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Halozati fesziiltség 230V

Haldzati frekvencia 50 Hz

Motor teljesitmény 400W

Kozépponti magassag 180 mm

Kozépponti tavolsag 310mm

Maximalis forgasi @ a gépagy felett 180 mm

Maximalis forgasi @ a szanszerkezet felett 115 mm

Af6orsé furata 18 mm Morzekip MT3-as
A f6orsd sebességeinek szama fokozatmentes

A f6orsd Uresjarati sebessége (minimum-maximum)

L 200-1150 fordulat/perc H 400-2500 fordulat/perc

El6tolas

nincs

Menetvagas emelkedése (metrikus)

Metrikus 0.4-2 mm - Withworth 1”/48 - 1”/12 menetg

Kézi szan elforgathatdsaga +/-45°

A késtarto forgathatdsaga 360°

A kézi szan mozgasa 70 mm

A keresztszan mozgasa 115mm

A szanszerkezet mozgasa 300mm

Kézis zan finomsaga 0.025 mm

A szegnyereg orso jarata 50 mm Morzekip MT2-es
A szegnyereg finomsaga 0.025 mm

A gép méretei 720x 300 290 mm
Csomagolas méretei 780x333x330 mm
Suly 47 kg

Uresjarati zajszint (hangnyomas) 80dB (A)

Vibracio 3.1m/s’
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Figyelmeztetés!

A késziilék nem ipari felhasznalasra
késziilt.

HULLADEKKEZELES: Az elektromos kéziszerszamokat, tartozékokat és
csomagoléanyagokat a kdmyezetvédelmi szempontoknak megfeleléen kell Ujrafelhasznalasra
leadni.

Csak az EU- tagorszagok szamara: Ne dobja ki az elektromos kéziszerszamokat a
haztartasi szemétbe! Az elhasznalt villamos és elektronikus berendezésekre vonatkozo
2002/96/EG eurdpai iranyelvnek és a megfelel6 orszagos torvenyekbe vald atlitetésnek megfeleléen a mar nem
hasznalhato elektromos kéziszerszamokat kulon 6ssze kell gyUjteni és a kdmyezetvédelmi szempontoknak
megfeleléen kell Ujrafelhasznalasra leadni.
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Importér: Devon Imp-Ex Kft
Budapest

Garancialis szerviz és raktar:
Csepel, Gyartelep
Kdzponti-ut 53/D

Tel: +36 1 4334333



Uzembe helyezés elétt:

A rozsdasodas ellen szallitas el6tt a gyarban a gépet zsirréteggel vontak be, ennek letisztitasara hasznaljon terpentint, vagy
petréleumot. A ronggyal szarazra toriés utan olajozza be a fellletet és a mozgé alkatrészeket, az olajozé nyilasokon. Kénnyl
univerzalis gépolajjal, vagy miszer illetve varrégépolajjal. Megfeleld szaktudassal szétszedheti a telies gépet, persze
egységenkeént és attisztitas utan beolajozva minden kellé helyen, vegye hasznalatba.

Uzembe helyezés:

Az esztergagép Osszeszerelve, kerll az Uzletbe. A géphez mellékelt néhany alkatrészt, szerelje fel a megfelel6 helyekre. A valté
fogas kerekre, majd a menetvagasnal lesz sziiksége.

A szanszerkezet:

A gépagyon csuszik a szanszerkezet. Vagy a kézi kerék, vagy a menetes orso segitségével mozgathatoé. A szanszerkezethez
elolrél az ugynevezett lakatszekrény kapcsolédik. Magaba foglalia a menetes orséhoz vald csatlakozast lehetéve tévo
ugynevezett lakatot. Ez nem mas, mint egy kettéhasitott menetes htively, melynek ésszekapcsolasaval, amit egy kar
segitségével tehetlink meg, Iétrejon a kapcsolat a szanszerkezet és a menetes orsd kdzott, ami a gép forgasi sebességének és
a fogaskerék-attétel altal meghatarozott ttemében mozgatja a szanszerkezetet. A kézi kerék egy homlok fogaskerékkel
csatlakozik a gépagy aljara szerelt fogasléchez.

A szanszerkezetre van felszerelve a keresztszan is, ami a keresztiranyl esztergalashoz, vagy egyszeriien a fogasvételhez
hasznalunk. Ezzel kdzelithet a befogott megmunkalandd anyaghoz is. A forgatdkar néniuszanak beosztasa 0.025 mm.

A keresztszanra van felépitve a +/- 45°-ban forgathat6 kézi szan. Ezzel van lehetéség kupos fellletet esztergalni. Ennek a
mozgatasa a forgattyu szolgal. Ennek a néniusz beosztasa 0.025 mm.

A kézi szanra van felépitve a forgathatd, négy kés egyszerre torténé befogasara is alkalmas késtartészerkezet, melyet egy kar
segitségével rogzitheti. A kézi szanra van rogzitve kihajthatéan, a szemveédd plexi, ami a forgacsolas kdzben kipattand
forgacsok ellen nyuijt védelmet.

A szanszerkezet kenését egy —egy csavar kicsavarasa utan egy zsirzo segitségével végezheti el.

A fordulatszam beadllitasa:

A motor fordulatszama 200-1150 ford./perc kézétt allithatd a hatsé kar (L) allasaban. (H) helyzetbe allitva a kart 460-2500
ford./perc, valamivel t6bb, mint a duplaja hozhato létre.

Gépi el6tolas:

Mivel ennél a gépnél nincs vonorud szerkezet ezért gépi elétolas végzésére nem alkalmas, az adott fogaskerék gamituraval
egyébként is a tablan lathatd 0.4 mm-es lenne a legfinomabb el6tolas, mar csak ezért sem alkalmas, még nagyolasra sem. A
géppel végezhetd menetvagas mikéntjét a gepkonyv alabbi részében olvashatja.




FIGYELEM!

KERJUK, MINDIG TARTSA SZEM ELOTT, HOGY AZ ESZTERGALAS EGY KULON SZAKMA!!

OLYAN SZAKERTELMET IGENYEL, AMIT HOSSZU EVEKIG KELL TANULNI ES AZ [GY MEGSZERZETT
TUDASANYAGOT EGY HASZNALATI UTMUTATOBAN NEM LEHET ATADNI. AZ ESZTERGALAS
MEGKEZDESE ELOTT, KERJUK, TAJEKOZODJON ES PROBALION, MINEL TOBB ISMERETET ELSAJATITANI.
A SZAKTUDAS HIANYABOL EREDO KAROKERT, VAGY ESETLEGES BALESETEKERT,

A FELELOSSEGET NEM VALLALJUK!

Figyelmeztetd szimbélumok:

A készllék hasznalata elétt figyelmesen olvassa el a hasznalati utmutatét

A készllék hasznalata kbzben, mindig viselien védészemiiveget

A készilék hasznalata k6zben mindig viseljen flulvedét

A készilék hasznalata k6zben mindig viseljen porvédé maszkot

A készilék hasznalata kézben mindig viseljen védbkeszty(it

Kettbs szigeteléssel rendelkezik, a hatékonyabb védelem érdekében

Megfelel a termékre vonatkozd EU szabvanyoknak

Az elektronikus hulladékok, nem tehet6k a haztartasi hulladékok kozé. Keérjuk, vigye
el egy Ujrahasznositd Uzembe. Kérdezze meg a helyi hatdsagot, vagy a keresked6t
az Ujrahasznositas lehetéségérdl
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1/0j BIZTONSAGI SZABALYOK

= Elektromos Barkacsgépekhez

A szabalyokat és utasitasokat
feltétlenul tartsa be

Minden j0 mesterember tiszteli azokat az eszkdzoket, amellyekkel
dolgozik. Tudja azt, hogy a “desing” (kinézet) évrdl-évre folyamatosan
valtozik és javul, lehetdleg a megszokott mindség megtartésa mellett.

Ez az Uj megjelenés a helyhez kotdtt elektromos barkécs kisgépekhez
lett kifejlesztve, a fontosabb elfogadott szabalyok alapjén.

A Cég ugy éllitotta dssze ezt a listat ezeknek a gépeknek a biztonségos
iizemeltetéséhez, hogy ha uijszerii és Mokasabb formaban is, de
felhivja a figyelmet a leselkedd Veszélyekre.

Vegye figyelembe, hogy 1ij szabvényok is jelentkeznek idordl-idore,
melyek betartdsa kotelezd érvényt, tigy a Cégek, mint a felhasznalok

1 szamdra. } Ismerkedjen meg a géppel amit hasznélni kivén.

Feltétlenill olvassa el a hasznalati titmutatot is.
Ismerje meg az eszkoz alkalmazhatdsdgét és a
hasznélhatésagi korlatokat is.

l Hasznélja a védo berendezéseket,
melyek az On védelmére
vannak a gépeken.

3 A gép lefoldelése alapvetden sziikséges. Ne hasznélja
foldeletlen konnektorba dugva a csatlakozét.

A hosszabbito vezetéknek is feltétlendil foldeltnek kell
lennie, ha ilyet kell hasznélnia.

4} Atokmény kulcsot 7
tegye lehetdleg lathaté |
helyre, ezzel is megelozve ™

azt, hogy az akar véletlenil N
is a gépbe maradjon. 5
Az elinditds eldtt ellendrizze! Tartsa tisztén a
Csiinya balasetet okozhat egy munkateriiletet. / ]
tokmanyba felejtett kulcs!!! A rendezetlen terep
balesetet okozhat!

6 Keriilje a gépek hasznalatat veszélyes
Vizes talajon. Ne hasznéljon elektromos
gépet nedves, pards komyezetben.
Legyen a munkateriilet j6l megvildgitott.

7 Latogatdkat és gyermekeket tartson
megfeleld és biztonsagos tavolsagban
a munkavégzés helyétol.




SA munkavégzés utén, tartsa elzdrva
a munkaeszkozoket, az idegenek és
az illetéktelen emberek el6l.

/ D Ne hasznslja a munkagépet, csak a
teljesitményének megfelelo munkara.
Pl. a barkdcsgépet ipari munkara!

T © Minden munkafézishoz a megfelel
teljesitményii gépet haszndlja.
Ne terhelje tiil a barkacsgépet.

¥ 1 Viselien megfelelgen zért munkaruhst
védokesztyat, véddszemiiveget.
Nyakkend, gyiiri, karkoto viselése
nem ajanlott. Vegyen fel sapkat, vagy
kendot, hosszii haj esetén és cstiszasmentes zart cipot.
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Hasznéljon porvéds dllarcot, ha a A biztonségos munkavégtéshez
munka ezt meugkwama. - hasznaljon szoritd szerszamot, vagy
Az utcai szemiiveg, nem helyettesiti satut, hogy rogzitse a munkadarabot
a védoszemiiveget!

14xe becsiilje tul Onmagat. Nagy

munkadaraboknl kérjen segitséget 1D Alésailéet mindi tarsa

tisztan, apolja olajozza, kenje.
A legjobb és legbiztonsagosabb
teljesitmény érdekében kdvesse
a szerszamok élezésére cseréjére
vonatkoz6 utasitasokat.

¥ © Aramtalanitsa a késziiléket,

) munkavégzés utén és a tartozékok,
szerszamok cseréje, valamint a gép
tisztitds alkalmaval is.

]| 8§ (Csokkentse a kockézatét a gép

1 7 Mindig, csak ajénlott kiegészitsket véletlenszerd beinduldsénak.

hasznaljon. Nem megfelel6 kiegészitok Akadélyozza meg ezt azzal, hogy
hasznélata stilyos balesetet okozhat. a villisdugé csatlakoztatdsa eldt,
ellendrzze a fokapcsolét, hogy

kikapcsolt allapotban van-e.



Altalanos
Elektromos kéziszerszamok

Tartsa tavol az elektromos szerszamgépet az es6tdl és a nedvesseégtél. Amennyiben viz hatol be egy elektromos
kéziszerszamba, az megndveli az aramites veszélyét.

Huzza ki a csatlakoz6 dugdt a dugaszold aljzatbdl, mielétt az elektromos kéziszerszamon beallitasi munkakat végez,
tartozékokat cserél, vagy a szerszamot tarolasra elteszi. Ez az elévigyazatossagi intézkedés meggatolja a szerszam akaratlan
Uzembe helyezését.

4. Szerviz
A szerszamgeépet csak szakképzett személyzet és csak eredeti potalkatrészek felhasznalasaval javithatja. Ez biztositja, hogy
a szerszamgép mindig biztonsagos maradjon.

Hasznalati Utmutato

Ez az esztergagép egy univerzalisan alkalmazhato eszterga, 300 mm-es csucstavolsaggal és 90 mm-es csucsmagassaggal.
A gép kor alak, vagy szabalyosan formazott, 3, 6, vagy 12 sz6gli, miianyag, fém, vagy hasonlé anyagokbdl késztilt
maximalisan & 140 mm és 300 mm hosszu munkadarabok megmunkalasara alkalmas. A féorso lehetévé teszi hosszabb
munkadarabok befogasat is megfeleld alatamasztassal, @ 18 mm-ig. A rendelkezésre allé vezérorsd a gépi menetvagast is
lehetdvé teszi. A szegnyereg szabvanyos befogdrészébe a kdzpontositd csucson kivil, szabvanyos furd, dérzsar, stb. (MK2)
Figyelem! A szan elsGsorban a menetvagast teszi lehetévé. Amennyiben hosszanti irdnyu esztergalasra hasznalja, Ggyelni
kell arra, hogy a szan, akadalynak ttkdzéskor nem fog megallni automatikusan. Sértilés veszélye all fenn és anyagi kar is
keletkezhet.
Figyelem! A géppel nem szabad, az egészségre karos anyagot, vagy finompor kelté anyagokat esztergaini. (fa, teflon) stb.
Fontos!
A készllék kizardlag az ebben a hasznalati tmutatéban megadott munkak, adott anyagokon térténd elvégzésére alkalmas.
Mas tertileten val6 alkalmazas kapcsan a gyarto és a forgalmazo felelésséget nem vallal.

1. A gépet szereléskor vizmérték segitségével kell vizszintezni, hosszanti és keresztiranybdl is. Az agy vezérlbsikjait és
minden fényezett alkatrészt, a szallitas el6tt korrozié elleni szerrel kell bekenni. Ezt hasznalatba vétel elétt petréleummal
kdnnyedén eltavolithatja. Ezt kdvetéen a vezérbsikokat tordlie szarazra, majd kenje be a kenésre hasznalatos specialis olajjal.
2. Az orsészekrény atviteleit €s a tobbi atviteli helyet is tisztitsa meg és olajozza be. Az orsészekrényt toltse fel a
tisztitas utan a megfeleld olajjal.

3. Szaritashoz hasznaljon vaszonruhat, vagy géprongyot. A hasznalt olajozdszereket és tisztitd folyadékokat a torvény
kévetelményeinek megfelelen, specialis gy(jtéhelyen adja le.

4, A gép minden részét (olajozo lyukak és a csuiszo felliletek) a megfeleld olajjal kenje meg. Ellenérizze a géphaijtd
elemeket, hogy képesek-e a folyamatos kdnnyed miikbdésre, a harant és a hosszanti agyvezérldk, hogy képesek-e az
erbfeszités nélkili mikddésre. Ha a vezérldk tulsagosan nehezen miikédnek, vagy akadoznak, vagy ellenkezéleg,
tulsagosan kénnyen futnak, akkor azokat a helyes miikodést szabalyozo ,lécek” segitségével kell gondosan beallitania.

5. A gép, Uzembe helyezése elbtt gondosan ellendrizze, hogy a villamos berendezések szerelése rendben legyen és a
leszoritd, kabelrdgzitd elemek szilardan alljianak. Szallitas kdézben meglazulhat a vezeték és az aramkorbe vald kapcsolasakor
balesetet (@aramuitést) okozhat.

6. Els6 Gzembe helyezéskor (az olajfeltoltés utan) az orsot a legkisebb fordulatszamra allitsa be és hagyja minimalisan
20 percig megterhelés nélkil futni. Ellendrizze, hogy a csapagyak nem melegszenek-e tul, vagy nem hallani bel6lik
szokatlan zajt, stb. Amennyiben nem észlel semmiféle rendellenességet, névelje a fordulatszamot fokozatosan a maximumra.
7. VIGYAZAT!

Az esztergapadot nem szabad semmilyen miveletnek alavetni addig, amig az ors6 nincs teljesen nyugalmi allapotban.
Mindenekel6tt ellendrizze, hogy a gép kikapcsolt allapotban van-g, illetéleg, hogy a gép nem all halozati feszlltség alatt. A
fordulatszam valtoztatast kizardlag az orsé telien nyugalmi allapotaban végezhet6 el. A gépen vald barmilyen munka,
beallitas, szerszamcsere el6tt kapcsolja ki a gépet az aramkorbdl.

8. Agép lUzemeltetése elétt gondosan ismerkedjen meg a gép mikddésével, tehat figyelmesem olvassa el a hasznalati
utasitast. Amennyiben a gépet megfeleléen fogja kezelni, karbantartani, tisztitani és olajozni, akkor a gép hosszu
élettartamara szamithat.



Altalanos miikodési leiras

Ez a kompakt és univerzalis eszterga, kilénbdzd anyagok, acél, dntvény és miianyagok esztergalasara alkalmas 140 mm
kiilsd & és 300 mm hosszusagig. Ennél hosszabb anyag, @ 18 mm és akar 60 cm hosszu is lehet.

Figyelem! Az anyag az orsobol megtamasztas nélkul, maximum 100 mm-ig nyulhat ki. Ennél hosszabb benyulasnal
el6éfordulhat, hogy a gép rosszul viselkedik és 6nallésitia magat. Személyi sérlilés és anyagi kar keletkezhet.

Alapvet6en a géppel a kovetkezé miiveletek végezhetoek:
--hosszanti esztergalas

--oldalazas (sikesztergalas)

--leszlras

--kiesztergalas (lyuk és furatesztergalas)

--menetvagas

Az esztergagép nagy pontossagaval, kompakt szerkezetével, kdnnyl kezelhetéségével és megbizhatdsagaval tiinik ki.
Nagyon fontos, hogy a gépet egyenes alapra szereljik. Amennyiben nem igy torténik, fennall a veszély, hogy az agy
elvetemedik, a munka pontatlan lesz, durvabb esetben az egész gép hasznalhatatlanna valik. A vezetéorsé egy hidegen
formazott trapéz alaku menettel van ellatva, amely keménységével és kopasallésagaval tlinik ki és az orsénak hosszu
élettartamot biztosit.

Megjegyzés:
A fejlesztés jogat bejelentés nélkul fenntartjuk, anélkil, hogy a mar kiszallitott gépek miiszaki szintjét figyelembe vennénk.
Ezért az dbrazolasban és a leirasban (képekben) is eltérések lehetnek.

Az esztergagép a kovetkezo részekbdl all:
Orso6haz, forgétokmany, szerszambefogo, esztergagép agy, szegnyereg, vezetéorso, hajtomiihaz, kezel6pult, motor.

Hajtéomiihaz
A hajtdmiihazban a féorsé meghajtasa talalhatéd (hevederes), valamint a valtokerekek a vezetdorso elétolasanak iranya és
mértéke a meghajtasahoz, valamint a motor sebesség felezési lehetésége.

Elére Ures Hatra

Orséhaz

Az ors6haz viszonylag egyszert, érzéketlen robosztus konstrukcio. Féként a hazbdl, a munkaorsobdl és az ékszijtarcsabal all.
Az orso6haz a gép legfontosabb része. Ettél figg a gép pontossaga és a megmunkalt felllet minésége.

A munkaorso két specidlis gérgéscsapagyon fut, hogy a csapagyak a tengelyiranyu és a hossziranyu terhelést is elviselik. Az
orsocsapagyakat a gyarban beallitjiak, tovabbi bedllitast nem igényelnek.

Tokmany

A tokmany (harompofas) a munkadarab pontos centrikus befogasara szolgal. Felfogasa a féorsora harom csavarral torténik.
A kbzpontositasra, a féorsora egy kozpontositd kereket szereltek, ami magan az esztergapadon van felesztergalva a
tokéletes futaspontossag elérése okan.



Esztergagép agy
A finomszemcsés szlrkedntvénybdl eléallitott agyat mesterségesen oregitik, hogy késdbb ne vetemedijen. Pontos
megvezetést biztosit a szanszerkezetnek és a szegnyeregnek, a féorsohoz képest.

A szanszerkezet:

A gépagyon a szanszerkezet mozog, a kézi kerék, vagy a menetes orso segitségével mozgathatd, amennyiben az
elétolashoz-menetvagashoz sziikséges kar lenyomasaval kapcsolatba hozza vele. A szanszerkezethez eloirél az
ugynevezett lakatszekrény kapcsolédik, ami magaba foglalja a menetes orséhoz valé csatlakozast lehetévé tévd
ugynevezett lakatot. Ami nem mas, mint egy kettéhasitott menetes hiively, melynek ésszekapcsolasaval, amit a kar
segitségével kapcsolhatunk dssze, igy 1étrejon a kapcsolat a szanszerkezet és a menetes orsé kdzétt, ami a gépforgasi
sebességének és a fogaskerék-attétel altal meghatarozott itemben mozgatja a szanszerkezetet. A lakatszekrényre van
még felszerelve a kézi kerék, a kézzel valé mozgatashoz.

A szanszerkezetre van felszerelve a keresztszan is, ami a keresztirdnyu esztergalashoz, vagy egyszeriien a fogasvetelhez
hasznalunk. Ezzel tud fogast venni a megmunkalandé anyagon is.

A keresztszanra van felépitve a +/- 45°-ban forgathat6 kézi szan. Ezzel van lehetéség kupos feluletet esztergalni. Ennek a
mozgatasa is egy hajtokar szolgal.

A kézi szanra van felépitve a forgathatd, a kés befogasara alkalmas késtartoszerkezet, melyet egy kar segitségével
rogzithet.

Szegnyereg

A gépagy jobb oldalan helyezkedik el. A féorsoé és a szegnyereg orsoja pontosan egyvonalban helyezkednek el. Az orsé
belsejében szintén egy morzekup fészek van kialakitva az allécsucs (tartozék) részére. A morzekupos alléesucsot egy
er6telies mozdulattal nyomjuk a helyére az orsé legalabb kismértékben kitekert allapotaban. A kip 6nzard az orsé teljes
hatratekerésekor egy szerkezet automatikusan kioldja a kipot a beszoritott helyzetébél. Befogad minden szabvanyos kupos
szaru szerszamot. Furd, dorzsar, forgd és allé csuicsok, stb.

Vezérorsé

Az esztergagép elsd oldalara van szerelve, két csapagy kozott forog. Ennek segitségével torténik az automatikus elétolas,
vagy a gépi menetvagas.

A vezérorsét egy valtokerék hajtémlive forgatja meg. A szanszerkezethez eldirél az Ugynevezett lakatszekrény
kapcsolddik, ami magaba foglalja a menetes orséhoz vald csatlakozast lehetdveé tévé ugynevezett lakatot. Ami nem mas,
mint egy kettéhasitott menetes hiively, melyeknek 6sszekapcsolasaval, (egy kar segitségével kapcsolhatunk 6ssze), létrejon
a kapcsolat a szanszerkezet és a menetes orso kézott, ami a gép, forgasi sebességének és a fogaskerék-attétel altal adott
lassabb vezérorsé fogas altal meghatarozott itemben mozgatja a szanszerkezetet. Minél lassabb a vezérorsé forgasi
sebessége, annal finomabb, a gépi elétolassal esztergalt fellilet a munkadarabon. A lakatszekrényre van még felszerelve a
kézi kerék a kézzel vald mozgatashoz. A fogaskerekek cseréjével vaghatunk a géppel kiilénbdzé menetemelkedési
menetet.

Szallitas és lizembe helyezés

A késziilék feliilete értékesités elétt le lett zsirozva. Ovja a gépet a nedvességtél és a viztél. Kiilbndsen tigyelien az
elektromos részek szarazon tartasara. Idealis szallitasi és tarolasi kdmyezet. Idealis izemi h6mérséklet 10-50 C°, relativ
paratartalom 10-90, tengerszint feletti magassag 10.000 m. A sérulések elkerulése végett tarolja a készuléket minden
koriilmények kdzott szarazon. . A gépet majdnem teliesen készre szerelve szallitiuk. Uzembe helyezés elétt kérjik,
ellendrizze le, hogy nem keletkeztek-e szallitasi sérulések, mert ebben az esetben mindenképp értesitse az eladét. A
készuléket ajanlatos csavarok €s anyacsavarok segitségével, vizszintes, stabil tdbbréteglien enyvezett, vizhatlan bukk rost
lemezre, vagy acéllemezre, vagy munkaasztalra e erésiteni a megfelelé- miikodés eléréséhez. Ugyelien arra, hogy a
rogzitésre hasznalt alap alkalmas legyen a gép sulyanak megtartasara (hozzavetblegesen 47kg) valamint és megfeleléen
stabil legyen a géppel végzett munkak kdzben fellépd rezgések, vibracidk elnyelésére is. A rezgés és a vibracio egyrészt a
gép megrongalddasat idézheti eld, masrészt a munkavégzés pontatlansagahoz vezet. Rdgzités utan a csomagolasban
talalhato karokat, tekerdk et és fogantyukat kell a helylkre szerelni. (tartozékok)



Tartozékok

Kormrozio elleni védelem céljabdl a gép minden fémes felllete a gyartas soran ersen bezsirozasra kerult. Az elsé Gzembe
helyezés el6tt tisztitsa, megy ezeket a fellleteket egy arra alkalmas kdmyezetkimél®. tisztitdszerrel. Lehetéleg ne hasznaljon
oldészert vagy higitot, melyek a gép festését karosithatjak. Vegyék figyelembe a tisztitoszeren talalhaté utasitasait, és
ugyelien a megfeleld szell6ztetésre a tisztitasi munkak soran, hogy elkertilie a karos gazok belélegzését.

Figyelem!

Sok tisztitdszer tlizveszélyes és gyulékony. Ne dohanyozzon, és ne hasznaljon nyilt langot a tisztitasi folyamat végzésekor.
Miutan a gépet alaposan megtisztitotta, minden fémes részt be kell olajozni. Erre a célra egy savmentes kendolaj
hasznalata ajanlatos. Kérjen tanacsot szaklzletben vagy szakembertél az olaj minéségre vonatkozéan.

Figyelem! Olaj, zsir és tisztitdszerek a kornyezetre veszélyesek lehetnek, ezért ligyelien azok megfelel6 artalmatlanitasara,
A tisztitasra hasznalt rongyok megfelel6 artalmatlanitasara is figyelienek, mivel azok gyulékonnya valnak az azokon talalhaté
anyagoktdl, igy azok elkiilonitett tarolasa és artalmatlanitasara Is forditson megfelel figyelmet.

Ellenérizze az 6sszes rogzitd csavart, beleértve a tokmanynal levét is, hogy megfelelden meg vannak-e hizva. Vizsgalja
meg, hogy a munkaorso kézzel kdnnyen forgathato-e. Ellenkezé esetben Uizembe helyezés elétt mindenképp vizsgalja meg
a gépet esetleges sérulésekre kildénds tekintettel.

Miutan a mozgoalkatrészek megfelel6 miikodését ellendrizte, a gépet csatlakoztathatja az elektromos halézathoz.

A gépet egy olyan csatlakozdba szabad kizarélag csatlakoztatni, amely a megfelel6 érintésvédelemmel van ellatva.
Vizsgélja meg a csatlakoztatés elétt, hogy a vezeték és a dugd nincs-e megsériilve. Ugyelien az adattablan megadott
feszlltségre

(230 V-50 Hz). Az aramkort egy 16A biztositékkal kell biztositani. Ajanljuk, hogy az aramkort egy fi-relé segitségével is
védje.

Be-kikapcsolas
A gép bekapcsolasosakor a kovetkezéképpen jarjon el:

1. Kapcsolja ki (oldja fel) a vészkikapcsolét (13)

2. Zarj a le a tokmanyvédé mianyag fedelet

3. Valassza ki a forgasiranyt (11) felfelé (Forward) elére, lefelé kapcsolva (Reverse) hatrafelé forog a gép.

4. Inditsa el a forgd mozgast, a fordulatszam szabalyzét (12) jobbra forditva a tetszéleges helyzetbe allitasaval

5. Kikapcsolashoz a fordulatszam szabalyzét (12) forditsa balra, egészen addig, mig a tokmany mozgasa le nem all. Majd
kapcsolja ki a forgasirany (11) kapcsolét annak kdzéphelyzetbe allitasaval.



A munkadarabok befogasa a tokmanyba
A tokmanyba kerek, 3-6 esetleg 12 szogl egyenletes szoglire formazott munkadarabokat lehet befogni, 3 féle modon.

a) b) c)

"

—

a) A 30 mm atmérdji munkadarabokat a kiilsé atmérdjiknél fogva lehet befogni. E kbzben a szériaszerli hasznalatos kuilsd
fogazasu befogdpofat kell alkalmazni.

b) Olyan munkadaraboknal, amiknek min. ‘30 mm-es lyukatméréjuk van, ugyanugy a kilsé fokozatu befogdpofat kell
hasznalni.

c) Atokmany belsd fogazatu pofara cserélés utan akar 80 mm-es atméréji munka darabokat is be tud fogni

A befogo pofak cseréje

A pofakat szamokkal lattak el: 1-3. Ezeket sorrendbe kell a befogdpofa megvezetékbe helyezni. Figyelien arra, hogy a

befogd pofakat k6zéppontosan kell meghuzni ugy, hogy ezeket 6ssze ‘kell csavami. Amennyiben szembél nézve nem
kdzéppontosan fekszenek fel a befogdpofak, ugy Ujra be kell ket helyezni. Mindig tartsa meg a befogok sorrendjét. A

pofaknak nem szabad tllsagosan kinyulniuk a tokmanytestbdl.

Figyelem! A belétek atmérdje egyenlé a maximalis befogasi atmérével. Amennyiben ez nem igy van ugy nem biztositott a
megfeleld megvezetés, és fennall annak a veszélye, hogy befogott munkadarabok megmunkalas kozben letdrhetnek vagy
kirepulhetnek a tokmanyhdl.

A munkadarab behelyezésekor figyelien arra, hogy minden tokmanypofa megfeleléen illeszkedjen, feklidjon a
munkadarabra. Azok elmozdulasa a munkadarab sériléséhez vezethet. A pofakat tokmanykulcs segitségével lehet befogni.
Figyelien arra, hogy a munkadarab ne Uisson, és szorosan be legyen szoritva a tokmanyba.

Fontos!
A tokmanykulcsot a befogas utan azonnal tavolitsa el a tokmanybdl.
A gép beinditasa el6tt mindig Ugyelien arra, hogy a tokmanykulcs eltavolitasa megtorténjen! Ellenkez6 esetben az a gép
beinditasakor elreptlhet, amivel komoly személyi sériilést és anyagi karokat okozhat. A munkadarabok befogasakor
tovabba Ugyelni kell arra, hogy megfelelé beszoritasi fellilet allion rendelkezésre. Figyelien a munkadarab egyenletes
futasara. Munkadarabok melyek nincsenek megfeleléen mélyre rogzitve, vagy esetlegesen ferdén keriiinek befogasra,
megmunkalas kdzben elrepulhetnek, ezzel szintén komoly személyi sérulés illetdleg anyagi karokat okozva.

Figyelem!

A megfeleld szerszam kivalasztasa nagymeértékben befolyasolja a munka sikerét. Ezért a hosszanti vagy sikesztergalasnal,
menetvagasnal, beszurasnal, leszirasnal mindig a célnak megfeleléen formazott esztergakést kell hasznalni.



Az alabbi esztergakeés tipusokat kiilonboztetiink meg DIN49-80 szerint:

Kuls6
Bels6
A nyélhez viszonyitva a vagéfej helyzete A munkadarabhoz viszonyitottan:
lehet: Jobb oldali
Egyenes Bal oldali
Gorbitett
Ferditett
Lekerekitett
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A kils6 esztergakések kivalasztasa fugg az elvégzendd munka milyenségétdl (tisztitas vagy hosszanti sikesztergalas, vagy
nut beszurasa esetlegesen kilsé menetvagas), valamint a munkadarab formajatol.

A belsd esztergakések furatok, vagy belsé formak kiesztergalasara hasznaljak. A nyeliket a furatnak megfeleléen kell
kialakitani, és er6sen kell azokat kivitelezni, mivel a belsé kések a munkafolyamat 'soran a hosszu erékar hatasara
vibralhatnak, kis atmérdjl furatoknal a szabad fellletet a bels6 esztergakésnél ugy kell kialakitani, hogy a hosszanti és a sik
vagas a furatot ne nyomja

Az esztergakések szoge

A helyes szo6g nagyon fontos té nyez6 az esztergalasnal, a megfeleld konny(l forgacsolas kivitelezésére. A sz6g az anyag
milyenségétol is flgg. Az esztergakéseknél megkulonboztettink tobb féle szoget:

--szabadszog (alfa)

--€kszdg (béta)

-feszitészog (gamma)

--elfordulasi szog (delta)
--sarokszog/vagasi szog (epszilon)

Ezen szdgek nagysaga befolyasolja a forgacsolasi teliesitményt, a tartdssagot, a kialakitott feltilet mindségét. A szogeket
pontosan be kell tartani, hogy a megmunkalas megfeleléen torténhessen.

Figyelem, az esztergakések koszoriilésénél ligyeljen a koszorligép biztonsagi utasitasainak betartasara.



Kések befogatasa

Az esztergakéseket a megfelelé magassagban a lehet legszilardabban és legrévidebben kell befogni. Az esztergalas
kdzben fellépd erék miatt kell azokat minél rovidebben rogziteni.

Hosszabb emelékamal fennall a veszélye, hogya kés meghajlik a munkadarabhoz val6 érintkezéskor és visszarugbzhat ez
altal a vago él egyenetlendl hatol be a munkadarabba, igy hullamos felllet jbhet létre. Az esztergakést pengéjével a
munkadarab tengelyéhez viszonyitva kell befogni. Amennyiben azok befogasa nem kdzéppontos, ugy. befeszilhet a
munkadarabba, és kar keletkezhet a munkadarabban.

A késszoritd csavarokkal kell az esztergakés tartdba beszoritani, ehhez a mellékelt kulcsot hasznalja. Fontos, hogy a kulcsot
a meghuzas utan mindig tavolitsa’ el. Az esztergakést legkevesebb 2 csavarral kell megfogatni, és figyelni arra, hogy a kés
minél révidebben legyen befogatva, az semmiképp ne Idgjon ki tilsagosan.

A megfelel6é csiicsmagassag beallitasa
Az esztergakést lehet6leg nagyon pontosan a munkadarab kdzepéhez kell beallitani, mert
ebben a helyzetben lehet csak elémi a,szabad és a feszité szogek megfelelé nagysagat.

Az esztergakés magassagat, kilonbdz6 vastagsagu hézagold lemezekkel lehet beallitani.
Ellenérzését a szegnyereg kdzpontositd csucsanak a munkarab kbzepéhez vald allitasaval lehet elvégezni. A lemezeknek a

kés telies hosszaban egyenletesen a kés alatt kell lennidk.
Egyébként a nem megfelelé hézagolas a kés ferde befogasahoz vezethet, amely végul nem kivant eredményt hozhat.
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A féorso és a vezérorsé meghajtasa
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A fordulatszam és a vagasi sebesség valamint az elétolas megvalasztasa.

Fontos tényez6 az esztergalasnal a helyes fordulatszam megvalasztasai ez hatarozza meg a vagasi sebességet, amivel a
munkadarab megmunkalasra kerll. Valasszunk mindig a megmunkalasi médnak megfelel§ vagasi sebességet. Tehat a
fordulatszam megvalasztasaval tudja a vagasi sebességet beallitni.

Allitsa be a megfeleld fordulatszamot a megfelels szijpozicidval. It a kdvetkezoképpen lehet a fordulatszamut kiszamitani:
n; v/(d*3,141

Ahol az

n= fordulatszam (fordulat/ perc

V = vagasi sebesség (m/per~)

d = munkaanyag atmeér&je (m)

Megmunkalas | esztergalas
Kizardlag az el6z6 fejezetekben irtak tlizetes atolvasasa és elsajatitasa utan lehet a géppel valé munkat elkezdeni.

Rovid osszefoglalas:

Rdgzitse az esztergakest stabilan és kbzéppontosan a tartéba

Figyelien az esztergakés cslicsmagassagara

Szilardan fogja be a munkadarabot a tokmanyba

A tokmanykulcsot mindenképp tavolitsa el a befogatas utan, ezt egy raszerelt rugé is elésegiti.
Ellendrizze még egyszer, hogy a munkadarab kiegyensulyozottan fut, tehat nem Gt

Allitsa a forgasirany vaité kapcsolét Q-ra

Kapcsolja kl (amennyiben szikséges) a vészkikapcsolot

Valassza kl a forgasirany valasztd kapcsoloval (elére-hatra)

Ezek utan elkezdheti a munkat

Figyelem! Minden forgasiranyvaltas elétt meg kell vami, hogy a tokmany megalljon.
Kuldnben az elektromos berendezés sérulhet.

Hosszanti esztergalas

Hosszanti esztergalaskor az esztergakés a munkadarab tengelyével parhuzamosan fut.

A beszurasi mélység beallitasanal a munkadarab kiilsé méretét a sikszan skala gylrijén kell beallitani. Ehhez a sikszannal
annyira meg kell kozeliteni a munkadarabbal, hogy a kés még ne érjen a munkadarabhoz.

A munkaszant ekkor a keresztszan tekeréjével ugy kell beallitani, hogy az esztergakés hegye a munkadarab legnagyobb
atmergjénél legyen.

Ez utan az esztergakést a szannal kozelitse a munkadarabhoz Ugy, hogy a kés konnyedén megérintse a munkadarab
fellletét. A 3-6-12 szdgletli munkadarabok esetén vagy excenteres munkadarabok esetén vigyazzunk az esztergakés
beallitasaval. Ne allitsuk azt tilsagosan elére; mivel az kart okozhat a munkadarabban.

A keresztszan skala gy(rGjét "0”-ra kell allitani, hogy ez legyen a kiindulasi helyzet a munkadarab feltletének kiilsé
atmeéréjének megmunkalasahoz. 1 egység a skalagylrin = 0,02mm.

Hosszanti esztergalasnal nagyolashoz ajanlott az az egyenes vagy enyhén hajlitott esztergakések hasznalata. Hajlitott
késeket elsésorban kuilsé nagyolashoz hasznalja.

Koszorilion a késen egy kis ivet, ezzel fokozhatja a kés tartdssagat, de ne koszoruljon tulzottan nagy ivet bele.
Simitasnal mindenképp hegyes esztergakést hasznaljon a bordazatmentes sima fellilet eléréséhez. Mindenképp nagyon
kicsi el6tolassal kell dolgozni.

Szdgletes anyagok megmunkalasanal, sarok vagy oldal esztergakés hasznalata javasolt. Az oldal esztergakés a forgas
képzése miatt alkalmas révid, szogletes anyagok megmunkalasara. A sarokesztergakéssel pedig sarkokat és éles
atmeneteket lehet eléallitani.

Az oldalazas

A homlokfelliletek megmunkalasat hivjak oldalazasnak. llyenk?r az esztergakést a tekerbkarral mozgatjuk a sikszanon. It is
a kést a munkadarab kozepére kell allitani gy, hogy ne maradjon az anyag kdzepén felesleg.

Megjegyzés: lehetbleg a munkadarabot megmunkalas el6tt centrirozzuk, ezzel elkertilheté a kés pontatlan beallitasabal
adodo feleslegek képzédése.



A lesziras
A leszurasnal hajlitott esztergakéssel, vagy homlokesztergakéssel az esztergalas mindig kivulrél befelé torténjen. De a szog
illetve az oldalazo esztergakéssel ez torténhet belllrél kifelé is.

Kiesztergalas (furatesztergalas)

A furatesztergalasnal hasonldan kell eljami, mint a sik vagy hosszanti esztergalasnal. Mivel az esztergakés az anyag
belsejében, megmunkalas kdzben legtobbszor nem lathato (az anyag belsejében mozog), ezért nagyon gondossaggal
jarjunk el az athelyezett furatok kialakitasanal, vagy leszuraskor zsaklyukak esztergalasanal a tekerdkar skalajanak pontos
beallitasakor. Kerllie a nagy fogasokat.

Beszuras

Vékony nut készitését hivjuk beszirasnak. Amennyiben ezt a beszurast teljesen a munkadarab kozepéig folytatjuk,
azt hivjuk leszurasnak. A beszurashoz, ugyan azt a beszuré kést hasznaljunk, ami a leszurasnal is hasznalatos.
Figyelem! A be és leszuraskor a kés magassag bedllitasa kiilondésen fontos. Ebben a munkafolyamatban nagyon
kis el6tolassal kell dolgozni és kdzben az esztergakés megfelelé kenésérdl is gondoskodni kell.

Menetvagas a gépen:

A munkamenet a kdvetkez6: Fogjon a késtartéba a menetvagashoz hasznalatos 60°, vagy 55°-ban megkdszorlt
esztergakést. Forgatas nélkll ellendrizze, hogy a kés a szanszerkezet kézi kerekével ( ) végigvezetve a fellleten, ahol a
menetet akarja vagni akadalytalanul, elfér. Helyezze fel a gépre a tablazat szerinti fogaskerekeket, ami a céljainak megfelel.
Példaul 1 mm-es menetemelkedés vagasahoz a A=20, B=60, D=30 fogszamu kerekeket. Allitsa a gépet a leglassubb
fordulatra. Hatsé kar (L) allasba. Ajanlatos a megmunkalandé munkadarab elétt, egy miianyag, vagy keményfa forgastesten
prébavagast végezni csak néhany tized milliméter mélységben. A felkarcolt anyagon mar mérheté a menetemelkedés, ha
ez megfeleld, akkor kezdjen csak a munkadarabra vagni a menetet, ha mégsem megfeleld a menetemelkedés, akkor
ellendrizze, hogy a gépen feltiintetett az adott fogszamu fogaskerekek kertiltek fel és a megfelelé helyre. Vegyen
érintéfogast a munkadarabon, nullazza a ndniuszos tarcsat ( ), ez utan hajtsa a szant a kézi kerékkel olyan poziciéba, hogy
a kés a megmunkalando anyag elétt legyen néhany milliméterrel. A kikapcsolt gépen a keresztszan hajtokarjaval (4-1)
vegyen fogast 0.2mm azaz, 8 osztast, a hajtokart jobbra befelé tekerve. Egy osztas 0.025mm. A kart (3-3) nyomja le az alsé
(menetvagas) allasba. Inditsa el a gépet elbre forgatassal a forgasirany billené kapcsoléja az (Forward) allasba, figyelien
nagyon mert a menetvagas alatt a gépi elétolast az alsé allasbél, nem szabad kikapcsolni. Amikor a menetvagokés elérte a
vagando menethossz végét, gyors mozdulattal tekerje ki a keresztszan hajtdkarjat hatrafele (balra). Ezutan vagy e-kézben
kapcsolja ki a gépet a kapcsoléval (11) Ezutan valtsa ata forgas iranyvalté kapcsolot (4-1) a hatramenet (Rewerde) allasba
és inditsa el a gépet. A kart (3-3) az (als6) allasbdl ne kapcsolja ki, amig a menetvagast be nem fejezte. Visszamenet
kdzben kozelitsen a késsel a fogasmélységhez, de csak kbzelitsen, ne érje el a munkadarabot. Amikor elérkezett a gép az
eredeti kiindulasi pontra allitsa meg Ujbdl. Valtsa at a forgasirany kapcsolét az (FWD) az dbran (Forward) allasba. Tekerje a
hajtékart a kiindulé 0 pont utani 8 osztassal el6re, majd vegyen Ujabb 8 osztasnyi 0.2 mm-es fogast. A kiilonbség annyi lesz
az els6 fogashoz képest, hogy ezuttal a kézi szanon a hajtokart (8-1) beljebb tekerve azt (jobbra) is vegyen fogast, két
osztast. Egy osztas 0.0025mm. Erre azért van szlikség, hogy a kés elsének az anyaghoz éré bal oldali vago éle, és ne a
kés teljes fellilete dolgozzon, ennek a kdvetkezd egyre mélyebb fogasoknal lesz nagyobb jelentésége. Inditsa el a gépet Ujra
az el6re forgasba. Figyelien, ahogy a kés egyre jobban kdzeledik a menet végéhez, készljon fel a keresztszan
hajtokarjanak gyors hatratekerésére. Allitsa meg Ujbdl a gépet és ismételie az elézéekben leirt munkafolyamatot a végsé
kb.1 mm-es menetmélységig. A végsé fogasok elétt probalia a menetre az ellendarabot, vagy egy anyat. A menetvagas
minden fogasvételénél hasznaljon surddascsokkentd kendanyagot pl.: (vago-faré- liregeld) spray-t.

A géphez kapott fogaskerekekkel 9 db ,Whitworth” menetet (amerikai szabvany) is lehet vagni. Az ehhez szilkséges
valtékerék gamitira (tartozék) megfeleld kerekeit felszerelni.

——— ——— — — _




Hutés

HSS esztergakéseknél esztergalas kozben az késen magas hdmérséklet alakul ki -a surlédas kovetkeztében, ebbdl
kifolyolag minden esetben ajanlott a kés megfelel folyadékkal valo hiitése. A legalkalmasabb hiitéfolyadék kivalasztasa
nem csak szebb fellletkialakitashoz vezet, de az esztergakés allagmegdvasat is szolgalja.

Keményfém esztergakéseknél nincs szikséges hitésre. A hitést lehetbleg kilon hiitéberendezés hasznalataval ajanlott.
Amennyiben erre nincs mdd, ugy spricceléses technikaval is elvégezhetd a hités. Semmiképp ne hasznaljon ecsetet a
hitéshez, mivel annak szalait beranthatja a forgd tokmany, ami sérulésveszélyt okoz.

Hitdanyagként leginkabb vizben oldodo, komyezetbarat furé emulzié hasznalata ajanlott, melyet szakkereskedésben tud
megvasarolni. Amennyiben az esztergalas kdézben hiitésre van szlikség, mindenképp erdsitsen a gep ala egy nedvesseg
felfogo talcat. Figyelien a hitdanyagok és kendanyagok kdmyezetkiméls artalmatlanitasara.

Centrirozas, faras, slillyesztés és dorzsolés

Kdzpontozaskor, furaskor, stillyesztéskor és dorzsarazaskor a szerszamokat vagy egy kulon furétokmanyba, vagy pedig a
kupos nyell szerszamokat kdzvetlenll a szeg nyeregbe lehet befogni. Ezeket a munkalatokat a kdvetkez6képpen lehet
elvégezni.

Szerszam befogasa a szegnyeregbe

A szegnyereg befogo része, kupos nyelli furdkat vagy szerszamokat fogad be. Figyelien arra, hogy a belsé és a kiilsé kup a
furo betétnél és a szerszamoknal is zsirmentes és tiszta legyen. Csak tisztan helyezze be ezeket a szerszamokat az orséba,
Ugyelien a megfeleld rogzitésre. Kiszedéshez, forgassa ellentétes iranyba az orsot, igy a szegnyereg orséja a betétet
egyszerlen kinyomja.

A munkadarabok centrirozasa

Amennyiben két csucs kdzé kell munkadarabot befognia, ajanlatos el6furast végeznie a munkadarab mindkét végén, hogy a
furd kdnnyebben megtalalja a csucsokat.

Figyelem! A kdzpontozd furdk nagyon kdnnyen témek, ezért mindig, kizardlag kivalo allapotu kdzpontozé furét hasznaljon.
Tovabba a centrirozasnak nagyon nagy fordulaton kell torténnie, nagyon lassu elétolassal, megfelelé hiités mellett.

STUD ' PITCH, STUD
GEAR | - GEAR
BOX MM | BOX
e AlBC D
cfL [ 0.5 |40|60]|30|60
44— | 0.7 [35(60|40]|50
D| | 0.8 [40|60]40]50
i K 60|45 30|60
5 1.25 |40[60]|50]40
= 1.5 |a40[60|60]40
1.75 |35|60|60]30
D 2 |60|50]|50]45
25 |50|60l/60]30

Rendeltetésszerii hasznalat.

A készlilék alkalmas kuilsé és belsé, illetéleg harantesztergalasra, menet furasra és gépi menetvagasra. Ezt a késziléket
kifejezetten barkacsolasi felhasznalasra tervezték és nem ipari hasznalatra. Barmely ettl eltér6 felhasznalas a készilékben
kart tehet. A nem rendeltetésszerli hasznalatbdl eredé karokért a felelésség kizarolag a felhasznalét terheli.

Ha a készlléket tulterhelik, tul nagy az elétolas, az a készllékben kart tehet, amelynek helyredllitasi kdltségei a felhasznalot
terhelik.

A gép 16 részei
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Fogaskerekek és valtokerekek
a vezérorso mozgatasahoz

A szemveédo (21), a forgacsvedod

hatsé fémlemez (23) és a felsd képen
nehezen lathatd Plexi forgacsvedo (22)
hasznalata erésen ajanlott.

FIGYELEM
A szemveédo (21) lehajtasa nélkul a
motor nem indul el.

1 Eszterga gépagy 10 Késtartd (négykéses)

2 Orsoszekrény 10-1 | Késtart6 rogzité kar

3 Szanszerkezet 11 Haromallasu kapcsold

3-1 | Szanmozgato kétikerék 12 Fordulatszam szabalyozé gomb

3-2 | Lakat szekrény 13 Vészleallité kapcsold

3-3 | Lakat ki-be kapcsolokar 14 Biztositék (4A)

4 Kereszt szan 15 Géptarto és forgacsgyijté lemez

5 Féorso 16 Orsbéhaz burkolat miianyag

6 Harompofas tokmany 17 Nyilas a szénkefe cseréhez

7 Vezérorsd (elétolas menetvagashoz) 18 Féorso fordulatszam felezé

8 Kézi szan 19 Elétolas forgasirany valté kar

8-1 | Kézi szdn mozgato kar 20 Forgd csucs

9 Szegnyereg 21 Szemvédd (tartozék)

9-1 | Szegnyereg orsémozgato kar 22 Fém forgacsvédd lemez

9-2 | Szegnyereg orsorogzitd kar 23 Forgacs (szemvédd) Plexi lemez a késtartra
9-3 | Szegnyerget rogzit6 kar Forditott pofak, szerszamok és olajozo (tartozek)




Fordulatszam szabalyozo, menetemelkedés: 1,5 mm
Iranyvaltokapcsold és
Fokapcsold (vészleallito)

Az osztas: 0,025 mm

vvvvvvvvv

Az as: 0,025
Szanszerkezet +/- 45°-ban elfordithato os2tas mm



Robbantott rajz



Ref.No. Description Part No. Ref.No. Description Part No.
1 Bed Way 1 37 Spring 1
2 Chuck 1 38 Indicator 1
3 Spindle 1 39 Pinion 25T 1
4 Stud M6 X 16 5 40 Support Screw 2
5 Washer M6 3 41 Pinion 20T 1
6 Nut M6 Y 42 Fixed Cover 1
7 Key 5% 40 1 43 Screw M6 X 20 2
8 Key 4X8 2 44 Screw M5 X 10 1
9 Screw M5X 10 6 45 Gear 45T 1
10 Cover 2 46 Shaft 1
1 Ball Bearing 620622 2 47 Parellel Key 4X8 1
12 Spacer 2 48 Mount 1
13 Head Stock Casting 1 49 Screw Mb X 15 3
14 H/L Gear 21T/29T 1 50 Pinion 20T 2
15 Spacer 1 51 Washer 16 1
16 Spur Gear 45T 1 b2 Screw M5 X 10 8
17 Nut 2 53 Cover 1
18 Set Screw M5 X 8 1 54 Screw M5 X 40 2
19 Steel Ball ©5 2 56 Screw M6 X 6 3
20 Compression Spring ®4 X9 3 57 Washer 5 3
21 Set Screw M6 X 6 3 58 Bush w/Key 1
22 Retaining Ring 12 2 59 Gear 80T 2
23 Ball Bearings 620122 2 60 Shaft 1
24 H/L Gear 12T/20T 1 61 Support Plate 1
25 Parellel Key 4 X 45 1 62 Washer 8 2
26 H/L Gear Shaft 1 63 Nut M8 5
27 Pulley 1 64 Shaft 1
28 Retaining Ring 10 1 67 Screw M6 X 16 10
29 Timing Belt 1 69 Set Screw M4 X 10 3
30 Shifting Fork 1 70 Apron 1
31 Shifting Arm 1 71 Gib Strip 1
32 Shifting Knob 1 74 Shaft 2
33 Shifting Lever 1 75 Half Nut Base 1
34 Shifting Grip 1 78 Groove Cam 1
35 Handle 1 79 Handle 1
36 Handle Mount 1 80 Shaft 1



Ref.No. Description Part No. Ref.No. Description Part No.
81 Feeding Gear(A) 11T7/54T 1 119 Nut M10 2
82 Feeding Gear(B) 24T 1 120 Model Lable 1
83 Screw M6 X 12 3 121 Warning Label 1
84 Wheel 2 122 Switch Label 1
85 Knob 2 123 Control Box 1
86 Handle 2 124 Plug w/Cord 1
87 Dial 2 125 Rubber Pad 4
88 Bracket 1 126 Chip Tray 1
89 Feeding Screw 1 127 Bracket 1
90 Nut M5 3 128 Key B4 %38 1
91 Screw M6 X 12 6 129 Lead Screw 1
92 Slide Plate 2 131 Bracket 1
93 Saddle 1 133 Screw M3 % 10 4
94 Gib Strip 1 134 Rack 1
95 Feeding Nut 1 135 Clamp Plate 1
96 Swivel Disk 1 136 Washer 10 2
97 Screw M8 X 20 2 137 Screw M5 X 15 1
98 Nut M4 6 138 Tailstock Casting 1
99 Screw M4 X 16 6 139 Tailstock Screw 1
100 Cross Slide 1 140 Bracket 1
101 Screw M5 X 10 4 141 Screw M4 X 10 6
102 Screw M4 X 10 2 142 Tailstock Quill 1
105 Compound Rest (B) 1 143 Center 1
106 Screw M4 X 14 1 144 Stud M8 X 25 1
107 Gib Strip 1 145 Clamp 1
108 Compound Rest(A) 1 146 Handle 1
109 Positioning Pin 1 148 Pulley 1
110 Screw M8 X 25 4 150 Motor 1
[N Clamping Lever 1 151 Cover 1
112 Tool Rest 1 152 Cord Fixer 1
113 Stud M10 %X 50 1 153 Rear Splash Guard 1
114 Cross Feeding Screw 1 154 Warning Label 1
115 Bracket 1 155 HL Label 1
116 Screw M4 X 14 2 156 Warning Label 1
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