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Niniejsza instrukcja zawiera informacje i wazne instrukcje dotyczgce montazu i prawidtowego
uzytkowania tokarki do metalu ED 300FD. Po zwyktej nazwie handlowej maszyny (patrz oktadka) w
niniejszej instrukcji zastgpiono jg nazwga ,,maszyna”. Niniejsza instrukcja stanowi czesé produktu i nie
nalezy jej przechowywaé oddzielnie od produktu. Zachowaj jg do pdzniejszego wykorzystania, a jesli
pozwolisz innym osobom korzysta¢ z produktu, dofacz do niego niniejszg instrukcje obstugi.

Prosze przeczytac i przestrzegac instrukcji bezpieczenstwa!

Ij:i:l Przed pierwszym uzyciem przeczytaj uwaznie niniejszg instrukcje. Utatwia to prawidtowe
uzytkowanie produktu oraz zapobiega niezrozumieniu i szkodom produktu oraz zdrowiu
uzytkownika.

Ze wzgledu na ciggly postep w projektowaniu produktéw, zdjecia konstrukcji i tres¢ moga sie
nieznacznie réznic. Jesli jednak odkryjesz jakies btedy, poinformuj nas o tym.
Dane techniczne mogg ulec zmianie!

Prosze sprawdzi¢ zawarto$é produktu natychmiast po otrzymaniu pod katem ewentualnych
uszkodzen transportowych lub brakujgcych czesci.

Reklamacje z tytutu uszkodzen transportowych lub brakujacych czesci nalezy zgtasza¢ bezposrednio
po pierwszym otrzymaniu produktu i rozpakowaniu przed oddaniem produktu do uzytku.

Prosimy o zrozumienie, ze pdiniejsze roszczenia nie bedg juz akceptowane.

Prawo autorskie

© 2018

Niniejszy dokument jest chroniony miedzynarodowym prawem autorskim. Wszelkie nieuprawnione
powielanie, ttumaczenie lub wykorzystanie zdje¢, ilustracji lub tekstu tej instrukcji bedzie Scigane
prawnie.

Sadem wiasciwym jest Landesgericht Linz lub sad wtasciwy dla 4170 Haslach, Austria!

Kontakt z obstugg klienta

HOLZMANN MASCHINEN GmbH
4170 Haslach, Marktplatz 4
AUSTRIA

Tel +43 7289 71562 -0

Faks +43 7289 71562 — 4
info@holzmann-maschinen.at
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1. BEZPIECZENSTWO

1.1 Przeznaczenie
Maszyna jest w doskonatym stanie technicznym i zapewnia bezpieczeistwo, a uzytkowanie jest

www.conrad.pl

Swiadome ryzyka! Usterki, ktdre mogg mie¢ wptyw na bezpieczenstwo, nalezy natychmiast usungc!
Generalnie zabrania sie modyfikowania urzadzen zabezpieczajgcych maszyny lub powodowania ich
nieskutecznosci! Maszyna jest przeznaczona wytgcznie do nastepujgcych czynnosci:

Toczenie wzdtuzne i poprzeczne okragtych lub pryzmatycznych detali wykonanych z metalu,
tworzywa sztucznego lub podobnych materiatow bezpiecznych i niepylacych.

Za inne lub dodatkowe zastosowanie i wynikajace z tego szkody lub obrazenia, firma HOLZMANN-
MASCHINEN nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci ani gwarancji.

-Uzywaj wytacznie narzedzi tnacych dozwolonych dla tej maszyny!
-Nigdy nie uzywaj uszkodzonych narzedzi tnacych!
- Nigdy nie uzywaj maszyny z uszkodzong lub bez zamontowanej ostony

NAJWIEKSZE RYZYKO OBRAZEN!

Warunki pracy

Maszyne mozna obstugiwac:

wilgotnos¢ maks. 70%

temperatura +5°C do +40°C (+41°F do +104°F)

Maszyny nie nalezy uzywad na zewnatrz ani w pomieszczeniach mokrych lub wilgotnych.
Nie wolno eksploatowa¢ maszyny w pomieszczeniach narazonych na zwiekszone ryzyko pozaru lub
wybuchu.

1.2 Zabronione uzycie

e Eksploatacja maszyny poza okreslonymi ograniczeniami technicznymi opisanymi w niniejszej
instrukcji jest zabroniona.

e Praca maszyny bez przycisku zatrzymania awaryjnego lub skrzynki wirnika przy otwartych
drzwiach jest zabroniona.

e Zabrania sie uzywania maszyny o wymiarach niezgodnych z wymaganymi.

e Zabrania sie uzywania maszyny, ktdra nie jest przystosowana do uzytku z maszyng i nie
posiada certyfikatu.

e Zabrania sie wszelkich manipulacji maszyng i jej czesciami.

e Uzywanie maszyny do celdw innych niz opisane w niniejszej instrukcji jest zabronione.

e Zabrania sie bezobstugowej pracy na maszynie podczas procesu pracy! W trakcie
wykonywania pracy nie wolno opuszcza¢ bezposredniego obszaru pracy.
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1.3 Instrukcje bezpieczenstwa

Znaki ostrzegawcze i/lub naklejki na maszynie, ktére sg nieczytelne lub usuniete, nalezy
natychmiast wymienic!

Obowigzujace lokalne przepisy i regulacje mogqg okreslaé minimalny wiek operatora i ograniczac

korzystanie z tej maszyny!

Aby unikna¢ nieprawidtowego dziatania, uszkodzen i obrazen ciata MUSISZ przestrzegad:

Utrzymuj miejsce pracy w suchosci i porzadku! Nieposprzatane miejsce pracy moze by¢
przyczyng wypadkéw. Unikaj sliskiej podtogi.

Upewnij sie, ze miejsce pracy jest wystarczajgco oswietlone

Nie przecigzaj maszyny

Zapewnij dobrg stabilnosé i utrzymuj réwnowage przez caty czas

Unikaj nieprawidtowej postawy podczas pracy! Upewnij sie, ze stoisz prosto i przez caty czas
utrzymuj rGwnowage.

Trzymaj sie z dala od dziatajgcego uchwytu!

Zawsze badz skupiony podczas pracy. Zredukuj Zzrédta znieksztatcen w swoim srodowisku
pracy. Zabroniona jest obstuga maszyny w stanie zmeczenia, pod wptywem alkoholu,
narkotykow lub lekéw wptywajgcych na koncentracje.

Przymocuj maszyne do stotu warsztatowego

Maszyne mogg obstugiwac wytgcznie osoby odpowiednio przeszkolone i tylko jedna osoba.
Nie pozwalaj innym osobom, zwtaszcza dzieciom, dotykaé urzgdzenia ani kabla. Trzymaj je z
dala od miejsca pracy.

Zabezpiecz swdj warsztat przed dzie¢mi.

Upewnij sie, ze w niebezpiecznym obszarze nie ma nikogo. Minimalna bezpieczna odlegtos¢
wynosi 2m

Nos odpowiednig odziez roboczg! Nie nos$ luznej odziezy ani bizuterii, poniewaz mogg zostaé
wplatane w ruchome czesci i spowodowac powazne wypadki! Jesli masz dtugie wtosy, no$
siatke na wiosy.

Podczas pracy z maszyng nalezy stosowac srodki ochrony osobistej: nauszniki i okulary
ochronne.

Nigdy nie pozostawiaj wtgczonej maszyny bez nadzoru! Przed opuszczeniem obszaru
roboczego nalezy wytgczy¢é maszyne i poczekac az sie zatrzyma.

Zawsze odtgczaj maszyne przed wykonaniem jakichkolwiek czynnosci przy maszynie.

Unikaj niezamierzonego uruchomienia

Nie uzywaj maszyny z uszkodzonym przetgcznikiem

Wtyczka narzedzia elektrycznego musi scisle odpowiadac gniazdku. Nie uzywaj zadnych
adapterdéw razem z uziemionymi narzedziami elektrycznymi

Za kazdym razem, gdy pracujesz z maszyng napedzang elektrycznie, zaleca sie zachowanie
ostroznosci! Istnieje ryzyko porazenia pragdem, pozaru, skaleczenia;

Chron maszyne przed wilgocig (powodujgcg zwarcie)
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e Nigdy nie uzywaj elektronarzedzi i maszyn w poblizu tatwopalnych cieczy i gazéw
(niebezpieczeristwo wybuchu)

e Regularnie sprawdzaj kabel pod katem uszkodzen

e Podczas pracy maszyng na zewnatrz nalezy uzywadé przedtuzaczy odpowiednich do uzytku na
zewnatrz. Chron kabel przed wysokg temperaturg, olejem i ostrymi krawedziami

e Unikaj kontaktu ciata z uziemieniem

e Przed uruchomieniem maszyny usun wszelkie klucze regulacyjne i Srubokrety

e Nie mocuj obrabianego przedmiotu rekami

e (Czesci obrotowe moga spowodowaé powazne skaleczenia

e Utrzymuj wiertfa ostre i czyste, aby rzadziej sie zacinaty i tatwiej byto je prowadzié

e Nieuzywang maszyne przechowuj poza zasiegiem dzieci

1.4 Szczeg6towe wymagania dotyczace tokarek do metalu

Oprdcz informacji zawartych w niniejszej instrukcji i odpowiednich przepisach bezpieczeristwa pracy,
nalezy przestrzegac ogdlnych zasad obstugi i bezpieczenstwa, ktore sg wymagane podczas pracy z
tokarkag do metalu.

e Podczas pracy na tokarkach do metalu nie nalezy nosic rekawic.

e Mogg one zosta¢ pochwycone przez obracajgce sie czesci i spowodowacé powazne obrazenia.

e Nalezy pamietaé o ograniczeniach technicznych, takich jak max. Srednica itp.

e Przed pracg sprawdz, czy uchwyt narzedziowy itp. s zawsze prawidtowo zabezpieczone.

e Dokrecaj w uchwycie wytgcznie przedmioty o $rednicy @ przeznaczonej do tego celu.

e  Edytuj rozbieg, czyli bez podparcia konika tylko krétkie detale.

o Jezeli przedmiot obrabiany jest 3 razy dtuzszy od $rednicy przedmiotu obrabianego,
przedmiot obrabiany nalezy sktadowac na kazdej skrzyni, oprécz konika.

e Unikaj mozliwie krétkiego, swiadomego zaciskania.

e Zawsze badz Swiadomy ograniczen technicznych swoich narzedzi i mocowania. W
szczegblnosci NIGDY nie nalezy uzywac zadnego narzedzia przy predkosciach, dla ktdrych jest
to niedozwolone!

Nacinanie gwintow i edycja obiektéw niewywazenia powinny by¢ zasadniczo wykonywane przy
bardzo matych predkosciach.

1.5 Pozostate czynniki ryzyka

Nalezy pamietaé, ze w przypadku kazdej maszyny ryzyko pozostaje.
Przy wykonywaniu kazdej pracy (nawet najprostszej) wymagana jest najwieksza uwaga.
Bezpieczna praca zalezy od Ciebie!
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Nawet jesli spetniajg wszystkie zasady bezpieczenstwa i sg prawidtowo uzywane, odnotowuje sie
nastepujace ryzyko szczgtkowe:

e Ryzyko zranienia dtoni/palcéw przez obracajgcy sie uchwyt tokarski podczas pracy.

e Ryzyko zranienia ostrymi krawedziami przedmiotu obrabianego, zwtaszcza w przypadku
przedmiotu obrabianego, ktéry nie jest zamocowany za pomocg odpowiednich
narzedzi/urzadzen.

e Obrazenia: wtosy, luzna odziez itp. mogg zosta¢ utrwalone i nawiniete przez obracajace sie
uchwyty tokarskie! Powazny uraz, obrazenie! Zawsze przestrzegaj przepiséw bezpieczenistwa
z szacunkiem. Odziez robocza.

e Ryzyko obrazen w wyniku kontaktu z elementami pod napieciem.

e Ryzyko obrazen w wyniku przechylenia maszyny.

e Ryzyko obrazen w wyniku emisji pytdw, obrabianych przedmiotéw poddanych dziataniu
szkodliwych czynnikow.

e Ryzyko przeciecia przez nieobciete krawedzie wiertta.

o Uszkodzenie oka przez latajace odtamki, nawet w przypadku okularéw ochronnych.

Ryzyko to mozna zminimalizowac, jesli bedg stosowane wszystkie przepisy bezpieczenstwa, maszyna
bedzie wtasciwie konserwowana i serwisowana zgodnie z przeznaczeniem oraz bedzie obstugiwana
przez odpowiednio przeszkolony personel.

Pomimo wszystkich urzadzen zabezpieczajgcych, zdrowy rozsgdek i odpowiednia przydatnos$é
techniczna / przeszkolenie w zakresie obstugi maszyny jest najwazniejszym czynnikiem
bezpieczenstwa!

2. MONTAZ

Prosze sprawdzi¢ zawartos¢ produktu natychmiast po otrzymaniu pod katem ewentualnych
uszkodzen transportowych lub brakujgcych czesci. Reklamacje z tytutu uszkodzen transportowych lub
brakujacych czesci nalezy zgtaszac bezposrednio po pierwszym odbiorze maszyny i rozpakowaniu
przed oddaniem maszyny do uzytku. Prosimy o zrozumienie, ze pdzniejsze roszczenia nie bedga juz
akceptowane.
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2.1 Dzialania przygotowawcze

2.1.1 Wymagania dotycz3ace miejsca pracy
Miejsce pracy musi spetnia¢ wymagania.
Nalezy przestrzega¢ wymogow bezpieczenstwa oraz wymiardw maszyny

Miejsce pracy musi:
e mieé wystarczajgce oswietlenie.
e eksponat prosty, ptaski, podtogowy o minimalnych wartosciach wibracji (np. beton).
e Maszyne nalezy zamontowac na solidnej powierzchni roboczej, ktéra jest jednoczesnie
ptaska, prosta i wibrujgca (np. masywny stét warsztatowy)
e Zapewnij odpowiednie, ogdlnodostepne zasilanie 230 V / 50 Hz i wystarczajgce
zabezpieczenie (16 A).

18

265
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f | ] 1
|
™
F|
T
|

o

#

705

2.1.2 Przygotowanie powierzchni

Niepowlekane metalowe czesci maszyn zostaty zaizolowane ttustg warstwag, aby zapobiec korozji. Te
warstwe nalezy usung¢. Mozna uzywac standardowych rozpuszczalnikéw, ktére nie niszczg
powierzchni maszyny.

Nie uzywaj rozpuszczalnikow na bazie azotynéw, agresywnych rozpuszczalnikéw, takich jak
srodki do czyszczenia sttuczek lub Srodki szorujace!
Niszcza one powierzchnie maszyny

Strona8z18

Dystrybucja Conrad Electronic Sp. z 0.0., ul. Kniaznina 12, 31-637 Krakdw, Polska
Copyright © Conrad Electronic, Kopiowanie, rozpowszechnianie, zmiany bez zgody zabronione.
www.conrad.pl



ONRrAD

www.conrad.pl

3. OBSLUGA

3.1 Przed uruchomieniem
e Nasmaruj wszystkie odstoniete czesci maszyny bezkwasowym olejem smarowym.
e Funkcja ruchomych i nieruchomych czesci sterowania
e Nasmaruj tokarke zgodnie z tabelg smarowania.
e Sprawdz wszystkie sruby pod katem ftatwosci ruchu.
e Sprawdz, czy Sruby mocujgce uchwytu sg dokrecone.
e Zamocuj obrabiany przedmiot w uchwycie tokarskim, tokarce lub catkowicie dokreé szczeki
mocujgce uchwytu przed witgczeniem tokarki.

3.2 Retrakcja wstepna

Wycofanie nalezy wykonywac przy najnizszej predkosci slimaka. Pozwél maszynie pracowad z tg
predkoscig przez okoto 20 minut. Sprawdz nieprawidtowosci, takie jak nietypowe dzwieki, brak
rownowagi itp. Jesli wszystko jest w porzadku, stopniowo zwiekszaj predkosc.

3.3 Eksploatacja

Kazdorazowo przed uruchomieniem regulator predkosci wrzeciona nalezy ustawic na najnizszy
poziom!
Ostona uchwytu musi znajdowac sie w najnizszym potozeniu!

3.4 Uruchomienie/zatrzymanie silnika
”I”

Aby rozpoczaé, nacisnij zielony przycisk
Aby zatrzymac, nacisnij czerwony przycisk ,0”

3.4.1 Ustawianie predkosci wrzeciona
Predkos$¢ wrzeciona mozna ustawi¢ za pomocg regulatora predkosci wrzeciona (16).
Ustawiona predkos¢ wrzeciona wyswietlana jest na wyswietlaczu predkosci wrzeciona (20).

3.4.2 Ustawienie kierunku obrotu wrzeciona

Wiacz przetgcznik kierunku wrzeciona (1) w pozycji ,I” dla trybu wrzeciona

w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara oraz w pozycji ,R”dla trybu wrzeciona zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara. W pozycji ,0” zostaje przetgczony na bieg jatowy
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& Przy kazdej zmianie kierunku nalezy koniecznie poczeka¢, maszyna sie zatrzymuje, w przeciwnym
razie maszyna moze ulec uszkodzeniu!

3.4.3 Narzedzia zaciskowe

Narzedzie musi by¢é mocno zacisniete.

Podczas pracy obrotowej narzedzie ma tendencje do odginania sie od przedmiotu obrabianego.
Kat ciecia jest prawidtowy, jesli krawedz skrawajgca znajduje sie w jednej linii z osig sSrodkowg
przedmiotu obrabianego. Prawidtowg wysokos¢ narzedzia mozna uzyskac poréwnujac wierzchotek
narzedzia z ruchomym ktem koncéwki konika.

W razie potrzeby narzedzie nalezy wyregulowac za pomocgy stalowych prowadnic.

3.4.4 Poziomowanie konika w stosunku do wrzeciennika

Dokrec¢ odpowiednio pomiedzy wrzecionem a konikiem solidny kawatek rury o dtugosci 200 mm.
Teraz zamocuj suwmiarke wskazujgca w uchwycie narzedzia.

—— 200mm -] o A

T /

\
\

‘ :DH: Reitstock L rp—

\

\

L~

Spindelstock Oberschlitten Verstellschraube

Pracuj z posuwem recznym (pokrettem) gdrnych sSlizgéw wzdtuz obrabianego przedmiotu. Przy
pomiarach réznic konika reguluje sie $rubg regulacyjng na wrzecienniku z konikiem (11) az do
momentu, gdy réznice pomiarowe nie znikna.

3.4.5 Zmiana predkosci

ED moze pracowac 400FD w 2 zakresach predkosci. Aby zmienic
zakres predkosci pracy, nalezy przyporzgdkowaé pasek napedowy.
e Poluzuj i wyjmij dwie sruby z gtéwki uchwytu pokrywe

wrzeciennika (17) i zdjg¢ ostone przektadni.
e oznaczona sruba imbusowa — pozostawiona za kotem

napedowym — poluzuj i poluzuj pasek C.
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e Zatdz pasek klinowy C na odpowiednie kota pasowe.

Dostepne sg 2 pozycje (rysunek po prawej)
Poz. A (kota pasowe zewnetrzne) dla nizszego zakresu predkosci. M

Poz. B (kota pasowe wewnetrzne) dla duzego zakresu predkosci.

50-1250 | 100-2500 Am

Po wymianie pasek nalezy napiac¢ i nastepnie ponownie zatozy¢ ostone.

3.4.6 Blokada wozka

W przypadku obstugi recznej prowadnice t6zka mozna zamocowac
W nastepujgcy sposob:

e QObrdéc¢ srube z tbem szesciokgtnym (A) w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara i dokre¢, az do

zablokowania.

e QObré¢ w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara i poluzuj, aby odblokowac.

Uwaga: sruba blokujgca wézek musi zosta¢ odblokowana przed
zatrzasnieciem
moga wystgpi¢ automatyczne posuwy lub uszkodzenie tokarki!

3.4.7 Obstuga reczna

tézko san przesuwane jest za pomoca pokretta (15), prowadnicy poprzecznej,
uzyj pokretta (14) i przesun gérny suwak przez dton
koto (12).

3.4.8 Toczenie z posuwem automatycznym

Na tabelach nalezy wybrac i wyregulowaé zadany posuw lub predkosé.
Opcjonalnie nalezy zmieni¢ biegi. Kombinacje kot pokazano w tabeli gwintow.

UWAGA: Przed wiaczeniem automatycznego podawania nalezy odblokowa¢ zacisk wdzka tézka!
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OSTROZNOSC!
Wiaczajac tokarke przy pomocy pokretta duzej predkosci i aktywujac dzwignie zwalniajgca A, siodfo
porusza sie z duzg predkoscia.

e Przesun dzwignie zmiany biegéw/gwint (13) w dét do wytgcznika automatycznego posuwu
wzdtuznego.

e Jesli dzwignia automatycznego przesuwu wzdtuznego zostanie pociggnieta do gory, proces
jest zakonczony.

3.4.9 Wymiana przekfadni zmiany biegow

1. Odfacz urzadzenie od Zrédta zasilania.

2. Poluzuj dwie $ruby mocujace i zdejmij pokrywe ochronna.

3. Poluzuj srube blokujacga (B) w ¢wiartce.

4. Przesun ¢wiartke (C) w prawo.

5. Zdejmij nakretke (D) i zdejmij z wrzeciona lub nakretki (E) i zdejmij
przektadnie zmiany biegow.

6. Zamontuj nowe przekfadnie zmiany biegdw.

7. Przesun ¢wiartke w lewo, az kota zebate ponownie sie zazebia.

8. Ponownie zamocuj ¢wiartke za pomocg $ruby zabezpieczajace;j.

9. Zamontuj ostone zabezpieczajgcyg wrzeciennika i ponownie podfacz

maszyne do Zrédta zasilania.

3.4.10 Gwintowanie

Podczas pracy obraca $rube pociggowa. Podczas przesuwania dzwigni zmiany biegdw/gwintu (13) w
dét, jazdy saniami.

3.4.11 Ustawianie posuwu i skoku gwintu

Za jego pomoca mozna wybrac posuw wzdtuzny lub plan podawania, a takze do ustawienia gwintow
metrycznych lub angielskich, odpowiednich tabel, ktére znajduja sie rdwniez po lewej stronie
maszyny.

INFORMACIE:
Przektadnie zebatek sg przedstawione jako zastgpione literami i cyframi tabeli ponizej.
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INFORMACIJA:
Zebatki sg takie, jak pokazano tutaj, zastgpiono litere tabeli pdznie;j.

e Koto zebate wrzeciona przektadni z 40 zebami jest skok gwintu
podniesione na biegu A 1,5mm
e Bieg A wlacza sie na biegu C A B 66 H
e Koto D zazebia sie z kotem F C D 40 60
,H” oznacza odstep (rekaw). Zamiast tulei mozna zastosowac
takze mniejsze koto zebate, to znaczy bez wtaczonego zadnego E F H 80

innego biegu.

>
———
h-—ﬁ

3.4.12 Zespo6t uchwytu tokarskiego / ptyty -
czolowej

K
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Jesli montujesz uchwyt obrotowy lub chcesz zdemontowad uchwyty, najpierw upewnij sie, ze krzywki
mocujgce sg zamocowane.
e Poluzuj trzy sruby (A) i zdejmij uchwyt tokarski.
e Teraz zamontuj uchwyt lub ptyte czotowa na gtowicy wrzeciona i dokreé kolejno sruby.
o Nie wymieniaj jedzenia ani ptyt czotowych pomiedzy réznymi tokarkami, bez sprawdzenia
poprawnosci krzywek regulacyjnych.

3.4.13 Gorny slajd

Aby wyregulowac kat gérnej prowadnicy, nalezy poluzowac sruby,
obréci¢ wézek do zgdanej pozycji i ponownie przymocowaé wozek za
pomocg Srub.

Stellschrauben (1)

4. KONSERWACJA

UWAGA!
Wszystkie ustawienia konserwacyjne maszyny nalezy wykonywac przy maszynie odtgczonej od
zasilanial
Powaine obrazenia na skutek niezamierzonego lub automatycznego uruchomienia maszyny!

Maszyna nie wymaga obszernej konserwacji. W przypadku wystgpienia usterek i usterek zlecac¢
naprawe wytgcznie przeszkolonym osobom.

Regularnie sprawdzaj stan naklejek zabezpieczajgcych. W razie potrzeby wymien je.

Regularnie sprawdzaj stan maszyny.
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Regularnie czy$¢ maszyne po kazdym uzyciu — przedtuza to jej zywotnosc i jest warunkiem
bezpiecznego srodowiska pracy.

Prace naprawcze mogg wykonywac wytacznie odpowiednio przeszkoleni specjalisci!

Przechowuj maszyne w zamknietym, suchym miejscu.
Przed pierwszym uruchomieniem oraz pdzniej co 100 godzin pracy nalezy nasmarowac wszystkie
elementy faczace (w razie potrzeby usungc wczesniej szczotkg wszelkie widry i pyt).

4.1 Plan konserwacji

Po kazdej zmianie roboczej:
e Usun kurz i metalowe widry
Po kazdych 10 godzinach pracy:
Przez fatdowanie:
® zmniejsza zuzycie i opory tarcia
e ulepszanie zycia
e chroni powierzchnie metalowe przed korozja
Polecamy:
e do celéw smarowania smarem plastycznym klasy 2NLGI

Cate 10 godzin pracy polega na smarowaniu tokarki. Do zarzadzania tozem punktéw smarowania,
prowadnicg w ksztatcie jaskotczego ogona, prowadnicg w ksztatcie jaskdtczego ogona, prowadnicg
wzdtuzng w ksztatcie jaskétczego ogona i konikiem stosuje sie olejarke i dostepny w handlu olej
smarujacy pod tam i z powrotem ze wzgledu na wdzek lub tule, nasmarowane.

Wszystkie pozostate punkty smarowania znajdujg sie w wyznaczonych smarowniczkach przy uzyciu
oleju 1SO32.

Nalezy to kontrolowac i powtarzaé w regularnych odstepach czasu.

Raz w miesigcu smaruj przektadnie odpowiednim olejem lub ttuszczem silnikowym.
Nalezy to kontrolowacd i powtarzaé w regularnych odstepach czasu.

Punkty smarowania:
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4.2 Czyszczenie
Po kazdej zmianie roboczej maszyne nalezy oczyscié¢. Usun widry itp. za pomocg odpowiedniego
narzedzia. Nie usuwaj ich recznie (skaleczenie!). Usun réwniez kurz.

Stosowanie niektorych roztworéw zawierajacych sktadniki uszkadzajace powierzchnie metalowe
oraz stosowanie srodkow szorujacych spowoduje uszkodzenie powierzchni maszyny!
Powierzchnie maszyny czysci¢ wilgotng szmatka nasgczong tagodnym roztworem

14.3 Utylizacja

Nie wyrzucaj urzadzenia do pozostatych odpaddw. Skontaktuj sie z lokalnymi wtadzami, aby uzyskac
informacje dotyczace dostepnych opcji utylizacji. Kiedy kupujesz u lokalnego dealera jednostke
zamienng, ten ostatni jest zobowigzany do wymiany starego.

5. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW
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ZANIM ROZPOCZNIESZ PRACE PRZY USUWANIU USTEREK, ODtACZ MASZYNE OD ZASILANIA.

Problem
Maszyna nie wiacza sie

Mozliwa przyczyna

maszyna nie jest
podfaczona

uszkodzony bezpiecznik
lub stycznik

przewodd jest
uszkodzony

Rozwigzanie

Sprawdz wszystkie
potaczenia elektryczne
Zmien bezpiecznik,
aktywuj stycznik
Wymien kabel

Maszyna nie osigga
oczekiwanej predkosci obrotu

Przedtuzacz jest za
dtugi

Nie nadaje sie do
istniejgcego napiecia
silnika

staba sie¢ energetyczna

Wymien opcjonalny
kabel przedtuzajacy,
patrz pokrywa skrzynki
elektrycznej, aby
uzyskac informacje na
temat prawidtowego

okablowania
e Skontaktuj sie z
elektrykiem
Maszyna silnie wibruje e Stoi na nieréwnym e Przenie$ maszyne
podfozu e Dokrecié $ruby
e Mocowanie silnika jest mocujace

luzne

Narzedzie tokarskie ma krétka
2Zywotnos¢

Twarda powtoka
odlewnicza

Przy duzej predkosci
skrawania
Niewystarczajgce
chtodzenie

Woybierz nizsza
predkosé ciecia
naddatek na
wykoniczenie nie moze
by¢ wiekszy niz 0,5
mm)

Zapewnic lepsze
chtodzenie

Ciecie wytamuje sie

Kat klina jest zbyt maty
(przeciazenie cieplne)
Pekniecia szlifierskie
spowodowane
niewfasciwym
chtodzeniem
Nadmierny luz na
tozyskach wrzeciona
(wystepujg wibracje)

Wybierz wiekszy kat
klina

Wyreguluj luz w
tozyskach wrzeciona. W
razie potrzeby
wymienn tozyska
stozkowe.

Zle skrecone gwinty

Narzedzie do toczenia
gwintéw jest
nieprawidtowo
zacisniete lub zZle
przeszlifowane
Nieprawidtowa
intensywnos¢
Niewtasciwa srednica

Ustaw narzedzie
tokarskie na srodku
Szlifuj pod
odpowiednim katem
Ustaw prawidtowe
nachylenie

Wstepnie toczy¢
obrabiany przedmiot
do doktadnej srednicy
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WIELE POTENCJALNYCH ZRODEL BLEDOW MOZNA USUNAC POPRZEZ FACHOWE PODtACZENIE DO
SIECI ELEKTRYCZNEJ.

W przypadku koniecznosci naprawy, ktorej nie jestes w stanie prawidtowo wykona¢ lub Ty
nie masz wymaganego szkolenia, zawsze zwrd¢ sie do warsztatu, aby rozwigzac¢ problem.
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