecuado. )
suficiente. 3. Mecanizado demasiado 3. Compruebe y sustituya en caso de averia.
exigente para las 4. Utilice brocas afiladas; reduzca la tasa de
caracteristicas de la avance / profundidad de corte.
maquina. 5. Limpie el motor, déjelo enfriar y reduzca la
4. Motor recalentado. carga de trabajo. ]
5. Tarjeta del ordenador 6. Compruebe y Sustituya en caso de averia.
danada. . 7. Tense/sustituya la Correa; asegurese de
6. Indicador de velocidad del Bue las poleas estén alineadas.
motor averiado. 8. Desmonte/sustituya las escobillas.
7. Deslizamiento de la correa | 9. Sustituya las poleas/los ejes flojos.
de sincronizacion. 10.Pruebe/repare/sustituya.
8. Escobillas del motor
dafiadas.
9. Deslizamiento de la polea/
engranaje sobre el eje.
La maquina 1. Motor o componente flojo. 1. Inspeccione/sustituya los pernos/tuercas
vibra o el ruido | 2. Polea floja. _ danados y apriete huevamente con liquido
es excesivo 3. Rozamiento del ventilador de bloqueo de roscas. .
durante el fun- del motor contra la rejilla del | 2. Alinee/sustituya el eje, la polea, los tornillos
cionamiento. ventilador. de regulacion’y la chaveta. .
4. Cojinetes del motor 3. Repare/sustituya la tapa del  ventilador;
danados. sustituya el ventilador si esta flojo/dafiado.
5. Vibraciones de las 4. Realice una prueba haciendo girar el eje; si
herramientas de corte. el etj_e se gripa/afloja al girar, es necesario
6. Pieza trabajada o mandril susfituir los cojinetés. .
averiado. 5. Sustituya/afile’ la herramienta de corte;
coloqué la herramienta en la mediana del
eje del mandril; utilice la tasa de avance y
las rpm de corte correctas.
6. Bloquee o centre de manera correcta la
ieza trabag_ada en el mandril o en la placa
rontal; sustituya el mandril defectuoso.
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Mala calidad
de acabado
superficial.

. Velocidad o tasa de

avance del eje del mandril
incorrectas.

. Herramientas melladas o

herramienta inadecuada.

. Altura de la herramienta

incoherente con la mediana
del eje del mandril.

. Excesiva holgura en los

pernos.

1.
2.

Ajuste la velocidad y la tasa de avance
réecomendadas para €l eje del mandril.
Afile la herramienta 0 seleccione una
herramienta adecuada para la operacion
deseada. .
Regule la altura de la herramienta
incoherente con la mediana del eje del
mandril.

Apriete los pernos.

Dificultad para
extraer la her-
ramienta coni-
ca del tubo del
cuerpo de la
contrapunta.

. Tubo mal introducido en el

cuerpo de la contrapunta.

. Cono mal limpiado antes de

introducir el tubo.

. Gire el volante del tubo hasta que el tubo

expulse la herramienta conica.
Limpie el cono y el calibre y vuelva a montar
la herramienta.

El rendimiento
del patin tran-
sversal y el
patin portaher-
ramientas o

el avance del
carro son ina-
decuados.

. Las

A W N -

uias estan llenas de
rebabas, polvo o suciedad.

. Los listones no estan

regfulados._
Volante flojo u holgura
excesiva.

. El mecanismo del tornillo de

potencia esta desgastado o
mal regulado.

W

Limpie las guias y lubriquelas.
Acuda a un  centro de
especializado. L
Apriete los elementos de fulamon del volante
ﬁreduzca al minimo su holgura. o

egule el tornillo de potencia para eliminar
la holgura axial.

asistencia

Los volantes
del patin tran-
sversal, del
patin portaher-
ramientas

o del carro

se mueven
con excesiva
dificultad.

g W N -

. Las guias estan llenas de

virutas, polvo o suciedad.

. Los listones estan

demasiado apretados.

. Holgura insuficiente.
. Las guias del banco estan

secas.

. Palanca de la tuerca

del tornillo de potencia
bloqueada.

gk~

Limpie las guias y lubriquelas.

Afloje ||tger_amente los pernos.

Aumente ligeramente [a holgura.

Lubrique las guias del banco.

Desbloquee Ta palanca de la tuerca del
tornillo "de potencia para el torneado
manual.

La herramien-
ta de corte o
los compo-
nentes de la
maquina vi-
bran excesiva-
mente durante
la operacion
de torneado.

. Apriete del

portaherramientas
Insuficiente.

. La herramienta de corte

sobresale demasiado del
portaherramientas. Soporte
Inadecuado.

3. Los listones no estan

regulados.

. Herramienta de corte

mellada.

. Velocidad o tasa de

avance del eje del mandril
incorrectas.

. Compruebe si hay suciedad, limpie vy

apriete nuevamente.

onte la herramienta de corte de modo que
no sobresalga en mas de 1/3 de la longitud
total del portaherramientas.
Ajuste los pernos de los componentes
implicados. _ .
Sustituye o afile el dispositivo de corte.
Utilice la velocidad y la tasa de avance
recomendadas para el eje del mandril.

La pieza
trabajada tiene
conicidad.

. Cabezal de soporte de la

herramienta y cuerpo de la
contrapunta no alineados

—_—

. Alinee el cuerpo de la contrapunta con la

mediana del cabezal de soporte del mandril.

Las garras del
mandril no se
mueven o se
mueven con
dificultad.

. Se han acumulado virutas

en las garras o en la placa
de engranaje en espiral.

—_—

Desmonte las garras, limpie y lubrique la
placa de engranaje en espiral'y monte las
garras.
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@D GUIA PARA A LOCALIZAGAO DE AVARIAS
PROBLEMA / A %
AVARIA CAUSA PROVAVEL SOLUCAO SUGERIDA
A maquina nao 1. Bot&o de paragem de 1. Desbloquear o botdo de paragem de

arranca ou um

disjuntor dispara.

emergéncia ativado ou
avariado.

. Indicador de velocidade

variavel na posi¢gdo OFF ou
avariado.

. Interruptor de diregao do

eixo principal colocado na

Eos[gao “0” ou avariado.
usivel guelmado.

Tenséo

incorreta.

e alimentacédo

. Disparo de disjuntor na

alimentagao ou fusivel
ueimado.
ablagem aberta ou com
alta resisténcia.

. Escovas do motor

avariadas.

. Interruptor liga/desliga

defeituoso.

o

emergéncia. Premir o botdo ON para rearmar,
substituir se nao funcionar corretamente.

Girar o indicador de velocidade variavel para
além da posicéo “0”. Assegurar-se de que o
indicador recebe a tensdo correta. Substituir
se defeituoso.

Girar o interruptor de direcéo do eixo principal
para a posi¢cao “F” ou “R”. Assegurar-se de que
o indicador recebe a tenséo correta. Substituir
se defeituoso.

Substituir o fusivel/certificar-se da auséncia de
curtos-circuitos.

Certificar-se de que a tensdo de alimentagao
seja correta.

Certificar-se de que o circuito foi dimensionado
corretamente e ndo apresente curtos-circuitos.
Rearmar o interruptor ou substituir o fusivel.
Controlar/reparar fios partidos, desligados ou
corroidos.

Remover/substituir as escovas.

Substituir o interruptor.

. Efetuar o controlo funcional/reparar/substituir.

A maquina deixa
de funcionar

ou nao recebe
alimentagao sufi-
ciente.

w

© ® N o oas

. Taxa de avancgo/velocidade

de corte demasiado alta.

. Material da pec¢a submetida

ao processo errado.
Maquina subdimensionada
para a operagao que deve
executar.

Motor sobreaquecido.
Placa do computador
avariada.

Indicador de velocidade do
motor avariado.

Patinagem da correia de
sincronizacao.

Escovas do motor
avariadas.
Polia/engrenagem dentada
patinam no velo.

20 N o o kWb~ 2000 N

Diminuir a taxa de avango/velocidade de corte.
Utilizar um tipo/tamanho correto de metal.
Verificar e substituir em caso de avaria.
Utilizar brocas afiadas; reduzir a taxa de
avanco/profundidade de corte.

Limpar o motor, deixa-lo arrefecer e reduzir a
carga de trabalho.

Efetuar o controlo funcional e substituir em
caso de avaria.

Esticar/substituir a correia; certificar-se de que
as polias estejam alinhadas.
Remover/substituir as escovas.

Substituir polias/veios afrouxados.

. Efetuar o controlo funcional/reparar/substituir.

Funcionamento
da maquina com
vibragoes ou
ruido.

. Motor ou componente

desapertado.

. Polia afrouxada.

Ventoinha do motor que
roga contra a grade da
ventoinha.

. Rolamentos do motor

avariados.

. Vibragbes das ferramentas

de corte.

. Pecga a submeter a processo

ou placa de fixag&o
avariada.

. Inspecionar/substituir

parafusos/porcas

danificados e apertar novamente com fluido

fixador de rosca.

Realinhar/substituir o veio, a polia, os
arafusos de regulagéo e a chaveta.
eparar/substituir a cobertura da ventoinha;

substituir uma ventoinha afrouxada/danificada.

Efetuar um teste fazendo o veio girar; um veio

em rotacdo que emperra/afrouxa-se exige a

substituicdo dos rolamentos.

Substituir/afiar a ferramenta de corte; ajustar

a ferramenta na linha mediana da placa de

fixagao; utilizar a taxa de avango e as rpm de

corte corretas.

Fixar ou centrar a pega submetida ao processo

corretamente na placa de fixacdo ou na

placa frontal; substituir uma placa de fixagao
defeituosa.
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Acabamento su-
perficial de baixa

. Velocidade ou taxa de

avango errada do eixo

1.

Regular a velocidade adequada e a taxa de
avango recomendada para o eixo principal.

qualidade. Erinmpal. 2. Afiar a ferramenta ou selecionar uma
2. Ferramentas chanfradas ferramenta mais adequada para a operagao
ou escolha errada da retendida.
ferramenta. 3. Regular a altura da ferramenta na linha
3. Altura da ferramenta nao mediana do eixo principal.
na linha mediana do eixo 4. Apertar os pernos.
Erincipal. .
4. Folga excessiva nos pernos.
Ferramenta 1. Mangote ndo 1. Girar o volante do mangote até a ferramenta

conica dificil de
remover do man-
gote do corpo do
cabegote moével.

completamente retraido no
corpo do cabecote movel.
Agentes contaminantes ndo
removidos da conicidade
antes da introducéo do
mangote.

conica ser forcada para fora do mangote.
Limpar a conicidade e o diametro; em seguida,
voltar a montar a ferramenta.

Funcionamento 1. As guias estdo cheias de 1. Limpar as guias e lubrifica-las.
irregular do carro cavacos, poeira ou sujidade. | 2. Contactar um centro de assisténcia autorizado.
transversal, do 2. As barras de guiamento ndo | 3. Apertar os elementos de regulagdo do volante;
carro porta- estdo reguladas. regular a folga dele ao minimo.
ferramentaou do | 3. Volante desapertado ou 4. Regular o fuso para eliminar a folga axial.
avanco do carro folga excessiva.
principal. 4. O mecanismo do fuso
esta desgastado ou mal
regulado.
Os volantes do 1. As guias estdo cheias de 1. Limpar as guias e lubrifica-las.
carro transversal, cavacos, poeira ou sujidade. | 2. Soltar ligeiramente os pernos.
do carro porta- 2. As barras de guiamento 3. Aumentar ligeiramente a folga.
ferramenta ou do estdo demasiado apertadas. | 4. Lubrificar as guias do barramento.
carro principal 3. Folga insuficiente. 5. Tirar a alavanca da porca partida para um
movem-se com 4. As guias do barramento torneamento manual.
dificuldade. estao secas.
5. Alavanca da porca partida
introduzida.
A ferramenta 1. Porta-ferramenta nao 1. Verificar a presenca de detritos; se houver,
de corte ou os apertado suficientemente. limpar e voltar a apertar.
componentes da | 2. Aferramenta de corte 2. Reinstalar a ferramenta de corte de forma
maquina vibram sobressai demasiado em que nao mais que 1/3 do comprimento total
excessivamente relacéo ao porta-ferramenta; sobressaia em relagdo ao porta-terramenta.
durante as falta um suporte adequado. | 3. Regular 0s pernos nos componentes
operagoes de 3. As barras de guiamento n&o envolvidos.
torneamento. estdo reguladas. 4. Substituir ou afiar o dispositivo de corte.
4. Ferramenta de corte 5. Utilizar a velocidade e a taxa de avanco
chanfrada. recomendadas para o eixo principal.
5. Velocidade ou taxa de
avanco incorreta do eixo
principal.
A peca submetida | 1. Cabecote porta-ferramenta | 1. Voltar a alinhar o corpo do cabegote mével com
ao processo e corpo do cabegote movel a linha mediana do cabecote de suporte da
apresenta nao alinhados. placa de fixagao.
conicidade.

Os grampos da
placa de fixagao
nao se movem ou
movem-se com
dificuldade.

. Cavacos acumulados nos

grampos ou na placa da
engrenagem em espiral.

. Tirar os grampos, limpar e lubrificar a placa da

engrenagem em espiral; em seguida, reinstalar
0S grampos.
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«1® PROBLEEMOPSPORING
PROBLEEM / WAARSCHIJNLIJKE
STORING OORZAAK OPLOSSING
De machine 1. Noodstopknop 1. Laat de noodstopknop los. Druk op de ON-
start niet of er eactiveerd of defect. knoE_ om te herstellen; vervang indien de
wordt een cir- | 2. Variabele . wer! [ng niet correctis. .
cuitonderbreker snelheidsindicator in 2. Draai de variabele snelheidsindicator voorbij

. Vervang/slijp

geactiveerd. stand OFF of defect. de stand “0”. Controleer of de indicator de
3. Schakelaar voor richtin juiste spanning ontvangt. Vervang indien
spil naar “0” gedraaid o defect. o
defect. . 3. Draai de_schakelaar voor de richting van de
4. Doorgebrande zekering. spil op “F” of “R”. Controleer of de indicator
5. Voedingsspanning niet de juiste spanning ontvangt. Vervang indien
correct. defect. .
6. Circuitonderbreker | 4. Vervang de zekering / ga na of er geen
geactiveerd op de voeding kortsluiting is. . .
of zekering doorgebrand. | 5. Zorg voor de correcte voedingsspanning.
7. Bedrading open of met 6. Zorg dat het circuit correct gedimensioneerd
hoge weerstand. is en [geen kortsluiting heeft. Herstel de
8. Motorborstels kapot. schakelaar of vervanE e zekering.
9. Aan/uit-schakelaar defect | 7. Controleer/repareer kapotte, losgeraakte of
ecorrodeerde draden.
8. Verwijder/vervang de borstels.
9. Vervang de schakelaar.
10. Testen/repareren/vervangen.
De machine 1. Aanzetsnelheid / 1. Verlaa?(aanzetsnelheid/,snijsnelheid. .
loopt vast of snljtsnelhejd te hoog. 2. Gebruik metaal van het juiste type/de juiste
krijgt weinig 2. Het materiaal van het afmetingen. o
voeding. werkstuk is niet correct. 3. Controleer en vervang indien defect,
3. Machine te klein voor de | 4. Gebruik scherpe beitels; verminder de
te verrichten werktaak. aanzetsnelheid / snijdiepte.
4. Motor oververhit. 5. Reinig de motor, laat hem afkoelen en
5. Kaart computer defect. verlaag de werkbelasting.
6. Snelheidsindicator motor | 6. Test en vervang indien defect, .
defect. 7. Span/vervang de riem; zorg dat de poelies
7. Slippen van de zijn uitgelijnd.
distributieriem. 8. Verwijder/vervang de borstels.
8. Motorborstels kapot. 9. Vervang losse poelies/assen.
9. Poelie/getand wiel slippen | 10. Testen/repareren/vervangen.
op de as.
De machine trilt | 1. Motor of onderdeel 1. Inspecteer/ vervang beschadigde bouten/
of maakt veel losgeraakt. moeren en span opnieuw aan met
lawaai. 2. Poelie losgeraakt. borgvloeistof voor schroefdraad.
3. Ventilator motor raakt het | 2. Lijn de as opnieuw uit/vervang de as, de
ventilatorrooster. oelie, de regelschroeven en de spie.
4. Motorlagers defect. 3. Repareer/vervang het deksel van de
5. Trillingen van de ventilator; vervang de ventilator indien deze
snijwerktuigen. los is geraakt/beschadigd is. .
6. Werkstuk of klauwplaat 4. Doe een proef door de as te laten draaien;
defect. bij een draaiende as die vastloopt/losraakt

moeten de lagers worden vervangen.

et snijwerktuig; indexeer het
werktuig op de middellijn van de spil; gebruik
de juiste aanzetsnelheid en het juiste aantal
toeren/min om te snijden.

Het werkstuk goed vastzetten of centreren
OP de klauwplaat of de frontplaat; vervang de
klauwplaat als hij defect is.
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«® PROBLEEMOPSPORING
Slechte opper- | 1. Onjuiste snelheid of 1. Stel de juiste snelheid in de aanzetsnelheid
vlakteafwer- aanzetsnelheid van de die wordt aanbevolen voor de spil.
king. spil. . 2. SI|{p het werktuig of kies een werktuig dat
2. Botte werktuigen of beter geschikt is voor de werkzaamheden.
verkeerd gekozen 3. Stel de hoogte van het werktuig ten opzichte
werktuig. o van de middellijn van de spil in.
3. Hoogte werktuig niet op 4. Span de pennen aan.
de middellijn van de spil.
4. Overmatige speling in de
pennen.
Conisch 1. Bus niet volledi 1. Draai het handwiel van de bus totdat het
werktuig moei- ingetrokken in de losse conische werktuig geforceerd uit de bus
lijk te verwijde- kop S komt. _
ren van de bus | 2. Verontreiniging niet 2. Reinig de conus en de boring en monteer het
van de losse volledig van de conus werktuig opnieuw.
kop. verwijderd voorafgaand
aan plaatsing in de bus.
De dwarsslede, | 1. De geleiders zitten vol 1. Reinig en smeer de geleiders. o
de werktuigsle- met bramen, stof of vuil. | 2. Neem contact op met een gespecialiseerd
de of de aan- 2. De leilijsten zijn niet servicecentrum.
zetbeweging afgesteld. 3. Span de bevestigingselementen van het
van de wagen 3. Handwiel zit los of teveel handwiel, stel de speling ervan af op het
werken niet speling. minimum. . .
goed. 4. Het mechanisme van 4. Stel de leispil af om de axiale speling te
de leispil is versleten of elimineren.
slecht afgesteld.
De handwie- 1. De geleiders zitten vol 1. Reinig en smeer de geleiders.
len van de met spanen, stof of vuil. 2. Maak de pennen iets losser. o
dwarssleden, 2. De leilijsten zijn te smal. 3. Maak de instellingen van de speling iets
van de werktu- | 3. Te smalle instellingen van losser. _
igslede of van de speling. 4. Smeer de geleiders van de bank. _
de wagen zijn 4. De geleiders van hetbed | 5. Schakel de hendel van de splitmoer uit voor
moeilijk te zijn droog._ handmatig draaien.
bewegen. 5. Hendel splitmoer
ingeschakeld.
Het snijwerktu- | 1. Beitelhouder 1. Controleer of er vuil aanwezig is, maak
ig of de machi- niet voldoende schoon en span weer aan. . .
neonderdelen aangespannen. 2. Monteer het snijwerktuig zodanig dat er niet
trillen overma- | 2. Het snijwerktuig steekt meer dan 1/3 van de totale lengte uit de
tig gedurende teveel buitende beitelnouder steekt.
het draaien. beitelhouder uit; eris niet | 3. Stel de pennen af op de betreffende
voldoende ondersteuning. componenten. . .
3. De leilijsten zijn niet 4. Vervang of slijp het snijwerktuig. S
afgesteld. = 5. Gebruik de snelheid en aanzetsnelheid die
4. Het snijwerktuig is bot. worden aanbevolen voor de spil.
5. Snelheid of
aanzetsnelheid van de
spil niet correct.
Het werkstuk 1. Beitelhouder en losse kop | 1. an de losse kop uit met de middellijn van de
heeft een niet uitgelijnd klauwplaatkop.
conische vorm
gekregen.
De klauwen van | 1. Spanen opgehooptop de | 1. Verwijder de klauwen, reinig en smeer de

de klauwplaat
bewegen niet
of bewegen
moeizaam.

klauwen of op de plaat
van het spiraaltandwiel.

Elaat van het spiraaltandwiel en monteer de
lauwen weer.
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@D VIANMAARITYSOPAS
ONGELMA/NVIKA MAHDOLLINEN SYY EHDOTETTU KORJAUSKEINO
Kone ei 1. Pe(/séy_tyspaini}gqpn 1. Vapauta hatapysaytyspainike. Paina ON-
kaynnisty aktivoitu tai hairiotilassa. painiketta palauttaaksesi toiminnan; vaihda,
tai varoke 2. Vaihtelevan nopeuden 0s se ei toimi taysin. L .
aktivoituu. osoitin OFF-asennossa tai | 2. K&anna_ vaihtuvan nopeuden osoitin yli
hairidtilassa. arvon "0”. Varmista, etta osoitin saa oikean
3. Istukan akselin suunnan annitteen. Vaihda se, 195 se on viallinen.
katkaisin kaannetty 3. Kaanna istukan akselin suunnan katkaisin
asentoon "0 tai asentoon "F” tai "R”. Varmista, ettd osoitin
hairictilassa. saa oikean jannitteen. Vaihda se, jos se on
4. Sulake on palanut. viallinen. _ o .
5. Virheellinen syétt6jannite. | 4. Vaihda sulake / varmista, ettei oikosulkuja
6. Varoke on aktivoitunut ole. _ o
syotossa tai sulake on 5. Tarkista oikea syottojannite. .
alanut. 6. Varmista, etta piirin koko on oikein ja ettei
7. Kaapeli auki tai korkea siina ole mkosulkuHa. Palauta katkaisimen
vastus. . asento ja vaihda sulake. . .
8. Moottorin harjat 7. Tarkista/korjaa rikkoontuneet, irronneet tai
hairictilassa. o sy Fyneet ohtimet.
9. Viallinen On/Off-katkaisin | 8. Irrota/vaihda harjat.
9. Vaihda katkaisin.
10. Tarkista/korjaa/vaihda.
Kone on _ | 1. Eteneminen / ) 1. Vahenna etenemista / leikkuunopeutta.
Pysahdyksissa leikkuunopeus on liian 2. Kayta 0|l_<eantKyppllsta/-mlttgls.j[.a metallia.
aisen suuri. 3. Tarkista ja vaihda, jos on hairi0. o
virransyotto on | 2. TyOstOssa olevan 4. Kayta teravia_teria, vahenna etenemista /
puutteellinen. kaﬁpaleen materiaali on leikkuusyvyytta. L
virneellinen. 5. Puhdista moottori, anna sen jaahtya ja
3. Kone on alimitoitettu vahenna tyokuormaa.
suoritettavaan tehtavaan | 6. Testaa ja vaihda, jos on hairio. =~
nahden. .| 7. Kirista/vaihda hihna: varmista, etta vakipyorat
. Ylikuumentunut moottori. ovat kohdistettuina.
. Tietokoneen kortissa on 8. Irrota/vaihda harjat. =~ _
vika. 9. Vaihda hollentyneet vakipyorat/akselit.
. Moottorin nopeuden 10. Tarkista/korjaa/vaihda.

© o~N o ok

osoittimessa on vika.

. Ajoitushihnan luisuminen.

loottorin harjat
hairiotilassa.

. Vakipyora/hammaspyora

luisuvat akselilla.

Koneessa on
tarinaa tai se on
meluisa.

ool A~ W

. Moottori tai osa on

|Ooystynyt.

. Vakipyora loystynyt.
. Moo tgrin tugllet)(n

ankaa
tuulettimen saleikkoon.

. Moottorin laakerit

hairiotilassa.

. LeikkuutyOkalujen tarina.
. TyOstdssa oleva kappale

tai istukka hairiotilassa.

B~

Tarkista/vaihda vaurioituneet pultit/mutterit ja
kirista uudelleen kierrelukitenesteella.
Kohdista uudelleen / vaihda akseli, vakipyora,
saatoruuvit ja avain. o .
Vaihda/korva tuulettimen kansi ja vaihda
|6ystynyt/vaurioitunut tuuletin. o
Tee testi pyorittamalla akselia: pYorlyg
akseli, joka leikkaa kiinni/ldystyy, edellyttaa
laakereiden vaihtoa. ) . .
Vaihda/teroita  leikkuuty6kalu:  indeksoi
tyokalu istukan akselin keskiviivaan. Kayta
oikeaoppista etenemistd ja leikkuun kierr./
min -nopeultta.

. Kiinnita tai kohdista tyostossa oleva kappale

soveltuvasti istukkaan tai etulevyyn: vaihda
viallinen istukka.
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Heikentyn 1. Istukan akselin . 1. Saada sopiva nopeus tai suositeltu
pintaviimeistely. virheellinen nopeus tai eteneminen istukan akselille. o
eteneminen. ) 2. Teroita tyokalu tai valitse parempi tyokalu
2. Tylpaksi kuluneet tyokalut haluamaasi toimenpidetta varten.
tai virheellinen tyokalun 3. Saada tyokalun korkeutta suhteessa istukan
valinta. akselin keskiviivaan.
3. Tyokalun korkeus 4. Kirista tapit.
ei istukan akselin
keskiviivassa. )
4. Tappien liiallinen valys.
Kartiotyokalua 1. Holkki ei ole vetaytynyt 1. Kaanna holkin ohgauspyéréé, _ kunnes
on vaikea kokonaan karkipylkan kartiotyokalu pakotetaan poistumaan
irrottaa runkoon. holkista.
karkipylkan 2. Kontaminoivia aineita ei 2. Puhdista kartio .ga sylinterin halkaisija ja
rungon holkista. ole kokonaan poistettu asenna tyokalu sitten uudelleen.
kartiosta ennen holkin
laittoa.
Poikittaiskelkka, | 1. Johtimet ovat taynna 1. Puhdista johtjmetg'a voitele ne.
tyokalun Laystetta, polya tai likaa. | 2. Kaanny ~ erikoistuneen  huoltokeskuksen
idikekelkka 2. Liukukappaleita ei ole uoleen. S o
ai vaunun saadetty. ~ | 3. Kirista ohjauspyoran kiinnitysosat ja saada
eteneminen 3. Ohjauspy6ra I10ystynyt tai niiden valys minimiin. o
toimivat likaa valysta. o 4. S3adad ~  johtoruuvia akselivalyksen
heikosti. 4. Johtoruuvin mekanismi on poistamiseksi.
kulunut tai se on saadetty
huonosti.
Poikittaiskelkan, | 1. Johtimet ovat taynna 1. Puhdista johtimet ja voitele ne.
tyokalun lastuja, polya tai likaa. 2. Hollenna tappeja kevyesti. _
idikekelkan 2. Liukukappaleet ovat liian | 3. Hollenna valysasetuksia kevyesti.
ai vaunun kapeita. . 4. Voitele tason johtimet. _ _
ohjauspyorien 3. Valysasetukset ovat liian | 5. Irrota halkaistun pitimen vipu manuaalista
likuttaminen on kapeat. sorvausta varten.
hankalaa. 4. Tason johtimet ovat
kuivia. . .
5. Halkaistun pitimen vipu
laitettu.
Leikkuutyokalu | 1. TyOkalun pidikettd eiole | 1. Tarkista, onko likaa: puhdista ja Kkiristd
tai koneen osat kiristetty riittavasti. uudelleen.. . . .
tarisevat liilkaa | 2. Leikkuutyokalu 2. Asenna leikkuutyokalu uudelleen siten, etta
sorvaustoi- leikkaantuu liian kauas tyokalun pidikkeesta tulee ulos enintdan 1/3
menpiteiden tyokalun pidikkeesta: kokonaispituudesta. _ .
aikana. riittava tuki puuttuu. 3. S&ada tapit mukana olevilla osilla.
3. Liukukappaleita ei ole 4. Vaihda tai teroita uudelleen leikkuulaite.
saadetty. | 5. Kayta istukan akselille suositeltua nopeutta
4. Leikkuutyokalu on tylppa. ja etenemista.
5. Istukan akselin .
vaaranlainen nopeus tai
eteneminen.
Tyostossa oleva | 1. Tyokalun pidikkeen paa | 1. Kohdista karkipylkan runko uudelleen istukan
kappale on ja karkipylkon runko eivat pidikepaan keskiviivaan.
kartioitunut. ole kohdistettuina

Istukan leuat
eivat liiku

tai liilkkuvat
vaikeasti.

. Leukoihin tai

kierrehammaslevyyn on
keraantynyt lastua.

—_

~ Poista leuat, puhdista g’a voitele
kierrehammaslevy ja asenna leuat uudelleen.
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@D FEJLFINDING
PROBLEM/ MULIG ARSAG FORESLAET LOSNING
Maskinen starter Ngdstopknap aktiveret el- Slip n@dstopknapgen. Tryk pa ON-knap-
ikke eller en ler ude af funktion. pen for at genetablere; udskift ved ukor-
termosikring Variabel_hastighedsindika- rekt funktion. _ o
griber ind. tor i OFF-position eller ude Drej den variable hastighedsindikator ud

by

af funktion. .
Retningsomskifteren til
centrerpatronens aksel er
drejet over pa “0” eller ude
af funktion.

Sprunget sikring.

U.ﬁorrgd forsygningsspaen-
ding. S
Indgreb af termosikring pa
fc_)&synlngen eller sprunget
ikring.

bengkreds eller med hg;j
modstand.

Motorbgrster ~ ude  af

funktion.
Defekt ON/OFF-kontakt

o

over “0”. Kontrollér at indikatoren modta-
ger den korrekte speending. Udskift, hvis
en er defekt. . _
Drej retningsomskifteren til centerpatro-
nens aksel over pa “F” eller “R”. Kontrollér
at indikatoren modtager den korrekte
spaending. Udskift, hvis den er defekt.

dskift sikring / kontrollér at der ikke er
Kortslutninger. . _
Kontrollér "at forsyningsspaendingen er
korrekt. . .
Kontrollér at kredslgbet er dimensione-
ret korrekt og at der ikke forekommer
kortslutninger. Genetablér kontakten eller
udskift sikringen. .
Kontrollér/Reparér beskadigede, frako-
blede eller korroderede ledninger.
Fjern/udskift barsterne.

dskift kontakten.

. Afprav/reparér/udskift.

Maskinen staller
eller er i forhold
med ringe
forsyning.

© o N o ok 0 DN~

For hgj fremfgrings- /
skeerehastighed.

Forkert materiale for af
emnet under bearbejdning.
Underdimensioneret ma-
skine i forhold til opgaven.
Overophedet motor.
Computer-kort ude  af
funktion. o
Motorhastighedsindikator
ude af funktion. o
Udskridning af faseindstil-
lingsrem.

Motorbgrster ~ ude  af
funktion. .
Remskiven/tandhjulsfor-
bindelsen  skrider  pa
akslen.

[0® N g kR N =200 N

o

Reducér fremfgrings- / skeerehastighe-

en.
Brug metal af den korrekte type/dimen-
sion.
Kontrollér og udskift hvis ude af funktion,
Brug spidse = borespidser; reducér
fremfgringshastigheden / skaeredybden.
Renggr motoren, lad den kale af og redu-
cér belastningen. .
Afprav o% udskift hvis ude af funktion.
Opspand/udskift remmen; sgrg for at
remskiverne er indregulerede.
Fjern/udskift barsterne.

dskift Igstsiddende remskiver/aksler.

. Afprgv/reparér/udskift.

Maskinen vibre-
rer eller stojer
meget.

o ok wh o~

Lasnet motor eller kompo-
nent. .

Lasnet remskive. .
Motorblaeser som gnider
mod blaeserens gitter.
Motorlejer ude af funktion.
Vibrationer fra  skeaere-
redskaber. o
Emne under bearbejdnin
eller centrerpatron ude a
funktion.

Inspicér/udskift ~ beskadigede  bolte/
énglzrllkker og stram til igen med gevin-

sikring.

Indregglér/udskift akslen/remskiven, stil-
leskruerne og_nz len. .
Reparér/udskift blaeserens afskeermning;
udskift den lasnede/beskadigede blaeser.
Afprgv ved at lade akslen dreje; en rote-
rende aksel som kgrer fast/lasnes kraever
en udskiftning af lejerne. . )
Udskift/slib skeereredskabet; indeksér
vaerktgjet ved centrerpatronens midter-
linje; brug den korrekte fremfgringshasti-
Ighed og skaeringens o/m.

astspaend og centrér emnet under bear-
bejdning korrekt pa centrerpatronen eller
frotntpladen; udskift den defekte centrer-
patron.
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Darlig overflade-

Forkert hastighed eller

1.

Regulér den anbefalede hastighed og

finish. fremfgring af centrerpatro- fremf@rin% pa centrerpatronens aksel.
nens aksel. 2. Slib veerkigjet eller vaelg et bedre veerktgj
2. Slgve redskaber eller for- til den gnskede handling.
kert valg af veerktgj. 3. Regulér veerktgjets h@{de i forhold til
3. Vaerktra{ets hgjde er ikke midterlinjen af centrerpatronens aksel.
pa midterlinjen af centrer- | 4. Stram stifterne.
patronens aksel.
4. Overdrevent spillerum pa
stifterne.
Konisk vaerktej | 1. Ikke helt tilbagetrukket rgri | 1. Drej rerets handhjul indtil det koniske
svaert at afmon- inoldokhuset. veerktgj forceres i udgangen af rgret.
tere fra pinol- 2. Kontaminerende  stoffer | 2. Rens  koniciteten o%( boringen og
dokhusets rar. er ikke blevet fiernet fra genmontér herefter vaerktgjet.
koniciteten far iseetning af
roret.
Den tveergden- | 1. Styreskinnerne er fulde af | 1. Renger og smgr styreskinnerne.
de slade, rat, stav eller snavs. 2. Kontakt ef specialiseret servicecenter.
vaerktgjshol- 2. Listerne er ikke blevet re- | 3. Stram handhjulets faesteelementer og ju-
derslaeden uleret. stér spillerummet herpa til et minimum.
eller vognens 3. Lasnet handhjul eller over- | 4. Regulér skruemoderen, for at eliminere
fremfering fun- drevent spillerum. . aksialt spillerum.
gerer darligt. 4. Skruemoderens mekani-
sme er slidt eller justeret
forkert.
Handhjulenepa | 1. Styreskinnerne er fulde af | 1. Renger og smer styreskinnerne.
den tvaergaen- spaner, stav eller snavs. 2. Lasn stifterne en smule.
de slade, pa 2. Listerne er alt for smalle. 3. Lgsn indstillingen af spillerummet en
veaerktgjsholder- | 3.  For stram indstilling af spil- smule. .
slaeden eller pa lerummet. _ 4. Smgar baenkens styreskinner.
vognenertunge | 4. Bzenkens styreskinner er | 5. Udkobl den fleekkede snegls greb for at
at bevaege. tarre. afvikle en manuel drejning.
5. Greb il fleekket snegl
indkoblet.
Skaerevaerktojet | 1. Veerktgjsholderen er ikke | 1. Kontrollér for tilstedeveerelse af affald,
eller maskin- strammet tilstraekkeligt. renger og stramigen.
komponenterne | 2. Skeaereveerktojet fa- | 2. Genmontér skeereveerkigjet saledes, at
vibrerer for stklemmes for langt fra hejst 1/3 af den samlede leengde rager
meget under veerktgjsholderen;  man- frem fra veerktgjsholderen.
drejningens lende understgtning. 3. Regulér stifterne pa de involverede kom-
handlinger. 3. Listerne er ikke blevet re- onenter.
uleret. 4. Udskift eller slib skeereanordningen.
4. Slavt skeereveerkta;. 5. Brug den anbefalede hastighed og
5. Ukorrekt hastighed eller fremfaring pa centrerpatronens aksel.
fremfgring af centrerpatro-
nens aksel.
Emnet under 1. Veerktgjsholderhoved 1. Indregulér pinoldokhuset efter midter-

bearbejdning er

og pinoldokhus er ikke

linjen pa veerktgjsholderhovedet.

konusformet indregulerede

Centrerpatro- 1. Ophobning af spaner 1. Afmontér bakkerne, rengar og smer pladen
nens bakker pa bakkerne eller pa til den spiralformede tandhjulsforbindelse
flytter sig ikke den spiralformede og montér herefter bakkerne igen.

eller er svaere at

flytte.

tandhjulsforbindelses plade.
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PROBLEM / FEL MOJLIG ORSAK FORESLAGEN ATGARD
Maskinen startar inte | 1. Nodstoppsknappen har | 1. Frigér nodstoppsknappen. Tryck pa

eller en skyddsbrytare
har Iost ut.

aktiverats eller ar ur
funktion.

knappen PA for att aterstalla eller byt ut
om den inte fungerar korrekt.

motorhastighet ar ur
funktion.
Synkroniseringsremmen
slirar. 3
Motorborstarna ar ur
funktion.

2. Indikator for variabel 2. Vrid indikatorn for variabel hastighet forbi
hastighet ar i lage AV 0. Kontrollera att indikatorn far korrekt
eller ur funktion. ff_anmng. Byt ut om den ar defekt. )

3. Brytare for val av | 3. Vrid brytaren for val av rikining pa
riktining pa chuckaxel ar chuckaxel till F eller R. Kontrollera att
i 1age O eller ur funktion. indikatorn far korrekt spanning. Byt ut om

4. En sakring har lost ut. den ar defekt. . )

5. Felaktig ~ 4. Byt sakring/kontrollera att det inte &r
mgtnlr].gss.pannln?. kortslutning. . L .

6. Natspanningsbrytaren 5. Kontrollera att matningsspanningen ar
har aktiverats eller en korrekt. )
sakring har [ost ut. 6. Kontrollera att kretsen ar korrekt

7. Kablage Oppet eller gjmen§|onerad och inte_ Kortsluten.
med hogt motstand. terstall brytaren eller byt sakring. )

8. Motorborstarna ar ur 7. Kontrolleralreparera ledare som ar
funktion. trasiga, har lossnat eller korroderat.

9. Defekt strombrytare PA/ | 8. Ta bort/byt ut borstarna.

AV 9. Byt ut brytaren.
10.Provkér/reparera/byt ut.
Maskinen gar i sta 1. FOrhog 1. Sank frammatningstakten/
eller far inte tillracklig frammatningstakt/ skarhastigheten.
stromforsorjning. skarhastighet 2. Anvand metall av korrekt typ/storlek.

2. Fel material hos 3. Kontrollera och byt ut om ur funktion.
arbetsstycket. 4. Anvand  slipade  borr, sank

3. Maskinen ar . frammatningstakten/skardjupet.
underdimensionerad for | 5. Reng6r motorn, lat den svalna och
den bearbetning som minska arbetsbelastningen.
ska utforas. 6. Provkor och byt ut om ur funktion.

4. Motorn ar Overhettad. 7. Spann/byt ut’ remmen. Kontrollera att

5. Datorns kretskort ar ur remskivorna ar i linje.
funktion. 8. Ta bort/byt ut borstarna. _

6. Indikator for 9. Byt ut remskivorna/axlarna som sitter

|Ost

10.Provkér/reparera/byt ut.

9. Remskiva/kugghjul slirar
pa axeln.
Maskinen vibrerar 1. Motor eller komponent | 1. Kontrollera/byt ut skadade bultar/muttrar
eller avger buller vid sitter I0st. och dra at igen med gangtatningsvatska.
drift. 2. Remskiva sitter [0st. 2. Rikta upp/byt ut “axeln, remskivan,
3. Motorflakten skrapar Hsterskruvarna och kilen.
mot flaktgallret. 3. Reparera/byt ut flaktkdpan. Byt ut en
4. Mo_torla?(er ur funktion. flakt som sitter 16st eller ar skadad.
5. Skarverktyget vibrerar. | 4. Utfor ett test genom att vrida pa axeln.
6. Fel pa arbetsstycket En roterande axel som hackar eller sitter
eller chuck ur funktion. |6st kraver byte av lagren. o
5. Byt ut eller slipa skarverktyget. Stall in
verktyget utifran mitten pa chuckaxeln.
Anvand korrekt frammatningstakt och
varv/min vid skarningen.
6. Satt fast eller centrera arbetsstycket

korrekt pa chucken eller frontplattan. Byt
ut en defekt chuck.
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Daligt ytskikt.

. Fel

frammatningshastighet
eller -takt pa
chuckaxeln.

. Trubbiga verktyg eller

felaktigt val av verkt?{qit
a

. VerktK?et arinte ins

korrekt utifran mitten pa

1.

Stall in korrekt frammatningshastighet

och -takt som rekommenderas ~ for

chuckaxeln. o

Slipa verktyget eller valj ett verktyg som
assar batire for det onskade momentet.
Stéll in héjden pa verktyget i forhallande

till mitten p& chuckaxeln.

Dra at stiften.

chuckaxeln.
4. For stort spel i stiften.

Svart att ta bort 1. Roret @rinte 1. Vrid p& handratten for roret tills det
koniskt verktyg fran helt indraget i koniska verktyget tvingas ut ur roret.
motdubbsstommens motdubbsstommen. | 2. Rengor konan och chuckaxelns hal och
ror. 2. Fororenande amnen pa satt tillbaka verktyget.

konan togs inte bort fore

inforandet i roret.
Tvarsliden 1. Skenorna ar fulla av Rengdr och smorj skenorna.

J .
verktygshallarsliden
eller frammatningen av

vagnen fungerar daligt.

skagg, damm eller
smuts.

. Motkilarna ar inte

installda.

. Handratt sitter 10st eller

for stort spel.

. Ledarskruvens

mekanism ar sliten eller
daligt installd.

> w e

Kontakta en auktoriserad
serviceverkstad.

Dra at handrattens fastdelar. Stall in
handrattens spel pa min. o
Stall in ledarskruven for att eliminera

axelspelet.

Tvarslidens
verktygshéliarslidens
eller vagnens handratt
ar svar att vrida pa.

g WN

. Skenorna ar fulla av

skagg, damm eller
smuts.

. Motkilarna ar for snava.
. Instaliningarna av spelet

ar alltfor snava.

. Bankens skenor ar torra
. Spak for delad

snackskruv ar
inkopplad.

ok wh=

Rengor och smorj skenorna.

Lossa stiften en aning.

Lossa instéllningarna for att oka spelet
en aning.

Smorj bankens skenor.

Koppla ur spaken for den delade
snackskruven tor en manuell svarvning.

Skarverktyget
eller maskinens

—_—

. Verktﬁ;shéllaren arinte
|

tillrac ?(t atdragen.

. Kontrollera om det férekommer skrap,

ren?ér och dra at igen.

komponenter vibrerar | 2. Skarverktyget stannar | 2. Satt tillbaka skarverktyget sa att inte mer
for mycket under for ofta utanfor an 1/3 av dess totala [angd sticker ut fran
svarvningen. vertygshallaren. Ett verktygshallaren. .
lampligt stéd saknas. 3. Stall” "in stiften pa& de berdrda
3. Motkilarna ar inte komponenterna. ) .
installda. 4. Byt ut eller slipa om skaranordningen.
4. Trubbigt slgarverkt}{g. 5. Anvand . rekommenderad
5. Frammatningshastighet frammatningshastighet och -takt for
eller -takt ej korrekt tor chuckaxeln.
chuckaxeln.
Arbetsstycket har fatt 1. Verktygshallarhuvudet 1. Placera motdubbsstommen i linje med

en konisk yta.

och motdubbsstommen
arinte i linje.

mitten pa chuckhallarhuvudet.

Chuckbackarna ror sig
inte eller karvar.

. Span har ansamlats pa

backarna eller plattan
pa spiralkugghjulet.

. Ta bort backarna, rengdr och smt')r{'

plattan pé spiralkugghjulet och sat

sedan tillbaka backarna
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PROBLEM/FEIL MULIG ARSAK ANBEFALT LASNING
Maskinen star- | 1. N@dstoppknaﬁpen erblitt | 1. Slipp nedstoppknappen. Trykk pa ON-
ter ikke, eller en aktivert, eller har sviktet. knapPen for & gjenoPprette. Skift ut hvis den
kretsbryter blitt | 2. Indikator for variabel ikke tungerer korrekt. _ .
utlost. hastighet star pa OFF, 2. Vri indikatoren for variabel hastighet forbi
eller er skadet. "0". Kontroller at indikatoren mottar korrekt
3. Bryter for chuckakselens spenning. Skift ut hvis defekt. o
re nln? star pa "0", eller er | 3. Vri bryteren for chuckakselens retning til "F"
skadet. eller "R". Kontroller at indikatoren ‘mottar

ook

Sikring har gatt. .
Ikke korrekt nettspenning.
Kretsbryter utlgst Fa
stremforsyning, eller
ilkrln har ?a .

pen kabelfgring, eller
med hgy motstand.
Motorbgrster skadet.
Defekt ON/OFF-bryter

oo

korrekt spenning. Skift ut hvis defekt.

Skift ut_sikring/kontroller at det ikke er
Kortslutninger. .

Kontroller at nettspenningen er korrekt.
Kontroller at kretsen er korrekt dimensjonert,
og at det ikke finnes kortslutninger. Tilbakestill
bryteren eller skift ut sikringen.
Kontroller/reparer @delagt, frakoblede eller
korroderte ledninger.

Fiern/skift ut barstene.

Skift ut bryteren.

O.Test/reparer/skift ut.

Maskinen
stopper,

eller har darlig
stromtilforsel.

. For hgy fremdriftsrate/

kappehastighet.

2. Feil materiale i

w

©ooN ook

arbeidsstykket.

Maskinen er
underdimensjonert for
arbeidet som skal utfgres.
Motor overoppvarmet.
Kort i datamaskin skadet
Indikator for
motorhastighet skadet.
Justenngsrelmendgllr.
Motorberster skadet.
Reimskive/tannhjul glir pa
akselen.

=0 N g A= 2000 N

Senk matings-/kappehastigheten.
Bruk korrekt type/dimensjon metall.
Sjekk og skift ut hvis skadet.

Bruk skarpe spisser;
matingshastigheten/kappedybden.
Rengjgr motoren, la den avkjales og reduser
arbeidsbelastningen.

Test o? skift ut hvis skadet.
Stram/skift ut reimen; kontroller
reimskivene er korrekt innrettet.
Fiern/skift ut barstene.

Skift ut slakke reimskiver/aksler.

senk

at

O.Test/reparer/skift ut.

Maskinen vibre-
rer eller lager
stoy under
bruk.

o ok wbd

. Slark i motor eller

komponent.

Slark i reimskive.
Motorvifte som streifer
borti vifteristen.

Lager i motor skadet.
Kappeverktayene
vibrerer.

Arbeidsstykket eller chuck
skadet.

L=

Sg'ekk/s.ki.ft. ut edelagte bolter/muttere og
stram til |gtJen med |asevaeske.

Innrett/skit ~ ut  akselen,
reguleringsskruene og ngkkelen.
Reparer/skift ut viftedekselet; skift ut en Ias/
gdelagt vifte. L .
Gjer en test ved & vri akselen rundt. Hvis
akselen setter seg fast/lasner nar den dreier,
ma lagrene skiftes ut.

Skift ~ ut/slip = kappeverktayet. Indekser
verktgyet til midten av chuckakselen. Bruk
korrekt matingshastighet og omdr./min for
kappm?. : G,
Fest eller sentrer arbeidsstykket riktig pa
cﬂucEen eller frontplaten. Skift ut en gdelagt
chuck.

reimskiven,

148




® FEILSOKING
Mangelfull over- | 1. Chuckakselen har 1. Innstill egnet hastighet og anbefalt

flatebehandling.

feil hastighet eller

matingshastighet for chuckakselen.

matingshastighet. 2. Slip verktayet eller velg et bedre verktay for
2. Slave verktay eller feil arbeidet som skal utferes. . _
valiav verktoy. . 3. Reguler hgyden pa verktgyet i forhold til
3. Verktoyet star ikke midt midten av chuckakselen.
a chuckakselen. 4. Stram stiftene.
4. Stiftene har for stor
klaring.
Konisk verktay | 1. Hylsen har ikke 1. Vri dreieh{ulet til hylsen slik at det koniske
vanskelig a ta trukket seg heltinn i verktgyet tvinges ut av hylsen.,
ut av spindel- spindeldokkehuset. 2. Ren gajr konusformen og boringen, monter
dokkehusets 2. Forurensninger ikke deretter verktayet.
hylse. fiernet fra konusformen
gr hylsen er blitt satt inn.
Tverrsleiden, 1. Skinnene er fulle av 1. Rengjgr skinnene og smar dem.
verktayhol- rester, stgv eller smuss. 2. Kontakt et spesialisert servicesenter.
dersleiden 2. Faringsskinnene er ikke | 3. Stram drellehgulet.s festeelementer, reguler
eller vognens regulert klaringen til ef minimum. .
fremforing fun- | 3. Dreiehjul er lgst, eller har | 4. Reguler ~gjengetappen for a fiene
gerer darlig. for stor klaring. aksialklaringen.
4. Mekanismen i .
?Jengeta%en er slitt eller
eilregulert.
Dreiehjulene 1. Skinnene er fulle av spon, | 1. Rengjgr skinnene og smgr dem.
til tverrsleiden, stav eller smuss. 2. Losne stiftene litt. _
verktoyholder- | 2. Fgringsskinnene er for 3. Lasne litt pa innstillingene av klaringen.
sleiden eller vo- smale. =~ 4. Smer skinnene i benken.
gnen er harde & | 3. For smal innstilling av 5. Deaktiver spaken til splittmutteren for
vri pa. klaring. manuell dreiing.
4. Skinnene i benken er
torre.
5. Spaken til splittmutteren
er aktivert.
Kappeverktayet | 1. Verktgyholder ikke 1. Kontroller og fiern eventuelt avfall, rengjar og
eller kompo- strammet nok. stram til igjen. o o
nentene i ma- 2. Kappeverktgyet 2. Monter kappeverktayet igjen slik at ikke mer
skinen vibrerer blokkerer seg for langt fra enn 1/3 av den totale lengden stikker ut av
for mye under verktgyholderen. Egnet verktgyholderen. . .
dreiearbeidet. stette mangler. . 3. Reguler stiftene i de angjeldende
3. Faringsskinnene er ikke komponentene.
regulert 4. Skift ut eller slip kappeverktgyet. .
4. Kappeverktgy er slgvt. 5. Bruk anbefalt hastighet og matingshastighet
5. Chuckakselen har for chuckakselen.

feil hastighet eller
matingshastighet.

Arbeidsstykket
er kjegleformet.

. Verkt@Yholderens hode og

spindeldokkehuset er ikke
korrekt regulert i forhold til
hverandre.

. Reguler spindeldokkehuset mot midten av

chuckholderens hode.

Chuckens
klokoblinger
beveger seg
ikke, eller det
er vanskelig
afademtila
bevege seg.

. Det har samlet seg spon

pa klokoblingene eller Pé
platen til skratannhjulet.

. Ta ut klokoblingene, rengjer og smer platen til

skratannhjulet, og sett deretter klokoblingene
inn igjen.
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@D INSTRUKCJE WYKRYWANIA USTEREK
PROBLEM / :
USTERKA MOZLIWA PRZYCZYNA SUGEROWANE ROZWIAZANIE
Maszyna nie 1. Wigczony przycisk 1. Zwolni¢ przycisk zatrzymania awaryjnego.
uruchamia sie awaryjnego zatrzymania Nacisng¢ przycisk ON w celu przywrocenia
lub wyzwala sie lub awaria przycisku. dziatania; wymienic . W przypadku
zabezpieczenie. | 2. Wskaznik zmiennej nieprawidtowego dziatania. =~ .
Predkosquozyql OFF 2. Obroci¢ wskaznik predkosci zmiennej poza
ub awaria wskaznika. ,0". Upewnic sie, ze do wskaznika dostarczane
3. Przetgcznik kierunku Jest odpowiednie napiecie. W razie wadliwego
wrzeciona w pozycji ,0" lub dziatanja wymienic. . _
awaria Prze’chznjka. . 3. Obroci¢ | przetgcznik  kierunku — wrzeciona
4. Przepa QnP/ bezpiecznik. w pozycje ,F” lub ,R”. Upewni¢ sie, ze do
5. Nieprawidfowe napiecie wskaznika dostarczane Ae_st odpowiednie
zasllania. napiecie, W razie wadliwego dziatania
6. Wyzwolone wymienic.

zabezpieczenie
zasilania lub przepalony
bezpiecznik.

7. Okablowanie otwarte lub o

duzej rezystanciji.

ymieni¢ bezpiecznik / upewnic sie, ze nie
ma zwarc.

5. Upewni¢ sie, ze napiecie zasilania jest

rawidtowe, _ o
lpewni¢ sie, ze obwod jest odpowiedni i

lub uchwytu.

8. Awaria szczotek silnika. nie ma, zwar¢. Zresetowac przefgcznik lub
9. Wada przetgcznika On/Off. wymieni¢ bezpiecznik.
7. Sprawdzi¢ / naprawi¢ uszkodzone, odtgczone
lub skorodowane przewody.
8. Wyjac / wymieni¢ szczotki.
9. Wymieni¢ przetgcznik, _
10. Przeprowadzi¢ badanie techniczne / naprawe
/ wymiane.
Masz¥n_a_blokuje 1. Zbyt wysoki wskaznik 1. Zmniejszy¢ wskaznik posuwu / predkos$é
sie lub jej poSuwu / predkosé skrawania. . .
zasilanie jest skrawania. 2. Uzywac¢ prawidtowego rodzaju / rozmiaru
niewystarczajagce | 2. Btedny materiat metalu. . . o
obrabianego detalu. 3. Sprawdzi¢ i w razie awarii wymieni¢.
3. Maszyna za mata do 4. Uzywa¢ naostrzonych kfow: zmniejszy¢
wykonywanego zadania. wskaznik posuwu / glebokosé skrawania. |
4. Przegrzanie silnika. 5. Wyczyscic  silnik,. poczeka¢ na jego
5. Awaria piyty ochtodzenie i zmniejszy¢ obcigzenie., _
komputerowe;j. . 6. Przeprowadzi¢ badanie techniczne i w razie
6. Awaria wskaznika awarii wymienic¢. . o
redkosci silnika. 7. Naciggna¢ / wymieni¢ pasek; upewnic sie, ze
7. Poslizg paska rozrzadu. kota pasowe sg wyrownane.
8. Awaria szczotek silnika. 8. Wyjac / wymieni¢ szczotki.
9. Poslizg kota pasowego / 9. Wymieni¢ poluzowane kota pasowe / waty.
zebatego na wale. 10. Przeprowadzi¢ badanie techniczne / naprawe
/ wymiane.
W maszynie 1. Silnik lub poluzowane 1. Sprawdzi¢ / wymieni¢ uszkodzone Sruby /
wyst pulidrga- czei;sa sktadowe. nakretki i ponownie je dokrecic z uzyciem
nia lub hatas. 2. Poluzowane koto pasowe. srodka do zabezpieczania Ewmtow. )
3. Wentylator silnika ociera 2. Wyrownac / wymieni¢ wat, koto pasowe, Sruby
sie o kratke wentylatora. regulacyjne i wpust.
4. Awaria fozysk silnika. 3. Naprawic / wymieni¢ pokrywe wentylatora;
5. Drgania narzedzi wymieni¢  poluzowany °/ = uszkodzony
skrawajacych. wentylator. ) .
6. Awaria obrabianego detalu | 4. Przeprowadzi¢  prébe, obracajagc  wat;

blokowanie sie / poluzowanie watu podczas
obrotu oznacza koniecznos¢ wymiany tozysk.
Wymieni¢ / naostrzy¢ narzedzie skrawajgce;
ustawic narzedzie na linii SrodKowej
wrzeciona; stosowa¢ prawidtowy wskaznik
osuwu i predkos¢ skrawania w obrotach/min,

rawidlowo zamocowac¢ lub wysrodkowaé
obrabiany detal na uchwycie “lub ptycie
czotowej; wymieni¢ wadliwy uchwyt.
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@D INSTRUKCJE WYKRYWANIA USTEREK

Stabe ) 1. Btedna predkosc lub 1. Wyregulowac predkos¢ i wskaznik posuwu do
wykoniczenie wskaznik posuwu wartosci zalecanych dla wrzeciona. |
powierzchni. wrzeciona., . 2. Naostrzy¢ narzedzie lub dobra¢ lepsze
2. Tege lub nieprawidtowo narzedzie do danego zadania.
dobrane narzedzie. 3. Wyregulowa¢ wysoko$¢ narzedzia wzgledem
3. Narzedzie nie jest linii Srodkowej wrzeciona.
ustawione na [inii 4. Dokreci¢ kotki.
srodkowej wrzeciona.
4. Nadmierny luz na kotkach.
Problem z 1. Tuleja wysuwna nie jest 1. Obroci¢ pokretto_ tulei wysuwnej az narzedzie
wyjeciem catkowicie wsunigta do stozkowe zostanie wypchnigte z tulei. .
narzedzia srodka konika. 2. Wyczyscic stozek i wnetrze tulei, a nastepnie
stozkowego z 2. Stozek nie zostat ponownie zamontowac narzedzie.

tulei wysuwnej
konika.

0CzysSzczony z
zanieczyszczen przed
witozeniem do tulei.

Stabe dziatanie 1. Prowadnice sg petne 1. Wyczysci¢ i nasmarowac prowadnice.
sani popr- zadziorow, kurzu lub 2. Skontaktowaé sie z wyspecjalizowanych
zecznych, sani brudu. . centrum serwisowym.
narzedziowych 2. Listwy kompensacyjne nie | 3. Dokreci¢ elementy mocujgce kofa recznego,
lub staby posuw sg wyregulowane. wyregulowa¢ do minimum jego luz.
suportu. 3. Poluzowane koto reczne 4. WyregulowaC $rube pociggowg w celu

lub nadmierny luz. usuniécia luzu osiowego.

4. Mechanizm sruby

pociggowej jest zuzyty lub

Zle wyregulowany.
Kola reczne 1. Prowadnice sg petne 1. W)chyécié i nasmarowac prowadnice.
sani popr- wioréw, kurzu lub brudu. 2. Lekko poluzowa¢ kotki.
zecznych, sani 2. Listwy kompensacyjne sa | 3. Lekko zwiekszy¢ ustawienie luzu.
narzedziowych zbyt waskie. o 4. Nasmarowac prowadnice foza. . .
lub suportu 3. Zbyt ciasne ustawienie 5. Rozlgczy¢ dzwignie nakretki pociggowe;
ciezko sie luzu. . dzielonej do recznego toczenia.
obracaja. 4. Prowadnice toza sg suche.

5. Dzwignia nakretki

pociggowej dzielonej

zatgczona.
Narzedzie 1. Imak nie jest 1. Sprawdzi¢, czy nie ma zanieczyszczen,

skrawajace lub
czesci skladowe
maszyny nad-
miernie drgaja

podczas toczenia.

wystarczajgco dokrecony.

. Narzedzie skrawajgce

szt mocno wystaje poza
uchwyt narzedzia; brak
odpowiedniej podtrzymki.

3. Listwy kompensacyjne nie

sg wyregulowane.

. Tepe narzedzie

skrawajgce.

5. Nieprawidtowa predkos¢

lub wskaznik posuwu

o

5. Stosowa¢ predko$¢ i

wyczyscic | ponownie dokrecic. .
Ponownie zamontowac¢ narzedzie skrawajgce
tak, aby nie wiecej niz 1/3 jego catkowitej
dtugosci wystawata z imaka. =
Wyregulowac kotki danych czesci sktadowych.
Wymieni¢ lub ponownie naostrzy¢ narzedzie
skrawajgce. o

_ wskaznik posuwu
zalecane dla wrzeciona.

wrzeciona.
Obrabiany detal | 1. Gtowica imaka i konik nie | 1. Ponownie wyrowna¢ konik na linii Srodkowej
jest stozkowy. $g wyrownane. gtowicy uchwytu.
Szczeki uchwytu | 1. Widry zgromadzone na 1. Wyj%(é szczeki, wyczysci¢ i nasmarowac ptyte
poruszaja sie szczekach lub ptycie przektadni spiralnej, a nastepnie ponownie
ciezko lub nie przektadni spiralnej. zamontowac szczeki.
poruszajq sie.
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@& MHCTPYKLMW NO OBHAPYXXEHUIO HEMONAOOK
N BO3MOXHAS! MTPUYMHA PEKOMEHQYEMbIi CTIOCOB YCTPAHEHHS
HEMONAOKA
MawunHa He 1. Haxarta unu HeucnpaeHa kHonka | 1. OTtnycTuth KHOI'IK){(aBapVIVIHOFO OCTaHoBa.
3anyckaetcs 1Moo aBapUNHOIo OCTaHoBa. HaxaTtb kHonky BKI1., 4To6bl nponssecTy
cpabatbiBaeT 2. VHgukaTop nepemeHHON CKOPOCTH cOpOC; 3aMEHNTL B CITy4ae HeNCnpaBHOCTM.
npepbiBaTenb HaxoguTcs B nonoxeHun BbIKIT. 2. CMeCTUTb MHAMKATOP NepeEMEHHON
UNW HEUCTPaBEH. ckopocTtu ¢ “0”. Ybeaurbes, 4To MHAMKaTop
3. Tepekntoyatenb HanpaseHns MOKa3bIBAET NPABUITbHOE HaNPsKeHKe.
Bafa onpaBKuW yCTaHoBIeH Ha “0” 3ameHWTb B Clyvyae HEUCNpaBHOCTM.
WIN HeNCNpaBeH. 3. YcTaHoBWTL Nepekntoyatens HanpaseHns
4. Tleperopen nnaekuin Bana onpaeku Ha “F” unu “R”. Yoeantbes,
npesoxpaHnTerb. YTO MHAOMKATOP MOKa3biBaET NpaBuUbHOE
5. HenpaBunbHoe HanpshxeHne HanpsbkeHune. 3aMeHuUTb B Cryvae
MUTaHUS. HEUCNPaBHOCTY.
6. Cpabotan npepbiBaTenb Ha 4. 3ameHWTb NnaBkui NpeaoxXpaHuTerb
NINHUNA NIUTaHUA UK Neperopen | y6eauTbCs B OTCYTCTBUM KOPOTKOTO
MnaBKuiA NpefoXpaHUTenb. 3aMblKaHWS.
7. PasomkHyTa npoBoaka uim 5. Ybeoutbecs, 4TO NOAAETCS NPaBUIbHOE
BbICOKOE COMPOTUBIIEHNE B HaNPSXKEHWNE NMUTAHMS.
NPOBOAKE. 6. YbeouTbecs, YTO Lienb MMEET NpaBUNbHLIN
8. HewucnpasHbl LLETKM ABUraTeNs. a3Mep ¥ OTCYTCTBYIOT KOPOTKME 3aMblKaHUs.
9. Henonapaka ABYXNO3ULMOHHOIO poU3BeCTW COPOC BhIKIHOYATENS UMK
BbIKIOYaTENS. 3aMEHUTL NNaBKUIN NPEAOXPAHNTENb.
7. TlpoBepUTL/OTPEMOHTUPOBATL Pa30pPBaHHbIE,
OTCOEAVHEHHbIE UM KOPPOANPOBAHHbIE
Wosona.
8. WM3Bneyb/3amMeHnTD LLETKM.
9. 3ameHuTb BbIKNOYaTENb.
10. TNpoBEpUTL/OTPEMOHTMPOBATL/3aMEHNTD.
MalumHa rnoxHet 1. Crnumuwkom BbICOKasi CKOPOCTb 1. YMEHbLUNTb CKOPOCTb nogadn/pesaHus.
WK He nony4aet rnogauun/pesaHus. 2. Wcnonb3oBaTb METaNIMYeCKyto 3aroToBKY
[oCTaTo4Hoe 2. HenpaBunbHbIn MaTepman MpaBWIIbHOMO TNa/pa3vepa.
nuTaHue. 06pabaTbiBaEMON 3aroToBKY. 3. POBEPUTL U 3aMEHUTL B Cryyae
3. MalumHa HegocTaToyHO MoLLHas HENCNPaBHOCTH.
NS BbINOSIHAEMOW 3aja4un. 4. Mcnonb3oBaTb OCTPbIE CBEPIA; YMEHbLWMNTD
4. ﬁsmraTenb neperpeBaeTcs. CKOPOCTb nogaun/rny6uHy pesaHus.
5. HewucnpaBHOCTb nnartbl 5. OuucTutb gBUraTenb, A4atb €My OCTbITb U
KOMMbOTEpa. COKpaTUTL pabouyto Harpysky.
6. HewucnpasHocTb nHAMKaTOpa 6. [poBepuTtb 1 3aMeHUTB B cryyae
CKOPOCTM ABUWraTens. HEMCMPaBHOCTY.
7. Tpockanb3biBaHWe pemHs 7. HatsaHyTb/3aMeHWTb pemMeHb; yoeaunTbes, YTo
thasmpoBku. BbIPOBHEHbBI BCE LLKMBBI.
8. HeucnpasHbl WeETKM ABUraTens. 8. WM3Bneyb/3aMeHUTDb LLETKN.
9. LUkme/3ybyaTas nepegaya 9. 3ameHuTb ocnabneHHble WKMBLI/BambI.
MpoCKasb3blBatoT Ha Bany. 10. TNpoBEPUTL/OTPEMOHTMPOBATL/3aMEHNTD.
B mawwuHe 1. OcnabneH gsvratenb unu kakon- | 1. OCMOTPeTb/3aMEHNTb NOBPEXKAEHHBIE
Habniopatotes NGO KOMMOHEHT. GonThbl/raiku 1 NOBTOPHO 3aTSHYTH C
BUOpaLmMm unm 2. OcnabneH LLKuMB. MOMOLLbIO XUAKOCTW AN duKcaLmm pe3sobi.
NOBbILIEHHbIN 3. KpbinbyaTka BeHTUNATOpA 2. BblpOBHMTL/3aMEHNTDL Bar, LUKWB,
LuyM. [BWraTens 3aeBaeT 3a PeLeTky PEryNMPOBOYHbIE BUHTHI 1 LLUMOHKY.
BEHTUNATOPA. 3. OTpemOHTUPOBATL/3aMEHUTL KOXKYX
4. HeucnpaBHOCTb NOALLIMIMHUKOB BEHTUNATOPA; 3aMeHUTb OcrnabneHHyto/
aBurarens. MOBPEXAEHHYIO KPbINEYaTKY.
5. Bubpaums pexyLimx 4. TlpoBeCTM UCMbITaHWe, NPOBEPHYB Ba;
VHCTPYMEHTOB. €Cnn Ban npw BpaLleHu 3aenaet/
6. HewucnpaBHocTb 06pabaTbiBaeMon pacLiaTbiBaeTcs, TpebyeTcs 3ameHa

3aroTOBKN UIT ONpPaBKW.

MOALUMMHUKOB.

5. 3aMeHMTL/3aTOuMTb PEXYLLMIA MHCTPYMEHT;
BbIPOBHSATb UHCTPYMEHT MO LIEHTPanbHOM
NWHAK Bana onpaBkKu; NCNOMNb30BaTh
npaBWIIbHYK CKOPOCTb MO4AuM U CKOPOCTb
BpaLLEeHUs MpU pe3aHnu.

6. HapgexHo 3akpenuTb 1 OTLEHTPUPOBATD.
3aroTOBKY B OMpaBKe Win Ha (PPOHTaNbHON
MnacTuHe; 3aMeHUTb HeMCNpPaBHYH OMNpaBky.
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&G NHCTPYKLUM MO OBHAPYXXEHUIO HEMOMNALOK

HekayecTBeHHas 1. HenpaBunbHas CKOPOCTb 1. 3apaTb pekoMeHJO0BaHHYH CKOPOCTb
obpaboTka BpaLLEHUs UnK CKOPOCTb NoAaum BpaLLEeHUs Unu CKOPOCTh NoAayy Bana
NOBEPXHOCTU Bara ornpasky. onpaBkKy.
2. 3aTynuBLUMIACA PEXYLLMI 5 2. 3aT04UTb PEXYLLMIA MHCTPYMEHT UIn
WHCTPYMEHT MU HENPaBUIIbHbIN BblbpaTh bonee noaxoasaLniA ans
BbIOOP MHCTPYMeEHTa. BbINOMHSEMOW onepawuyy UHCTPYMEHT.
3. BbicoTa MHCTPYMeHTa He Ha 3. OTperynupoBatb BbICOTY MHCTPYMEHTa
LleHTpanbHoM NHUM Bana OTHOCUTENBbHO LIEHTpansLHOW NHUK Bana
OnpaBkKy. onpaBkKy.
4. YpeamepHbli MOPT LUTUAPTOB. 4. 3aTdHyTb WTUPTHI.
3atpyaHeHo 1. Brynka He nonHoCTbl0 BTAHyTaB | 1. [1pOBEPHYTb MaxOBUK BTYMKM JO TeX Nop,
n3Bne4eHune Kopnyc 3agHen 6abku. MOKa KOHWYECKUA MHCTPYMEHT He BbIMAET U3
KOHMYeCKOro 2. Tepepn BCTaBKOWM BO BTYIKY KOHYC BTYMKU.
MHCTPYMEHTa 13 HE OYMLLIEH OT 3arps3HEHU. 2. OunCTUTb KOHYC M OTBEPCTHWE, 3aTEM
BTYJKU Kopnyca YCTaHOBUTb UHCTPYMEHT.
3afHew 6abku.
HeucnpaBHas 1. Ha HanpaenstoLmx ectb 1. OuMCTWTb M CMa3aTb HanpasnsoLLMe.
paborta 3ayCeHLbl, Nblfb UM rPs3b. 2. Ob6patuTbCs B CreLmanmanpoBaHHbIN
nonepeyHoro 2. He otperynmpoBaHbi CEPBUCHbIA LEHTP.
cynnopra, HanpaensLLMe NnaHku. 3. 3aTaHyTb KpenexHble anemMeHTbl MaxoBuKa,
cynnopra- 3. OcnabneHHbIn MaxoBuK U OTperynupoBathb ero NtodT Ha MUHUMAasIbHOE
Jepxarens Ype3MEPHbIN T, 3HayeHve.
pexywmx 4, 3HOLLIEH UNn¥ MII0X0 4. OTtperynupoBaTb XO40BOW BUHT AN
MHCTPYMEHTOB OTperynupoBaH MexaHu3m yCTpaHeH1s 0CEBOro 3a3opa.
Unu nogaum XO[0BOr0 BUHTA.
KapeTku
3aTpyaHeHo 1. Ha HanpaBnstoLwmx ckonmnach 1. OumctnTb 1 CMasaTb HanpasnsLwme.
ABUXeHune CTPYXKa, Mbifb UK rPs3b. 2. Cnerka ocnabutb WTUTHI.
nonepeyHoro 2. Cnuwkom y3kue Hanpasnswowwme | 3. Cnerka yBenumuutb NogrT.
cynnopra, MnaHKu. 4. CwmasaTb HanpasnswLLMe BepcTaka.
cynnopra- 3. 3apaH HegocCTaTOuHbIN NHOGT. 5. OTnyctTuTb pblyar pa3pesHown ranku ans
depxarens 4. Cyxue HanpasnsoLie BepcTaka. TOKapHoW 06paboTky B Py4HOM peXUME.
pexyLmx 5. 3ageiicTBOBAH pblyar paspesHon
MHCTPYMEHTOB ramkm.
WK KapeTKu.
YpeamepHas 1. HepgoctatouyHas 3aTspkka 1. [NpoBepuTb Hannyne oTxogoB 06paboTKM,
BMbpauus [epxarenen pexyLiero QYUCTUTB U 3aTAHYTb. 5
pexyLuero MHCTPYMEHTA. 2. CHoBa yCcTaHoBUTb pemgmmm WHCTPYMEHT
MHCTPYyMEeHTaunu | 2.  YNop pexyLlero MHCTpyMeHTa Tak, 4ToObl He Bonee 1/3 ero o6LeN ANUHBI
KOMMOHEHTOB CIMLLKOM [iaNneKko OT AepKarens; BBICTYNAno 13 AepxaTens UHCTPYMEHTa.
MalU1HbI BO OTCYTCTBME Hagnexallern onopbl. | 3.  OTperynupoBatb LUTUPTHI HA
BgeMH TOKapHOW 3. He oTtperynupoBaHbl 3a0eMCTBOBaHHbLIX KOMMNOHEHTaX.
0bpaboTku. HanpaengLLMe NnaHku. 4.  3ameHWTb UMK 3aTOUMTb PEXYLLMIA
4.  PexyLmn MHCTPYMEHT 3aTynuics. WNHCTPYMEHT.
5. HenpaBunbHas CKOPOCTb 5. Wcnonb3oBaTb peKOMEHAOBAHHYH CKOPOCTb
BpaLLeHUs Unu CKOPOCTb NoAaum BpaLLeHUs unu CKOpoCTb Noaayn Bana
Bara onpasky. onpaBkKy.
3aroToBKa 1. He BbIpOBHEHBI MEXAY COBON 1. OTUeHTpMpOBaTh Kopnyc 3aaHen 6abku no
npuHUmMaet ronoBKa-aepKarenb PexyLLero cpesHew NHUM roNoBKX OMNpPaBKK.
KOHMYECKYHO MHCTPYMEHTA W KOpMyC 3aaHel
¢dopmy. 6abku.
Kynauku onpaBku | 1. Ha kynaykax unum Ha nnactuHe 1. CHATb Kynavku, 04UMCTUTb U CMa3aTb NNacTuHy
He ABUraroTcs BWHTOBOIO KOneca ckonumnach BUHTOBOIO KOMECa W YCTaHOBUTbL KyNauyKu.
Unn aBNXeHNe CTpyxXKa.
3aTpyAHeHo.
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¢ PHKOBOACTBO 3A OTCTPAHABAHE HA HEU3MPABHOCTU
NMPOBJIEM /
NOBPEQA BEPOATHA NMPUYUHA NMPENOPBYAHO PEWWEHUE

MalumHaTta He
cTapTupa unu

. BYTOHBT 3a aBapuiiHO cnupaHe e

aKTUBUPAH U1 NOBPEOEH.

OcBobopgete GyToHa 3a aBapwiiHO crnvpaHe
HatucHeTe 6yToHa ON 3a HynupaHe; 3ameHeTe

ce HamecBa 2. NHgnkaTopbT 3a NpoMeHnnBa ro, ako He paboTu npaBuIHO.
npekbCcBaya. ckopocT e B nonoxeHne OFF 2. 3aBbpTeTe wMHOMKaTOpa 3a MPOMEHNMBA
UK e NoBpeaeH. ckopocT cneg 0% YBeperte ce, Ye MHaMKaTopbT
3. MNpeBKntoyBaTENAT 3a NOCOKA Ha nonyyasa NpaBUITHO HanmpexeHue. 3aMeHeTe
0CTa Ha LWN1HAena e 3aBbpTSH ro, ako e gedexTeH.
Ha ,0“ unu e nospeaeH. 3. 3aBbpTeTe MpeBknoYBaTeNs 3a MOCOKa Ha
4. W3ropsn npegnasuTen. ocTa Ha wnuHgena Ha F“ unn ,R* YBepete
5. HenpaBunHo 3axpaHBaLLo Ce, Ye WHOMKATOPBLT MonyyaBa npaBMITHO
HanpexeHue. HanpexxeHne. 3ameHeTe 1o, ako e AedeKTeH.
6. MNpekbcBaYbT Ha 3axpaHBaHeTo | 4. 3ameHeTe npegnasutens / yBepete ce, ye
ce e 3afencTean unu e naropsin HAMa KbCW CbeAUHEHMS.
npeanasnTens. 5. YBepeTe ce, Ye 3axpaHBallO HanpexeHuwe B
7. OTBOpEHO OKabensBaHe nnu npaBuUITHO.
BICOKO CbMNPOTUBIEHME. 6. YBepetre ce, 4e Bepurata € npaBUMHO
8. ABapuvpanu YeTku Ha ABuraTens. opasMepeHa W HAMa KbCO CbeAuHeHue.
9. ﬂe(lEeKTeH npeskntoysaten ON/ Hynupaite npekbcBaYa WM CMeHeTe
OF npegnasutens.
7. Tlposepete/llonpaBeTe CKbCaHW, paseduHEHM
UNK Kopo3mpanu NPOBOAHULM.
8. OtcTpaHeTe/3ameHeTe YeTKUTE.
9. CMeHeTe npeBKoYBaTens.
10. TecTBaHe/nonpaska/3amsHa.
MawmwuHara 1. CteneH Ha npeagwkeaHe / 1. Hamanete creneHTa Ha npegsuxsaHe /
6nokupa unu CKOPOCT Ha psidaHe e TBbpae CKOPOCTTa Ha ps3aHe.
e c Marnka BMCOKaA. 2. V3nonseaiite npaBuneH Tun/pasmep MeTan.
MOLLIHOCT. 2. HenpasuneH matepuman Ha 3. [lpoBepeTe 1 3aMeHeTe, ako e NOBPeeH.
obpaboTBaHus getann. 4. Wsnonsgante OCTpU BbPXOBE; Hamarnete
3. MawwHa e manomepHa 3a cTeneHTa Ha npeaswkeaHe/ AbnboymHaTta Ha
U3NbIHEHWe Ha 3adayata. A3aHe.
4. [BuratensT e nperpsn. 5. [llouncTteTe pBuratens, octaBeTe ro ga ce
5. lNoBpeneHa KomMNTbPHA oxnagum u Hamanete paboTHOTO HaToBapBaHe.
nnarka. 6. TecTBalTe 1 3aMeHeTe, ako € NOBpedeH.
6. MHamkaTopbT 3a CKOPOCT Ha 7. OnbHeTe / CMEHeTe pembka; yBepeTe ce, Ye
ABUraTens e B HeM3npaBHOCT. MakapuTe ca NoApaBHEHM.
7. MNpunnb3BaHe Ha 3agsuxBawmsa | 8. OTCTpaHeTe/3aMeHeTe YeTKuTE.
PEMBK. 9. 3ameHeTe makapuTe/ponkuTe.
8. ABapwvpanu veTkn Ha gsuratens. | 10. TectBaHe/nonpaBka/3amsHa.
9. Mpunnb3BaHe Ha Makapa/3bObHO
Koneno Ha Bana.
MawwuHara 1. PasxnabeH gsuraten unm 1. TpoBepete/sameHeTe nospeneHuTe Gontose/
otyuta KOMIMOHEHT. rankm W 3aTerHete OTHOBO C TEYHOCT 3a
BUOpaLmu 2. Pa3xnabeHa makapa. ¢ukcmpane.
WnK WyM npu 3. TbpkaHe Ha BeHTMNaTopa Ha 2. [llogpaBHeTe/cmMeHeTe  Bana,  Makapara,
pabora. ABUraTens Bbpxy pelueTtkara. erynupaLuuTe BUHTOBE M KMtova.
4. Asapwvipanu narepu Ha 3. [lonpaBeTe/3ameHeTe kanaka Ha BEHTUNATopa;
pBuratens. CMeHeTe pasxnabeHata/nospeaeHaTa nepka.
5. Bubpauus Ha pexelumte 4. [sBbplleTe TecT 4pe3 3aBbpTaHe Ha OCTa;
VHCTPYMEHTH. BbpPTALL Ce Ban, KOUTO ce mecTu/pasxnabea
6. MNoBpeneH getann unm “3nCKBa NogMsiHa Ha narepure.
WwnuHaen. 5. CMeHeTe/3aToueTe pexewmnss UHCTPYMEHT,;
WHOEKCUMpaNTe WMHCTPYMEHTA B LIEHTpanHarta
Ha 0CTa Ha LUN1HAENa; 13non3eainTe npasusiHa
CKOPOCT Ha nogaBaHe 1 060poTH Ha psizaHe.
6. lMpaBunHO duKcuMpante wunNu LeHTpuUpanTe

[eTaina BbpXy LUNWHZENa wnyM nuueBata
nnaka; 3ameHete AedeKkTHUS LWNUHAE.
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€ PHLKOBOCTBO 3A OTCTPAHABAHE HA HEU3MPABHOCTU

Nowa 1. HenpaBunHa ckopocT uiu 1. Perynupante nogxogsiia CKOpOCT W CTENEH Ha
NOBBLPXHOCTHA CTeneH Ha NoAaBaHe Ha ocTa Ha rnogaBaHe Ha LwnuHaena.
obpabotka. WwnuHgena. 2. 3aroyete WHCTpyMeHTa wunm u3bepete no-
2. /3non3eaHe Ha TbN UHCTPYMEHT [00BbP MHCTPYMEHT 3a XenaHata onepaums.
Unu rpeLueH n3bop Ha 3. Perynupatite BUCOYMHATa Ha WHCTPYMEHTa B
WHCTPYMEHT. cpenarta Ha oCTa Ha wnuHaena.
3. BucoumHata Ha MHCTpyMeHTa 4, 3aTerHete WUGTOBETE.
He e B cpefaTta Ha ocTa Ha
WnuHAena.
4. peKkomepHa urpa Ha
LMTOBETE.
KoHnueH 1. LleHTbpa He e npubpaH HanbHO | 1. 3aBbpTeTe KpbroBata pbKOXBaTKa, AOKATO
MHCTPYMEHT, BbB BbTPELIHOCTTA Ha 3a4HOTO KOHYCHWUSIT MHCTPYMEHT Obhe m3TnackaH oT
KOWTO € TPyAHO ceano. LeHTbpa.
[a ce OTCTpaHu | 2. 3amMbpCcsiBaHUSA, KOUTO He ca 2. TlouncteTe KoHyca W OTBOpa, Cnen ToBa
OT LieHTbpa OTCTPaHeHu OT KOHyca npeau crnobete HCTPYMEHTA OTHOBO.
Ha 3aHOTO BKapBaHe B LEHTbpa.
ceano.
HanpeyHata 1. Bogaunte ca nbnHu c octatbuy, | 1. [lMoyncTeTe n cMaxeTe BogadmuTe.
LenHa, npax unn MpbCOTUS. 2. CebpxeTe ce CbC cneumanuavpaH cepBuseH
Abpxaya Ha 2. JlancHuTe He ca perynupaHu. LEHTBP.
MHCTPYMeHTa 3. PasxnabeHa kpbrosa 3. 3aterHete  (PUKCMpaLLMTE  €NleMEHTU Ha
WNK Hocaya pBbKOXBaTKa U1 NnpekoMepHa KpbroBata pbkOXBaTka, perynupante 8 Ao
pabotaT nowwo. xnabuHa. MUHUMYM XnabuHara.
4. MexaHu3MbT Ha Bogdewwmsa Ban e | 4. PerynupanTe BOAELLMAT Bas 3a Aa NpeMaxHeTe
M3HOCEH WK JIOLWO perynmpaH. ocoBaTta xnabwHa.
Kpbrosute 1. Bogauute ca nbnHu c octatbuy, | 1. lMoyncTeTe n cMaxeTe BogaduTe.
PBKOXBaTKM npax unn MpbCOTUS. 2. Pa3xnabete neko wudgToseTe.
Ha HanpeyHata | 2. [laiicHuTe ca ca npekaneHo 3. Pasxnabete neko HacTpomnkuTe 3a xnabuHa.
LweiHa, cTerHarm. 4. CwmaxeTe BofaunTe Ha nernoro.
AbpXKaya Ha 3. Hacrtpoiikute 3a xnabuHa ca 5. Oceobopgete 3aTarawmss nocT 3a Pb4HO
MHCTPYMEHTa TBbPAE CTErHaTu. CTPYroBaHe.
WNK HOCaya 4. BogauuTe Ha NerfoTo ca Cyxu.
ce 3aBbpTar 5. 3atarawumsaT nocT e BKMHYEH.
TPYAHO.
Pexewmar 1. ObpxaybT Ha nHCTpymeHTa He | 1. TlpoBepeTte 3a ocTaTbuW, MOYUCTETE WU
MHCTPYMEHT € 3aTerHat JocTaTbyHo. 3aTerHere.
uwnu 2. PexewwmaT HCTpyMeHT cTbpun | 2. [locTaBeTe OTHOBO pPEXELMS WHCTPYMEHT
KOMMOHEHTUTE TBbPAE MHOIO M3BbH Abpxava Taka, Ye Ja He CTbpyu noseyve oT 1/3 U3BbH
Ha MawmHara Ha MHCTPYMEHTa; Nunca Ha AbpKaya Ha UHCTPYMEHTA.
BUOpupar a[leKBaTHO 3aKpenBaHe. 3. Perynupaiite wwudroBeTe Ha CLOTBETHWUTE
npeKoMepHo 3. JlancHuTe He ca perynupanu. KOMMOHEHTW.
no Bpeme Ha 4. Tbn pexeLl MHCTPYMEHT. 4. CMmeHeTe MM NOBTOPHO 3aTOYETE PEXELLMS
onepaumuTte 5. HenpaBswunHa ckopocT unu WHCTPYMEHT.
no CTeneH Ha NofaBaHe Ha ocTa Ha | 5. PerynupainTe nogxogsiia CKOpPOCT M CTENeH
CTpyroBaHe. wnuHaena. Ha NoAaBaHe Ha WnuHAena.

3aroTroBKaTa e
3a0CTpeHa.

. YenoTo Ha abpxava Ha

VHCTPYMEHTa W 3a[IHOTO CeAsno
He ca NnoApaBHeH

. MNogpaBHeTe 3a4HOTO CEANO KbM LiIEHTPanHarta

JINHMA Ha 4enoTo Ha WwnuHaena.

YentocTuTe Ha
NaTPOHHUKA
He ce

ABWXaT Unu
ce ABvXar

TPyAHO

. CTBbproTMHW HaTpynaHu BbpXy

YencTuTe nnn Bbpxy nraTtkara
Ha cnnupanoBnaHNA MEXaHU3BbM.

3BageTe 4entocTuTe, MOYUCTETE U CMAaXeTe
CMUPANOBUAHMS MEXaHW3bM., Cref KOeTo
crrnobere OTHOBO YenCTUTE.
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@D VODIC ZA RJESAVANJE PROBLEMA
PROBLEM MOGUCI UZROK PREDLOZENO RJESENJE
Stroj se ne 1. Dugme za slucaj nuzde 1. Otpustite dugme za slucaj nuzde. Pritisnite
pokrece ili aktivirano ili neispravno. dugme ON radi izvrSenja reseta; zamenite
intervenira 2. Indikator promjenjive %a, ako ne radi ispravno.
prekidac. brzine u iskljucenom 2. Okrenite indikator promjenjive brzine iznad
(OFF) ili neispravnom "0". Provjerite da li indikator prima ispravni
olozaju. . napon. Zamijenite ako ne radi ispravno.

3. BiraC smjera vratila 3. Okrenite bira¢ smjera vratila vretena na “F”
vretena neispravan ili ili “R”. Provjerite da li indikator prima ispravni
okrenutna "0". napon. Zamijenite ako ne radi ispravno.

4. Osigurac je pregorjeo. 4. Zamijenite osigura / provjerite da nema

5. Neispravan mrezni napon. kratkih spojeva o

6. PrekidaC napajanja se 5. Provjerite, je li napon napajanja ispravan..
iskljucio ili je osigurac 6. Provjerite “je I strujni krug pravilno
pregorjeo. dimenzioniran i da nema kratkih spojeva.

7. Otvoreno ili visokootporno Resetirajte prekidac ili zamijenite osigurac.
ozicenje. 7. Provjerite/popravite oStecene, odspojene ili

8. Neispravne Cetkice korodirane Zice. =
motora. o 8. Uklonite/zamijenite Cetkice.

9. PrekidaC za uklju€ivanje/ | 9. Zamijenite prekidac. .
|ksklju<':|vanje ON/OFF u 10.IzvrSite testiranje/popravak/zamjenu.

varu.
Strojse 1. Previsoka brzina posmaka Smanijite brzinu posmaka / brzinu rezanja.
zaustavlja ili [ brzina rezanja. Koristite prikladnu vrstu/razmjer metalnog

nema dovoljno
shage.

w

© © N o ok

Nelstravan materijal
a.

obra

Stroj nije dovoljno

dimenzioniran za zadanu

obradu.

Motor pregrijan,

Neispravna ploca

racunala.

Neispravan indikator

brzine motora.

Proklizavanje timing
ojasa. Lo
eispravne Cetkice

motora.

Sklizavanje remenice/

zupC€anika prema vratilu.

=0 N o O R =

materijala., L o

Provjerite i zamijenite ako je neispravno.
Koristite oStre” vrhove; ~ smanjite brzinu
posmaka / dubinu rezanja. B )
Ocistite motor, pustite da se ohladi i smanjite
radno opterecenje.
lzvrSite  testiranje |
neispravan. . . , o ,
Zategnite/zamijenite pojas; provjerite jesu i
remenice poravnate,

Uklonite/zamijenite Cetkice. _

Zamijenite labave remenice/vratila.

zamijenite ako je

0.1zvrsite testiranje/popravak/zamjenu.

Stroj vibriraili je
buéan.

oo~ Wb

. Olabavljen motor ili jedna

od komponenti.
Remenica je labava.
Ventilator motora trlja o
masku. =
Neispravni lezajevi
motora.

Vibracije reznog alata.
Neispravan obradak ili
neispravno vreteno.

1.

Pregledajte/zamijenite oStecene vijke/matice
i ponovno ih zategnite uz pomoc¢ tekucine za
blokiranje navoja. . . )
Poravnajte/zamijenite vratilo, remenicu, vijke
za podeSavanje i pero. .
Popravite/zamijenite poklopac ventilatora;
zamijenite olabavljeni/oSteceni ventilator.
lzvrSite ispitivanje  okretanjem  vratila;
rotirajuce  vratilo, koje se_  zaustavlja/
usporava, zahtijjeva zamjenu lezajeva. =~
Zamijenite/naostrite rezne alate; indeksirajte
alat prema srediSnjoj osi vratila vretena;
koristite oqgovar_a{ucu.brzmu posmaka i broj
okretaja/min., prikladni za rezanje.
Pricvrstite ili pravilno centrirajte obradak na
vretenu ili prednju ploc€u; zamijenite vreteno
ako je neispravno.
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@ VODIC ZA RJESAVANJE PROBLEMA

Losa kvaliteta

. Pogresna brzina posmaka

1.

Podesite brzinu posmaka ili brzinu vratila

povrsinske ili brzina vratila vretena. vretena na Prep.oruéenu.vrednost.
obrade. 2. Alati su tupi ili pogresno 2. Naostrite alat Ili odaberite prikladniji alat za
odabrani. ze_I{enu operaciju. o .
3. Visina alatanije | 3. Prilagodite visinu alata srediSnjoj osi vratila
prilagodena srediSnjoj osi vretena. .
vratila vretena. 4. Zategnite zatike.
4. Prevelik zazor zatika.
Konus jeteSko | 1. Vretenoneulaziu 1. Okrenite_rucni kota€ vretena dok konus ne
ukloniti sa otpunosti u tijelo konjica. izade iz Spingle.

Spingle konji¢a. | 2. |z konusa nisu uklonjene | 2. O istite konus i otvor, a zatim ponovno
necistoce, prije nego sto sastavite.
je bio umetnut u vreteno.
Popreéne 1. Vodilice su pune 1. Ocistite vodilice i podmazite ih. .
saonice, strugotina, praha ili 2. Obratite se specijaliziranom servisnom
alatne saonice erljav,stme.v o centru. o
ili posmak 2. Vodece traCnice nisu 3. Pritegnite elemente za pricvrs¢ivanje rucnog
kolica ne rade odesene. - kotaca i podesite njegov zazor na minimum.
ispravno. 3. Rucni kotac je labav ili 4. PodeSavanjem glavnog vika uklonite
ima previSe zazora. aksijalni zazor.
4. Mehanizam glavnog_
vijka je istrosen ili loSe
podesen.
Ruéne kotace 1. Vodilice su pune 1. OCdistite vodilice i podmazite ih.
poprecnih strugotina, prahaili 2. Lagano otpustite zatike.
saonica, alatnih rljavstine. 3. Lagano popustite postavke zazora.
saonica ili kolica | 2. Vodece traCnice su 4. Podmazite vodilice kreveta. ) ;
vrlo je teSko reuske. 5. lzkljuCite polugu polu-matice prije ru¢nog
pokrenuti. 3. Postavke zazora su tokarenja.
retesne.
4. Vodilice kreveta su suhe.
5. Poluga polu-matice je

ukljuCena.

Alati za rezang'e
ili komponente
stroja pretjerano
vibriraju tijekom
tokarenja.

—_—

. Drzac alata nije dovoljno

zategnut.

2. Alat za rezanje previse

strsi iz drzaca alata;
nedovoljno se oslanja.

. Vodecée tracnice nisu

podeSene.

. Alat za rezanije je tup.
. Pogresna brzina posmaka

ili brzina vratila vretena.

akw N

Proverite da li ima prljavstine, ocistite i
zategnite. . .

Ponovno sastavite alat za rezanje tako da ne
strSi viSe od 1/3 ukupne duljine iz drzaca.
Podesite zatike ukljucenih komponenti.
Zamijenite ili naostrite alat za rezanje.
Koristite_ brzinu posmaka i brzinu rezanja,
preporucene za vratilo vretena.

Oblik obratka je
konusan.

. Alatna glava i tijelo

konji¢a nisu poravnati.

. Poravnajte tijelo konji¢a sa srediSnjom osom

glave vretena.

Celjusti vretena
se ne krecu ili se
krecu tesko.

. Na Celjustima ili na ploci

koni¢nog zupCanika su
nakupljene strugotine.

. Rastavite Celjusti, oCistite i podmaZzite plocu

konicnog _ zupCanika,

0g _ ZUpcC a zatim ponovno
sastavite Celjusti.
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Cetke motora u kvaru.

& vODIC ZA RESAVANJE PROBLEMA
PROBLEM VEROVATNI UZROK PREDLOZENO RESENJE
Masina se ne 1. Dugme za slucaj nuzde 1. Otpustite dugme za slucaj nuzde. Pritisnite
pokrece ili aktivirano ili neispravno. dugme ON ‘da biste izvrSili resetovanje;
interveniSe 2. Indikator promenljive zamenite ga ako ne radi kako treba.
prekidac. brzine u polozaju OFF iliu | 2. Okrenite Indikator promenljive brzine iznad
kvaru. . "0". Uverite se da indikator prima ispravan
3. BiraC pravca vratila napon. Zamenite ako je u kvaru. y
vretena okrenut na ,0“u | 3. Okrenite bira¢ pravca vratila vretena “F” ili
kvaru. “R”. Uverite se da indikator prima ispravan
4. Osigurac je pregoreo. napon. Zamenite ako je u kvaru.
5. Nepravilan napon 4. Zamenite osiguraC /" uverite se da nema
napajanja. o kratkih spojeva. S
6. PrekidaC na napajanju 5. Uverite se da je napon punjenja ispravan.
se iskljucio ili je pregoreo | 6. Uverite. se da je strujno kolo pravilno
osiguraC. dimenzionisano i da nema kratkih spojeva.
7. Otvoreno ili visokootporno Resetu.{te prekidac ili zamenite osiguraC.
ozicenje. 7. Proverite/popravite pokvarene, odspojene ili
8. Neispravne Cetke motora. korodirane Zice.
9. Prekida¢ za ukljuCivanje/ | 8. Uklonite/zamenite Cetke.
isklju€ivanje (O /OFF{u 9. Zamenite prekidac. . .
kvaru 10.IzvrSite testiranje/popravite/zamenite.
Masina zastaje ili | 1. Previsoka brzina 1. Smanjite brzinu pomeranja / brzinu rezanja.
nema dovoljnu pomeranja / brzina 2. Koristite pogodnu vrstu/razmer metalnog
shagu. rezanja ) materijala. _ _
2. Neispravni materijal 3. Proverite i zamenite ako je u kvaru. _
obradka. _ 4. Koristite o$tre vrhove; smanjite brzinu
3. Masina nije dovoljno pomeranja / dubinu reza. B .
dimenzionisana za datu 5. Ocistite motor, pustite da se ohladi i smanijite
obradu. . radno opterecenije. _ _
4. Motor pregrejan. 6. lzvrsite testiranje i zamenite ako je u kvaru.
9. Neispravna racunarska 7. Zategnite/zamenite kaiS$; proverite da li su
loca. _ remenice poravnate.
6. Indikator brzine motorau | 8. Uklonite/zamenite Cetke. .
kvaru. . 9. Zamenite o[abavl)ene remenice/vratila.
g. Qlablen tajming kais. 10. IzvrSite testiranje/popravite/zamenite.
9.

Klizanje remenice/
zupC€anika prema vratilu.

Masina vibrira ili
je buéna.

ook wh

Olabavljen motor ili neki
od komponenta.
Olabavljena remenica.
Ventilator motora trlja o
masku.

Lezajevi motora u kvaru.
Vibracije reznog alata.
Neispravan obradak ili
vreteno u kvaru.

. Pregledajte/zamenite oStecene vijke/navrtke

i ponovo zategnite uz pomoc¢ tecnosti za
blokiranje navoja. . . )
Poravnajte/zamenite vratilo, remenicu, vijke
za podesSavanije i pero. .
Popravite/zamenite poklopac ventilatora;
zamenite olabavlgen/osteéen ventilator.
lzvrSite test okrefanjem vratila; okretajuée se
vratilo, koje se zaustavlja/usporava zahteva
Zamenu lezajeva.

Zamenite/naostrite rezni alat; indeksirajte
alat prema srediSnjoj osi vratila vretena;
koristite odgovarajucu_ brzinu pomeranja |
broj obrtaja/min. secenja.

. PriCvrstite ili pravilno centrirajte obradak na

vretenu ili prednju ploCu; zamenite vreteno
ako je neispravno.
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@& VODIC ZA RESAVANJE PROBLEMA

Los kvalitet 1. Pogresna brzina . 1. Podesite brzinu pomeranja ili rada vratila
povrsinske pomeranja ili rada vratila vretena na Prep.orucenu.vrednost.
obrade. vretena.© _ 2. Naostrite alat Ili odaberite prikladniji alat za
2. Alati su tupi ili nepravilno zeljenu operaciju. L
odabrani. 3 3. Podesite visinu alata prema srediSnjoj osi
3. Visina alata nije podeSena vratila vretena.
prema srediSnjoj osi 4. Zategnite klinove.
vratila vretena. ~
4. Prevelik zazor klina.
Konus je teSko | 1. Spingla u potpunosti ne 1. Okrecite ruCni tocak Spingle sve dok konus
ukloniti sa ulazi u telo konjica. ne izade iz Spingle.

Spingle konji¢a. | 2. |z konusa nisu bile 2. Ocistite konus i otvor, a zatim ponovo
uklonjene necistoce pre sastavite.
njegovog uvlacenja u
Spinglu.
Poprecni kliza¢, | 1. Vodilice su pune 1. OCcistite vodilice i podmazite ih. .
alatni klizac strugotina, praha ili 2. Obratite se specijalizovanom servisnom
ili pomeranje rljavstine. centru. o
kolica ne rade 2. Vodece Sine nisu 3. Pritegnite elemente za pricvrs¢ivanje rucnog
ispravno. odesene. . tocka i podesite njegov zazor na minimum.
3. Rucni toCak je olabavljen | 4. Uklonite _aksijalni = zazor podeSavanjem
ili ima previSe zazora. glavnog vijka.
4. Mehanizam glavnog vijka
je istroen ili pogresno
podesen.
Ruénim 1. Vodilice su pune 1. Ocistite vodilice i podmazite ih.
tockovima strugotina, prahaili 2. Lagano olabavite klinove.
oprecnog ()/rljav,stlrle. 3. Lagano olabavite postavke zazora.
lizaca, alatnog | 2. Vodece Sine su preuske. | 4. Podmazite vodilice kreveta.. }
kliza¢a ili kolica | 3. Postavke zazora su 5. Iskljucite polugu polumatice pre rucnog
vrlo je teSko retesne. struganja.
pokrenuti. 4. Vodilice kreveta su suve.
5. Poluga polumatice je
ukljuCena.
Rezni alat ili 1. Drzac alata nije dovoljno | 1. Proverite da li ima prljavstine, oCistite i
delovi masine zategnut. . zategnite. . Lo
tokom struganja | 2. Rezni alat strSi previse 2. Ponovo montirajte rezni alat tako, da ne strCi
prekomerno iz drzaCa alata; nema viSe od 1/3 ukupne duzine iz drzaca.
vibriraju. dovoljni oslon. 3. Podesite klinove ukljuCenih komponenata.
3. Vodece Sine nisu 4. Zamenite ili naostrite rezni alat. ]
odeSene. 5. Koristite brzinu pomeranjairada preporucenu
4. Rezni alat je tup. za vratilo vretena.
5. PogreSna brzina

pomeranja ili rada vratila
vretena.

Oblik obratka je
konusan.

. Alatna glava drZaca i telo

konji¢a nisu poravnati

. Podesite telo konjica prema srediSnjoj osi

glave vretena.

Celjusti vretena
se ne pomeraju
ili se teSko
krecu.

. Na Celjustima ili na ploci

konusnog zupéanika su
nakupljene strugotine.

Rastavite Celjusti, oCistite i podmazite
ploCu konusnog zupCanika, a zatim ponovo

v

sastavite celjus%i.
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@D OAHroz ENTOMIZMOY TQN BAABQN
MPOBAHMA /
BAABH MI©GANH AITIA MPOTEINOMENH AYZH
To pnxavnua 1. To koupTri SI0KOTTAG 1. AmodeopeloTe TO WPTTOUTOV OIAKOTIG EKTOKTNG
Sev &ekiva EKTAKTNG avAyKng €ival avaykng. MatrjoTe 10 KoupTtri ON yia eTTavagopd.
Topeppaivel EVEPYOTTOINUEVO 1) AvTikataoToTe €av dev Asitoupyei owaTd.
évag SI0KOTITNG EAQTTWHATIKO. 2. Tepiotpéywte TOoV O€iKTn METABANTAG TOXUTNTAG
KUKAWHATOG, 2. 'Evdeign petapAnTig mépa oamé 70 "0". BeBaiwbeite om on evdegn
Tayutntag otn 6¢on OFF A AapBdvel Tn owaoTr Tdon. AVTIKATAOTAOTE €AV Eival
O€ aoToXia. ENATTWHATIKAG.
3. O diakdTTng KaTeuBuvong 3. TupioTe 1oV dloKAOTTN KATELBUVONG TOU Ggova Tou
TOU A€ova Tou PavTpeAiou pavtpeAiol 1o "F" 4 "R". BeBaiwBeite 611 n €vOEIgn
eival yupiopévog oto «0» AapBavel Tn owaoTn TAon. AVTIKATAOTAOTE €QV Eival
gival EAOTTWHOTIKOG. eNATTWHATIKOG.
4. Aogdheia Kauuévn. 4. AvtikataoTtioTe TNV ao@aAcia / Befaiwbeite 6T dev
5. NavBaopévn taon UTTapXOUV BPaxXUKUKAWWO.
TPOPOdOCiac. 5. BeBaiwbeite yia Tn owoTA Td0N 1p0P0d0iac.
6. O 6|a|<é1'rmé KUKAWHOTOG 6. BePaiwbeite 611 TO KUKAWHA £x€l OWOTO péyeBOg
EVEPYOTTOINONKE OTNV Kai 6T Oev UTTAPXEl BPaxUKUKAwNA. ETravapépeTe
TPOPOdOTia PEUPATOG 1 10 QIOKOTTITN 1) AVTIKOTAGTAOTE TNV aoQAAEIQ.
UTTAPXEI KAPMEVN aoQAAEIQ. 7. 'EAeyXOG/€TTIOKEUR OTTACUEVWV, ATTOCUVOEDEUEV WV
7. Kahwdiwon avoixTr 1 Ye ) dlaBpwuEVWY KaAwdiwv.
uwnAn avTioTaon. 8. AQIPECTE/QVTIKATOOTAOTE TIG YHKTPEG.
8. BAGBN wnkTpwv KivnTrpa. 9. AvTIKOTOOTAOTE TOV BIOKOTITN.
9. EAaTTWPATIKOG SIOKOTITNG 10. Aokipry/etmokeur)/avTikataoTaon.
Evepyotroinang/
ATrevepyoTroinong
To pnxdavnua 1. O puBuog rpowbnaong/ 1. Meawaote Tov pubud Tpoodoaiag/tnv TaxuTNTa
KOAAGEI ) TaYUTNTOG KOTTAG €ival TTOAU KOTTNG.
Bpioketal o€ UYNAGG. 2. Xpnoldotoijote 1oV 0woTd  TUTTO/UEYEBOG
ouvOnkeg 2. NaBog UAIkoU epyoTepayiou METAAAOU.
MEIWMEVNG uTTé KaTepyaaia. 3. EA&yETe KOl QvTIKATAOTAOTE €AV Eival EAATTWUATIKO.
TPOPod0oUiag. 3. Mnxdvnua pikpdTeEPO Yia 4. XpnoidotroiRoTe TpoxIouéva Tputrdvia. MeiwaTe
TNV Epyaaia TTou TTPETTEI VOl TOV pUBPO TPOYPOdOaTiag/To BABOG KOTIAG.
EKTEAEOTEI. 5 KaBapioTe TOV KIVNTAPQ, APACTE TOV VO KPUWOEI
4. O kivnthpag KOl JEIWOTE TO POPTIO EPYATIAG.
uTTEPBEPUAiVETAL. 6. EAEyETE KOl avTIKATAOTAOTE €AV ival EAATTWHATIKS.
5. BAGBn AOKETOG UTTOAOYIOTH. | 7. TevTWOTE/QVTIKOTOOTACTE TOV IKAVTA, BePaiwbeiTe
6. BAABN deiktn TayutnTag OTI 0l TPOXaAiEG €ival EUBUYPAUUIOUEVEG.
KIVNTAPOQ. 8. AQIPEOTE/QVTIKATOOTAOTE TIG WHKTPEC.
7. OAioBnon iyavta xpoviopoU. | 9. AvTIKATAOTAOTE TIG XAAAPEG TPOXAAIEG/AEOVEG.
8. BAABN wnkTpwv KivnTrpa. 10. Aokiury/emmiokeunry/avTtikatdoTaon.
9. TpoxaAia/ypavad
oAioBaivouv aTov dgova.
To pnydvnpa 1. Xahapdg KIvNTAHPAG 1. EmBewpAoTE/QVTIKOTAOTACTE TA KOTECTPAUUEVD
TTOPOUCIACEI e¢aptnua. MTTOUAGVIa/TTagINadIa Kal o@igTe Cava pe KOAAQ
dovAoeig N 2. XaAapn TpoxoAia. OTTEIPWHATOG.
Bopufwdn 3. O avepiotpag Tou KivntApa | 2. EuBuypappiote Eava/avtikataoTAoTe Tov dgova,
AgiToupyia. oUpeTe TAvVW 0T YpiNia TOU TNV TPOXaAia, TIG Bideg pUBUIONG Kal TN GQrVa.

QVEMIOTAPA.

BAGBN oT1a pouhepdv
KIVNTAPA.

Aovioeig epyalgiwv KOTG.
BAGBN oTo epyoTepdxio utrd
KOTEPYAGTia N OTO POVTPEAL

ETmiokeudoTe/QvTIKOTAOTAOTE TO  KAAUMHPO  TOU
QVEMIOTAPA, QVTIKATACTAOTE TOV QVEUIOTAPA av
eival XaAapOG/KATEOTPAUMEVOG.

MpayparotoinoTe pia dOKIUA TIEPIOTPEPOVTAG TOV
agova, Evag TEPIOTPEPOUEVOGS GEOVAG TTOU KOAAGEI/
XOAOPWVEI OTTQITEN AVTIKATAOTAON TWV POUAEUAV.
AVTIKOTAOTAOTE/TPOXIOTE  TO  €pyalEio  KOTTAG,
eMAECTE TO epyaAeio pe BAon TNV KEVTPIKA ypaAuUA
Tou dafova Tou pavTpeNIoU,  XPNOIPOTIOINOTE
TO OWOTO PuBUd TPOYODOTIaG KAl MEIWOTE TIG
OTPOYEG/AETITO.

2TEPEWOTE OWOTA R KEVIPAPETE TO EPYOTEPAXIO UTTO
KaTepyaagia o1o YavTpéAl N otnv TTPOaBia TTAAKA,
QVTIKATAOTACTE TOV GCova Qv €ival EAATTWHOTIKOG.
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@D OAHrOz ENTOMIEMOY TQN BAABQN
Kako emigaveiaké | 1. AavBaouévn taxutnta i 1. PuBpiote Tnv Kat@dAnAn TaxUtnTa Kol TOV
QIvipIoua. pUBNOG TPOYodoaTiag Tou TTPOTEIVOHEVO pUBPO TpoYodoaiag yia Tov dgova
agova Tou pavTpeAoU. TOU HavTpeAIOU.
2. ApBAuvon gpyaAciwv i AdBog | 2. Tpoxiote 10 epyaleio i emAEETE €va KAAUTEPO
emmAoyn epyoAciou. gpyaAeio yia Tnv emBuunTA £pyacia.
3. To Uyog Tou epyaheiou dev 3. PubuioTe 10 Uyog Tou epyaleiou oe oxéan pe My
BpiokeTal aTV KEVTPIKNA KEVTPIKI| YPAUW TOU GEOVa TOU HavTpeAIoU.
ypauun Tou dgova Tou 4. Zoite TOUG TTEIPOUG.
pavTpeAioU.
4. YmepPBoAikdg 1¢dyog oToug
TTEipoug.
Kwviko epyaleio 1. O owAivag dev éxel 1. TepioTpéywTe TOV XEIPOTPOXO TOU WAV £WG GTOU
TTou gival duokoho atrooupBei TARPWG YEoa OTO TO KWVIKO epyaAeio ieaTel £€w atrd TOV CWARva.
va aaipedei ard OWHA TNG KOUKOURBAYIOG. 2. KaBapioTe 10 KwvIKG Turua Kai T SIGUETPO, WETA
TOV OWARva TOU 2. O1 yoAuoparTikoi TTapdyovTeg ouvappohoynoTe {ava To epyaAcio.
GWHOTOG TNG Ogv aQaIpédnkav ato Tnv
KOUKOURAyIaG. KWVIKOTNTO TTPIV aTTO TNV
€loaywyn oTov cwARva.
O gykdpaoiog 1. O10dnyoi gival yepdrol 1. KaBapioTe Toug 0dnyoug Kai AITTAVETE.
oAigOnTrAPOaG, yp£QIa, oKOVN 1 BpwpId. 2. EmkoivwvnoTe de  €va  eCEIDIKEUPEVO  KEVTPO
0 oAigOnTAPOag 2. O1 00nyoi dev eival oépPIc.
oTAPIENS puBUIoUEVOL. 3. ZoigTe Ta OTOIXEIN OTEPEWANG TOU XEIPOTPOXOU,
epyaAeiou q n 3. XaAapog XeIpoTpoxos pubpioTe Tov T(OYO TOU XEIPOTPOXOU GTO EAAXICTO.
TPOWONCN TOU uTTEPPBOAIKOG T(OYOG. 4. PubBpioTe 10 BnAukd oTEipwa yia va eCoAcipeTe
Bayovérou dev 4. O pnxaviopog BnAukol 1oV agovikd Toyo.
AgiToupyouv OTTEIPWHATOC Eival
oWwoTda. @OapUEVOS i KOKWS
puBuIopEVOG.
O xeiporpoyoi 1. O10dnyoi eival yeudrol 1. KaBapioTe Toug 0dnyoug Kal AITTAVETE.
OTOV EYKAPOIO Eakpidia, okdvn 1 Bpwid. 2. XahopwoTe EAAPPUG TOUG TTEIPOUG.
ohioOnTnpa, 2. O100nyoi ival TTOAU o@ixToi. | 3. XaAapwaoTe eEAa@pwg TIG pubuioelg Tou T{oyou.
Tov oAioOnThHpa . 4. AITIQVETE TOUG 00NYOUG TNG TIOAETAG.
otiPIENg 3. O1 puBuioeig Tou T¢Oyou eival | 5. AtmroouvdioTe T0 WOXAG oTacpévou KoxAia yia
gpyaAgiwy A To TTOAU OQIXTEG. XEIPOKIVNTN TTEPIOTPOVN.
Bayovéro gival 4. Orodnyol NG TAAETAG €ival
6U0gKoAo va OTEYVOI.
Kivn0oulv. 5. ‘Eyive eioaywyn poxAoU
OTTAoUEVOU KOYAIQ.
To epyaAcio koG | 1. H epyaAeiobrkn bev gival 1. EAéyEre av ummdpyouv uTroAgipparTa, KabapioTe Kal
N Ta £GapTAUATA OPKETA TQIYUEVN. oQi¢Te avd.
Tou punxavnpatog | 2. To epyaAeio KOTIMG KOAGE! 2. EmavacuvapuoloyAoTe 10 epyaAeio KOTTAG £T01
Sovouvrai TTOAU £€w atTd TO OTAPIYHA waTe 10 1/3 ToUu OUVONKOU WAKOUG VO TTPOECEXE!
utrePBOAIKA KaTA epyaheiou. EMeipn a1é TN BAon epyaheiwy.
N AciToupyia €mapkoUg UTToaTNPIgNG. 3. PuBuioTe Toug TIEipoug aTa OXETIKG eCopTrUATA.
TEPIOTPOPNAG. 3. O1 0dnyoi dev gival 4. AvTiKaraoToTe R emavartomobetioTe T didTagn
pubuiouévol. KOTTAG.
4. ApBAU epyaheio KoTTg. 5. XpnoiyotroifoTe TNV TIPOTEIVOUEVN TaXUTNTO Kal
5. AavBacpévn TaxutnTa f pubud TpoPodoaiag yia Tov G&ova Tou pavtpeAioU.
pubub¢ TpoYodoaiag Tou
a&ova Tou pavtpeAiou.
To epyotepdyio 1. H kepaAi otipigng 1. EuBuypappioTe ¢avd 10 owpa TNG KOUKOURAyiag
UTTO KaTEpyaoia EPYAAEIOU Kal TO CWHA TNG OTNV KEVTPIKN YPAUUA TNG KEPAANG TOu pavTpeAioU.
gival Kwviko. KoukouBayiag dev eival
gubuypapuiouéva
O1 o1ay6veg 1. Ta 10T csucowpevovtal oTig | 1. AgaipéaTe TG olaydveg, kabBapioTte kal AiTTdveTe

TOU pavTpeAiol
Sev KivouvTal

1 KIvouvTal JE
OuokoAia.

olayoveg A oTig TTAAKES Tou
oTTEIPOEIdOUg Ypavadiou.

10 OTIEIPOEIOEG YPaVAL Kal PETG GuvapuoAoyAoTE
¢avd TIg GlayOVEG.
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@D TRAUCEJUMU MEKLESANAS ROKASGRAMATA

PROBLEMA/ = E -
TRAUCEJUMS IESPEJAMAIS CELONIS IETEICAMAIS RISINAJUMS
Masina 1. Avarijas apturéSanas 1. Atbrivojiet avarijas ?\Fstéqinééanas Po%u.
nedarbojas _ Bog_a ir aktivizéta vai Nospiediet pogu ON, lai to atiestatitu;
vai nostrada ojata. o nomainiet, ja td nedarbojas pareizi. _
automatiskais 2. Mainiga atruma raditajs ir | 2. Paquezlet mainiga atruma raditaju pari "0".
aizsargsledzis. izslégts (OFF) vai bojats. Parliecinieties, ka raditajam pienak pareizs
3. Patronas varpstas spriegums. Nomainiet, jair bojats.
virziena parslégs ir 3. Pagrieziet patronas = varpstas virziena
Bag_rlezts uz “0” vai ir sledzi pozicija "F" vai "R". Parliecinieties,
ojats.. o ka raditdjam pienak pareizs spriegums.
4. 1zdedzis drosinatajs. Nomainiet, ja ir O{Qts. o
5. Nepareizs barosanas 4. Nomainiet droSinataju/ parliecinieties, ka nav
spriegums. = — ISsavienojumu. , . .
6. Aizsargslédzis ir atsledzis | 5. Parliecinieties, ka ir pareizs baroSanas
stravas padevi vai ir stravas spriegums. . . o
izdedzis drosinatajs. 6. Parliecinieties, ka elektriska kéde ir pareizi
7. Vadu parravums vai liela izveidota un bez Tssavienojumiem. Atiestatiet
retestiba. artraucéjslédzi vai nomainiet drosinataju.
8. Motora sukas ir bojatas. 7. Parbaudiet/ salabojiet bojatos, atvienotos vai
9. ON/OFF (ieslegsanas/ sartséjusos vadus.
izslégSanas) sledZa 8. Nonemiet/ nomainiet sukas.
defekts 9. Nomainiet partraucéjslédzi.
10.Parbaudiet/ salabojiet/ nomainiet.
lekarta apstajas | 1. Padeves/ grieSanas 1. Samaziniet padeves/ grieSanas atrumu.
vai ta sanem atrums ir parak liels. 2. |lzmantojiet pareiza veida/ izméru metalu.
nepietiekamu 2. Nepareizs apstradajamas | 3. Parbaudiet un nomainiet, ja ir bojajums.
baroSanas detalas materials. 4. Izmantojiet asus grieznus; = Samaziniet
stravu. 3. lekartas jauda par mazu, adeves atrumu/ grieziena dzilumu.
lai paveiktu uzdevumu. 5. Notiriet motoru, laujiet tam atdzist un
4. Motors ir parkarsis., samaziniet darba slodzi. =~
9. Datorvadibas avarija. 6. Parbaudiet un nomainiet, ja ir bojats.
6. Motora ap?r_|e2|enu 7. Nospriegojiet/ nomainiet ~  siksnu;
raditaja atteice. arliecinieties, ka skriemeli ir izlidzinati.
7. Zobsiksnas slidesana. 8. Nonemiet/ nomainiet sukas.
8. Motora sukas ir bojatas. 9. Nomainiet valigos skriemelus/ varpstas.
9. Piedzinas skriemelis/ 10.Parbaudiet/ salabojiet/ nomainiet.
zobrats slid uz varpstas.
Darbalaika_ | 1. Slikti nostiprinats motors | 1. Parbaudiet/ nomainiet bojatas skrives/
iekarta vibreé vai vai iekartas sastavdala. uzgrieznus un atkal pievelciet, pielietojot
troksno. 2. Valigs skriemelis. vitnes hermétiki. o
3. Motora ventilatora 2. No_ jauna izlidziniet/ nomainiet varpstu,
lapstinas berzas gar skriemeli, reguléSanas skruves un atslégu.
ventilatora vaku, 3. Salabojiet/ nomainiet ventilatora vaku;
4. Motora gultni bojati. nomainiet valigu/ bojatu ventilatoru. _
5. Griezni vibre. 4. Veiciet parbaudi, griezot varpstu; varpstai,
6. Apstradajamas detalas kura aizkeras/ ir valiga, ir janomaina gultni.
vai patronas avarija. 5. Nomainiet / uzasiniet griezgjinstrumentu;
savietojiet instrumentu_ar patronas véapstas
centra "[iniju; izmantojiet pareizu padeves
atrumu un apgriezienus minute. .
6. Pareizinostiprinietvaicentrgjietapstradajamo
detalu patrond vai uz planripas; nomainiet
bojatu varpstu.
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@ TRAUCEJUMU MEKLESANAS ROKASGRAMATA

Slikta virsmas 1. Nepareizs patronas 1. Noreguléjiet pareizu patronas varpstas
apstrade. varpstas atrums vai atrumu un padeves atrumu.
adeves atrums. . 2. Uzasiniet instrumentu vai izvélieties darbam
2. Neass instruments vai labak piemérotu instrumentu. .
nepareiza instrumenta 3. Noregulgjiet instrumenta augstumu attieciba
izvéle. Bret patronas varpstas centra liniju.
3. Instrumenta augstums 4. Pievelciet ierievjus.
neatbilst patronas
varpstas centra [inijai.
4. Parmeériga ierievju spéle.
Konisko 1. Pinole nav pilniba ievilkta | 1. Grieziet pinoles rokratu, [idz Kkoniskais
instrumentu aizmugurbalsta. instruments tiek izspiests no pinoles.
grati nonemtno | 2. Pirms konusa 2. Notiriet konusu un urbumu, péc tam uzstadiet
aizmugurbalsta ievietoSanas pinolé atpakal instrumentu.
pinoles. no konusa nav notirits
piesarnojums.
Slikti darbojas 1. Vadotnes ir pilnas ar 1. Notiriet vadotnes un ieellojiet t3s.
Skérssuports, utekliem vai skaidinam. | 2. Sazinieties ar specializétu servisa centru.
instrumentu 2. Nav noreguléti Kilierievji. | 3. Pievelciet rokrata stiprindjumus, noregulé&jiet
tur_etag_a slidnis | 3. Valigs rokrats vai minimalu rokrata spéli. .
vai ratinu armériga spéle. 4. Noregulgjiet parvadskravi, lai novérstu
padeve. 4. Parvadskrives aksialo spéli.
mehanisms ir nolietojies
vai slikti noreguléts.
Gruti parvietot 1. Vadotnes irpilnasar | 1. Notiriet vadotnes un ieellojiet tas.
Skérssuportu, netirumiem, putekliem vai | 2. Nedaudz atbrivojiet ierievjus.
instrumentu skaidinam. .| 3. Nedaudz atbrivojiet spéles iestatijumus.
tutetag_a slidni 2. Kilierievji ir parak stingri. | 4. leellojiet vadotnes. L _
vai ratinus. 3. Spéles iestatijumi ir pardk | 5. Lai” manuali virpotu, atvienojiet divdaliga
stingri. sléguzgriezna sviru.
4. Vadotnes ir sausas. _
5. Divdaliga sléguzgriezna
svira ir levietota.
GrieSanas _ | 1. Instrumentu turétdjs nav | 1. Parbaudiet, vai nav gruzu, nofiriet un
instruments vai pietiekami stingri pievilkts. ievelciet.

masinas dalas
parmeérigi vibré

virposanas laika.

2. Griezétjinstruments

parak talu izvirzits arpus
instrumentu turétaja;
trikst atbilsto$a atbalsta.

Uzstadiet griezé{'instrumentu.té, lai tas no
instrumentu turétaja batu izvirzits ne vairak
ka 1/3 no kopéja garuma.

Noreguléjiet ierievjus atbilstosSi saistitajiem

3. Nav noreguléti Kilierievji. komponentem.
4. Neass griezéjinstruments. | 4. Nomainiet vai uzasiniet griezni.
5. Nepareizs patronas 5. lzmantojiet patronas varpstai ieteicamo
varpstas atrums vai varpstas atrumu un padeves atrumu.
padeves atrums.
Apstradajama 1. Instrumenta turétaja galva | 1. Pielagojiet aizmugurbalstu patronas galvas
detala ir koniska. un aizmugurbalsts nav centra [inijai.

izlidzinati
Patronas Zokli 1. Uz Zokliem vai spiralveida | 1.  Nonemiet zoklus, notiriet un ieellojiet
neparvietojas zobrata plaksnes ir spiralveida zobrata plaksni, tad uzstadiet
vai parvietojas sakrajusas skaidas. zoklus.
ar grutibam.
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@ D GEDIMY NUSTATYMO VADOVAS
PROBLEMA GALIMA PRIEZASTIS REKOMENDUOJAMAS SPRENDIMO BUDAS
Staklés 1. Avarinio sustabdymo 1. Atleiskite avarinio sustabdymo mygtuka..
nepasileidzia mygtukas suaktyvintas arba Norédami atstatyti iS naujo, nuspauskite ON ; jei
arba jsikiSa avarinéje busenoje. veikia netinkamai, pakeiskite.
atskyriklis. 2. Kintamojo grei¢io 2. Pasukite kintamojo greiCio indikatoriy j daugiau
indikatorius OFF pozicijoje nei ,0 |sitikinkite, kad indikatoriui tiekiama
arba avarinéje bisenoje. teisinga jtampa. Jei defektuotas, pakeiskite.
3. Suklio veleno krypties 3. Pasukite suklio veleno krypties jungiklj j ,F*“arba
jungiklis pasuktas j ,0“ arba j ,R". [sitikinkite, kad indikatoriui tiekiama teisinga
avarinéje busenoje. tampa. Jei defektuotas, pakeiskite.
4. Perdege saugiklis. 4. Pakeiskite saugiklj / jsitikinkite, kad néra trumpuyjy
5. Neteisinga maitinimo sujungimy.
jtampa. 5. |sitikinkite, kad maitinimo jtampa yra teisinga.
6. Maitinime suveiké 6. |sitikinkite, kad grandinei jterpti teisingi nustatymai
atskyriklis arba perdegé ir, kad joje néra trumpyjy sujungimy. Atstatykite
saugiklis. jungiklj | prading blseng arba pakeiskite saugikl].
7. Kabeliai atviri arba didele 7. Patikrinkite / pakeiskite nutrikusius, atjungtu
varza. arba korozijos paveiktus laidus.
8. Variklio SepecCiai avarinéje | 8. PaSalinkite / pakeiskite Sepecius.
busenoje. 9. Pakeiskite jungiklj.
9. Defektuotas On/ Off 10. I8bandykite/ / suremontuokite / pakeiskite.
jungiklis
Staklés 1. Per didelis pjovimo eigos / | 1. Sumazinkite pjovimo eigos / greiCio intensyvumag
»pakibusios* %reiéio intensyvumas. 2. Naudokite teisingg (- us) metalo tipg / matmenis.
arba 2. Klaidinga apdorojamo 3. Patikrinkite ir, jei avaringje blsenoje, pakeiskite.
nepakankamo ruoSinio medziaga. 4. Naudokite pa/galastus antgalius; sumazinkite
maitinimo 3. Numatytai uzduodiai atlikti Fjovimo eigos / gilio intensyvuma.
tiekimo netinka stakliy nustatymai. | 5. ISvalykite variklj, palikite jj atvésti ir sumazinkite
busenoje. 4. Pavojingas variklio darbine apkrova.

jkaitimas. 6. ISbandykite ir, jei avarinéje blsenoje, pakeiskite.

5. Kompiuterio ploksté 7. Jtempkite / pakeiskite dirzg; jsitikinkite, kad
avarinéje busenoje. skriemuliai yra iSlygiuoti.

6. Variklio greicio indikatorius | 8. PaSalinkite / pakeiskite Sepecius.
avarinéje busenoje. 9. Pakeiskite atsilaisvinusius skriemulius / velenus.

7. Derinimo dirzo nuslydimas. | 10. ISbandykite/ / suremontuokite / pakeiskite.

8. Variklio Sepeciai avarinéje
blsenoje.

9. Dantytasis skriemulys /
krumpliaratis nuslysta ant
veleno.

Staklés 1. Atsilaisvines variklis ar kitas | 1. KruopSCiai patikrinkite / pakeiskite paZeistus
vibruoja arba komponentas. varztus / verZles ir naudodami skystg sriegimo
veikimo metu 2. Skriemulys atsilaisvines. fiksatoriy, vél juos uzverzkite.

yra pasalinis 3. Variklio menté kliudo 2. 18 naujo iSlygiuokite veleng, skriemulj, reguliavimo
triukSmas. mentés groteles. varztus ir ra teIE(.

4. Variklio guoliai avarinéje 3. Sutaisykite / pakeiskite mentés dangtj; pakeiskite
busenoje. atsilaisvinusig / pazeistg mente.

5. Pjovimo jrankiy vibracijos. | 4. Sukdami veleng atlikite bandyma; jei velenas

6. Apdorojamas ruosinys stringa / sulétéja sukimasis yra butina pakeisti
arba variklis yra avarinéje uolius.
bisenoje. 5. Pakeiskite / pagalgskite pjovimo jrankj;

nukreipkite jrankj j suklio centrine linijg; naudokite
teisingg pjovimo apsuky per minute ir eigos
intensyvuma.

6. Nustatykite arba  tinkamai  iScentruokite

apdorojamg ruosinj ant suklio arba priekinés
plokstés; pakeiskite defektuotg sukl].
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PavirSiaus 1. Klaidingas suklio veleno 1. Nustatykite tinkamus, suklio velenui
apdaila prastos eigos intensyvumas arba rekomenduojamus, greitj ir eigos intensyvuma.
kokybés. reits. 2. Norédami atlikti ~pageidaujamg operacija,
2. Atbuke jrankiai arba pagalgskite jrankj arba parinkite geresn.
klaidingai parinktas jrankis. | 3. Sureguliuokite jrankio aukstj suklio veleno
3. |rankio aukstis nesiekia centrinés linijos atzvilgiu.
iS_U_l_(”O veleno centrinés 4. UzverZkite kaiSCius.
inijos.
4. Kajlééiuose per dideli
laisvatarpial.
Kuginj jrankj 1. Jvoré nepilnai jkista j stakliy | 1. Sukite jvorés smagratj tol, kol kdginis jrankis
sunku nuimti arkliuko korpusa. Fasirodys jvorés iSvestyje.
nuo stakliy 2. Pries jvorés jvedimg nuo 2. lI8valykite kugiSkumus ir iSplétimus, tuomet vél
arkliuko kGgiskumy nebuvo pasalinti sumontuokite jrankj.
korpuso jvorés. tersalai.
Nekokybiskai 1. Kreipiamosios pilnos 1. I8valykite ir sutepkite kreipiamasias.
funkcionuoja nuopjovy, dulkiy arba 2. Kreipkités | specializuotg aptarnavimo centrg.
skersiné neSvarumy. 3. UzverZkite smagracio tvirtinimo elementus ir
2. Nesureguliuotos A sureguliuokite laisvatarpj iki maZiausio.

Favaia, jrankiy
aikiklio pavaza
arba netinkama
vezimélio eiga.

kreipiamosios juostelés.

. Atsilaisvings smagratis arba

Ber didelis laisvatarpis.
avaros sraigto
mechanizmas blogai
sureguliuotas arba
nusidévejes.

Norédami pasalinti asiy laisvatarpj, sureguliuokite
pavaros sraigta.

Sunku pajudinti
skersinés

. Kreipiamosios pilnos

skiedry, dulkiy arba

kv

ISvalykite ir sutepkite kreipiamasias.
Truputj atlaisvinkite kaiScius.

[)avaios, jrankiy nesvarumy. Truput] prapleskite laisvatarpius.
aikiklio pavazos | 2. Pernelyg siauros Sutepkite padéklo kreipiamagsias.
arba vezimélio kreipiamosios juostelés. Norédami atlikti tekinimg rankiniu badu, iSimkite
smagracius. 3. Nustatyti per siauri spyruoklinés verzlés svirtj.
laisvatarpiai.
4. Sausos padéklo
kreipiamosios.
5. Spiralinés verzlés svirtis
jvesta.
Tekinimo 1. Nepakankamas jrankiy 1. Patikrinkite ar néra nusidévejimo zymiy, iSvalykite
operacijy metu laikiklio priverzimas. ir i5 naujo uzverzkite.
pjovimo jrankis | 2. Pjovimo jrankis idsikisa 2. PjpvimojrankL vél sumontuokite tokiu badu, kad
arba stakliy daug toliau uz jrankio uz jrankio laikiklio neiSsikisty daugiau, nei 1/3
komponentai laikiklio; atitinkamos pjovimo jrankio.
pernelyg atramos trikumas. 3. Sureguliuokite visy naudojamy komponenty
vibruoja. 3. Nesureguliuotos kaiSCius.
kreipiamosios juostelés. 4. Pakeiskite arba pagalgskite pjovimo jrankj.
4. Nusklembimo - pjovimo 5. Naudokite tinkamus, suklio velenui
jrankis rekomenduojamus, greitj ir eigos intensyvuma.
5. Neteisingas suklio veleno
eigos intensyvumas arba
greitis.
Apdorojamam 1. Nesulygiuoti jrankio laikiklio | 1. Suly%iuokite stakliy arkliuko korpusg ties suklio
ruosiniui alvuté ir stakliy arkliuko laikiklio priekinés dalies centrine linija.

suteikta kugio
forma.

orpusas

Suklio
griebtuvai
nejuda arba
sunkiai juda.

. Ant griebtuvy arba ant

spiralinio skriemulio
plokstés susikaupé
skiedros.

. Pasalinkite

riebtuvus, iSvalykite ir sutepkite
spiralinio  skriemulio  plokSte, tuomet veél
sumontuokite griebtuvus.
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@ GHID REFERITOR LA LOCALIZAREA DEFECTIUNILOR
PROBLEMA / v
DEFECTIUNE CAUZA PROBABILA REMEDIU SUGERAT

Masina nu se
porneste sau
intervine un
intrerupator.

1. Buton de oprire de
urgenta activat sau
detect.

2. Indicator de viteza
variabila in pozitia OFF
sau deteriorat.

3. Comutatorul de directie
al arborelui universalului
a fost rotit pe ,0” sau
deteriorat.

. Sigurante arse.  _

. Tensiunea incorecta a
sursei de alimentare.

6. Disjunctor intervenit pe
sursa de alimentare sau
siguranta arsa.

7. Cablaj deschis sau de
inalta rezistenta.

8. Periile motorului sunt
deteriorate.

9. Intrerupator On/ Off
defectat

(S0

oo

=©®o N

0.

. Eliberati butonul de oprire de urgenta.

Apasatl butonul ON pentru a reseta; inlocuiti
daca nu functioneaza corect. =~
Rotiti indicatorul de viteza variabila dincolo
de ,0". Asigurati-va ca indicatorul primeste
tensiunea corecta. Inlocuiti daca este defect.
Rotiti comutatorul de directie a arborelui
universalului pe ,F” sau ,R". Asigurati-va
ca indicatorul primeste tensiunea corecta.
Inlocuiti daca este defect. o
Inlocuiti siguranta / asigurati-va ca nu exista
scurtcircuite. 5 .

Asigurati tensiunea corecta de alimentare.
Asigurati-va ca circuitul este dimensionat
corespunzator si nu prezinta scurtcircuite.
Resetati comutatorul sau inlocuiti siguranta.
Verificati/reparati cablurile rupte, deconectate
sau corodate. =~

Scoateti/inlocuiti periile.

Inlocuitl comutatorul.

Testati / reparati / inlocuiti.

Masina se blo-
cheaza sau se
afla in conditii
de alimentare
slabe.

1. Viteza de avans / viteza
de taiere prea mare.

2. Material gresit a piesei in
relucrare. . 5
asina subdimensionata
entru sarcina care

rebuie efectuata.

. Motor supraincalzit.

. Placa de computer
deteriorat.

. Indicatorul viteza
motorului deteriorat.

. Deraparea curelii de
distributie.

. Periile motorului sunt
deteriorate.

. Pulia/roata dintata
alunecate pe arbore.

w

© o0 N o Oohb

20 N g R =

0.

Reduceti viteza de avans / viteza de taiere.
Folositi * tipul / dimensiunea corecta a
metalului.
Verificati si inlocuiti daca este deteriorat.
Utilizati varfuri ascutite; reduceti rata de
avans / adancimea de taiere. .
Curéatati motorul, lasati-l sa se raceasca si
reduceti volumul de lucru. .
Testati si inlocuiti daca este deteriorat. = _
Strangeti/inlocuiti cureaua; asigurati-va ca
uliile sunt aliniate.
coateti/inlocuiti periile.
Inlocuit puliile/arborii slabiti.
Testati / reparati / inlocuiti.

Masina rapor-
teaza vibratii
sau functionare
zgomotoasa.

—

. Motor sau componenta
slabita.

. Pulia este slabita.

. Ventilatorul motorului
care se freaca de grila
ventilatorului.

4. Rulmentii motorului sunt

deteriorati.

5. Vibratia uneltelor de

taiere.

6. Piesa de prelucrat sau

universalul este defect.

WN

. Inspectati/inlocuiti

suruburile/piulitele
deteriorate si strangeti din nou cu lichid
blocator suruburi.

Realiniati/inlocuiti arborele, puliia, suruburile
de reglare si cheia. . .
Reparati/inlocuiti  capacul  ventilatorului;
inlocuiti un ventilator slabit/deteriorat.
Efectuati un test prin rotirea arborelui; un
arbore rotativ care se blocheazé/este slabit
pecesita inlocuirea rulmentilor.
Inlocuiti/ascutiti unealta de taiere; indexati
unealta in centrul arborelui universalului;
folositi viteza corectd de avansare si rotatii/
minut de taiere. . .
Asigurati sau centrati corect piesa pe
universalul sau pe placa frontala; inlocuiti un
universal defect.
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Finisa%' de 1. Viteza sau rata de avans | 1. Reglati viteza corespunzatoare si viteza de
suprafata de incorecta a arborelui alimentare recomandata pentru arborele
calitate inferi- universalului. universalului.
oara. 2. Unelte sanfrenate sau | 2. Asculiti unealta sau selectati o unealta mai
aleﬂerea gresita a uneltei. buna pentru operatia dorita.
3. Inaltimea uneltei nu se 3. reglare Inaltimea uneltei nu se afld pe axa
afla pe axa centrala a centrala a arborelui universalului.
arborelui universalului. 4. Strangeti pivotii.
4. Joc excesiv in pivoti.
Unealta conica | 1. Pinola nu este complet 1. Rotiti manivela a pinolei pana cand unealta
dificil de inde- retrasa inauntrul papusei conica este fortata in afara pinolei.
partat de pe mobile o 2. Curatati conicitatea si  alezajul, apoi
pinola papusei | 2. Agenti contaminanti reasamblati instrumentul.
mobile. nu sunt eliminati din
conicitate inainte de a fi
introdusi Tn pinola.
Sania trans- 1. Ghidajele sunt pline de 1. Curatati %hidajele si lubrifiati-le.
versala, sania bavuri, praf sau murdarie. | 2. Contactati un centru de service specializat.
suportscula 2. Grinzile nu sunt reglate 3. Stréngeti elementele de fixare ale manivelei,
sau avansul 3. Manivela slabit sau joc reglati jocul la un nivel minim.
caruciorului au excesiv. 4. Reglati surubul conducator pentru a elimina
o functionare | 4. Mecanismul surubului jocul axial.
necorespunza- conducator este uzat sau
toare. rau reglat.
Manivelele 1. Ghidajele sunt pline de_ 1. Curatati ghidajele si lubrifiati-le.
saniei trans- aschii, praf sau murdarie.. | 2. Slabiti Usor pivotii.
versale, ale 2. Gidajele sunt prea stramti | 3. Slabiti usor setarile jocului.
saniei su- 3. Setarile jocului sunt prea” | 4. Lubrifiati ghidajele batiului. 5
portsculei sau stranse. o 5. Deconectati maneta pentru rotire manuala.
ale caruciorului | 4. Ghidajele batiului sunt
sunt greu de uscate. _ §
deplasat. 5. Maneta este introdusa.
Unealta de taie- | 1. Suportscula nu este 1. Verificati daca sunt resturi, curatati si
re sau compo- stransa suficient. reinstalati.
nentele masinii | 2. Unealta de taiere se 2. Reasamblati unealta de taiere astfel incat
vibreaza exce- blocheaza prea mult in nu mai mult de 1/3 din lungimea totala sa nu
siv in timpul afara suportsculei; lipsa iasa din suportscula. o
operatiilor de unui suportadecvat. 3. Reglati pivotii componentelor implicate.
strunjire. 3. Grinzile nu sunt reglate 4. Inlocuiti sau ascutiti din nou dispozitivul de
4. Unealta de taiere taiere.
sanfrenata 5. Utilizati viteza si rata de avans recomandata
5. Viteza sau rata de avans pentru arborele universalului.
incorecta a arborelui
universalului.
Piesa de 1. Capul suportsculei si 1. Realiniati papusa maobila pe linia centrala a
prelucrat este papusa mobila nu sunt capului suportului universalului.
conica. alineati.
Bacurile uni- 1. Aschii acumulate pe 1. Scoateti bacurile, curatati si |ubrifiati placa

versalului nu
se misca sau
se misca cu
dificultate.

bacuri sau pe placa de
angrenaj in spirala.

angrenajului in spirala, apoi reasamblati
bacurile.
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PROBLEM / PR e .
PORUCHA PRAVDEPODOBNA PRICINA ODPORUCANE RIESENIE

Stroj sa nespusti
alebo zasiahne
istic.

1. Tlacidlo nudzoveho
vypinaca je aktivované
a ebo,{e vadne.

2. Indikator premennej
I‘{//Ch|OStI je v polohe OFF
fo YP.) alebo je vadny,

3. Prepina¢ smeru natoCenia

hriadela vretenajev

olohe "0" alebo Je vadny.
repalena tavna poistka.

. Nevhodné napajacie

napdtie. =~

. Zasah istiCa napajania

alebo prepalena poistka.

. Kabelaz je otvorena,

alebo ma vysoky odpor.

0o N o ok~

. Uvolnite

oo

[nite tlaCidlo nudzového vypinaca.
Stlacenim tlacidla ON vykonajte reset; ak
nefunguje spravne, vymente ho.
Otocte indikator premennej rychlosti nad "0".
Ubezpecte sa, Ze indikator dostava spravne
napatie. Ak je vadny, vymente ho.
Otocte prepina¢ smeru natoCenia hriadela
vretena do polohy "F" alebo "R". Ubezpecte
sa, ze indikator dostava spravne napatie. Ak
e vadny, vymente ho. o .
ymenfe favnu poistku / uistite sa, di
nedochadza ku skratom. .
Skontrolujte spravne napajacie napatie.
Uistite sa, ze obvod je spravne dimenzovany
a bez skratov. Resetujte spinaC alebo
vymente poistku.

. Vadné kefky motora. 7. Skontrolujte/opravte poskodené, odpojené
. Vypina¢ ON/OFF je vadny alebo skorodované vodice.
8. Odstrante/vymerite kefky.
9. Vymerite spinac.
10. Otestujte/opravte/vymerite.
Stroj sa_ 1. Rychlost posuvu /rezna | 1. Znizte rychlost posuvu / reznu rychlost.
zastavuje chlost je prilis vysoka. | 2. Pouzite  spravny druh/rozmer kovového
alebo nema 2. Nevhodny material materialu. 3 ) )
dostatocné obrobku.” | 3. Skontrolujte a vymerite, ak st vadne.
napajanie. 3. Stroj je poddimenzovany | 4. Pouzwa)te ostré Spicky; znizte rychlost
re dané opracovanie. osuvu / reznu rychlost’, )
4. Prehriaty motor. .~ 5. Vycistite motor, nechajte ho vychladnut a
5. Vadna doska pocitaca. znizte pracovneé zatazenie. )
6. Indikator rychlosti je 6. Otestujte a vymeiite, ak je vadny. o
vadny. _ .| 7. Napnite/vymerite remen; uistite sa, Ci su
7. Sklz Casovacieho remena. remenice zosuladené.
8. Vadné motorové kefky. 8. Odstrante/vymernite kefky. .
9. Sklz remenic/ozubenia na | 9. Vymerite uvolnené remenice/hriadele.
hriadel. 10. Otestujte/opravte/vymerite.
Stroj pri 1. Uvolneny motor alebo 1. Skontrolujte/vymerite poSkodené skrutky/
prevadzke niektora sucast. matice a znovu dotiahnite pomocou kvapaliny
vibruje alebo je | 2. Uvolnena remenica. re zaistenie zavitu. . .
hluény. 3. Ventilator motora trie o 2. Zosuladte/vymente  hriadel,  remenicu,
mriezku. nastavovacie skrutky a pero.
4. Vadné loziska motora. 3. Opravte/vymente kryt ventilatora; vymerite
5. Dochadza k vibraciam uvolneny/poskodeny ventilator. o
reznych nastrojov. 4. Urobte skuSku otaCanim hriadela; otacajuci
6. Vaq[ny obrobok alebo sa_hriadel, ktory sa zastavuje/spomaluje,
vreteno.

v Zady{'e vymenu lozisk. =~
Vymente/naostrite rezny nastroj; nastroj
indexujte podfa stredovej osi  hriadela
vretena; pouzivajte vhodnu rychlost posuvu
a spravne rezneé otacky/min. ~

Riadne zaistite alebo vycentrujte obrobok na
vre’{ene alebo Celnu dosku; vymente vadné
vreteno.
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Nekvalitna 1. Nespravna rychlost 1. Upravte rychlost posuvu_alebo rychlost
povrchova ﬁqsuvu alebo rychlost hriadela vretena na odporu¢ané hodnoty.
uprava. riadefla vretena. 2. Naostrite nastroj, alebo vyberte taky, ktory je
2. Nastroje su tupé alebo vhodnejSi pre pozadované opracovanie.,
nevhodne zvolene. 3. Upravte vysku nastroja podla stredovej osi
3. VySka nastroja nie hriadela vretena.
je nastavena podla 4. Utiahnite koliky.
stredovej osi hriadela
vretena. )
4. Nadmerna vola kolikov.
Kuzel z pinol 1. Pinola nebola uplne 1. Otacajte ovladacim kolieskom, az dokial' z

konika sa neda
vybrat’.

zasunuta dovnutra telesa
konika.

()/invo_ly_nevxjdve kuzel.
yCistite kuzel a otvor a potom znovu

2. Z kuzela neboli pred zostavte.
vloZenim do pinoly
odstraneneé necistoty.
Prie¢ne sane, 1. Voditka su plné otrepov, | 1. Vycistite voditka a namazte ich. o
nastrojové rachu alebo necistot. 2. Kontaktujte Specializované servisné
sane alebo 2. Vodiace listy su zle stredisko. . . o
posun vozika nastavene. . 3. Utiahnite spojovacie prvky ovladacieho
nefunguju 3. Ovladacie koliesko je kolieska a nastavte jeho vOlu na minimum.
spravne. uvolnené, alebo ma prilis | 4. Axialnu volu odstranite spravnym nastavenim
velku volu. o vodiacej skrutky.
4. Mechanizmus vodiacej
skrutky je opotrebovany
alebo zle nastaveny.
Ovladacimi 1. Voditka su pIné otrepov, | 1. Vycistite voditka a namazte ich.
kolieskami rachu alebo necistot. 2. Mierne povolte koliky.
prieCnych sani, | 2. Vodiace listy su prili$ 3. Mierne povolte nastavenie vole.
nastrojovych tesné. . 4. Namazte voditka [6zka. =~ )
sanj a vozika 3. Prilis tesné nastavenie 5. Pri manualnom sustruzeni vyradte paku
mozno vole, ) narezanej matice.
pohybovat'len | 4. Voditka 16zka su suche.,
vel'mi tazko. 5. Paka narezanej matice je
zaradena.
Rezny nastroj | 1. Drziak rléstrog'.a nie {'e 1. Skontrolujte Ci su pritomné necistoty, vyCistite
alebo iné sucasti dostatoCne utiahnuty. a dotiahnite. o
stroja poCas 2. Rezny nastroj prilis 2. Znovu zmontujte rezny nastroj tak, aby z
sustruzenia vyCnieva mimo drZziak drziaka nevycCnieval viac nez o 1/3 celkovej
nadmerne nastroja; nema dlzk%/. ) L
vibruju. dostatoCnu oporu. 3. Nastavte koliky prislusnych sucasti.
3. Vodiace listy su zle 4. Vlymente alebo naostrite rezny nastroj.
nastavene. ) 5. PouZite rychlost posuvu a reznu rychlost,
4. Rezny nastroj je tuPy. odporucanu pre tento druh hriadefa vretena.
5. Nespravna rychlost
ﬁqsuvu alebo rychlost
riadefa vretena.
Tvar obrobku je | 1. Hlava drZiaka nastroja 1. Vyrovnajte teleso konika so stredovou osou
kuzel'ovity. a teleso konika nie su hlavy drZiaka vretena.

zosuladené

Celuste vretena
sa nepohybuju
alebosa
pohybuju t'azko.

. Na ¢elustiach

alebo na doske so
Sikmym ozubenim su
nahromadené otrepy.

. Rozoberte Celuste, oCistite a namazte dosku
so Sikmym ozubenim a potom Celuste znova
namontujte.
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@ UTMUTATO HIBAKERESESHEZ
PROBLEMA / A Q7INGT KIVATTE A
MEGHIBASODAS VALOSZINU KIVALTO OK JAVASOLT MEGOLDAS
A gép nem 1. Avészleallito gomb 1. Engedje el a veszleallitd gombot. Nyomja meg
indul vagy a hasznalatban van vagy a BE gombot a visszaallitashoz; amennyiben
megszakito meghibasodott. nem mUkdodik megfelel6en, cserélje ki.

tokmany meghibasodott.

beavatkozik. 2. Avaltoztathato fordulatszam | 2. Forditsa el a valtoztathatd fordulatszam
mutatdja Kl alldsban van mutatojat ,0”-n tuli allasba. Gy6z6djon meg
vagy meghibasodott. arrol, hogy megfeleld feszlltseget kapjon a
3. Afdorso iranyvalto mutat6. Meghibasodas esetén cserélje ki.
kapcsoldja ,0"-n van vagy 3. Forditsa el a f6orsé iranyvalét kapcsoldjat
meghibasodott. .F vagy ,R” allasba. Gyézddjon meg arrol,
4. Kiégett az olvadobiztosito. hogy megfelelé fesziltséget kapjon a mutato.
5. Nem megfelel6 Meghibasodas esetén cserélje ki.
tapfesziltség. 4. Cserélie ki az olvadobiztositot / ellendrizze,
6. Abetaplalason a megszakitd hogy ne legyen rovidzar.
beavatkozott vagy az 5. Ellendrizze, hogy a tapfesziiltség megfelels-e.
olvaddbiztositd kiégett. 6. Ellendrizze, hogy az aramkor méretezése
7. Nyitott vagy nagy ellenallasu megfelelé-e, valamint hogy ne legyen rovidzar.
vezeték. Allitsa vissza a kapcsolot vagy cserélje ki az
8. Amotor keféi olvaddbiztositot.
meghibasodtak. 7. Ellendrizze/Javitsa meg a megszakadt,
9. Afbkapcsolé meghibasodott. levalasztott vagy korrodalddott ereket.
8. Tavolitsa el/cserélje ki a keféket.
9. Cserélje ki a kapcsolot.
10. Tesztelje/javitsa meg/cserélje ki.
A gép elakad vagy | 1. Az el6tolas értéke / avagas | 1. CsoOkkentse az elbtolas értékét / a vagas
nem elégséges az fordulatszdma tul magas. fordulatszamat.
aramellatasa. 2. Nem megfelelé a 2. Hasznaljon megfeleld tipusu/méretli fémet.
megmunkalt munkadarab 3. Ellenérizze és meghibasodas esetén cserélje
anyaga. B
3. Az elvégzendé feladathoz 4. Hasznaljon hegyes csucsokat; csokkentse az
képest alulméretezett gép. elétolas értékét / a vagas sebességét.
4. A motor tulmelegedett. 5. Takaritsa le a motort, hagyja kihilni és
5. A szamitogépkartya csokkentse a munkaterhelést.
meghibasodott. 6. Ellendrizze, amennyiben  meghibasodott
6. A motor fordulatszam- cserélje ki.
mutatdja meghibasodott. 7. Feszitse meg/cserélje ki a szijat; ellendrizze,
7. A bordasszij csuszik. hogy a tarcsak egy sikban legyenek.
8. A motor keféi 8. Tavolitsa el/cserelje ki a keféket.
meghibasodtak. 9. Cserélje ki a meglazult tarcsalat/tengelyeket.
9. Atarcsa/fogaskerék csuszik | 10. Tesztelje/javitsa meg/cserélje ki.
a tengelyen.
Agéprezegvagy | 1. Amotor vagy egy alkatrész 1. Vizsgalja meg/cserélje ki a sérilt csavarokat/
mukodés kozben meglazult. anyakat, maijd huzza meg ismételten
hangos. 2. Atarcsa meglazult. ¢savarrogzito folyadékkal.
3. A motor ventilatora a 2. Allitsa be ismét/cserélie ki a tengelyt, a
ventilatorracsot dorzsoli. tarcsat, a beallitocsavarokat és a kulcsot.
4. A motor csapagyas. 3. Javitsa meg/cserélie ki a ventilatorfedelet;
5. Avéagoszerszamok cserélje ki a meglazult/megsérult ventilatort.
rezegnek. 4. A tengely forgatasaval probalja ki; amikor
6. Hibas munkadarab vagy a egy forgo tengely akadozik/meglazul ki kell

cserélni a csapagyakat.

Cserélije ki/Elezze a vagdszerszamot; a
szerszamot a féorsd kdzépvonalahoz allitsa
be; hasznalja a megfelelé elétolasi értéket és
vagasi fordulatszamot.

Ellendrizze vagy megfeleléen kdzpontozza a
munkadarabot a tokmanyra vagy a szemkozti
lapra; a meghibasodott tokmanyt cserélje ki.
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@™ UTMUTATO HIBAKERESESHEZ

Rossz mindség(i
feliiletképzés.

1

A féorsé fordulatszama
vagy az el6tolas értéke nem

1.

Allitsa be a féorsohoz ajénlott, megfelel6
fordulatszamot és el6tolas ertéket.

megfeleld. 2. Elezze a szerszamot vagy valasszon
2. A szerszamok életlenek vagy egy olyan szerszamot, ami jobb a kivant
nem megfeleld szerszamot muvelethez.
valasztott. 3. Allitsa be a szerszam magassagat a féorso
3. A szerszam magassaga nem kdzépvonalahoz.
a féorso kdzépvonalara esik. | 4. HUzza meg a csapokat.
4. Tul nagy a csapok jatéka.
Nehéz eltavolitani | 1. A hively nem huzodott 1. Forgassa el a szegnyereg kézikerekét, amig a
a kuposszaru teliesen vissza a kuposszaru szerszam ki nem jon a hlvelybdl.
szerszamot a szegnyeregbe. 2. Takaritsa meg a kupot és a furatot, majd
szegnyereg 2. A szennyez@déseket nem szerelje vissza a szerszamot.
hiivelyébél. tavolitotta el a kuprol a
hively behelyezése el6tt.
A keresztszan, a 1. A csuszdvezetékek tele 1. Takaritsa meg és kenje a csuszovezetékeket.
késtartészan vagy vannak sorjaval, porral vagy | 2. Forduljon szakszervizhez.
a szanszerkezet koszosak. 3. Huzza meg a kézi forgattyu rogzitbelemeit,
elétolasa rosszul | 2. A vezetéklécek nincsenek allitsa minimalisra a jatékat.
miikodik. beallitva. 4. Allitsa be a vezérorsot, és szlintesse meg a
3. Akézi forgattyu meg van tengely jatékat.
lazulva vagy tul nagy a
jatéka.
4. Avezérorso szerkezete
kopott vagy nincs
megfeleléen beallitva.
A keresztszan, a 1. A csuszbvezetékek tele 1. Takaritsa meg és kenje a csuszovezetékeket.
késtartoszan vagy vannak forgaccsal, porral 2. Lazitsa meg egy kicsit a csapokat.
a szanszerkezet vagy koszosak. 3. Lazitsa meg egy kicsit a jaték beallitasait.
forgattyukarjai 2. Avezetéklécek tul szorosak. | 4. Kenje a gépagy csuszovezetékeit.
nehezen 3. Ajaték bedllitasai tul 5. Allitsa kikapcsolt allasba a lakatanya
mozgathatok. szorosak. kapcsolokart a kézi esztergalashoz.
4. A gépagy csuszovezetékei
szarazak.
5. Lakatanya kapcsolokar
bekapcsolt allasban.
Avagoszerszam | 1. Akéstartd nincs eléggé 1. Ellendrizze, hogy ne legyen rajta tormelék,
vagy a gép részei meghuzva. takaritsa, majd ismét huzza meg.
tulzottan rezegnek | 2. A vagdszerszam a késtartén | 2. Szerelje vissza a vagoszerszamot Ugy, hogy a
esztergalas kivul tul sokszor megakad; telies hosszanak maximum 1/3-a logjon tul a
kozben. nincsen megfeleléen késtarton.
megtamasztva. 3. Allitsa be a csapokat az érintett részekhez.
3. Avezetéklécek nincsenek 4. Cseréliekivagy élezze megavagdszerszamot.
beallitva. 5. A f6ors6hoz ajanlott fordulatszamot és
4. Avagoszerszam életlen. el6tolas értéket hasznalja.
5. Af6orso fordulatszama
vagy az el6tolas értéke nem
megfeleld.
A munkadarab 1. Af6orséhaz és a szegnyereg | 1. Allitsa be ismételten a szegnyereghazat az
kapos. nincsenek egymashoz orsoszekrény kozépvonalahoz.
igazitva.
A tokmany pofai 1. A pofakon vagy a 1. Tavolitsa el a pofakat, takaritsa le és kenje

nem mozognak
vagy nehezen
mozdulnak.

spiraltarcsa lemezén
felgyulemlett a forgacs.

a spiraltarcsa lemezét, majd szerelje vissza a
pofakat.
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@D VEAOTSING
PROBLEEM TOENAOLINE POHJUS SOOVITUSLIK LAHENDUS
Masinei 1. Avariiseiskamise |dliti 1.Vabastage avariiseiskamise nupp
kaivitu v6i on rakendatud voi ei ole Lahtestamiseks vaJutaI?e nuppu ON, kui see
katkestusluiliti tookorras. ei toota nduetekohaselt, vahetage liliti valja
rakendub. 2.Reguleeritav kiiruse 2.Seadke muudetava kiiruse indikaatori asendist

indikaator on asendis
OFF véi ei ole tookorras.
3.Spindli poérlemissuuna
uliti on seatud asendisse
,0“ voi ei ole tookorras.
4 Kaitsmed on labi polenud.
5.Toitepinge ei ole Oige.
6.Toitevoolu kaitseluliti on
rakendunud voi kaitse on
labi pblenud. .
7.Juhtmed on avatud vOi
suure elektritakistusega.
8.Mootori harjad ei ole
tookorras.
9.0n/Off lUliti on vigane

,0° erinevasse asendisse. Veenduge, et
indikaatori toitepinge on_0ige. Kui see on
defektne, vahetage see vélja. L

3.Poorake  spindlil _ poorlemissuuna  ldliti
asendisse ,F“ voi ,R". Veenduge, et
indikaatori toitepinge on_0ige. Kui see on
defektne, vahetage see vélja. .

4. Asendage kaitse/veenduge, et see ei ole
|Ghiuhenduses. B

5.Veenduge, et toitepinge on nduetekohane.

6.Veenduge, et vooluahel on  Odigete
Egrameetrlte a ja_puuduvad luhiuhendused.
ahtestage |uliti'vdi vahetage kaitse valga.

7.Kont|foII|Pe Juht.meld, Farandage v(ljgas atud,
lahti tulnud voi roostetanud juhtme

8.Eemaldage/vahetage harjad.

9.Vahetage luliti valja.

10.Kontrollige/parandage/asendage.

Masin seiskub
voi toitevool ei
vasta nduetele.

1.Etteande kiirus/
treimiskiirus on liiga suur.
2.Toodeldav materjal ei ole
dige. o
3.Masina parameetrid ei
vasta tehtavale to0le.
4.Mootor on Ule
kuumenenud. _
5.Masina juhtpaneel ei ole
tookorras.
6.Mootori kiiruse indikaator
ei ole tookorras.
7.Hammasrihm libiseb.
8.Mootori harjad ei ole
tookorras.
9.Rihmaratas/hammasratas
libiseb vallil.

1.Vahendage etteande Kiirust/treimiskiirust.
2.Kasutage nduetekohast tlupi ja
suurusega metalli. N
3.Kontrollige ja va_{adusel vahetage valja.
4 Kasutage = teritatud = terasid, vahendage
etteande kiirust/treimisstigavust. _
5.Puhastage mootor, laske sel jahtuda ja
alustage tood uuesti. o
6.Kontrollige, vajadusel vahetage valja.
7.Pingutage/vahetage valja rihm; veenduge, et
rihmarattad on joondatud.
8.Eemaldage/vahetage harjad. .
9.Vahetage lahtitulnud rihmarattad/véllid.
10.Kontrollige/parandage/asendage.

dige

Masin vibreerib
voi teeb liiga
tugevat mura.

1.Mootor voi detailid on lahti
tulnud. .
2.Rihmaratas on lahti.
3.Mootori ventilaator puutub
vastu ventilaatori voret.
4.Mootori laagrid ei ole
tookorras. , ,
5.LdiketOoriistad vibreerivad.
6.T60deldav detail voi
padrun ei ole téokorras.

1.Vaadake Ule/asendage kahjustatud poldid/

mutrid Ha keerake need kinni, kasutades
keermeliimi.

2.Joondage/asendage _vadll, rihmaratas,
reguleerimispoldid ja voti. .
3.Parandage/asendage  ventilaatori  kate,

asendage lahtitulnud/kahjustatud ventilaator.
4.Proovige poorata volli; kui poordvall gaab kinni/
tuleb lahti, tuleb laagrid valja vahetada.
5.Asendage/teritage I0iketO0riist, reguleerige
tooriista  kérgus padruni telje ~keskme
kdrgusele, kasutage sobivat etteandekiirust
ja ~ ldikamiseks ~ ndutavat minimaalset
poorlemiskiirust. _ - .
6.Kinnitage voi tsentreerige to0deldav detail
nduetekohaselt padrunisse voi esiplaadile,
vahetage valja kahjustatud padrun.
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@D VEAOTSING
Toodeldav 1.Spindli vale poorlemiskiirus | 1.Reguleerige poorlemiskiirus ja etteandekiirus
pind ei ole vOi etteandekiirus. spindli jaoks sobivaks. _ o
nouetekohane. | 2.Nrid tooriistad voi vale 2.Teritage tOoriist vOi valige soovitud toimingu
tooriista valik. aoks sobivam todriist. . _
3.Tooriista kdrgus ei vasta 3.Reguleerige tooriista kdrgust padruni tsentri
spindli volli keskjoonele. korguse suhtes.
4 Padruni pakkide 4.Pingutage padruni pakke.
ulemaarane I6tk.
Koonilist 1.Hulss ei liigu taielikult 1.Keerake hlsi kasiratast, kuni kooniline tooriist
tooriista on ) tagatsentri korpuse sisse. tuleb hilsist valja.. _
raske tagatsentri | 2.Koonuselt ei ole enne 2.Puhastage koonus ja ava, seejarel paigaldage
korpuse hilsi hulssi sisestamist tooriist uuesti.
seest valja votta. eemaldatud voorkehi.
Ristsuunaline 1.Juhikud on tais puru, tolmu | 1.Puhastage juhikud ja maarige neid. =
liugur, vOi mustust. 2.P66rduge vastava kvalifikatsiooniga todkoja
tooriistade 2.Reguleerimiskiilud on oole.

liugur voi kelgu
edasiliikumine
eiole
nouetekohane.

valesti reguleeritud.
3.Kasiratas on lahti voi selle
|6tk on liiga suur.
4 Kaigukruvi mehhanism
on kulunud voi valesti
reguleeritud.

3.Pﬁyguta e kasiratta Kkinnitusi,
kasiratta 16tk minimaalseks.

4.Re%uleer|ge kaigukruvi, et
pikisuunaline I6tk.

reguleerige

korvaldada

Ristsuunalise

kelgu,
tooriistahoidiku
liuguri v6i kelgu
kasirataste
keeramine on
takistatud.

1.Juhikud on tais laaste,
tolmu voi mustust.

2.Reguleerimiskiilud on liga
tugevasti pingutatud.

3.Latk on reguleeritud liiga
vaikeseks.

4.Pingi sangi juhikud on
kuivad.

5.Poolmutri hoob on kinni
kiilunud.

1.Puhast%ge juhikud ja maarige neid.
2.Lddvendage veidi tihvte.

3.Requleerige 16tk veidi suuremaks.

4 Maarige pingi sangi juhikuid.
5.Vabastage poolmutri hoob kasitsi pooramiseks.

Loiketooriista

1.Tooriistade hoidik ei ole

1.Veenduge, et vdoorkehad puuduvad, puhastage

v6i masina piisavalt pingutatud. ja pingutage uuesti. .
detailide 2.Ldiketooriist ulatub 2.Paigaldage |0iketooriist nii, et see ei ulatu
vibratsioon tooriistade hoidikust tooriistahoidikust enam kui 1/3 vorra valja.
treimise ajal on liiga paI{u valja tJa eiole 3.Reguleerige tihvte gstjaqmas’gel detailidel.
liiga suur. lisavalt toestatud. 4 Vahetage 16iketOoriist valja voi teritage seda.
3. e?uleerlmlskulgd on 5.Reguleerige poorlemiskiirus ja etteandekiirus
valesti reguleeritud. spindli jaoks sobivaks.
4 Loiketooriist on nri.
5.Spindli p6érlemiskiirus voi
etteandekiirus ei ole dige.
Toodeldayv detail | 1.To0riistahoidiku pea 1. Joondage uuesti tagatsenter padrunihoidiku
on kooniline. ja tagatsenter el ole keskkohaga.

Joondatud.

Padruni pakid ei
liigu v6i nende
liikumine on
raskendatud.

1.Pakkidele voi
spiraalhammasratta
aadile on kogunenud
aastud.

1. Eemaldage pakid, puhastage ja maarige
spiraalnammasratta plaat, seejarel pange
pakid tagasi.
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@ POKYNY PRO URCENIi ZAVAD
PROBLEM / . A AENE BEEEN
PORUCHA PRAVDEPODOBNE PRICINY DOPORUCENE RESENI
Stroj se nespusti | 1. Tlacitko nouzového 1. Uvolnéte tlacitko nouzového vypinace.
nebo zasahne zastaveni je aktivovano Stisknutim tlacitka ON provedte reset; pokud
jistic. nebo je vadne. nefunguje spravné, vymérite ho.

2. Ukazatel proménné
r{//chlostl je v poloze OFF
(LYP) nebo je vadny,

3. PrepinaC sméru natoceni

hfidele vietena je v

oloze ,0“ nebo je vadny.
palena tavna pojistka.

Nevhodné napajeci

napéti.

Zasah jistiCe napajeni

nebo spalena pojistka.

Kabelaz je oteviena, nebo

ma vysoky odpor.

Vadné motorove kartace

Vypina¢ ON/OFF je vadny

©e N o ok

oo &

Otocte ukazatel proménné rychlosti nad , 0"
Ujistete se, ze ukazatel dostava spravné
napéti. Pokud je vadny, vymeénte je].
OtoCte piepina¢ sméru natoceni hfidele
vietena do polohy ,F“ nebo ,R". Ujistéte se,
Ze ukazatel dostava spravne napeti. Pokud
e vadny, vyménte ho.

yménte pojistku / zajistéte, aby nedochazelo
ke zkratim. .
Zkontrolujte spravne napajeci napéti. )
Ujistéte se, Ze obvod je spravné dimenzovany
a "e%kzkratu. Resetujte spina¢ nebo vyménte

ojistku.

ch)ntrolujte/opra\(te poskozene, odpojene
nebo zkorodované vodice.
Odstrarite/vyménte kartace.
Vymérite spinac.

0.Otestujte/opravte/vyméiite.

Stroj se zastavi
nebo nema
dostatecné
napajeni.

—_

. Rychlost posuvu / fezna
rychlost je pfilis vysoka.
evhodny material
obrobku.” )
Stroj je poddimenzovany
ro dané opracovani.
fehraty motor. =
Vadna deska pocitace.
Ukazatel rychlosti je
vadny., )
Skluz ¢asovaciho
femene.
Vadné motorove kartace.
Skluz femenice/
ozubeného kola na hridel

©xo N ook w D

=0 N O AW = 200 N

Snizte rychlost posuvu / feznou rychlost. |
Pouzijte spravny druh/rozmér" kovoveho
materialu. . . )
Zkontrolujte a vymente, pokud jsou vadné.
Pouzwe)tve ostré sPlcky; snizte rychlost
osuvu / feznou rychlost.
yCistéte motor, nechte ho vychladnout a
snizte pracovni zatez. _ )
Otestg{te a vymente, pokud je vadny. .
Napnéte/vyméite femen; ujistéte se, jsou-li
femenice serlzgggl. N
Odstrante/vymeénte kartace.
Vymérite uvolnéné femenice/hfidele.

0. Otestujte/opravte/vymérite.

Stroj vibruje
nebo je hluény.

—_

. Uvolnény motor nebo
néktera soucast..
Uvolnéna femenice.
Ventilator motoru tfe o
mFizku.

Vadna lozZiska motoru.
Dochazi k vibracim
feznych nastroju.
Vadny obrobek nebo
vieteno.

o ok wbd

. Zkontrolujte/vyménte poskozené Srouby/

matice_a znovu dotahnéte pomoci kapaliny
ro zajisténi zavitu.

efidte/vymérite hfidel,
femenici, stavéci Srouby a  pero.
Opravte/vyménte kryt ventilatoru; vyménte

uvolnény/poskozeny ventilator.
Provedte zkouSku otacenim hfidele; rotujici
hfidel, ~ktera se  zablokuje/zpomaluje,
v zaduge vymeénu lozZisek. . .
Vyménte/naostifete fezny nastroj; nastroj
indexujte podle stfedové osy hfidele vietena;
pouzivejte vhodnou rychlost posuvu a
spravné fezné otacky/min.

adné zajistéte nebo vycentrujte obrobek na
vietenu nebo Celni desce; vymeénte vadne
vieteno.
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@ POKYNY PRO URCENi ZAVAD
Nekvalitna 1. Nespravna rychlost 1. Upravte _rychlost posuvu nebo rychlost
povrchova ﬁgsuvu nebo rychlost hridele vietena na doporuCené hodnoty.
uprava. fidele vietena. 2. Naostrete nastroj, nebo vyberte vhodngjsi
2. Nastroje jsou tupe nebo nastrog pro pozadované opracovani.
nevhodnge zvolene. 3. Upravte vysku nastroje podle stfedové osy
3. Vyska nastroje nenj ) hridele vietena.
nastavena podle stfedove | 4. Utahnéte koliky.
osy hfidele vietena.
4. Nadmérna vdle koliku.
Je obtizné 1. Pinola neni zcela _ 1. Otacejte ovladacim koleCkem, az dokud z
vyjmout kuzel z zasunuta dovnitr téla ()/lnglyvnevngde kuzel. )
pinoly koniku. koniku. } 2. Vycistéte Kuzel a otvor a poté znovu sestavte.
2. Z kuzele nebyly pred
vloZenim do pinoly
odstranény necistoty.
Piicné sané, | 1. Voditka jsou plné otfepl, | 1. VyCistéte voditka a namazte je, o
nastrojove sané rachu nebo necistot. 2. Kontaktujte specializované servisni
neboposun | 2. Vodici listy jsou Spatne stfedisko. ) o 3
voziku nefunguiji sefizeny. 3. Utahnéte spojovaci prvky ovladaciho kolecka
spravné. 3. Ovladaci kolecko je a nastavte jeho vuli na minimum. o
povoleno, nebo ma pfilis | 4. Axialni vuali eliminujte nastavenim vodiciho
velkou vuli. Sroubu.
4. Mechanismus vodiciho
Sroubu je opotfebovany
nebo $patne sefizeny.
Ovladacimi 1. Voditka jsou pIng otfepl, | 1. VycCistéte voditka a namazte je.
kolecky . rachu nebo necistot. 2. Mirné povolte koliky.
pfiénych sani, 2. Vodici listy jsou pfilis 3. Mirné povolte nastaveni vule.
nastrojovych tesne. ) 4. Namazte voditka loze. =~ = )
sani a voziku Ize | 3. P¥ilis tésne nastaveni 5. Pfi_ manualnim soustruzeni vyfadte paku
pohybovat jen vule. o ) nafiznuté matice.
velmi tézko. 4. Voditka loze jsou sucha.
5. Paka nafiznuté matice je
zafazena.
Rezny nastroj 1. DrZak nastroje neni 1. Zkontrolujte pritomnost necCistot, vycistéte a
nebo jiné dostateCné utazen, dotahnete.
soucasti 2. Rezny nastroj pfilis 2. Znovu smontujte fezny nastroj tak, aby z
stroje béhem vycniva mimo drzak drzaku nevycCnival vicé nez o 1/3 celkové
soustruzeni nastroje; nema delky. L o
nadmeérne dostateCnou oporu. 3. Sefidte koliky pfislusnych soucasti.
vibruiji. 3. Vodici listy jsou Spatné 4. Vlymente nebo naostrete fezny nastroj.
sefizeny, = ) 5. PouZijte rychlost posuvu a feznou rychlost,
4. Rezny nastroj je tuPy. doporucenou pro tento druh hfidele vretena.
5. Nespravna rychlos
ﬁosuvu nebo rychlost
fidele vietena.
Tvar obrobku je | 1. Hlava drzaku nastroje 1. Prerovnejte téleso koniku s osou hlavy drzaku
kuZzelovity. a téleso koniku nejsou vietena.

srovnany

Celisti vietena
se nepohybuji
nebo se_
pohybuji s
obtizemi.

. Na gelistech nebo

na desce se Sikmym
ozubenim jsou _
nahromadéné otfepy.

—_

Rozeberte Celisti, oCistéte a namazte
desku se Sikmymi zuby a poté Celisti znovu
namontujte.
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& ISKANJE IN ODPRAVLJANJE NAPAK
TEZAVA/ <
NAPAKA MOREBITNI VZROK PREDLAGANA RESITEV
Stroj se ne 1. Gumb za ustavitev v silije | 1. Sprostite gumb za ustavitev v sili Pritisnite
zazene ali aktiviran ali v okvari gumb VKLOP za obnovitev; zamenjajte, Ce
sprozzi se 2. Indikator spremenljive ne deluje pravilno. L
odklopnik hitrosti v polozaju = 2. Obrnite indikator spremenljive hitrosti na vec¢
|ZKLOPA ali v okvari . kot "0". Preverite, ali je indikator pravilno pod
3. Stikalo smeri vrtenja gredi napetostjo. Zamenjajte ga, Ce je okvarjen.
vretena v polozaju™0"ali | 3. Obrnite stikalo smeri vrtenja gredi vretena
v okvari. na "F" ali "R". Preverite, ali’ je indikator
4. Pregorela varovalka. pravilno pod napetostjo. Zamenjajte ga, Ce je
5. Nepravilna napetost okvarjen. . .
napajanja. . 4. Zamenjajte varovalko / preverite, da ni
6. Poseg odklopnika na kratkega stika. . o
napajanju ali pregorela 5. Preverite pravilnost napetosti napajanja.
varovalka. . ) 6. Preverite, ali je  tokokrog oprawlno
7. Napeljava brez izolacije dimenzioniran in brez kratkih stikov. Obnovite
ali z veliko upornostjo. stikalo ali zamenjajte varovalko.
8. SCetke motorja v okvari. | 7. Preverite/popravite okvarjene, nepovezane
9. Pomanikljivost stikala ali zarjavele vodnike.
VKLOP/IZKLOP 8. Odstranite in zamenjajte SCetke.
9. Zamenjajte stikalo o
10.Preizkusite/popravite/zamenijajte.
Napravase 1. Prevelika stopnja 1. Zmanj3ajte stopnjo poda}anHa/ hitrost rezanja
zaustavlja ali je podajanja / hitrost 2. Uporabite pravilno vrsto/velikost kovine.
v stanju slabega rezanja, _ 3. Preverite in zamenjajte, Ce je v okvari. _
napajanja. 2. Nepravilen material 4. Uporabite naostréne svedre; zmanjSajte
obdelovanca. o stopnjo podajanja / globine rezanja. o
3. Stroj je poddimenzioniran | 5. OCistite motor, ‘poCakajte, da se ohladi in
za delo, ki naj bi ga zmanjSajte delovno obremenitev. .
opravil. 6. Preizkusite ga in zamenjajte, Ce je v okvari.
Pregret motor. 7. Napnite/zamenjajte jermen; preverite, ali sta
Kartica racunalnika v jermenici poravnani.,
okvari. . 8. Odstranite in zamenjajte SCetke. .
Indikator hitrosti motorja v | 9. Zamenjajte obrabljene jermenice/gredi.
okvari. 10. Preizkusite/popravite/zamenjajte.

©eo N o ok~

Zdrsavanje jermena
pastavitvée faze .
Scetke motorja v okvari.
Jermenica/zobnik zdrsava
na gredi.

Stroj povzroca
vibracije ali
deluje glasno.

o ok wbd

. Zrahljan motor ali drug

del.

Jermenica je popustila.
Ventilator mo or{a drgne
ob resetko ventilatorja.
Lezaji motorja v okvari.
Vibriranje rezilnega
orodja. .
Obdelovanec ali vreteno v
okvari.

. Preglejte/zamenjajte poSkodovane vijake/

matice ter jih znova pritegnite s tekocino za
varovar]ge vijatnih zvez. . .
Uravnajte/zamenjajte %{ed, jermenico, vijake
za reguliranje in moznik. o
Popravite/zamenjajte _pokrov ventilatorja;
zamenjajte zrahljan/po$kodovan ventilator.
PreizkuSajte vrtenje gredi; g?.red, ki se
med vrtenjem zatika/zaustavija, zahteva
zamenjavo leZajev. . . .
Zamenjajte/naostrite_rezilno orodje; orodje
indeksirajte na srediScno linijo gredi vretena;
uporabita pravilno stopnjo podajanja in
Stevila vrtljajev za rezanje. . o
Obdelovanec ustrezno vpnite ali centrirajte
na vretenu ali prednji ploSci; okvarjeno
vreteno zamenjajte.
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@D ISKANJE IN ODPRAVLJANJE NAPAK
Slaba_ 1. Napacna hitrost ali 1. Nastavite primerno hitrost in stopnjo
povrsinska stopnja podajanja gredi odajanja gredi vretena. . _
obdelava. vretena. } 2. Naostrite orodje ali izberite boljSe orodje za
2. Topa orodja ali napacna zeleno obdelavo. L
izbira orodja 3. Nastavite viSino orodja glede na srediScnico
3. Visinaorodjani redi vretena.
poravnana s srediS¢nico | 4. Zategnite sornike.
redi vretena.
4. Prekomerna zracnost
sornikov.
Orodje s 1. Pinola nj povsem 1. Kolescek pinole obracajte, dokler konusno
konusnim odmaknjena v notranjost orgd{e ne izstopi iz pinole.. .
drzalom g_e tezko konjicka, o 2. Ocistite konus in izvrtino, nato orodje
odstranitis 2. Onesnazevala, ki niso ponovno namestite.
pinole konjicka. bila odstranjena s konusa
pred vstavljanjem v
pinolo.
Pre¢ne sani, 1. Vodila so polna obruskov, | 1. Vodila oCistite in namazite o
sani vpenjala Brahu aliumazanije. =~ | 2. Obrnite se na specializiran servisni center.
orodja ali 2. Drsni vlozki so nastavljeni. | 3. Zategnite pritrdilne elemente koleScka,
podajanje 3. Popuscen kolescek ali nastavite Cim manjso zraCnost slednjega.
suporta slabo rekomerna zraCnost. 4. Nastavite vijacno vreteno, da odpravite
delujejo. 4. Mehanizem vijatnega aksialno zracnost.
vretena je obragljen ali
slabo nastavljen.
Kolescka 1. Vodla so polna odrezkov, | 1. Vodila oCistite in namazite
precnega Brahu in umazanije. 2. Nekoliko popustite sornike. L
suporta, sani _ 2. Drsni vlozki so pretesni. 3. Nekoliko popustite nastavitve zracnosti.
vpenjala orodja | 3. Pretesna nastavitev 4. namazite vodila p_os_teqe. _ .
insuportaje zracnosti. 5. Za rocno struzenje izKlopite roCico dvodelne
tezko odstraniti. | 4. Vodila postelje so suha. matice.
5. Leva deljena matica je

vklopljena.

Rezilno orodje
ali sestavni
deli stroja med
struzenjem
prekomerno
vibrirajo.

-_—

. Drzalo orodja ni dovol;

zategnjeno.

2. Rezilno orodje sega

akow

prevec izven drzala
orodja, odsotnost
ustreznega nosilca.
Drsni vlozki so nastavljeni.
Rezilno orodje je topo.
Napacna hitrost ali
stopnja podajanja gredi
vretena.

okw

. Preverite prisotnost ostankov, o istite in

znova zategnite. .

Rezilno orodje znova namestite tako, da ne
bo izstopalo za vec kot 1/3 celotne dolZine iz
drzala orodja. .

Nastavite sornike zadevnih komponent.
Zamenjajte ali naostrite rezilno napravo.
Uporabite primerno hitrost in  stopnjo
podajanja gredi vretena.

Obdelovanec je
konicen.

. Orodna glava in konji¢ek

nista poravnana.

. Konjicek

onovno poravnajte s sredis¢nico
glave vretena.

Celjusti vretena
se ne premikajo
ali se premikajo
zelo tezko.

. Odrezki so se nabrali

na Celjustih ali na plos¢i
spiralnega zobnika.

. Odstranite Celjusti, oCistite in namazite plos¢o

spiralnega zobnika,

Ine nato Celjusti znova
montirajte.
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@J) SORUN GIDERME KILAVUZU
SORUN / HATA MUHTEMEL NEDENI ONERILEN COZUM
Makine 1. Acil kapatma dugmesi 1. Acil kapatma d["#jm_eﬂni serbest Dbirakin.
gallg_mlyorya etkin ya da arizali. _ Sifirlamak i¢in ON dugmesine basin; dogru
a bir sigorta 2. De Ii en hiz gostergesi ekilde calismazsa degistirin. L
tetikleniyor. OFF konumda ya da 2. Degisken hiz gostergesini “0"in otesine
arizal. . cevirin. GOstergenin dogru gerili aldigindan
3. Mandrel mili yon digmesi emin olun. Arizall ise degistirin.
“0” konumunda ya da 3. Mandrel mil yon dugmesini “F" ya da ‘R’
arizall. konumuna gevirin. Gosterglenln dogru. gerili
4. Sigorta yandI. aldigindan emin olun. Arizali ise degistirm.
5. Besleme gerilimi dogru 4. Slg?ortayl _ degistirin -~/ kisa ~ devre
degil. oo bulunmadigindan emin olun. .
6. Besleme salteri midahale | 5. Besleme geriliminin dogru oldugundan emin
etti )(a da sigorta yand. olun. 5 3
7. Kablolar agikta ya da 6. Devrenin ebadinin dogru oldugundan ve kisa
dlrenge/uksek. devre bulunmadigindan emin olun. Salteri
8. Motor fircalari arizall. sifirlayin ya da sigortayi degistirin. .
9. Agma/Kapama anahtari 7. Kopan, bagli olmayan ya da asinan telleri
arizali kontrol edin/onarin.”
8. Fircalari sokin/degistirin.
9. ?a teri degistirin.
10. Test edin/onarin/degistirin.
Makine sikigtyor | 1. llerleme / kesim hizi orani | 1. llerleme / kesim hizi oranini dusurdn.
ya da besleme a%m yuksek. 2. Dogru metal trundt/ebadini kullanin.
eksik. . Islenen parcanin 3. Kontrol edin ve arizali ise degistirin.
malzemesi hatali. 4. Keskin ug kullanin; ilerleme /’kesme derinligi
3. Makinenin ebatlari _ oranini dusurdn. L
gerceklestirilecek goreve | 5. Motoru temizleyin, sogutun ve is yukunl
ore yetersiz. azaltin. . o
4. Motor agiri 1sinmis. 6. Test edin ve arizall ise degistirin. _
5. Bilgisayar karti arizall. 7. Kayigi gerdirin/degistirin: kasnaklarin hizali
6. Motor hiz gostergesi olduklarindan emin olun.
arizall. 8. Firgalari sokun/degistirin. =~
7. Fazlama kayigi kaymasi. | 9. Gevseyen kasnaklari/milleri degistirin.
8. Motor firalari arizali. 10. Test edin/onarin/degistirin.
9. Kasnak/disli milin
Uzerinde kayiyor.
Makinede 1. Motor ya da bir bilegeni 1. Hasarli  civatalari/somunlari  kontrol edin/
titregim var ya evsemis. . degistirin ve _dig sivisi ile tekrar sikin.
da guraltalu 2. Kasnak gevsemis. 2. Mili, kasnagi, ayar vidalarini ve anahtari
caligiyor. 3. Motor pervanesi 1zgaranin tekrar hizalayin/degistirin. L
uzerine surtuyor. 3. Pervane kapagini ~ tamir edin/degistirin;
4. Motor rulmanlari arizali. evseyen/hasarll pervaneyi degistirin.
5. Kesim takimlarinin 4. Mili~ dondirerek deneme yapi; sikisan/
fitresimi. evseyen doner bir mil, rulmanlarin
6. Islenen parca ya da egistirimesine ihtiyag duyar.
mandrel arizali. 5. Kesim takimini degjstirin/bileyin; takimi,
mandrel milinin ortasi ile endeksleyin; dogru
ilerleme oranini ve kesim devir/dakikayi
kullanin. . )
6. I%Ienmektg olan parcayr mandrelin ya da on
plakanin Uzerine sabifleyin ya da ortalayin;
arizall mandreli degistirin.
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@) SORUN GIDERME KILAVUZU

Yiizey islemesi | 1. Mandrel milinin hatali hizi | 1. Mandrel mili igin 6nerilen uygun hizi ya da
kalitesiz. a da ilerleme orani. ilerleme oranini ayarlayin. =~ o
2. Takimlarin kenarlari 2. Takimi bileyin ya da arzu edilen iglem igin
uvarlamig ya da hatali daha uygun bir takim segin. o
akim segimi. 3. Takimin yuksekligi mandrel mili orta ¢izgisine
3. Takimin yuksekligi Bpre ayarlayin.
mandrel mili orta gizgisi 4. Pimleri sikin.
uzerinde degil.
4. Pimlerde asiri oynama.
Konik takimin 1. Zivana, punta basligi 1. Konik takim zivanadan ¢ikana kadar
punta baglhg govdesinin igine tam zivananin garkini dondurdn.
govdesi irmedi. _ 2. Konikligi ve i¢ capi temizleyin akabinde
zivanasindan 2. Zivanay yerlestirmeden takimi tekrar monte edin.
ayriimasi zor. once koniklik tzerindeki
kirletici maddelerin
silinmedi.
Yanal kizak, 1. Kilavuzlar gapak, toz ya 1. Kilavuzlari temizleyin ve yaglayin.
takim ta§éy|0| da kir dolu. B 2. Uzman servis merkezine bagvurun.
kizak ya da 2. Saplamalar ayarl degil. 3. Carkin tespit elemanlarini” sikin, oynama
arabanin 3. Cark gevsemis ya da asiri ayini asgariye indirin.
ilerleyisinin oynuyor. N 4. Eksenel oynama payini ortadan kaldirmak
isleyisi diiguk 4. \Vida agma mili icin vida agma milini ayarlayin.
kalitede. mekanizmasi asinmis ya
da ayarsiz.
Yanal kizagin, 1. Kilavuzlar talag, tozya da | 1. Kilavuzlari temizleyin ve yaglayin.
takim tasiyici kir dolu. 2. Pimleri hafifge gevsetin. = _
kizagin ya 2. Saplamalar asiri siki. 3. Oynama payi ayarlarini hafifce gevsetin.
da arabanin 3. Oynama payi ayarlari 4. Tezgahin kifavuzlarini yaglayin.
arklarinin asiri siki. 5. Elletornalama igin yarik sarmal kolunu devre
areket 4. Tezgahin kilavuzlari kuru. disi birakin.
ettirilmesi zor. 5. Yarik sarmal kolu
devrede.
Kesim tezgahi 1. Takim taglyici yeterince 1. Atiklarin varligini kontrol edin, temizleyin ve
a da makine sikiimadi. tekrar sikin.
ilegenleri, 2. Kesim takimi, takim 2. Toplam uzunlugun azami 1/3'0  takim
tornalama taEI?/ICInIn asir disinda taslyicisindan tagsacak sekilde kesim takimini
iglemleri takiliyor; uygun destek tekrar monte edin.
sirasinda eksik. . 3.1l |I|.blle?enller|n pimlerini ayarlayin.
agiri titregim 3. Saplamalar ayarh degil. 4. Kesim ftertibatini degistirin ya da tekrar
sergiliyor. 4. Kesme takimi korlendi. bileyleyin. .
5. Mandrel milinin dogru 5. Mandrel mili i¢in onerilen hizi v ilerleme

olmayan hizi ya da
ilerleme orani.

oranini kullanin.

islenen parga
k§onikle§Fi)yo?'.

. Takim tasiyici baslik ve

ﬁpnta basligr govdesi
izali degil.

. Punta ba§|,l?| govdesini, mandrel tasima
ac

baslhginin orta ¢izgisi ile tekrar hizalayin.

Mandrel ceneleri

hareket etmiyor
ada zorla
areket ediyor.

: g_enelerin 1/(3 da spiralli
i

islinin plakasinin lzerine
biriken talaslar.

Ceneleri sokun,_spiralli diglinin plakasini
temizleyin ve yaglayin, akabinde ceneleri
tekrar monte edin.
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IT  DICHIARAZIONE DI CONFORMITA “CE” (DIRETTIVA MACCHINE 2006/42/CE — ALLEGATO II, PARTE 1, SEZIONE A)

€

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4
40023 Castel Guelfo (BO) ITALIA
Tel. +39 0542 487611

IL
COSTRUTTORE

DICHIARA CHE LA MACCHINA:

MODELLO

NUMERO DI SERIE

DENOMINAZIONE GENERICA: TORNIO A COMANDO MANUALE

(Vedi etichetta

ANNO DI COSTRUZIONE

riportata - pag.
193)

USO PREVISTO / FUNZIONE
La macchina & stata progettata e costruita per operazioni di filettatura e tornitura
di materiali metallici a freddo.

E COSTRUITA E TESTATA IN CONFORMITA CON LE DIRETTIVE

COMUNITARIE

2006/42/CE

DIRETTIVA MACCHINE

2014/30/UE

DIRETTIVA SULLA COMPATIBILITA
ELETTROMAGNETICA

(Vedi etichetta riportata - pag. 193)

2011/65/UE e successive modifiche e

RIFERIMENTO ALLE NORME ARMONIZZATE
APPLICATE:

integrazioni DIRETTIVA RoHS EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018

EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2: 2005

EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011

IL FASCICOLO
TECNICO E Persona autorizzata a costituire il fascicolo .. A
STATO REDATTO tecnico: Maurizio Casanova kn:llr‘nril:il:trgt?)srzzce’:;a ato (AD) pewamyy
INACCORDO (presso FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo. il 1 6/'?2/2020 / ﬁ.'/
ALLA PARTE “A” Castel Guelfo (BO) - Italia) ’ /'/
DELLALLEGATO VII.

FEMI S.p.A. - Documento riservato a termine di legge con divieto di riproduzione o di renderlo comunque noto a terzi senza esplicita autorizzazione.

€

EN CE DECLARATION OF CONFORMITY (MACHINERY DIRECTIVE 2006/42/EC — ANNEX Il, PART 1, SECTION A)

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4
40023 Castel Guelfo (BO) ITALY
Tel. +39 0542 487611

THE
MANUFACTURER

HEREBY DECLARES THAT THE MACHINE:

GENERIC DENOMINATION: MANUAL LATHE

The machine is designed and constructed for turning and threadcutting cold

MODEL

(See the label
SERIAL NUMBER Shown o - INTENDED USE/FUNCTION
YEAR OF MANUFACTURE page 193) metal.

HAS BEEN FABRICATED AND

TESTED IN CONFORMITY WITH

COMMUNITY DIRECTIVES

2006/42/EC

MACHINERY DIRECTIVE ‘

2014/30/EU

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY DIRECTIVE

(See the label shown on - page 193)

2011/65/EU and subsequent amendments

RoHS DIRECTIVE

REFERENCE TO APPLIED HARMONISED
STANDARDS

EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018

EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2: 2005

EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011

THE TECHNICAL

REPORT

HAS BEEN DRAWN UP
PURSUANT TO PART
“A” OF ANNEX VII.

The person authorized to draw up the technical
file: Maurizio Casanova

(at FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 - 40023
Castel Guelfo (BO) - Italy)

Maurizio Casanova Amminisireiors delegsi
Managing Director
Castel Guelfo, 16/12/2020 o

FEMI S.p.A. — Legally confidential document. No reproduction or communication to third parties without express authorisation.
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DE "EG-"KONFORMITATSERKLARUNG (MASCHINENRICHTLINIE 2006/42/EG — ANHANG I, TEIL 1, ABSCHNITT A)

DER FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 )
c € HERSTELLER 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIEN ERKLART, DASS DIE MASCHINE:

Tel. +39 0542 487611
MODELL: ALLGEMEINE BEZEICHNUNG: HANDBETATIGTE DREHMASCHINE
SERIENNUMMER (siehe Etikett- | VORGESEHENE VERWENDUNG / FUNKTION

Seite 193) Die Maschine wurde zum Gewindebohren und Drehen von Materialien auf
BAUJAHR Eisenbasis im Kaltzustand konstruiert und gebaut.
IN UBEREINSTIMMUNG MIT DEN GEMEINSCHAFTLICHEN

RICHTLINIEN GEBAUT UND GETESTET WURDE
2006/42/EG MASCHINENRICHTLINIE

RICHTLINIE UBER DIE ELEKTROMAGNETISCHE

2014/30/EU VERTRAGLICHKEIT (siehe Etikett - Seite 193)
BEZUGAUF DIEANGEWANDTEN HARMONISIERTEN
. - NORMEN:
Z011/65/EY einschiiefich nachfolgender | RoHs-RICHTLINIE EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018
9 ganzung EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2: 2005
EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011
BE{E?{X@E& HEN Person, die bevollméchtigt ist, die technischen p——
W Unterlagen zusammenstellen Maurizio | Maurizio Casanova Aty Adier
WURDEN GEMASS mge o
TEIL “A” DES Ca_sanova ) Geschéftsfiihrer
(bei FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 - 40023 | Castel Guelfo, den 16.12.2020 "
ANHANGS VIl Castel Guelfo (BO) - Italia)
ABGEFASST.

FEMI S.p.A. - Diese Unterlagen sind It. Gesetz vertraulich. Die Vervielfaltigung oder Offenlegung an Dritte ohne ausdriickliche Genehmigung ist
verboten.

FR DECLARATION DE CONFORMITE « CE » (DIRECgé\éErmﬁ')I'IVE AUX MACHINES 2006/42/CE — ANNEXE Il, PARTIE 1,

c € LE FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 ]
40023 Castel Guelfo (BO) ITALIE DECLARE QUE LA MACHINE :
CONSTRUCTEUR | 14"\ 39 0542 487611
MODELE o DENOMINATION GENERALE: TOUR A COMMANDE MANUELLE
NUMERO DE SERIE : (Voir étiquette

USAGE PREVU / FONCTION

reportée - La machine a été congue et construite pour les opérations de filetage et de
ANNEE DE CONSTRUCTION page 193) tournage des matériaux métalliques a froid.

LA MACHINE EST CONSTRUITE ET TESTEE CONFORMEMENT AUX
DIRECTIVES COMMUNAUTAIRES

2006/42/CE DIRECTIVE MACHINE

2014/30/UE DIRECTIVE SUR LA COMPATIBILITE

ELECTROMAGNETIQUE (Voir étiquette reportée - page 193)
REFERENCE AUX NORMES HARMONISEES
e APPLIQUEES :
a0 ﬁ’&g £ ot ses e’S“Od'f'Ca“O”S et | DIRECTIVE RoHS EN ISO 12100 : 2010 - EN 60204-1 : 2018
9 EN ISO 23125 : 2015 - EN 61000-6-2 : 2005
- EN 61000-6-4 : 2007/A1 : 2011
LABROCHURE . . .
- Personne autorisée a constituer le dossier .. PR LnA
TECHNIQUE AETE technique : Maurizio Casanova Maurizio Casanova s
REDIGE EN ACCORD (prés FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 - 40023 Administrateur délégué (AD) /
g\éELCALNA[\\j E@(RET\I/Iﬁ «A» Castel Guelfo (BO) - Italie) Castel Guelfo, le 16/12/2020 /

FEMI S.p.A. — Document réservé en vertu de la loi avec interdiction de reproduction ou de le rendre de toute autre maniére connue a toute tierce
partie sans autorisation explicite.

181



ES DECLARACION DE CONFORMIDAD “CE” (DIRECTIVA DE MAQUINAS 2006/42/CE — ADJUNTO II, PARTE 1, SECCION A)

c € EL
FABRICANTE

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4
40023 Castel Guelfo (BO) ITALIA
Tel. +39 0542 487611

DECLARA QUE LA MAQUINA:

MODELO (Véase la NOMBRE GENERICO: TORNO CON MANDO MANUAL
NUMERO DE SERIE etiqueta USO PREVISTO / FUNCION

N : aplicada - pag. | La maquina se ha disefiado y fabricado para realizar operaciones de roscado
ANO DE FABRICACION 193) y torneado en frio de materiales metalicos.

SE HA FABRICADO Y PROBADO DE ACUERDO CON LAS
DIRECTIVAS COMUNITARIAS

2006/42/CE DIRECTIVA DE MAQUINAS

2014/30/UE

DIRECTIVA SOBRE LA COMPATIBILIDAD
ELECTROMAGNETICA

(Véase la etiqueta aplicada - pag. 193)

2011/65/UE y sucesivas modificaciones DIRECTIVA RoHS

e integraciones

REFERENCIA A LAS NORMAS ARMONIZADAS
APLICABLES:

EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018

EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2: 2005

EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011

EL FASCICULO
TECNICO SE HA
REDACTADO DE
ACUERDO CON
LA PARTE “A” DEL
ADJUNTO VIL.

Persona autorizada a elaborar el documento
técnico: Maurizio Casanova

(en FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 - 40023
Castel Guelfo (BO) - Italia)

Maurizio Casanova mminrarirs deegain
Administrador delegado (AD)
Castel Guelfo, el 16/12/2020 "

FEMI S.p.A. - Documento reservado por ley. Se prohibe su reproduccién y divulgacion a terceros sin autorizacion explicita.

PT DECLARAGAO DE CONFORMIDADE “CE” (DIRETIVA MAQUINAS 2006/42/CE — ANEXO II, PARTE 1, SECCAO A)

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4

DECLARA QUE A MAQUINA:

DENOMINAGAO GENERICA: TORNO MECANICO COM COMANDO MANUAL

(o) ’
c € 40023 Castel Guelfo (BO) ITALIA
FABRICANTE Tel. +39 0542 487611
MODELO (Ver etiqueta
NUMERO DE SERIE reproduzida -
ANO DE FABRICO pag. 193)

UTILIZAGAO PREVISTA / FUNGAO
A magquina foi concebida e construida para executar operagdes de abertura
de roscas e torneamento de materiais metalicos a frio.

E PRODUZIDA E TESTADA EM CONFORMIDADE COM AS
DIRETIVAS COMUNITARIAS

2006/42/CE DIRETIVA MAQUINAS ‘

2014/30/UE

DIRETIVA RELATIVA A COMPATIBILIDADE
ELETROMAGNETICA

(Ver etiqueta reproduzida - pag. 193)

2011/65/UE e sucessivos aditamentos

REFERENCIA AS NORMAS HARMONIZADAS
APLICADAS:

¢ alteracdes DIRETIVA RoHS EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018
EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2: 2005
EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011
O PROCESSO
TECNICO FOI Pessoa autorizada a compilar o processo Maurizio Casanova A
REDIGIDO SEGUNDO | técnico: Maurizio Casanova Administrador delegado (AD) ol
AS PRESCRICOES (junto da FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 - Castel Guelfo. 16/12/2020 é%‘:gﬂ
REFERIDAS NAPARTE | 40023 Castel Guelfo (BO) - Italia) ’
“A” DO ANEXO VIL.

FEMI S.p.A. — Documento reservado nos termos da lei com proibigao de reprodugao ou de divulgacdo a terceiros, mediante qualquer
meio, sem autorizagao explicita.
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NL “EG”-VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING (MACHINERICHTLIJN 2006/42/EG - BIJLAGE II, DEEL 1, SECTIE A)

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4
c E DE FABRIKANT | 40023 Castel Guelfo (BO) ITALIE VERKLAART DAT DE MACHINE:
Tel. +39 0542 487611
MODEL ALGEMENE BENAMING: HANDBEDIENDE DRAAIBANK
SERIENUMMER (Zie e1tl[9<§; - VOORZIEN GEBRUIK / FUNCTIE
pag. De machine is ontworpen en gebouwd voor koud draadsnijden en draaien
BOUWJAAR van metalen materialen.

GEBOUWD EN GETEST
COMUNAUTAIRE RICHTLIJNEN

IN OVEREENSTEMMING MET DE

2006/42/EG

MACHINERICHTLIJN ‘

2014/30/EU

RICHTLIJN ELEKTROMAGNETISCHE
COMPATIBILITEIT

(Zie etiket - pag. 193)

2011/65/EU en latere wijzigingen en

RoHS-RICHTLIJN

VERWIJZING NAAR DE TOEGEPASTE
GEHARMONISEERDE NORMEN:
EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018

WERD OPGESTELD IN
OVEREENSTEMMING
MET DEEL “A” VAN
BIJLAGE VII.

aanvullingen EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2: 2005
EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011
DE TECHNISCHE
DOCUMENTATIE Persoon geautoriseerd voor het opstellen van et

het technisch dossier: Maurizio Casanova
(FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel
Guelfo (BO) - Italié)

Maurizio Casanova
Directeur
Castel Guelfo, 16/12/2020

te maken aan derden.

FEMI S.p.A. -Dit documentis volgens de weg vertrouwelijk, zonder uitdrukkelijke toestemming is het verboden om het te reproduceren of openbaar

FI ”CE”-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS (KONEDIREKTIIVI 2006/42/EY - LIITE Il, OSA 1, OSIO A)

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 B
c € VALMISTAJA 40023 Castel Guelfo (BO) ITALIA VAKUUTTAA, ETTA KONE:
Puh. +39 0542 487611
MALLI YLEINEN NIMITYS: MANUAALISESTI OHJATTU SORVI
SARJANUMERO (Ks. efikettid - | KAYTTOTARKOITUS / TOIMI
s.193) Kone on suunniteltu ja valmistettu metallisten materiaalien kylmékierteitykseen
VALMISTUSVUOSI ja -sorvaukseen.

ON RAKENNETTU JATESTATTU YHTEISON DIREKTIIVIEN MUKAISESTI

(Ks. etikettia - s. 193)

ja lisaykset

2011/65/UE ja myéhemmat muutokset

2006/42EY | KONEDIREKTIIVI |
SAHKOMAGNEETTISEN YHTEENSOPIVUUDEN
2014/30/EU | pIREKTIIVI
VAARALLISTEN _
AINEIDEN KAYTON

RAJOITTAMISTA SAHKO- JA
ELEKTRONIIKKALAITTEISSA
KOSKEVA DIREKTIIVI

VIITTAUS KAYTETTYIHIN
YHDENMUKAISTETTUIHIN STANDARDEIHIN:
EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018

EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2: 2005

EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011

TEKNINEN ASIAKIRJA
ON LAADITTU
LITTEEN VIl OSAN "A”
MUKAISESTI.

Teknisen asiakirjan laatimista varten valtuutettu
henkilé Maurizio Casanova

(Yrityksessd FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 -
40023 Castel Guelfo (BO) - Italia)

P 5
Amministrators delegan

g o

Maurizio Casanova
Toimitusjohtaja (AD)
Castel Guelfo, 16.12.2020

FEMI S.p.A. - Lain mukaan asiakirjan kopiointi on kielletty, eika sité saa antaa kolmansien tiedoksi iilman nimenomaista lupaa.
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DA OVERENSSTEMMELSESERKLARING “EF” (MASKINDIREKTIV 2006/42/EF — BILAG II, DEL 1, AFSNIT A)

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4
c E FABRIKANTEN | 40023 Castel Guelfo (BO) ITALIEN ERKLARER AT MASKINEN:
Tel. +39 0542 487611
MODEL GENERISK NAVN: MANUELT STYRET DREJEBZANK
SERIENUMMER (Se etiketten - | FORUDSET BRUG / FUNKTION
BYGGEAR side 193) Maskinen er designet og fremstillet til opgaver omkring koldgevindskeering og
kolddrejning af metalmaterialer.
ER BYGGET OG AFPRGQVET | OVERENSSTEMMELSE MED
FALLESSKABSDIREKTIVERNE
2006/42/EF MASKINDIREKTIV ‘
2014/30/EF DIREKTIV OM ELEKTROMAGNETISK

KOMPATIBILITET

(Se etiketten - side 193)

2011/65/EU og

senere andringer og

HENVISNING TIL DEANVENDTE HARMONISEREDE
STANDARDER:

tifgielser DIREKTIV RoHS EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018
) EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2: 2005
EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011
DET TEKNISKE . .
e
REDIGERET | ' Administrerende direktor (AD)

HENHOLD TIL DEL “A” |

BILAG VII.

(c/o FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 - 40023
Castel Guelfo - (BO) Italien

Castel Guelfo, d. 16/12/2020

FEMI S.p.A. - Fortroligt dokument iht. til loven med forbud mod reproduktion eller mod offentliggerelse for tredjepart pa anden vis uden udtrykkelig

tilladelse hertil.

SV EG-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE (MASKINDIREKTIV 2006/42/EG — BILAGA Il DEL 1 AVSNITT A)

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro 4
C € TILLVERKAREN | 40023 Castel Guelfo (BO) ITALIEN FORSAKRAR ATT MASKINEN:
Tfn +39 0542 487611
MODELL sterai ALLMAN BENAMNING: MANUELL SVARV
SERIENUMMER gﬁ(:ﬁeigé‘i’jn AVSEDD ANVANDNING / FUNKTION
’ Maskinen har tagits fram och tillverkats for gangning och svarvning av nedkylt
TILLVERKNINGSAR 193) metalliskt material.

HAR KONSTRU

ERATS OCH TESTATS | OVERENSSTAMMELSE MED

UNIONSDIREKTIVEN

2006/42/EG

MASKINDIREKTIV

2014/30/EU

DIREKTIV OM ELEKTROMAGNETISK
KOMPATIBILITET

(se atergiven etikett — sid. 193)

2011/65/EU jamte andringar och tillagg

RoHS-DIREKTIV

HANVISNING TILL TILLAMPADE HARMONISERADE
STANDARDER:

EN ISO 12100: 2010 — EN 60204-1: 2018

EN ISO 23125: 2015 — EN 61000-6-2: 2005

EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011

DEN TEKNISKA

DOKUMENTATIONEN Behorig att uppratta den tekniska
HAR . dokumentationen: Maurizio Casanova
SAMMANSTALLTS (hos FEMI S.p.A. Via Del Lavoro 4 — IT-40023
| ENLIGHET MED Castel Guelfo (BO) — ITALIEN

BILAGA VII DELA.

Maurizio Casanova Amminrsies dwegaio
Verkstéllande direktor (AD)
Castel Guelfo, den 2020-12-16 %/

FEMI S.p.A. — Rattigheter till detta dokument forbehalls enligt lag. Det ar forbjudet att utan uttryckligt godkénnande mangfaldiga eller sprida det

till tredje man.
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NO EC - OVERENSSTEMMELSESERKLARING (MASKINDIREKTIV 2006/42/EF — VEDLEGG II, DEL 1, AVSNITT A)

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4
c E FABRIKANTEN | 40023 Castel Guelfo (BO) ITALIA ERKLARER AT MASKINEN:
TIf. +39 0542 487611
MODELL ALMINNELIG BETEGNELSE: DREIEBENK MED MANUELL STYRING
SERIENUMMER (sg tyfggrilt p&4 | BEREGNET BRUK / FUNKSJON
side Maskinen er konstruert og laget for kald gjengeskjeering og dreiing av
KONSTRUKSJONSAR metallmaterialer.

KONSTRUERT OG TESTET |

OVERENSSTEMMELSE MED EU-

DIREKTIVENE
2006/42/EF MASKINDIREKTIVET ‘
2014/30/EE DIREKTIV OM ELEKTROMAGNETISK

KOMPATIBILITET

(se typeskilt pa side 193)

2011/65/EF og senere endringer og

RoHS-DIREKTIVET

REFERANSE TIL ANVENDTE HARMONISERTE
STANDARDER:
NS-EN ISO 12100: 2010 - NEK EN 60204-1: 2018

tilegg NS-EN ISO 23125 2015 - NEK EN IEC 61000-6-2: 2005
NEK EN 61000-6-4 2007/A1: 2011

DEN TEKNISKE

DOKUMENTASJONEN | Ansvarlig for den tekniske dokumentasjonen: | Maurizio Casanova Amminiairatony deiegats

ER UTARBEIDET | Maurizio Casanova Administrerende direkter (AD) ?ﬂm

OVERENSSTEMMELSE | (ved FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 - 40023 | Castel Guelfo, den 16. desember / ﬁ

MED DEL "A" | Castel Guelfo (BO) - ltalia) 2020 /

VEDLEGG VII.

FEMI S.p.A. - | henhold til loven er dette et fortrolig dokument som det er forbudt & gjengi eller gjare kjent for tredjeparter uten uttrykkelig tillatelse.

PL DEKLARACJA ZGODNOSCI WE (DYREKTYWA MASZYNOWA 2006/42/WE — ZALACZNIK II, CZESC 1, SEKCJA A)

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 ] .
c € PRODUCENT 40023 Castel Guelfo (BO) WLOCHY OSWIADCZA, ZE MASZYNA:
Tel. +39 0542 487611
MODEL OGOLNA NAZWA: TOKARKA MANUALNA
NUMER SERYJNY (Patrz etykieta | PRZEZNACZENIE / FUNKCJA
—str. 193) Maszyna zostata zaprojektowana i skonstruowana do gwintowania i toczenia
ROK PRODUKCJI materiatdbw metalowych na zimno.

ZOSTALA ZBUDOWANA |
DYREKTYWAMI UE

PRZETESTOWANA ZGODNIE Z

2006/42WE | DYREKTYWAMASZYNOWA |
DYREKTYWA KOMPATYBILNOSCI
2014/30/UE | E| EKTROMAGNETYCZNEJ

(Patrz etykieta — str. 193)

2011/65/UE z pdzniejszymi zmianami i

ODNIESIENIE DO ZASTOSOWANYCH NORM
ZHARMONIZOWANYCH:

EN ISO 12100: 2010 — EN 60204-1: 2018

EN ISO 23125: 2015 — EN 61000-6-2: 2005

EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011

uzupetnieniami DYREKTYWARoHS
.?ggﬁmggﬁﬁCJA Osoba upowazniona do przygotowania
ZOSTAA dokumentacji technicznej: Maurizio
OPRACOWANA Casanova

. (FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 — 40023 Castel
ZGODNIE Z CZESCIA Guelfo (BO) - Wiochy)
A ZALACZNIKA VILL y

Maurizio Casanova
Dyrektor generalny
Castel Guelfo, dnia 16.12.2020 r.

FEMI S.p.A. — Dokument poufny na mocy przepiséw prawa, objety zakazem powielania i jakiegokolwiek udostepniania osobom trzecim bez
wyraznego upowaznienia.
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RU [JOEKIAPALIMA O COOTBETCTBUU CE (AUPEKTUBA MO MALULMHHOMY OBOPYOOBAHMUIO 2006/42/EC —
NPUNOXEHMUE I, YACTb 1, PA3EN A)

FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4
c € W3rOTOBUTENIb | 40023 Castel Guelfo (BO) ITALIA 3AABNAET, YUTO MALLMHA:
Ten. +39 0542 487611
MOLOENb (cm. TOPIrOBOE HA3BAHUE: TOKAPHbI/ CTAHOK C PYYHbIM YMPABIIEHVEM
CEPUWHbBIM HOMEP ggsgzgfy'::y"’ MPEAYCMOTPEHHOE UCMONb30BAHME / HASHAYEHVE
FONl U3FOTOBNEHUS Tabnity - CTp. MatuvHa 3a|'|p086KTI/IpOBaHa 11 U3TOTOBIIEHA 17151 TOKapHOI 06paBoTKI XONOAHbIX METANIOB
193 11 HapesKi pe3bobi.
W3rOTOBNEHA W UCTLITAHA B COOTBETCTBWW C EBPONENCKAMM
OWPEKTUBAMM
OVPEKTWBA MO MAWWMHHOMY
2006/42/EC OBOPYOOBAHWKO
JMNPEKTVBA MO 3NEKTPOMAHUTHOW
2014/30/EC COBMECTVMOCTM (cm. npuBeLEeHHYHO 3aBOACKYHO Tabnmuky - cTp. 193)
[VPEKTUBA EC MO g?:ll_lJLI?P_ll-_IQII'IPVIMEHHEMbIE FTAPMOHW3MPOBAHHBIE
2011/65/EC v nocnegytowme nameHenust u | OFPAHUYEHUIO EN ISO 12100‘_ 2010 - EN 60204-1: 2018
pononHeHus MCTIONB3OBAHMA OMACHBIX | 105 23125 2015 - EN 61000-6.2: 2005
BELIECTB (RoHS) EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011
TEXHUYECKOE
OMNMUCAHVE Jlnuo, nmvetoLlee paspelleHne Ha CocTaBneHue FEM) 5 pA
PA3PABOTAHO B TexH14eckoro onucanus: Maypuuuo Kasanosa n:ipgtzfla;a:oz;o e
COOTBETCTBIV (FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Cast(fl g 1@,1212025 oz
C YACTBIO «A» Guelfo (BO) - Italia) :
MPUNOXEHWA VII.

FEMI S.p.A. — KoHduaeHUmManbHbIn JOKYMEHT B COOTBETCTBIM C 3aKOHOM, 3anpeLLaeTcsi BOCNPOM3BEAEHe UNk nepeaada TpeTbiM nuuam 6e3
SIBHO BbIPXXEHHOIO paspeLLeHus.

BG [AEKINAPALIUA 3A CbOTBETCTBUE “EO"(HMPEK-MgﬁI:ZR%MZIEO OTHOCHO MALUMHUTE, NPUNOXEHMUE II, YACT 1,

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 (yn. Oen

JTaBopo 4

c € MPOU3BOAUTENAT | 40023 Castel Guelfo (BO) ITALY (40023 | AEKINAPUPA, YE MALUVHATA:
Kacten 'yendpo (Bonownsi) UTAJTUA)

Ten. +39 0542 487611

MOAEN OBLLO HAVUMEHOBAHUE: CTPYT C PEUHO YIPABNEHME
CEPVEH HOMEP Sgg‘;ﬁg;”fa PA3PELLEHA YNOTPEBA | ®YHKKUM

MalumHaTa e NpoekTpaHa 1 Mpou3BeaeHa 3a 13BbpLUBAHe Ha CTyAeHO
FOHVIHA HA I'IPOM3BO,L'ICTBO CTp- 193) d)l/l]'leTMpaHe 1 CTpyroBaHe Ha MeTarnu.
E MPOW3BEOEHA M TECTBAHA CBITIACHO OMPEKTUBUTE HA
EBPOMEWCKATA OBLIHOCT

2006/42/EO JVPEKTVIBA OTHOCHO MALLMHNTE ‘

OVNPEKTVBA OTHOCHO EJIEKTPOMAIHUTHATA

2014/30/EC CbBMECTUMOCT ((BW>K eTukeTa, NOCOYEH Ha - cTp. 193)
NMPEMPATKA KbM MNPUNOXEHWUTE
XAPMOHW3WPAHW CTAHOAPTW:
5%4 B5/EC VTIOCNIEABALINTE AMSMEHEHIT | Nibeicriea RoHS EN ISO 12100 EN 60204-1 2018)
EN ISO 23125 EN 61000-6-2 2005)
EN 61000-6-4 2007/A1: 2011)
TEXHUYECKOTO
AOCVE E M3TOTBEHO | Jnue, otopusnpaHo Aa cbeTtasu TexHudeckoto | Maurizio Casanova (Maypuumo  ...crwssssgso
CbITIACHO pocve: Maurizio Casanova KazaHoBa) :
PASIMOPEOBUTE HA (n3r. BbB FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 - 40023 | UsnbnHuteneH gupektop (CEO) /
MPUNOXXEHWE VII, Castel Guelfo (BO) - Italia) Castel Guelfo, il 16/12/2020 //
YACT A

FEMI S.p.A. — JokyMeHTBT € 0BeKT Ha 3aLLmTa Ha aBTOPCKM Npasa. [MTbAHOTO Mk YaCTUYHO My Bb3MPOM3BEXIaHe U ONoBECTABaHE e 3abpaHeHo,
6e3 13pUYHOTO ChImacue Ha cOBCTBEHVKa Ha aBTOPCKOTO MpaBo,.
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HR IZJAVA O SUKLADNOSTI “EZ” (DIREKTIVA O STROJEVIMA 2006/42/CE - PRILOG II., DIO 1, ODJELJAK A)

: FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4
c E PROIZVODAC 40023 Castel Guelfo (BO) ITALIJA 1ZJAVLJUJE DA JE STROJ:
Tel +390542487611
MODEL i prik OPCA DENOMINACIJA: RUCNO UPRAVLJANA TOKARILICA
SERIJSKI BROJ g‘glj;‘;ﬂi:uzf";;‘r NAMJERAVANA UPORABA / FUNKCIJA
" | Stroj je osmisljen i izgraden za tokarenje i urezivanje navoja na metalnim
GODINA PROIZVODNJE 193) materijalima, primjenom hladnog postupka.
PROIZVEDENA JE | TESTIRANA SUKLADNO DIREKTIVAMA
EUROPSKE ZAJEDNICE

2006/42/EZ DIREKTIVA O STROJEVIMA

DIREKTIVA O ELEKTROMAGNETNOJ o .
KOMPATIBILNOSTI (vidi prikazanu naljepnicu - str. 193)

POZIV NA PRIMJENENE USKLADENE NORME:
EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018

2014/30/EZ

2011/65/EZ te naknadne izmjene i

dopune DIREKTIVARoHS EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2: 2005

. EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011
TEHNICKI DOSIJE Osoba ovlaStena za izradu tehnicke .. L
SASTAVLJEN JE dokumentacije: Maurizio Casanova mléﬂ.zﬂo Igsi?;!‘(%v;m i e
SUKLADNO DIJELU "A" | (u FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel G‘Lelfo %6/12/2020 ’/
PRILOGAVII. Castel Guelfo (BO) - Italia) ’ o

FEMI S.p.A. — Zakonski rezerviran dokument, sa zabranom reprodukcije ili ustupanja istog tre¢im osobama bez izri¢itog odobrenja

SR IZJAVA O USKLADENOSTI “EZ” (DIREKTIVA MASINA 2006/42 / CE - PRILOG II, DEO 1., ODELJAK A)

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4
c € PROIZVODAC 40023 Castel Guelfo (BO) ITALIJA 1ZJAVLJUJE DA JE MASINA:
Tel. +39 0542 487611
MODEL i q OPSTA DENOMINACIJA: RUCNO UPRAVLJAN STRUG
SERIJSKI BROJ g{:k('e?ff’itf”“ NAMERENA UPOTREBA / FUNKCIJE
’ Masina je zamisljena i konstruisana za hladno rezanje navoja na metalnim
GODINA PROIZVODNJE 193) materijalima i za struganje istih.
PROIZVEDENO | TESTIRANO U SKLADU SA DIREKTIVAMA | P
EUROPSKE UNIJE
2006.42. CE DIREKTIVA ZA MASINE ‘
DIREKTIVA O ELEKTROMAGNETSKOJ
2014/30/EZ KOMPATIBILNOSTI (vidi navedenu etiketu - str. 193)
POZIV NAPRIMENENE HARMONIZOVANE NORME:
2011/65/EU sa kasnijim izmenama i EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018
dopunama DIREKTIVA RoHS EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2: 2005
. EN 61000-6-4 2007/A1: 2011
TEHNICKI DOSIJE Osoba ovlas¢ena za izradu tehnicke - LR,
SASTAVLJEN JE U dokumentacije: Maurizio Casanova ."z"fr‘éﬂf&?rfk?i?(?;"eg gL
SKLADU SADELOM (kod FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo. il 16.12.2020 /
"A" PRILOGAVII. Castel Guelfo (BO) Italija) ’ e //

FEMI S.p.A. — Zakonski rezervisan dokument, sa zabranom reprodukcije ili ustupanja istog tre¢im licama bez izri¢itog odobrenja.
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EL AHAQZH ZYMMOP®QZHZ “CE” (OAHIIA NHXANHMATQN 2006/42/EK - MAPAPTHMA II, MEPOZ 1, ENTOTHTA A)

c E o FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4
40023 Castel Guelfo (BO) ITAAIA AHAQNEI OTI TO MHXANHMA:
KATAZKEYAZTHE | 1\ 139 0542 487611
MONTEAO BAZ .| TENIKH ONOMAZIA: XEIPOKINHTOZ TOPNOZX
APIOMOX. ZEIPAS (sTIK%_";(S\'K” NPOBAEMNOMENH XPHEH/AEITOYPTIA
) To unxavnua éxel oxedIOOTE KAl KATOOKEUOOTET yIQ TN OTTEIPOTONNGN KAl TNV
ETOZ KATAZKEYHZ 193) TOPVEUON PETOAAIKWY UAIKWYV €V PUXPW.
KATAZKEYAZETAI KAl AOKIMAZETAI ZYM®QNA ME TIZ KOINOTIKEZ
OAHTIEX

2006/42/EK OAHIA MHXANHMATQN

2014/30/EE OAHTIIA ZXETIKA ME THN HAEKTPOMAINHTIKH

ZYMBATOTHTA (BAETTE OXETIKN ETIKETA - OEA. 193)
ANADOPA S TAEDAPMOEMENAENAPMONIZMENA
. . MPOTYMA:
20T1/05/EE KUl aKGAOUBES TPOTIOTIONTEIS | OAHTIA RoHS EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018
pOCLINkeS EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2: 2005

EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011

O TEXNIKOZ

DGAKENOZ MpdowTio £60UCIOBOTNUEVO VO KATAPTIOE TOV . e ke iy

2YNTAXOHKE TEXVIKO @dkeAo: Maurizio Casanova Maurizlo Casanova i

. : AieuBivwv ZupBoulog (AZ)
ZYMOQONAME TO (otnv €dpa Tng FEMI S.p.A. Via Del Lavoro,
MEPOS “A" TOY 4- 40023 Castel Guelfo (BO) - Italia) Castel Guelio, 16/1212020 o

NAPAPTHMATOX VIL.

FEMI S.p.A. — EUTTIOTEUTIKO £yYPAQPO CUPPWVA LE TO VOO, PE OTTAYOPEUCT| VOTTAPAYWYIG I YVWAOTOTIONONG O€ TPITOUS XWPIG pnTr| Adeia.

LV ATBILSTIBAS DEKLARACIJA “CE” (DIREKTIVA 2006/42/EK PAR MASINAM - Il PIELIKUMA, 1. DALAS, A APAKSPUNKTS)

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4
c € RAZOTAJS 40023 Castel Guelfo (BO) ITALIJA APLIECINA, KA IEKARTA:
Talr. +39 0542 487611
MODELIS Kallt paridit VISPARIGAIS NOSAUKUMS: MANUALAS VADIBAS VIRPA
SERIJAS NUMURS gikaet'i f’f‘;;. "0 | PAREDZETA IZMANTOSANA / FUNKCIJA
IZGATAVOSANAS GADS 193) \l\//ilfstna ir projektéta un konstruéta aukstu metala detalu vitnoSanai un
posanai.
IZGATAVOTS UN TESTETS, IEVEROJOT KOPIENAS DIREKTIVAS
2006/42/EK DIREKTIVA PAR MASINAM
DIREKTIVA PAR ELEKTROMAGNETISKO
2014/30/ES T
SAVIETOJAMIBU (skatTt paradrto etiketi - Ipp. 193)
ATSAUCE UZ PIEMEROTAJIEM SASKANOTAJIEM
o s STANDARTIEM:
2011/05/ES un turpmakie groziumi un | o DIREKTIVA EN ISO 12100 2010 - EN 60204-1: 2018
pap J EN I1SO 23125 2015 - EN 61000-6-2: 2005
EN 61000-6-4 2007/A1: 2011
TEHNISKA . .
DOKUMENTACIJA Persona, I_(a§ pllnvarpt_a sagatavot tehnisko Maurizio Casanova PO L T
dokumentaciju: Maurizio Casanova PP
SAGATAVOTA (FEMIS.p.A. Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel | ZPilddirektors
SASKANA AR VII Guelfo (.Bp(-)).- ltalija) ’ Castel Guelfo, il 16/12/2020 :}.-//
PIELIKUMA "A" DALU. !

FEMI S.p.A. — Ar likumu aizsargats dokuments, ko aizliegts pavairot vai darit to zinamu treSajam personam bez skaidri izteiktas atlaujas.
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LT EB ATITIKTIES DEKLARACIJA (MASINY DIREKTYVA 2006/42/EB - Il PRIEDO 1 DALIES A SKIRSNIS)

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro g., Nr. 4

c E GAMINTOJAS | 40023 Castel Guelfo (BO) ITALIJA

Tel. :+39 0542 487611

PAREISKIA, KAD MASINA:

MODELIS

(2r. pateikiamg | STAKLES

SERIJOS NUMERIS

BENDRASIS PAVADINIMAS: RANKINIO VALDYMO TEKINIMO

STATYBOS METAI

Saltuoju badu.

etikete - 193 NUMATYTA PASKIRTIS / FUNKCIJA
psl.) Masina buvo suprojektuota ir pagaminta sriegti ir tekinti metalo medziagas

SUKURTA IR TESTUOTA LAIKANTIS BENDRIJOS DIREKTYVY

2006/42/EB MASINY DIREKTYVA ‘

2014/30/ES

ELEKTROMAGNETINIO SUDERINAMUMO
DIREKTYVA

(2r. pateikiama etikete - 193 psl.)

2011/65/ES ir vélesni pakeitimai bei

papildymai

RoHS DIREKTYVA

NUORODA | TAIKOMUS SUDERINTUS
STANDARTUS:

EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018

EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2: 2005

EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011

TECHNINE BYLA
BUVO PARENGTA
ATSIZVELGIANT | VII
PRIEDO A DAL].

Asmuo, jgaliotas parengti technine
dokumentacijg: Maurizio Casanova

(I8 FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 - 40023
Castel Guelfo - (BO) ITALIJA

Maurizio Casanova Amminisiraiory delogato

Generalinis direktorius (GD) %"/
Castel Guelfo, 2020-12-16 f"

FEMI S.p.A. — Dokumentg, saugoma jstatymy, draudziama atgaminti ar perduoti treciosioms Salims be aiSkaus leidimo.

RO DECLARATIE DE CONFORMITATE ,,CE” (DIRECTIVA MASINI 2006/42/CE — ANEXA II, PARTEA 1, SECTIUNEA A)

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4

c € PRODUCATORUL | 40023 Castel Guelfo (BO) ITALIA

Tel. +39 0542 487611

DECLARA CA MASINA:

MODELUL

SERIA

DENUMIRE GENERICA: STRUNG CU COMANDA MANUALA

(a se vedea

ANUL FABRICATIEI

eticheta - pag.

DESTINATIA DE UTILIZARE / FUNCTIA
193) Masina a fost proiectata si construita pentru operatii de filetare si strunjirea
materialelor metalice la rece.

A FOST CONSTRUITA $I TESTATA IN CONFORMITATE CU
DIRECTIVELE COMUNITARE

2006/42/CE DIRECTIVAMASINI

2014/30/UE

DIRECTIVA PRIVIND COMPATIBILITATEA
ELECTROMAGNETICA

(a se vedea eticheta - pag. 193)

2011/65/UE cu modificarile si completarile DIRECTIVA RoHS

REFERINTA LA NORMELE ARMONIZATE
APLICATE:
EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018

ulterioare EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2; 2005
EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011
Rlo:géfl'{l-lj?l_EEi%erACT Il\DIIE:E(r)ii?: g:tggﬁit‘? aSé elaboreze dosarul tehnic: Maurizio Casanova ammatans swegeto
TN CONFORMITATE . Director General (AD)
CUPARTEA A'DIN | o2 ';'i':'l'fos('gg)' _\1{2"2)9' Lavoro, 4 - 40023 | Gastel Guefo, il 16/12/2020 W

ANEXAVII.

FEMI S.p.A. - Document rezervat conform legislatiei, cu interdictia de reproducere sau divulgare catre terti fara autorizare explicita.
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SK VYHLASENIE ES O ZHODE (SMERNICA O STROJOCH 2006/42/CE - PRILOHA II., CAST A)

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 ;
c E VYROBCA 40023 Castel Guelfo (BO) TALIANSKO VYHLASUJE ZE STROJ:
Tel. +39 0542 487611
MODEL VSEOBECNY NAZOV: SUSTRUH NA KOV
SERIOVE CisLO (pozri ét;tgg) URCENE POUZITIE / FUNKCIE
’ na- str. Stroj bol skonstruovany a vyrobeny na rezanie zavitov a sustruzenie kovovych
ROK VYROBY materialov za studena.

STROJ JE VYROBENY A VYSKUSANY V SULADE SO SMERNICAMI
EU
2006/42/CE SMERNICA O STROJOCH ‘

SMERNICA O ELEKTROMAGNETICKEJ -
KOMPATIBILITE (pozri Stitok na- str. 193)

ODKAZ NA POUZITE HARMONIZOVANE NORMY:
EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018

EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2: 2005

] EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011

TECHNICKA Osoba opravnena na vydavanie technickej - Al
DOKUMENTACIABOLA | dokumentacie: Maurizio Casanova Daurizio Casanova T
ZOSTAVENA PODLA (u FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Gﬂelfo il 16.12.2020 /
CASTI "A" PRILOHY VII. | Castel Guelfo (BO) - Taliansko) ’ T ,-/

FEMI S.p.A. — Dokument vyhradeny zakonom. Bez vyslovného povolenia je zakézana jeho reprodukcia alebo Sirenie na tretie strany.

2014/30/EU

2011/65/EU a nasledné zmeny a doplnky | SMERNICA RoHS

HU EK-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT (2006/42/EK GEPEK IRANYELV - Il. MELLEKLET. 1. RESZ, ,,A” FEJEZET)

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4
P 40023 Castel Guelfo (BO) A A GEP-
c € A GYARTO OLASZORSZAG KIJELENTI, HOGY A KOVETKEZO GEP:
Tel. +39 0542 487611
MODELL (lasd a -193. ALTALANOS LEIRAS: KEZI VEZERLESU ESZTERGAGEP
SOROZATSZAM old.-on RENDELTETESSZERU HASZNALAT / FUNKCIO
L felttintetett A gépet fémes anyagok hideg menetvagasara és esztergalasara terveztik
GYARTAS EVE cimket) és keszitettiik.
KIVITELEZESE ES BEVIZSGALASA MEGFELEL A KOZOSSEGI

IRANYELVEKNEK
2006/42/EK | GEPEK IRANYELV

ELEKTROMAGNESES OSSZEFERHETOSEG

2014/30/EU IRANYELV (lasd a -193. old.-on feltlintetett cimkét)
HIVATKOZAS AZ ALKALMAZOTT HARMONIZALT
, . SZABVANYOKRA:
2011/65/EU IRANYELV és kesObbi | s |RANYELY MSZ EN ISO 12100:2011 - MSZ EN 60204-1:2019

modositasai es kiegészitesel MSZ EN ISO 23125:2015 - MSZ EN 61000-6-2:2005
MSZ EN 61000-6-4:2007/A1:2011

AMUSZAKI . . L. e x
DOKUMENTACIOT A miszaki dokumentaciét készitd ——
AVIl. MELLEKLET meghatalmazott személy: Maurizio | Maurizio Casanova Amaminiatratoes delegate

S o Casanova Megbizott Ugyvezeté g"/
A" RESZENEK ) é
MEGFELELOEN (FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4. - 40023 Castel | Castel Guelfo, 2020.12.16. %/

KESZITETTUK EL. Guelfo - (BO megye) Olaszorszag)

FEMI S.p.A. — A torvény értelmében bizalmas dokumentum, tilos masolni vagy kifejezett felhatalmazas nélkil barmilyen médon
harmadik személyek tudomasara hozni.
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ET ,EU“ VASTAVUSDEKLARATSIOON (MASINADIREKTIIV 2006/42/EU - Il LISA 1. OSA A-JAGU)

€

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4
TOOTJA 40023 Castel Guelfo (BO) ITAALIA KINNITAB, ET SEADE:
Tel. +39 0542 487611

MUDEL ULDNIMETUS: KASIJUHTIMISEGA TREIPINK
SEERIANUMBER fxt;gggiud sili - | ETTENAHTUD KASUTUS/FUNKTSIOONID

Masin on kavandatud ja valmistatud metallmaterjali kiilmalt keermestamiseks
VALMISTAMISAASTA ja treimiseks.

ON VALMISTATUD JA KATSETATUD JARGMISTE UHENDUSE
DIREKTIIVIDE SATETE KOHASELT

2006/42/EU

MASINADIREKTIIV ‘

2014/30/EL

ELEKTROMAGNETILISE UHILDUVUSE DIREKTIIV
(vt toodud silt - Ik 193)

2011/65/EL ja selle hilisemad
muudatused ja taiendused

VIIDE KOHALDATAVALE UHTLUSTATUD
STANDARDILE:

RoHS-i DIREKTIIV EN ISO 12100 2010 - EN 60204-1: 2018

EN ISO 23125 2015 - EN 61000-6-2: 2005

EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011

NOUETELE

TEHNILINE TOIMIK
ON KOOSTATUD
VASTAVALT VII LISA
A-OSAS SATESTATUD

TEHNILISE TOIMIKU KOOSTAMISEKS B —_—
VOLITATUD ISIK Maurizio Casanova Maurizio Casanova e aamnovey

. : Volitatud haldur (AD)
(FEMIS.p.A. juures Via Del Lavoro, 4 - 40023 é ﬁ
e Gt B0 o) Castel Guelfo, 16.12.2020 W

FEMI S.p.A. — Dokumendi suhtes kohaldatakse &igusjargset piirangut, millega keelatakse selle reprodutseerimine véi edastamine kolmandatele
isikutele ilma asjakohase sbnaselge loata.

€

CS ES PROHLASENi O SHODE (SMERNICE O STROJICH 2006/42 / ES - PRILOHA Il GAST 1., ODDIL A)

i FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 ; .
VYROBCE 40023 Castel Guelfo (BO) ITALIE PROHLASUJE, ZE STROJ:
Tel. +39 0542 487611

MODEL ) deny OBECNY NAZEV: RUCNE OVLADANY SOUSTRUH

SERIOVE GiSLO (g‘t’}tze}i‘festf_”y URCGENE POUZITi / FUNKCE

ROK VYROBY 193) S;rcS)Jt ltj)(}j/(larrwlg\./rzen a vyroben pro fezani zavitl a soustruzeni kovovych materialt
STROJ JE VYROBEN A VYZKOUSEN V SOULADU SE SMERNICEMI

SPOLECENSTVI

2006/42/CE SMERNICE O STROJICH

2014/30/EU

SMERNICE O ELEKTROMAGNETICKE )
KOMPATIBILITE (viz uvedeny $titek - str. 193)

2011/65/EU a nasledné zmény a dopliiky | SMERNICE RoHS

ODKAZ NA POUZITE HARMONIZOVANE NORMY:
EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018

EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2: 2005

EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011

TECHNICKA

DOKUMENTACE BYLA | dokumentace: Maurizio Casanova
SESTAVENA PODLE (u FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 - 40023
CASTI "A" PRILOHY VII. | Castel Guelfo (BO) - Italie)

véfena vypracovanim technické . FEM S pA
Osoba povéfena vypracova echnicke | yr irizio Casanova Ampatrator deteger:

Vykonny reditel (CEO)
Castel Guelfo, il 16.12.2020 ff’

FEMI S.p.A. — Dokument vyhrazen zakonem. Bez vyslovného povoleni je zakazana jeho reprodukce nebo Sifeni na teti strany.
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SL IZJAVA O SKLADNOSTI “ES” (Direktive o strojih 2006/42/ES - PRILOGA II, DEL 1, RAZDELEK A)

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4
c E PROIZVAJALEC | 40023 Castel Guelfo (BO) ITALIJA izjavlja, da je stroj:
Tel. +39 0542 487611
model SPLOSNI NAZIV: ROCNA STRUZNICA
SERIJSKA STEVILKA (Glejte etiketo | PREDVIDENA UPORABA/DELOVANJE
na - str. 193) Stroj je bil nacrtovan in izdelan za postopke hladnega rezanja navojev in
LETO IZDELAVE struzenja kovinskih materialov.

IZDELANA IN PREIZKUSENA V SKLADU Z EVROPSKIM SMERNICAMI

2006/42/ES

DIREKTIVA O STROJIH ‘

2014/30/EU

DIREKTIVA O ELEKTROMAGNETNI ZDRUZLJIVOSTI

(Glejte etiketo na - str. 193)

2011/65/EU z naknadnimi spremembami

in dopolnitvami

DIREKTIVAO
OMEJEVANJU NEVARNIH
SNOVIV ELEKTRICNI IN
ELEKTRONSKI OPREMI

SKLICEVANJE NA HARMONIZIRANE STANDARDE:
EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018

EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2: 2005

EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011

TEHNICNI

DOKUMENTI SO
SESTAVLJENIV
SKLADU Z DELOM »A«

PRILOGE VIL.

PooblasCena oseba za sestavo tehnic¢ne
dokumentacije Maurizio Casanova

(pri FEMI S.p.A. Via Del Lavoro, 4 - 40023
Castel Guelfo (BO) - Italia)

Maurizio Casanova
Pooblas¢eni upravitelj (AD)
Castel Guelfo, il 16/12/2020

FEMI S.p.A. -V skladu z zakoni je razmnoZevanie ali razdeljevanje dokumenta brez predhodnega dovoljenja prepovedano.

€

TR “CE” UYGUNLUK BEYANI (MAKINELER DIREKTIFi MACCHINE 2006/42/CE - EK Il, BOLUM 1, KISIM A)

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4
40023 Castel Guelfo (BO) ITALYA
Tel. +39 0542 487611

URETICI

ASAGIDA ZIKREDILEN MAKINENIN:

GENEL ADI: MANUEL KUMANDALI TORNA

ONGORULEN KULLANIM / FONKSIYON
Bu makine, metal malzemelerin soguk dis cekme ve tornalama islemleri igin

MODEL

SERi NUMARASI (Bkz. etiket -

. . . sayfa 193)

URETIM TARIHI tasarlanmig ve imal edilmistir.

AB DIREKTIFLERINE UYGUN OLARAK IMAL VE TEST EDILMISTIR

2006/42/CE

MAKINELER DIREKTIFi ‘

2014/30/UE

ELEKTRO MANYETIK UYUMLULUK DIREKTIFI

(Bkz. etiket - sayfa 193)

2011/65/UE ile muteselsil degisiklik be

RoHS DIREKTIFI

UYGULANAN UYUMLASTIRILMIS REFERANS
NORMLAR:
EN ISO 12100: 2010 - EN 60204-1: 2018

entegrasyonu EN ISO 23125: 2015 - EN 61000-6-2: 2005

_ - EN 61000-6-4: 2007/A1: 2011
TEKNIK FASIKUL EK Teknik fasikill olusturulmaya yetkili personel - Sl s
VIPNIN “A” KISMINA Maurizio Casanova mz;%:g::mz‘)’a QL
UYGUN OLARAK (FEMIS.p.A - Via Del Lavoro, 4-40023 Castel | a0 0B f8 Wt o000 s ﬁ
TANZIM EDILMISTIR. | Guelfo - (BO) italya) : O

FEMI S.p.A. - Yasal amagclara mlinhasir bu belgenin izinsiz ¢ogaltiimasi ya da Gguincl kisiler ile paylasilmasi yasaktir.
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Ingombro per etichetta
FAC-SIMILE
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Via Del Lavoro, 4
40023 CASTEL GUELFO (BO) - Italy

Tel: +39-0542/487611
Fax: +39-0542/488226

E-mail: infocom@femi.it
www.femi.it
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