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® ® (®E) Geschwindigkeit nur im Stillstand umschalten!

94—»@ D) Speed to be only switched when the machine is in idle state!

(FR) Commuter la vitesse uniquement en état stationnaire de la machine !

(™) Cambiare la velocita solo con la macchina ferma!

Snelheid uitsluitend bij stilstand omschakelen!

Rychlost pfepinat jen v klidovém stavu stroje!

Rychlost prepinat len v pokojovom stave stroja!

U) A sebesség kizérélag nyugalmi allapotu késziilék esetében allithato!
Predkos$¢ zmienia¢ tylko w stanie bezruchu!
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s) jCambiar velocidad solo con el motor parado!

o
m

@EEEEREOEE®E

m
Y

Drehrichtung nur im Stillstand umschalten!
Turning direction to be only switched when the machine is in idle state!

Commuter le sens des rotations seulement en état stationnaire de la machine!

5

Cambiare il senso di rotazione solo con la macchina ferma!
Draairichting uitsluitend bij stilstand omschakelen!
Smér otaceni prepinat jen v klidovém stavu stroje!

Rychlost prepinat len v pokojovom stave stroja!
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Hitrost lahko preklopite, kadar stroj miruje!
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Kierunek obrotow zmienia¢ tylko w stanie bezruchu!

iCambiar el sentido de giro solo con la maquina parada!
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Ubersetzung cs;'f :iv ;ﬂ?:; Zahnradgetriebe

A B C D
A

I 0.4 20 50 | 40 60
C— B, 0.5 20 50 / 60
0.6 40 50 | 30 60
D I 0.7 40 50 35 60
— 0.8 40 50 | 40 60
A : 1.0 20 60 / 30
1.25 50 40 7 60
B 0| 15 40 60 / 40
D - 1.75 35 60 7 30
2.0 40 60 / 30
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Wir bedanken uns fiir den Kauf einer Giide MINI-DREHMASCHINE GMD 400 und das von lhnen
entgegengebrachte Vertrauen in unser Sortiment.

11l Lesen Sie bitte diese Bedienungsanleitung sorgféltig durch,
bevor Sie das Gerét in Betrieb nehmen !!!

Sie haben technische Fragen? Eine Reklamation? Benétigen Ersatzteile oder eine Bedienungsanleitung?

Auf unserer Homepage www.guede.com im Bereich Service helfen wir lhnen schnell und unbirokratisch weiter. Bitte helfen Sie uns Ihnen
zu helfen. Um lhr Gerat im Reklamationsfall identifizieren zu kénnen benétigen wir die Seriennummer sowie Artikelnummer und Baujahr. Alle
diese Daten finden Sie auf dem Typenschild. Um diese Daten stets zur Hand zu haben, tragen Sie diese bitte unten ein.

® O®

Seriennummer: Artikelnummer: Baujahr:

Tel.: +49 (0) 79 04/ 700-360 Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999 E-Mail: support@ts.guede.com

A.V. 2 Nachdrucke, auch auszugsweise, bediirfen der Genehmigung. Technische Anderungen vorbehalten. Abbildungen
ahnlich!!

Kennzeichnung: Umweltschutz: ~
®
Produktsicherheit: @} C:AD
c E Verpackungsmaterial aus
Abfall nicht in die Umwelt sondern Pappe kann an den dafiir
Produkt ist mit den einschlagigen fachgerecht entsorgen. vorgesehen Recycling-Stellen
Normen der Europaischen abgegeben werden.
Gemeinschaft konform E
Verbote: _ ] -—
Schadhafte und/oder zu
) entsorgende elektrische oder
Na? elektronische Gerate miissen an
. ! fli hen R ling-
Verbl.algarmein (n Verinding | veroton cerer
mit anderem Piktogramm) Kleidungsstiicken!

@ @ Verpackung:

Verbot von Schmuckstlicken

Verbot von langen Haaren

Packungsorientierung Oben

S
Technische Daten:

Gerat nicht bei Nasse verwenden Am Kabel ziehen verboten 4I.t |

>

Warnung:
'; Gewicht Motorleistung
) —— A —

Warnung/Achtung Warnung votrf:ill—t:nc'hleudemden VARIO f
=2
G ~ Vario Getriebe Max. Werkstuicklange

>

Vor Reparatur-, Wartungs- und
Warnung vor geféhrlicher Reinigungsarbeiten Motor
Elektrischer Spannung abstellen und Netzstecker
ziehen

Max. Werkstiickhdhe Gewicht

>

/\\ *O
/ “ O Geritebeschreibung (Abb. 1+2)

Schutzeinrichtungen vor Schutzeinrichtungen bei 1. Wechselraderkasten
Inbetriebnahme der Maschine laufendem Motor nicht 6ffnen 2. Spannschraube Dreibackenfutter
schlieBen oder entfernen 3. Dreibackenfutter
4. Spannbacken
Gebote: 5. Klemmschrauben fiir DrehmeiBel
6. Klemmbhebel fir Werkzeughalter
QIO 7. Werkzeughalter
8. Schutzabdeckung
9. Zentrierspitze
Vor Gebrauch Augen- und Gehdrschutz 10. Pinole mit Skala
Bedienungsanleitung lesen tragen! 11. Klemmhebel fiir Pinole

. Reitstock
. Handkurbel fir Pinole
. Drehmaschinenbett
Sicherheitshandschuhe tragen! Staubmaske tragen! 12 ﬁ/leailtss(g;:]ndeer;wanne
17. Kurbel mit Skala fur Handzug (Oberschlitten)
18. Verzahnung fur Vorschub
19. Vorschub-Arretierhebel
20. Skala zum Kegeldrehen
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21. Kurbel mit Skala fir Planzug (Planschlitten)
22. Planschlitten

23. Oberschlitten

24. Bettschlitten

25. Handrad fur Langzug

26. Not-Aus-Schalter

27. Drehrichtungs-Wahlschalter

28. Drehzahlregler

29. hintere Spritzschutzwand

30. Motorabdeckung

31. Schalter Schutzabdeckung

32. Drehzahl-Umschalter schnell / langsam
33. Netzkabel

34. Hebel Vorschubrichtung

35. Spindelstock

36. Schutzabdeckung Dreibackenfutter
37. Wechselréder

38. Olflasche

39. Spannbacken

40. Inbusschlissel

41. Backenfutterschlissel

42. Gabelschlussel

Allgemeine Sicherheitshinweise

Lieferumfang

9 Wechselzahnrander
Gabelschlissel
Sechskantschlissel
Olflasche
Zentrierspitze
Dreibackenfutter
Wechselbacken

Gerat

Zum Drehen und Gewindeschneiden von Baustéhlen,
NE-Metallen, Kunstsoff oder Holz nachjustierbare
Schwalbenschwanzfiihrung, Antriebslibersetzung mittels
Stufenriemenscheiben sowie Wechselzahnrader
(Vorschubspindel), Rechts-/Linkslauf, elektrische
Umschaltung, automatische Vorschubeinrichtung,
stufenlose Drehzahlregulierung,

Gewahrleistung

Die Gewahrleistungszeit betragt 12 Monate bei
gewerblicher Nutzung, 24 Monate fur Verbraucher und
beginnt mit dem Zeitpunkt des Kaufs des Gerates.

Die Gewahrleistung erstreckt sich ausschlieflich auf
Mangel, die auf Material- oder Herstellungsfehler
zuriickzufuhren sind. Bei Geltendmachung eines Mangels
im Sinne der Gewahrleistung ist der Kaufbeleg - der das
Verkaufsdatum auszuweisen hat - mit Verkaufsdatum
beizufugen.

Von der Gewabhrleistung ausgeschlossen sind
unsachgeméfRe Nutzung, wie z. B. Uberlastung des
Geréates, Gewaltanwendung, Beschadigungen durch
Fremdeinwirkung, Fremdkdrper, sowie Nichtbeachtung der
Gebrauchs- und Aufbauanleitung und normaler Verschleif3.

Technische Daten

Motoranschluss: 230V~50Hz
Motorleistung P1: 370 W

Max. Werkstiickldnge: 300 mm
Max. Werkstiickhdhe: 180 mm
Spitzenhohe: 90 mm
Spindelbohrung-@: 20 mm
Max. Werkstiick @ - liber Bett: | 180 mm
Arbeitsspindel: MK3
Reitstockspindel: MK2
Backenfutterbohrung: 15 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm
Drehzahl Stufe 1: 0-1100 min™"’
Drehzahl Stufe 2: 0-2500 min™"*
DrehmeiRelaufnahme: 8x8 mm
Gewicht: 35 kg

Bevor Sie mit dem Gerat arbeiten, lesen Sie die
nachstehenden Sicherheitsvorschriften und die
Bedienungsanleitung aufmerksam durch. Falls Sie das
Gerat an andere Personen libergeben sollten, handigen
Sie die Bedienungsanleitung bitte mit aus. Bewahren Sie
die Bedienungsanleitung immer gut auf!

Verpackung: Ihr Gerat befindet sich zum Schutz vor
Transportschaden in einer Verpackung. Verpackungen
sind Rohstoffe und somit wiederverwendungsfahig oder
kénnen dem Rohstoffkreislauf zurtickgefiihrt werden.

Bitte lesen Sie die Gebrauchsanweisung sorgféltig durch und
beachten Sie deren Hinweise. Machen Sie sich anhand
dieser Gebrauchsanweisung mit dem Gerat, dem richtigen
Gebrauch sowie den Sicherheitshinweisen vertraut. Bitte
bewahren Sie die Hinweise fur spateren Gebrauch sicher
auf.

. Bei allen Arbeiten an der Maschine diese vom Netz
trennen.

e Verwenden Sie das Gerat ausschlielich
entsprechend dem angegebenen
Verwendungszweck.

. Sie sind fir die Sicherheit im Arbeitsbereich
verantwortlich.

e  Arbeiten Sie nur bei ausreichenden
Lichtverhaltnissen.

e Lassen Sie das Gerat nie unbeaufsichtigt.

. Sollten Sie die Arbeit unterbrechen, lagern Sie bitte
das Gerat an einem sicheren Ort.

e  Benutzen Sie das Gerat nie bei Regen oder in
feuchter, nasser Umgebung.

e  Schitzen Sie lhr Gerat vor Feuchtigkeit und Regen.

e  Schalten Sie das Gerat nicht ein, wenn es umgedreht
ist bzw. wenn es nicht in der Arbeitsstellung ist.

. Wenn Sie das Gerat nicht benutzen, bewahren Sie es
an einem trockenen und fir Kinder unzuganglichen
Ort auf.

e Alle Teile am Gerat missen regelmafig auf
Anzeichen einer Verletzung oder Alterung untersucht
werden. Das Gerat darf nicht benutzt werden, falls der
Zustand nicht einwandfrei ist.

e  Fur die Instandhaltung nur Original-Ersatzteile
verwenden.

. Reparaturen dirfen nur von einem Elektrofachmann
durchgefihrt werden.

e  Vor Inbetriebnahme der Maschine und nach
irgendwelchem Aufprall, priifen Sie das Gerat auf
Anzeichen von Verschleiss oder Beschadigung, und
lassen Sie notwendige Reparaturen durchfiihren.

. Benutzen Sie nie Ersatz- und Zubehorteile, die vom
Hersteller nicht vorgesehen oder empfohlen sind.

e Achten Sie darauf, dass andere Gegenstande keinen
Kurzschluss an den Kontakten des Gerats verursachen.

. Uberzeugen Sie sich vor dem Anschliessen, das die
Daten auf dem Typenschild mit den Netzdaten
Ubereinstimmen.

e  Gerit ist kein Kinderspielzeug! Kinder kdnnen
Gefahren, die von diesem Gerat ausgehen nicht
einschatzen. Lassen Sie dieses Kinder keinesfalls
benutzen.

. Personen, die aufgrund ihrer physischen,
sensorischen oder geistigen Fahigkeiten oder lhrer
Unerfahrenheit oder Unkenntniss nicht in der Lage
sind, das Gerit zu bedienen, diirfen das Gerat nicht
benutzen.

e  Wenn das Gerit sichtbare Beschddigungen
aufweist, darf das Gerét nicht in Betrieb genommen
werden.

e  Durch unsachgeméaRe Reparaturen kénnen
erhebliche Gefahren entstehen.

e  Fir die Zubehorteile gelten die selben
Vorschriften.



Giide GmbH & Co. KG iibernimmt keine Haftung fiir

Schaden aufgrund folgender Punkte:

. Beschadigungen am Geréat durch mechanische
Einfliisse und Uberspannungen.

. Veranderungen am Gerit

. Verwendung fiir andere als die in der Anleitung
beschriebenen Zwecke.

. Beachten Sie unbedingt samtliche
Sicherheitshinweise um Verletzungen und
Schéaden zu vermeiden.

Geratespezifische Sicherheitshinweise

1. Tragen Sie IMMER Sicherheitshandschuhe, Augen-
und Gehorschutz.

2. Tragen Sie keine weite Kleidung (Krawatten,
Schmuck, etc.) und binden Sie lange Haare
zusammen.

3. Stellen Sie sicher, dass Sie Ihre Hande bei der Arbeit
am Geréat frei bewegen kénnen, damit die Arbeit
sicher verrichtet werden kann.

4. Bei allen Arbeiten an der Maschine diese vom Netz
trennen.

5. Niemals irgendwelche Kontrollen oder Malnahmen
an der Maschine vornehmen, solange die Dreh-

spindel nicht vollstéandig zum Stillstand gekommen ist.

6. Drehzahlwechsel nur bei absolutem Stillstand der
Drehspindel vornehmen.

7. Achten Sie darauf, dass der Unterbau das Gewicht
der Maschine tragen kann.

8. Immer zuerst die Schutzabdeckungen schlieRen
bevor Sie die Machine einschalten

BestimmungsgemaRe Verwendung

Mit der Drehmaschine kdnnen sowohl Auf3en- als auch
Innendreharbeiten, Plandreharbeiten,
Gewindedreharbeiten sowie eine weite Bandbreite, wie
Bohr-Reibe- und Gewindeschneidarbeiten durchgefiihrt
werden. Sie ist sowohl im feinmechanischen als auch im
Heimwerkerbereich mit allen ihren Funktionen mit einem
guten Arbeitsergebnis einsetzbar.

Entsorgung

Die Entsorgungshinweise ergeben sich aus den
Piktogrammen die auf dem Gerat bzw. der Verpackung
aufgebracht sind. Eine Beschreibung der einzelnen
Bedeutungen finden Sie im Kapitel ,Kennzeichnung*.

Entsorgung der Transportverpackung

Die Verpackung schiitzt das Gerat vor Transportschaden.
Die Verpackungsmaterialien sind in der Regel nach
umweltvertraglichen und entsorgungstechnischen
Gesichtspunkten ausgewahlt und deshalb recycelbar.
Das Ruckfihren der Verpackung in den Materialkreislauf
spart Rohstoffe und verringert das Abfallaufkommen.
Verpackungsteile (z.B. Folien, Styropor®) kénnen fiir
Kinder gefahrlich sein. Es besteht Erstickungsgefahr!
Bewahren Sie Verpackungsteile auRerhalb der Reichweite
von Kindern auf und entsorgen Sie sie so schnell wie
moglich.

Anforderungen an den Bediener

Der Bediener sollte vor Gebrauch des Gerates
aufmerksam die Bedienungsanleitung gelesen haben.

Restgefahren und SchutzmafRnahmen

Auch wenn Sie dieses Elektrowerkzeug vor-
schriftsmaRig bedienen, bleiben immer Restrisiken
bestehen. Folgende Gefahren kénnen im
Zusammenhang mit der Bauweise und Ausfiihrung
dieses Elektrowerkzeuges auftreten:

1. Lungenschéden, falls keine geeignete
Staubschutzmaske getragen wird.

2. Gehdrschaden, falls kein geeigneter Gehdrschutz
getragen wird.

3. Gesundheitsschaden, die aus Hand-Arm-
Schwingungen resultieren, falls das Gerat tUber
einen langeren Zeitraum verwendet wird oder
nicht ordnungsgemaf gefuhrt und gewartet wird.

4. Direkter elektrischer Kontakt
Ein defektes Kabel oder Stecker kann zu einem
lebensgefahrlichen Stromschlag fiihren.
Lassen Sie defekte Kabel oder Stecker immer vom
Fachmann austauschen. Verwenden Sie das Gerat nur an
einem Anschluss mit Fehlerstromschutzschalter (RCD).

5. Indirekter elektrischer Kontakt
Verletzungen durch spannungsfiihrende Teile bei
geoffneten elektrischen oder defekten Bauteilen.
Immer bei Wartungsarbeiten den Netzstecker ziehen. Nur
an RCD-Schalter betreiben.

6. Unangemessene Ortliche Beleuchtung Mangelhafte
Beleuchtung stellt ein hohes Sicherheitsrisiko dar.
Sorgen Sie bei der Arbeit mit dem Gerat immer fur
ausreichende Beleuchtung.

Qualifikation

AuRer einer ausfihrlichen Einweisung durch eine
sachkundige Person ist keine spezielle Qualifikation fiir den
Gebrauch des Gerates notwendig.

Mindestalter

Das Gerat darf nur von Personen betrieben werden, die das
16. Lebensjahr vollendet haben.

Eine Ausnahme stellt die Benutzung als Jugendlicher dar,
wenn die Benutzung im Zuge einer Berufsausbildung zur
Erreichung der Fertigkeit unter Aufsicht eines Ausbilders
erfolgt.

Schulung

Die Benutzung des Gerates bedarf lediglich einer
entsprechenden Unterweisung durch eine Sachkundige
Person bzw. die Bedienungsanleitung. Eine spezielle
Schulung ist nicht notwendig.

Inbetriebnahme

e Vor der Inbetriebnahme Maschine griindlich auf die
einwandfreie Installation der elektrischen Anlage und
feste Verbindungen an den Klemmenstellen priifen.
Bedingt durch den Transport kdnnen sich Leitungen
gelockert haben und beim Anschluss an die
Netzversorgung sind Unfallgefahren gegeben.

¢ Die Bettbahnen der Maschine und alle blanken Teile
sind zum Transport mit einem Rostschutzmittel
versehen. Das Rostschutzmittel mit Petroleum oder
Waschbenzin entfernen. Danach die Bettbahnen
trocknen und FlUhrungen mit einem Bettbahndl
schmieren.

e Alle Bedienelemente auf zligige Bedienbarkeit, und
spielfreie zligige Bewegung prifen. Sollten die
Fihrungen zu schwergangig sein, haken oder zu viel
Spiel aufweisen, Einstellung mit den Nachstellleisten und
den Druckstiften vornehmen.

e Alle Bedienelemente auf zligige Bedienbarkeit, die
Langs- und Querfiihrungen des Bett-, Plan- und
Oberschlittens auf spielfreie zlugige Bewegung prifen.
Sollte die Fiihrung zu schwergangig sein oder haken
oder zu viel spiel aufweisen, Einstellung mit den
Nachstellleisten und den Druckstiften vornehmen.

e Vor der Inbetriebnahme Maschine griindlich auf die
einwandfreie Installation der elektrischen Anlage und
feste Verbindungen an den Klemmstellen priifen.

e Vor der Inbetriebnahme mussen alle
Sicherheitsvorrichtungen und Abdeckungen montiert
sein.

e Zur ersten Inbetriebnahme die niederste Spindeldrehzahl
einstellen und die Maschine fiir mindestens 20 Minuten
ohne Last betreiben. Die Lagerstellen usw. auf
ungewdhnliche Erwarmung und Funktionsablaufe,
Gerausche usw. Uberwachen. Sollten keine Anomalien
vorliegen, kann die Spindeldrehzahl stufenweise bis zur
Hochstdrehzahl erhéht werden.

e Séamtliche Schmierstellen, Schmierlécher und zu
schmierende Flachen an der Maschine mit Schmierdl
behandeln.



Montage/Austausch der Spannbacken

(Abb. 3-10/Pos.4)

Die Spannbacken (4) sind mit Nummern 1 bis 3

versehen und missen der Reihenfolge nach in die

Spannbackenfiihrung (A) im Dreibackenfutter (3)

eingesetzt werden.

e [1Stecken Sie zuerst den Backenfutterschllssel
(41) in eine der Spannschrauben des
Dreibackenfutters (2) und I6sen Sie die
Spannbacken (4) durch Linksdrehung des
Backenfutterschlissels (41), bis Sie die
Spannbacken (26) entnehmen kénnen (Bild 3).

e Wahlen Sie die zu montierenden Spannbacken
aus (siehe Punkt AuRen- und Innengestufte
Spannbacken) und sortieren Sie sie entsprechend
ihrer Nummerierung (auf jeder Spannbacke befindet
sich ein eingepragter Zahlencode, der mit 1, 2 oder 3
beginnt) (Abb. 4-7).

e Fuhren Sie die Spannbacke Nummer 1 in eine der
Spannbackenfiihrungen (A), und driicken Sie sie in
Richtung Mittelpunkt des Dreibackenfutters (3).

e Drehen Sie nun den Backenfutterschlissel (41)
nach links, bis Spannbacke Nummer 1 ein Stlick
in Richtung Mittelpunkt des Dreibackenfutters
(3) rutscht (Bild 8).

e Setzen Sie nun die Spannbacken Nummer 2 und
3 nacheinander im Uhrzeigersinn in die anderen
beiden Spannbackenfiihrungen (A).

e Driicken Sie alle 3 Spannbacken (4) zusammen
und ziehen Sie das Dreibackenfutter (3) durch
Rechtsdrehung des Backenfutterschlussels (41)
zusammen. Im Inneren des Dreibackenfutters
(3) befindet sich ein Gewinde, das in die
Einkerbungen auf der Riickseite der Spannbacken (4)
greift und sie somit zusammen zieht (Bild 9).

o Kontrollieren Sie, ob die Spannbacken (4)
zentrisch spannen, indem Sie die Spannbacken
(4) mit Hilfe des Backenfutterschllssels (41)
ganz zusammendrehen. Liegen die Spannbacken (4)
nicht alle in der Mitte auf, so miussen sie nochmals neu
eingelegt werden (Bild 10).

AuBen- und Innengestufte Spannbacken

(Abb. 4 — 7/Pos. 4)

Werkstiicke bis zu einem Durchmesser von ca. 70
mm werden an ihrem AuRendurchmesser gespannt
(Bild 7). Werkstticke mit einem AuRendurchmesser
von 1,5-30 mm kénnen mit den auengestuften
Spannbacken (a) gespannt werden (Bild 5).
Werkstiicke mit einer Bohrung von min. 25 mm
kénnen mit Hilfe der aulRengestuften Spannbacken
(a) in der Bohrung gespannt werden (Bild 6). Durch
Wechseln der auBengestuften Spannbacken (a)
gegen die innengestuften Spannbacken (b) kdnnen
Werkstuicke bis zu einem Durchmesser von 70 mm
eingespannt werden.

Achtung:

Werkstuicke missen ausreichend weit im Dreibackenfutter
(3) gespannt werden. Backenfutterschllssel (41) abziehen.
Achten Sie darauf, dass das Werksttick fest eingespannt
ist.

Achtung:

Achten Sie darauf, dass die Aufienbecken noch vom
Plangewinde gehalten werden und nicht zu weit nach
aullen gedreht sind!

DrehmeiBel einspannen (Abb. 11 - 12)

Der DrehmeiRel (B) wird durch mindestens zwei
Klemmschrauben (5) im Werkzeughalter (7) geklemmt.
Spannen Sie den Drehmeil3el (B) so kurz wie mdglich ein
um einen moglichst kurzen Hebelweg (D) zu erhalten und
achten Sie auf die richtige Einstellndhe. Die Héhenlage
des DrehmeiRels (B) wird durch Unterlegen von ebenen
Blechen (C) unterschiedlicher Starke erreicht. Die
Kontrolle der Hohenlage auf Mitte des Werkstiickes
erfolgt anhand der Zentrierspitze (9) am Reitstock

(12). Durch Lésen des Klemmhebels (6) kann der
Werkzeughalter (7) geschwenkt und auf eine andere
Arbeitsposition eingestellt werden. Somit kénnen bis zu 4

DrehmeiRel (B) gleichzeitig im Werkzeughalter (7)
eingespannt bleiben, zwischen

denen durch Umschwenken des Werkzeughalters
(7) gewechselt werden kann.

Achtung:

Der Drehmeifel (B) muss mit seiner Achse senkrecht
zur Werkstlickachse eingespannt werden. Bei schragem
Einspannen kann der Drehmeif3el (B) in das Werkstlck
hineingezogen werden.

Vorschubrichtung wahlen (Abb. 13)

Die Drehrichtung der Leitspindel (16) wahlen Sie am
Hebel Vorschubrichtung (34) an der Riickseite der
Maschine aus.

Pos. 1 Oben: Vorschubrichtung links

Pos. 2 Mitte: Vorschubeinrichtung aus

Pos. 3 Unten: Vorschubrichtung rechts

Vorschubgeschwindigkeit, Wechsel der Wechselrader

(Abb. 14-19)

Um unterschiedliche Vorschubgeschwindigkeiten zu

erreichen missen die Wechselrader entsprechend

ausgewahlt werden.

e [IL6sen Sie die Befestigungsschrauben (a) am
Wechselradkasten (1) und nehmen Sie diesen
ab (Bild 14).

e [IL6sen Sie die Befestigungsschrauben (b) der
Zahnradwellen und nehmen Sie die
Wechselrader (c) von den Wellen ab (Bild 15).

Ldésen Sie die Befestigungsmuttern der
Zahnradausgleichshalterung (Bild 16/Pos. d).

e Wabhlen Sie die benétigten Wechselrader anhand
von Bild 17 - 19 aus. Die Tabelle (Bild 19) zeigt
lhnen die bendtigte Zahnezahl (F) der
Wechselrader fir den entsprechenden Vorschub
In mm pro Umdrehung (E).

e Stecken Sie die Zahnrader auf die entsprechenden
Zahnradwellen und Sichern Sie sie mit den
Befestigungsschrauben (Bild 15/Pos. b).

e Werden fiir die erforderliche Ubersetzung nur die
Zahnrader A, B und D bendtigt, muss die in Bild
18 gezeigte Distanzhilse (E) vor das Zahnrad
auf der Welle III gesetzt werden.

e Stellen Sie die Zahnradausgleichshalterung und
die Welle der Zahnrader so ein, dass sich die
Zahnrader mit leichtem Spiel bewegen lassen. Ziehen
Sie nun die Befestigungsmuttern der
Zahnradausgleichshalterung (d) wieder an (Bild 16).

e Wichtig: Um die Maschine einschalten zu kénnen, muss
die Abdeckung des Wechselradkastens (Bild 14 / Pos. 1)
angebracht sein.

Einstellung des Reitstocks (Abb. 1 bzw. 20)
Der Reitstock (12) kann auf dem Drehmaschinenbett (14)
vor und zuriick bewegt werden.

e  Ldsen Sie hierzu die Mutter fir
Reitstockklemmung (43, Schliissel 42) und
schieben Sie den Reitstock in die gewiinschte
Position.

e  Ziehen Sie anschlieBend die Mutter fir
Reitstockklemmung (43, Schlussel 42) wieder fest.

Montage/Demontage/Einstellung der Pinole (Abb. 12-21)
Die Pinole (10) halt die Zentrierspitze (9), diese

dient zum Einspannen und Gegenhalten langer Werkstiicke.
Die Pinole (10) kann mit Hilfe der Handkurbel (13) vor und
zurlickgestellt werden. Mit dem Klemmhebel (11) wird die
Pinole (10) in der gewuinschten Position festgeklemmt. Die
Rickseite der Zentrierspitze (9) ist konisch und halt durch
Klemmung in der Pinole (10). Zum Entfernen der Zentrier-
spitze (9) Klemmhebel (11) I6sen und Pinole (10) mit der
Handkurbel (13) ganz nach hinten kurbeln. Dadurch wird die
Zentrierspitze (9) aus ihrer Klemmung gedriickt und kann
entnommen werden. Stecken Sie die Zentrierspitze (9) zum
Einsetzen in die Pinole (10), sie wird beim Einspannen des
Werkstiicks automatisch in der Pinole (10) festgeklemmt.
Statt der Zentrierspitze (9) kann, zum Beispiel als Vorarbeit
zum Innendrehen, auch ein Bohrer mit entsprechendem
Konus in die Pinole (10) gesteckt werden. Auf der Pinole
(10) befindet sich eine Skala, welche anzeigt, wie tief man in
das Werksttick bohrt.



Schutzabdeckung Dreibackenfutter (Abb. 2/Pos. 36)
Die Schutzabdeckung des Dreibackenfutters (36)

dient zum Schutz des Benutzers und muss im

Betrieb immer herunter geklappt sein. Ist die
Schutzabdeckung (36) nach oben geklappt, lasst

sich die Maschine nicht einschalten, da der
Sicherheitsschalter (Bild 2/Pos. 31) auf der

Ruckseite nicht betatigt wird.

Kurbeln fiir Plan und Handzug (Abb. 1/Pos. 21 bzw. 17)
Beim Drehen wird der DrehmeifRel mit Hilfe der

Kurbeln fur Plan- bzw. Handzug am Werkstiick

entlang gefiihrt. An beiden Kurbeln befinden sich
Skalenringe, welche wenn der DrehmeilRel das

Werkstlick berthrt auf O gestellt werden kénnen, um

die tiefe des Spanabhubes abmessen zu kdnnen.

Um die Skalenringe auf 0 zu stellen, I6sen Sie die
Gewindestifte in den Skalenringen, drehen sie auf 0

und ziehen die Gewindestifte wieder an.

Bedienung

Maschine Ein- und Ausschalten (Bild 22)

Maschine einschalten

Bitte beachten Sie die Reihenfolge beim Einschalten

der Drehmaschine!

e Zuerst die Schutzabdeckung (36) Uber das
Dreibackenfutter (3) klappen (Schutzabdeckung
Dreibackenfutter).

e Der Drehzahl-Regler (2) muss sich bei jedem
Einschalten oder Drehrichtungswechsel erst in
Null-Position befinden (Markierung ganz unten).

¢ Nun die richtige Drehrichtung am Drehrichtungs-
Wabhlschalter (27) wahlen (L=Linkslauf /
R=Rechtslauf).

e Vergewissern Sie sich, dass der Not- Aus-
Schalter heraus gedreht ist.

e Jetzt kann die Maschine durch Betatigen des
Drehzahl-Wahlschalters (28) gestartet werden.

Maschine ausschalten
Zum Ausschalten den Drehzahl- Regler (28) auf
.Null-Position” drehen.

Not-Aus-Funktion

Zum schnellen und einfachen Ausschalten der Maschine,
z.B. im Notfall den Not- Aus- Schalter drucken

(Abb. 22 / Pos. 26). Um die Maschine wieder in Betrieb
nehmen zu kénnen, muss der Not- Aus-Schalter wieder
heraus gedreht werden.

Achtung:

Vor jedem Drehrichtungswechsel unbedingt warten,

bis die Maschine zum Stillstand gekommen ist, da sonst
die Maschine beschadigt werden kann! Um den Antrieb
der Maschine nicht zu Uberlasten sollte beim Arbeiten mit
hoher Drehzahl vor dem Einschalten die Drehzahl
zurickgesetzt werden. Wird die Maschine Uberlastet oder
blockiert, schaltet die Steuerung automatisch ab.

Ziehen Sie bei langerer Nichtbenutzung oder vor
Einstellungs- und Wartungsarbeiten den Netzstecker.

Drehzahleinstellung (Bild 22 — 23)

Am Drehzahl Regler (28) kann die Drehzahl der Maschine
stufenlos eingestellt werden. Am Drehzahl-Umschalter (32)
kann der Drehzahlbereich vorgewahlt werden.
Drehzahl-Umschalter auf Position ,Hase" (schnell):
Drehzahl: 0-2.500 min-1

Drehzahl-Umschalter auf Position ,Schildkrote*

(langsam): Drehzahl: 0-1.100 min-1

Kiihlung

Beim Drehen entsteht Reibungswarme an der Schneide
des Drehmeifl3els. Um die Lebensdauer des Drehmeil3els
zu erhdhen und das Schnittbild zu verbessern sollten Sie
den Drehmeildel wahrend des Arbeitens kiihlen.
Verwenden Sie hierzu die beiliegende Olflasche (38) und
eine wasserlosliche, umweltfreundliche Bohremulsion.

Drehen

Allgemein

e Spannen Sie den Drehmeif3el fest im Werkzeughalter
(7) ein (siehe Punkt DrehmeiRel einspannen)

e Spannen Sie das Werkstlick fest und soweit wie
maoglich im Dreibackenfutter (3) ein.

o Kontrollieren Sie ob das Werkstiick rund lauft.

e Stellen Sie sicher, dass der Vorschub deaktiviert
ist (auBer beim Gewindedrehen).

e Schalten Sie die Maschine ein (siehe Punkt Maschine
Ein- und Ausschalten).

Langsdrehen (Abb.1, 24 - 25)

Beim Langsdrehen bewegt sich der Drehmeilel

parallel zur Achse des Werkstiickes.

e Zum Langsdrehen von rechts nach links drehen Sie
zuerst den Bettschlitten (24) mit dem Handrad fir
Langzug (25) so weit nach links, und den Oberschlitten
(23) mit der Kurbel fir Handzug (17) soweit nach rechts,
dass der Verfahrweg des Oberschlittens (23) fir die
gesamte Bearbeitungslange ausreicht.

o Stellen Sie den Hebel Vorschubrichtung (33) auf
Position 2, Vorschubeinrichtung deaktiviert und
arretieren Sie den Bettschlitten (24) mit dem
Vorschub Arretierhebel (19).

e Fahren Sie den Planschlitten (22) durch Drehung
der Kurbel fiir Planzug (21) so weit zurlick, dass
der Drehmeifel den Umfang des Werkstiickes
nicht berthrt.

o Stellen Sie nun den Oberschlitten (23) mit dem
Kurbel fiir Handzug (17) so ein, dass die
Drehmeifelspitze Uber dem gréRten Durchmesser
des Werksttickes steht.

e Fahren Sie nun den Planschlitten (22) durch
Drehung der Kurbel fiir Planzug (21) langsam auf
das Werkstlick zu bis der DrehmeilRel die
Oberflache des Werkstuck streift.

o Dies ist jetzt die Ausgangsposition zur Bearbeitung
des AuBRendurchmesser Ihres Werkstuickes.

Ein Teilstrich auf der Skala an der
Kurbel fir Planzug (8) entspricht 0,05 mm
Werkstiickdurchmesser (0,025 mm Schnitttiefe).

e Es besteht die Méglichkeit des automatischen
Vorschubes beim Langsdrehen, durch Zuschaltung mit
dem Vorschub-Arretierhebel (19).

Achtung:

Stellen Sie sicher, dass der Hebel Vorschubrichtung
(33) auf Position 2, Vorschubeinrichtung deaktiviert
steht, bevor Sie die Maschine einschalten (siehe
Punkt Vorschubrichtung wéahlen).

Plandrehen (Abb. 1, 26)

Das Plandrehen erfolgt dhnlich wie das Langsdrehen.
Beim Plandrehen bewegt sich der Drehmeilel

zum Zentrum der Werkstiickachse.

Beim Planen muss die Hauptschneide des Drehmeilels
genau auf die Mitte des Werkstiicks eingestellt werden,
damit in der Werkstiickmitte kein Ansatz stehen bleibt.
Stellen Sie den Drehmeifel anhand der Zentrierspitze
(9) ein.

Beim Plandrehen mit dem gebogenem Drehmeil3el
oder dem StirndrehmeilRel wird das Werkstlick von
aullen nach innen abgedreht, beim Plandrehen mit
dem Eckdrehmeillel oder dem SeitendrehmeiRel
dagegen von innen nach auf3en.

Innendrehen

Das Innendrehen von Bohrungen erfolgt hnlich wie

das Plan und Langsdrehen. Da der Drehmeif3el beim
Ausdrehen meist nicht zu sehen ist, muss hier mit
besonderer Sorgfalt gearbeitet werden. Zum Innendrehen
kann ein Bohrer anstatt der Zentrierspitze (9) eingespannt
werden, um das Werkstuick vorzubohren (siehe Punkt
Montage/Demontage/Einstellung der Pinole).

Ein- und Abstechen

Beim Ein- und Abstechen bewegt sich der
Drehmeif3el zum Zentrum der Werkstlickachse.
Zum Einstechen verwendet man Stechdrehmeilel,
zum Abstechen Abstechdrehmeifel.



Achtung:

Achten Sie beim Langs-, Plan-, Innendrehen, Ein-,
und Abstechen darauf, das der Drehmeif3el genau
mittig eingestellt ist.

Kegeldrehen (Abb. 27 - 28)

Das Kegeldrehen erfolgt durch Einstellen des
Oberschlittens (23). Hier wird der Oberschlitten nach
Loésen der Stellschrauben (A) um seine Achse
gedreht (Abb. 28). Die Gradeinteilung des Kegels
erfolgt anhand der Skala zum Kegeldrehen (20).
Nachdem der Oberschlitten richtig eingestellt wurde
(Abb. 29) missen die Stellschrauben (A) wieder
angezogen werden.

Gewindedrehen (Abb. 29)

Das Gewindedrehen erfolgt mit einem speziellen
Gewindedrehmeilel. Dieser wird genau senkrecht

zur Werkstuckachse eingespannt. Dieses geschieht

am besten mit Hilfe einer DrehmeiRellehre (Abb. 30/Pos.
A). Der Vorschub beim Gewindedrehen erfolgt iber die
Leitspindel (16) und muss der Gewindesteigung
entsprechen. Dazu wird die entsprechende
Vorschubgeschwindigkeit durch die richtige Auswahl der
Wechselrader eingestellt (siehe Punkt Vorschub-
geschwindigkeit, Wechsel der Wechselrader).

Achtung:

Beim Gewindedrehen mit kleiner Drehzahl und guter
Schmierung arbeiten. Beim Gewindeschneiden und
zwischen den einzelnen Schneidvorgéangen beim
Gewindedrehen darf der Vorschub-Arretierhebel (19)
nicht gedffnet oder das Werkstiick aus dem
Backfutter genommen werden.

Reinigung

Reinigung, Wartung und Ersatzteilbestellung
Ziehen Sie vor allen Reinigungsarbeiten den
Netzstecker.

Reinigung

o Wir empfehlen dass Sie das Gerat nach jeder
Benutzung reinigen.

e Entfernen Sie die Spane mit einem Handfeger
oder Pinsel.

e Entfernen Sie Schmutz, Schmiermittel- und
Olreste mit einem Baumwolltuch.

e Benutzen Sie zur Reinigung niemals Druckluft.

¢ Olen Sie blanke Metallteile nach der Reinigung
mit einem saurefreien Schmierdl ein.

Antriebsriemen wechseln (Abb. 30 - 33)

Der Antriebsriemen ist ein VerschleiRteil und muss
bei Bedarf gewechselt werden. Entfernen Sie als
erstes die Abdeckung des Wechselraderkastens (1)
und die Wechselrader (siehe Punkt VVorschub-
geschwindigkeit, Wechsel der Wechselrader). Lésen Sie
nun die beiden Halteschrauben (Abb. 30/Pos. A) und
nehmen Sie die Getriebeplatte (Abb. 31/Pos. B) ab.
Nehmen Sie den Antriebsriemen unter Drehung vom
oberen Zahnrad ab und ziehen Sie ihn von der
Motorwelle (Abb. 32 — 33). Der Einbau erfolgt in
umgekehrter Reihenfolge.

Wichtig: Um die Maschine einschalten zu kénnen,
muss die Abdeckung des Wechselradkastens
(Abb. 14 / Pos. 1) angebracht sein.

A Achtung:

Schalten Sie zum Wechseln des Zahnriemens dieMaschine
aus und ziehen Sie den Netzstecker.

Austausch der Geratesicherung (Abb. 22/Pos. B)

A Achtung! Maschine ausschalten und Netzstecker
ziehen!

Sollte die Drehbank nicht mehr funktionieren, kontrollieren
Sie die Sicherung im Sicherungshalter (B)

und ersetzen Sie diese gegebenenfalls durch eine
Sicherung gleichen Nennwerts.

Schlittenspiel einstellen

Sollten die Schlitten einmal zu viel Spiel in ihrer
Flhrung haben, so kdnnen Sie dieses an den
gekonterten Gewindestiften an der Seite der
Schlitten einstellen.

Achtung:
Ein Umkehrspiel in den Vorschubspindeln von bis zu einer
halben Umdrehung ist bauartbedingt und normal.

Kohlebiirsten
Bei ibermaRiger Funkenbildung lassen Sie die
Kohleblrsten durch eine Elektrofachkraft (iberprifen.

Achtung! Die Kohlebiirsten diirfen nur von einer
Elektrofachkraft ausgewechselt werden.

Transport und Lagerung

Wahrend des Transports der Maschine muss der Bettschlitten
zum Ende des Betts in Nahe des Reitstocks vorfahren und dort
festgeklemmt werden.

Wartung und Pflege

A Vor jeglichen Wartungs- und Reinigungsarbeiten
Netzstecker ziehen!

Bei der Nutzung der Maschine sollte auf die Laufende Wartung
geachtet werden. Dadurch ist gewahrleistet, dass die hohe
Betriebsgenauigkeit und Zuverlassigkeit Uber eine lange
Nutzungsdauer erhalten bleibt.

1. Spéane mit einem Handfeger oder einem Pinsel entfernen.

2. Vor Beginn und nach dem Betrieb sind alle beweglichen
Teile zu Schmieren.

3. Die Gleit- und Fuhrungsflachen laufend von Spanen und
Metallabrieb, insbesondere beim Bearbeiten von
Grauguss, Messing, Bronze, Aluminium reinigen und neu
schmieren. Flachen nicht mit Pressluft frei blasen. Zum
Reinigen Kehrbesen, Pinsel oder Staubsauger verwenden.

4. Prifen, ob sich Metallabrieb an den Filzabstreifern vorbei
zwischen Fuhrungsflachen angelagert hat. Metallabrieb
entfernen, Filzabstreifer reinigen, neu anbringen, dass
diese allseitig auf den Fuhrungsflachen aufliegen. Filz und
Flhrungsflachen schmieren.

5.  Um die hohe Genauigkeit der Maschine aufrecht zu
erhalten, sind Kdrnerspitzen, die Fuhrungsflachen,
Vorschubspindel usw. pfleglich zu behandeln.

A Wenn bei der Durchsicht der Maschine irgendein
Schaden festgestellt wird, so ist dieser umgehend zu
beheben.



Wartungsplan

NUR HARZ- UND SAUREFREIE SCHMIERFETTE FUR GLEIT- UND WALZLAGER VERWENDEN !

Maschinenteil Haufigkeit Art des Schmiermittels

Leitspindel Nach jeder Benutzung Reinigungs- und Sprihdl vorreinigen,
anschlieend aufbringen eines
Schmierfetts

Gleitlager der Leitspindel 1 x Monat oder nach 10 Betriebsstunden Schmierfett

Maschinenbett, Backenfutter,
Maschinenoberflache

Nach jeder Benutzung

Reinigungs- und Spriihdl

Lagerbuchse und Welle des
Wechselradgetriebes

Bei jedem Wechsel der Wechselrader oder nach 10
Betriebsstunden

Schmierfett

Schlossmutter 1 x Monat oder nach 10 Betriebsstunden Schmierfett
Vorschubspindel des 1 x Monat oder nach 10 Schmierfett
Querschlittens mit Betriebsstunden

Vorschubmutter

Vorschubspindel des 1 x Monat oder nach 10 Betriebsstunden Schmierfett

Langsschlittens

Vorschubspindel der Pinole 1 x Vierteljahr oder nach 30 Betriebsstunden Schmierfett




Thank you for buying the mini lathe Giide GMD 400 and for your trust in our products.
1! Please read the operating manual carefully before starting the machine !!!

® 0O®

Any technical questions? Complaints? In need of spare parts or operating manual?

On our web pages www.guede.com we will help you fast and without needless bureaucracy. Please help us so we can help you. To identify
your machine in case of any claim, we need to know serial number, product number and year of production. You can find all these data on the
type label. To have them handy please write them down in here:

Serial number: Product number: Year of production:

Tel.  +49 (0) 79 04 / 700-360 [Tel..  +49 (0) 79 04/ 700-360 [ Tel.:  +49 (0) 79 04 / 700-360

A.V. 2 For reprints, even partial, permission required. Technical changes reserved. Similar pictures !!
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) . Packing material made of
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Wearing jewels prohibited No long hair
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Connection Engine power
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Warning against thrown-off RI /

Warning/Caution :
items!

(= Vario gearbox Max. workpiece length
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Warning against dangerous system plug to be disconnected
voltage before any repair, servicing or
cleaning

Engine to be switched off and

Max. workpiece height Weight

Machine description (pic. 1+2)

AN/

Protective equipment to be closed | Protective equipment not to be 1. Gearbox with sprocket wheels
before putting the machine into opened or removed when the 2. Three-jaw chuck fastening screw
operation engine is running 3. Three-j.aw chuck
4. Chuck jaw
5. Catches for lathe tool
Commands: -
6. Chucking lever for tool holder
@) 7. Tool holder
o] 8. Protective cover
9. Centring point
IPIeasg read t?e Ope_ratinﬁ Eye and ear protection to be 10. Sleeve with scale
nstructions behpre using the used! 11. Chucklng level for quill
machine 12. Tailstock
’ 13. Hand lever for sleeve
/) 14. Lathe bed
. | . 15. Machine bath
Protective gloves to be worn! Protective nl;ask ag?lnst dustto 16. Guide screw o
€ worn: 17. Crank with scale for manual feed (knife slide)

18. Toothing for feed
19. Feed blocking lever
20. Scale for angular turning




21. Crank with scale for transverse feed (surfacing slide)
22. Surfacing slide

23. Knife slide

24. Bed slide

25. Hand wheel for sliding traverse
26. Safety switch (Not-Aus)

27. Turning direction selector

28. Speed controller

29. Rear protective wall against spraying
30. Engine housing

31. Switch protective cover

32. Fast / slow speed selector

33. Power cord

34. Feed direction lever

35. Headstock

36. Three-jaw chuck protective cover
37. Sprocket wheels

38. Oil bottle

39. Chuck jaws

40. Allen wrench

41. Jaw chuck wrench

42. Fork wrench

General safety instructions

Supply includes

9 sprocket (exchangeable) gear wheels
Fork wrench

Hexagonal wrench

Oil bottle

Centring point

Three-jaw chuck

Exchangeable jaws

Machine

For turning and cutting of threads of structural steel,
nonferrous metals, plastic material or wood, grooved guide
with optional adjustment, drive transmission using stepped
pulleys and sprocket wheels (feed screw), right/left running,
electrical switching, automatic feed mechanism, continuous
speed control.

Warranty

A warranty period of 12 months applies to commercial use
and 24 months apply to private use and commences on
the day of purchase of the device.

Warranty applies exclusively to failures due to defective
material or workmanship. An original sale slip with
indication of date of sale must be presented in case of
claiming for the warranty rights.

Warranty does not cover unprofessional use such as
device overload, violent use, damage caused by third party
or foreign materials, failure to comply with operations and
assembly manual, and normal wear and tear.

Technical specifications

Engine wiring: 230V~50Hz

P1 engine power: 370 W

Max. workpiece length: 300 mm

Max. workpiece height: 180 mm

Point height: 90 mm

Spindle boring-&: 20 mm

Max. workpiece @ — over bed: 180 mm

Work spindle: MK3

Tailstock spindle: MK2

Jaw chuck boring: 15 mm

Centred running accuracy: 0.01 mm

Speed, level 1: 0-1,100 per min”
Speed, level 2: 0-2,500 per min”
Lathe tool mounting: 8x8 mm

Weight: 35 kg

Please read carefully the safety regulations below and
the Operating Instructions before using the machine.
Before the machine is used by other persons, they must
be familiarised with these Operating Instructions. Keep
the Instructions for future reference!

Package: The machine is in a package for purposes of
protection against damage during transport. The
packages are raw materials subject to recycling or
returning back to circulation.

Please read carefully this manual and follow the
instructions included. Use the manual to get acquainted
with the machine, learn how to use it properly and
familiarise with the safety instructions. Keep the safety
instructions for future reference.

. Unplug the machine before any work on it.

. Use the machine in accordance with the given

purpose of use.

Safety in the place of work is your responsibility.

Work under adequate light conditions only.

Never leave the machine unattended.

Keep the machine in a safe place after finishing

your work.

. Never expose the machine to rain and moist or wet
conditions.

. Protect the machine against moisture and rain.

. Do not switch the machine on when turned or, to be
more specific, not in the working position.

. Keep the machine in a dry place inaccessible by
children when not being used.

e All machine parts must be regularly inspected for
any sign of damage or aging. The machine must not
be used when not in a perfect state.

. Original spare parts to be used for servicing.

. Repairs may only be executed by a professional
electrician.

. Before putting the machine into operation and after
any impact, check the machine for any sign of wear
or damage and have any repair executed.

e Never use any spare part or accessories not
specified or recommended by the manufacturer.

. Make sure no other items cause short-circuit on the
machine contacts.

. Before wiring, make sure the details on the type label
correspond to the system details.

e  The machine is no toy for children! Children are not
able to estimate the machine-related risk. Children
must not use the machine in any case.

. Persons who are not able to operate the machine due
to their physical, sensory or mental skills or due to
inexperience or absence of knowledge must not use
the machine.

. If there is any sign of visible damage to the machine,
it must not be put into operation.

. Serious risks may arise as a result of unauthorised
repairs.

e  The same regulations apply to accessories.

Gide GmbH & Co. KG will not assume any liability for
damage caused as a result of the following:

. Machine damage by mechanical influences and
overvoltage.

. Changes to the machine

. Use for purposes other than those specified in the
Operating Instructions.

. It is necessary to follow all safety instructions to

prevent injuries and damage.



Machine-specific safety instructions

| Qualification

1.

Safety shoes, eye and ear protection to be used AT
ALL TIMES.

Do not wear any loose-fitting clothes (ties, jewels,
etc.). Long hair should be tied.

Make sure your hands can move freely when
operating the machine so that working is safe.

Unplug the machine before any work on it.

Never check the machine or take any measure in
respect of the machine until the lathe spindle is fully
stopped.

Speed may only be changed when the lathe spindle
is fully stopped.

Make sure the surface is able to withstand the
machine weight.

At all times, close the protective covers before
switching the machine on.

Use as designated

The lathe can be used both for outdoor and indoor turning
work, face turning, thread turning and a broad range of
various activities such as boring, reaming and cutting of
threads. The lathe can be used in precision mechanics and
do-it-yourself work, guaranteeing good results.

Disposal

Disposal instructions are illustrated in the form of
pictograms on the device or packaging. Description of the
pictograms is given in "Identification” chapter.

Disposal of transport packaging

Packaging protects the device against damage during
transport. Packaging materials are usually selected
according to their effect on environment and disposal
methods and can therefore be recycled.

Returning of the packaging back to circulation saves
resources and costs for packaging disposal.

Parts of the packaging (e.g. foil, styropor) may be
dangerous for children. Risk of suffocation!

Keep these parts of the packaging out of reach of children
and dispose as soon as possible.

Operator requirements

The operator should carefully read the Operating
Instructions before using the machine.

Residual risks and protective measures

Even if this electric machine is operated in accordance
with the applicable rules and regulations, some residual
risks still exist.

The following risks may arise in connection with the design
of this electric machine:

1.

2.

3.

Damage to lungs if an appropriate mask for the
protection against dust is not worn.

Hearing damage if appropriate hearing protection is not
used.

Damage to health arising from vibration affecting hands
and shoulders if the machine has been used for a long
time or is not properly maintained.

. Direct electric contact

A defective cable or plug may lead to electric shock
dangerous to life.

At all times, have any defective cable or plug replaced
by an expert. Only a machine connected to a safety
switch against stray current to be used.

. Indirect electric contact

Injury by live parts in case of exposed electric or
defective structural parts.
System plug to be always disconnected before any
servicing. Work on RCD switches only.

Inappropriate local lighting, inadequate lighting
represent a high safety risk.
At all times, provide appropriate and adequate lighting
for your work with the machine.

There is no need for any special qualification except for
detailed training by qualified person.

Minimum age

Operate the machine can only people 16+ years old.
Exception is made when using by youths during the
occupational training to achieve exact skills under the
supervision of a trainer.

Training

There is a corresponding course needed only to operate
this machine. No special training is necessary.

| Putting the machine into operation

® Before putting the machine into operation, check
thoroughly if the electrical equipment installation is
appropriate and if the connections on connection spots
are tight. Lines/cables could get loose during transport,
resulting in a risk of injury when connected to the
power supply.

® The guiding surfaces of the machine bed and all
exposed parts are treated with anti-corrosive agents
for transport purposes. The anti-corrosive agents can
be removed by paraffin or petrol for washing purposes.
Then, dry out the machine bed surfaces and lubricate
the guide with oil for the bed guiding surfaces.

® Check all controls if their controllability is smooth and if
they can be moved smoothly backlash free. If the
guides are difficult to use, get stuck or their backlash is
too big, they must be adjusted with the adjustment
mouldings and pressure pins.

® All controls must be checked for continuous
controllability and slide and transverse guiding of bed
slides, surfacing slides for continuous movement
without any backlash. If guiding was difficult, got stuck
or had a too big backlash, it is necessary to make an
adjustment using the adjustment mouldings and
pressure pins.

® Before putting the machine into operation, check
thoroughly if the electrical equipment installation is
appropriate and if the connections on connection spots
are tight.

® All the safety equipment and covers must be fitted
before the machine is put into operation.

® To put the machine into operation for the first time, set
the lowest spindle speed and run the machine without
any load for at least 10 minutes. Watch the bearings,
etc. if not getting abnormally hot and follow the
function process, noise, etc. If no anomaly is found,
the spindle speed can gradually be increased to the
maximum level.

® All interfaces, lubrication holes and surfaces on the
machine to be lubricated should be treated with
lubrication oil.

Installation / Change of chuck jaws (pic. 3-10/pos.4)
The chuck jaws (4) are numbered 1 to 3 and must be fitted
in the chuck jaw guiding based on the order (A) in the
three-jaw chuck (3).

e First, insert the jaw chuck key (41) in one of the
fastening screws of the three-jaw chuck (2) and loosen
the chuck jaw (4) by turning the jaw chuck key (41) to
the left until the chuck jaw (26) can be released
(picture 3).

e Choose the chuck jaws to be installed (see Inner and
outer grade of chuck jaws) and sort them by their
numbering (a numerical code starting with 1, 2 or 3 is
imprinted on every chuck jaw) (pic. 4-7).

e Put the chuck jaw 1 to one of the chuck jaw guiding (A)
and press it towards the centre of the three-jaw chuck

3).



e Now turn the jaw chuck key (41) to the left until the
chuck jaw 1 slips a little bit towards the centre of the
three-jaw chuck (3) (picture 8).

e Now fit in chuck jaws 2 and 3 clockwise to the other
two chuck jaw guidings (A).

e Press all 3 chuck jaws (4) to each other and clamp the
three-jaw chuck (3) by turning the jaw chuck key (41)
to the right — pictures 17 — 19.

Inside the three-jaw chuck there is a thread interfering
with the notches on the back of the chuck jaws (4), by
which they are clamped together (picture 9).

e Check if the clamping of the chuck jaws (4) is centred
by turning the chuck jaws (4) fully to each other using
the jaw chuck key (4). If not all chuck jaws (4) fit tight
to the centre, they must be fitted again (picture 10).

Inner and outer grade of chuck jaws

(picture 4 — 7/pos.4)

Workpieces with a diameter of up to app. 70 mm are
clamped on their outside diameter (picture 7). Workpieces
with an outside diameter of 1.5-30 mm can be clamped
with outwardly graded chuck jaws (a) (picture 5).
Workpieces with boring of at least 25 mm can be clamped
using outwardly graded chuck jaws (a) in boring (picture
6). Workpieces with a diameter of up to app. 70 mm can
be clamped if outwardly graded chuck jaws (a) are
changed for inwardly graded chuck jaws (b).

Caution:

Workpieces must be clamped in a sufficient depth in the
three-jaw chuck (3). Take the jaw chuck key (41) out.
Make sure the workpiece is clamped firmly.

Caution:
Make sure the outer jaws are still held by the spiral thread
and are not screwed out too much!

Lathe tool clamping (pic. 11 - 12)

The lathe tool (B) is clamped by at least two clamping
screws (5) in the tool holder (7). Clamp the lathe tool (B)
as short as possible so that the lever (D) path is also as
short as possible. Make sure the adjustment height is
correct. The height position of the lathe tool (B) is achieved
by putting variously thick flat sheets (C) underneath. The
height position on the centre of the workpiece is checked
based on the centring point (9) on the tailstock (12). The
tool holder (7) can be turned by loosening the clamp lever
(6) and adjusted to any other working position. Up to 4
lathe tools (B) can be clamped in the tool holder (7) at the
same time. The lathe tools can be switched by turning the
tool holder (7).

Caution:

The lathe tool (B) must be clamped with its axis vertically
to the workpiece axis. If clamped sideways, the lathe tool
(B) can be drawn in the workpiece.

Feed direction selection (pic. 13)

The guide screw (16) turning direction can be selected on
the feed direction lever (34) on the back of the machine.
Pos. 1 Up: Left feed direction

Pos. 2 Middle: Feed direction off

Pos. 3 Down: Right feed direction

Feed pace, change of sprocket wheels (pic. 14-19)

To achieve various feed paces, the appropriate sprocket

wheels must be chosen.

e Loosen the clamping screws (a) on the sprocket wheel
box (1) and remove it (pic. 14).

e Loosen the clamping screws (d) of the shafts of the
gear wheels and remove the sprocket wheels
(c) from the shafts (picture 15).
Loosen the clamping nuts of the balancing holder of
the gear wheels (picture 16/pos. d).

o Choose the necessary sprocket wheels as shown in
pictures 17 — 19.
The table (picture 19) shows the necessary number of
teeth (F) of the sprocket wheels for the appropriate
feed in mm for one turning (E).

e Fit the gear wheels to the appropriate shafts of the
gear wheels and secure them using the clamping
screws (picture 15/pos. b).

e |f gear wheels A, B and D are only needed for the
necessary transmission, a clamping sleeve (E) shown
in picture 18 must be fitted on the shaft Il before the
gear wheel.

e Adjust the balancing holder of the gear wheel and the
shaft of the gear wheels in a way the gear wheels can
be moved with light backlash. Now tighten the
clamping nuts of the balancing holder of the gear
wheels (d) (picture 16).

e Important: To switch the machine on, the cover of the
box of the sprocket wheels (picture 14 / pos. 1) must
be fitted.

Tailstock adjusting (pic. 1 and 20)
The tailstock (12) can be moved in the lathe bed (14) back
and forth.

. For that purpose, loosen the tailstock clamping
nut (43, key 42) and move the tailstock to the
required position.

e Then, tighten the tailstock clamping nut properly
(43, key 42).

Sleeve installation/removal/adjusting (pic. 12-21)

The sleeve (10) holds the centring point (9). It is used to
clamp and check long workpieces. The sleeve (10) can be
adjusted back and forth using the hand crank (13). The
sleeve (10) is clamped or locked in the required position
using the clamp lever (11). The rear side of the centring
point (9) is conical and is held by locking in in the sleeve
(10). To remove the centring point (9), loosen the chucking
lever (11) and use the hand crank (13) to adjust the sleeve
(10) fully to the back. By this, the centring point (9) is
pushed out of its clamping and can be taken out. To use it,
insert the centring point (9) in the sleeve (10). When
chucked, the workpiece is automatically clamped in the
sleeve (10).

Instead of the centring point (9), a bore in the appropriate
cone can also be inserted in the sleeve (10) for example
as preparation/roughening for inner turning. There is a
scale on the sleeve (10) showing how deep it is being
bored to the workpiece.

Three-jaw chuck protective cover (pic. 2 / pos.36)

The three-jaw chuck protective cover (36) is used for the
protection of the user. It must always be folded down when
operating the machine. When the protective cover (36) is
folded up, the machine cannot be switched on, as the
safety switch (picture 2 / pos. 31) in the back is not
controlled.

Cranks for transverse and manual run (pic. 1/ pos. 21,

resp. 17)

When turning, the lathe tool is guided along the workpiece

using cranks for transverse and manual running.

On both cranks there are indexing wheels with a scale that
are adjusted to 0 when the lathe tool touches the
workpiece. By this, the depth of turnings removal can be
measured.

To adjust the indexing wheels with a scale to 0, loosen the
handrail bolts in the indexing wheels, turn them to 0 and
tighten the handrail bolts again.

Operating the machine

Switching the machine on and off (picture 22)

Switching the machine on

Please follow this order when switching the lathe on!

e First, fold down the protective cover (36) above the
three-jaw chuck (3) (three-jaw chuck protective
cover).

e The speed controller (2) must first be in the zero
position (marking in the very bottom) whenever the
machine is being switched on or when changing the
speed direction.

e Now choose the desired turning direction on the
turning direction selector (27) (L=left running / R= right
running).

e Make sure the safety switch (Not-Aus) is not pressed.

¢ Now the machine can be switched on by controlling
the speed selector (28).



Switching the machine off
To switch the machine off, turn the speed controller (28) to
the “zero position®.

Emergency stop

To switch the machine quickly and easily off, e.g. in case
of emergency, press the safety switch (Not-Aus) (pic. 22 /
pos. 26). To put the machine into operation again, the
safety switch (Not-Aus) must be released.

Caution:

Before any change of the turning direction, it is necessary
to wait until the machine fully stops as, otherwise, the
machine could get damaged! To prevent machine
overloading, changing down to lower speed before
switching the machine on is necessary for a work with high
speed. When the machine gets overloaded or blocked, the
control is automatically switched off.

A Unplug the machine if it is not going to be used
for a long time or before any adjusting or servicing.

Speed adjusting (picture 22 — 23)

Machine speed can smoothly be adjusted using the speed
controller (28). The speed range can be preset on the
speed switch (32).

Speed switch in the “Hase” (Fast) position:

Revolutions: 0-2,500 per min-1

Speed switch in the “Schildkréte” (Slow) position:
Revolutions: 0-1,100 per min-1

Cooling

Heat by friction is produced on the lathe tool edge when
turning. To increase the life of the lathe tool and improve
the cut profile, the lathe tool must be cooled during work.
For this, use the attached oil bottle (38) and the
environment-friendly water-soluble boring emulsion.

Turning

General

o Clamp the lathe tool firmly in the tool holder (7) (see
Lathe tool clamping)

o Clamp the workpiece firmly and as deep in the three-
jaw chuck (3) as possible.

e Check whether the workpiece is running cylindrically.

e Make sure the feed is deactivated (except for turning
of threads).

e Switch the machine on (see Switching the machine
on and off).

Slide turning (pic. 1, 24 — 25)

The lathe tool moves in parallel to the workpiece axis

during slide turning.

e For slide turning from right to the left, first turn the bed
slide (24) using the hand wheel for sliding traverse (25)
so much to the left and the knife slide (23) using the
crank for manual run (17) so much to the right that the
travel path of the knife slide (23) is enough for the
entire machining length.

e Put the feed direction lever (33) to position 2, the feed
mechanism will get deactivated and fixate the bed
slide (24) using the feed blocking lever (19).

e Turn the crank for traverse motion (21) to go with the
surfacing slide (22) so much to the back that the lathe
tool does not touch the workpiece circumference.

e Now use the crank for manual run (17) to adjust the
knife slide (23) so that the lathe tool point is above the
longest diameter of the workpiece.

e Turn the crank for traverse motion to go slowly with the
surfacing slide (22) to the workpiece until the lathe tool
slightly touches the workpiece surface.

e This is now the initial position for machining the
outside diameter of your workpiece.

The scale division on the crank for traverse motion (8)
corresponds to 0.05 mm of the workpiece diameter
(cut depth 0.025 mm).

e Optional automatic feed during slide turning by

connecting the feed blocking lever (19).

Caution:

Before switching the machine on, make sure the feed
direction lever (33) is in position 2 and the feed mechanism
deactivated (see Feed direction selection).

Transverse turning (pic. 1, 26)

Transverse turning is done similarly as the slide turning.
The lathe tool moves to the centre of the workpiece axis
during the transverse turning.

During face machining, the main edge of the lathe tool
must be adjusted precisely to the workpiece centre to
make sure there is no extension in the centre of the
workpiece. Adjust the lathe tool according to the centring
point (9).

The workpiece is turned from outside to the inside during
the transverse turning with a bent lathe tool or facing lathe
tool while it is from inside out during transverse turning
with an angle-cutting tool or side lathe tool.

Inner turning

Inner turning of boring is done similarly as the transverse
and slide turning. As in most cases the lathe tool cannot be
seen in the boring operation, a special care must be
exercised. For inner turning, a borer for workpiece
preboring instead of the centring point (9) is clamped (see
Sleeve installation/removal/adjusting).

Recessing and parting

When recessing and parting, the lathe tool moves to the
centre of the workpiece axis.

A recessing tool is used for recessing while a parting tool
is used for parting.

Caution:

During slide, transverse, inner turning, recessing and
parting make sure the lathe tool is precisely adjusted to the
centre.

Turning of conical surfaces (pic. 27 - 28)

Conical surfaces are turned by adjusting the knife slide
(23). After loosening the adjusting screws (A), the knife
slide turns around its axis (pic. 28).

Cone adjustment is done according to the scale for turning
of conical surfaces (20).

The adjusting screws (A) must be tightened again after
correct adjustment of the tool-holding slide (pic. 29).

Turning of threads (pic. 29)

Threads are turned using a special tool for cutting threads.
The tool is clamped perpendicularly to the workpiece axis.
This can best be done using the lathe tool gauge (pic. 30 /
pos. A) When turning threads, feed is provided by the
guide screw (16) and it must correspond to the thread
lead. For this purpose, the feed pace is adjusted by the
correct selection of the sprocket wheels (see Feed pace,
change of sprocket wheels).

Caution:

Work at low speed and with good lubrication when cutting
a thread. The feed blocking lever (19) must not get opened
and the workpiece must not be taken out of the jaw chuck
when cutting a thread and between cutting operations
when turning a thread.

Cleaning

Cleaning, servicing and ordering of spare parts
Disconnect the plug before any cleaning.

Cleaning

e We recommend cleaning the machine after every use.

e Remove turnings using a brush.

e Remove any dirt, remains of lubricants and oil using a
cotton cloth.

o Never use compressed air for cleaning.

e After cleaning, apply an acid-free lubricant on the
metal parts.

Changing the drive belt (pic. 30 - 33)

The drive belt is a part subject to quick wear. It must be
changed if necessary. First, remove the sprocket wheel
box cover (1) and the sprocket wheels (see Feed pace,
change of sprocket wheels). Now loosen both holding



screws (pic. 30/ pos. A) and take the transmission plate
(pic. 31/ pos. B) out.

Remove the drive belt when the upper gear wheel is
turning and take it out of the engine shaft (pic. 32 — 33).
Installation in a reversed order.

Important: To switch the machine on, the sprocket wheel
box cover (picture 14/pos.4) must be fitted.

A Caution:

To change the cogged belt, switch the machine off and
disconnect it from the power source.

Changing the machine fuse (pic. 22/ pos. B)

A Caution! Switch the machine off and disconnect it
from the power source!

If the lathe is not working, check the fuse in the fuse holder
(B) and change it for a new one with the same nominal
value if necessary.

Slide backlash adjusting

If there is a too big backlash in guiding of the slide, you
can adjust it using the handrail bolts secured by a lock nut
on the side of the slide.

Caution:
Reverse backlash in the feed spindles up to one and a half
revolutions is conditioned by the design.

Carbon brushes
Have the carbon brushes checked by a professional
electrician if sparks are produced excessively.

Caution! Carbon brushes may only be changed by
a professional electrician.

| Transport and storing

For machine transport, the bed slide must be moved to the
end of the bed near the tailstock where the bed slide will be
clamped.

Servicing and maintenance

A System plug to be disconnected before any
servicing or maintenance!

Continuous maintenance must be provided when using the
machine. By this, high operating accuracy and reliability will
be kept for a long time of using the machine.

1.
2.

3.

Use a brush to remove the turnings.

All moving parts must be lubricated before and after
operating the machine.

The slide and guide surfaces must be continuously
cleaned to remove turnings and the metal abrasion,
especially when machining grey cast iron, brass, bronze,
aluminium and lubricated again. Surfaces not to be
cleaned by compressed air. Use a brush or vacuum for
cleaning.

Check if the metal abrasion is not present on the felt
wipers between the guide surfaces. Remove the metal
abrasion, clean the felt wipers, refit them so that they fit
tightly to the guide surfaces from all sides. Lubricate the
felt and the guide surfaces.

To maintain the high machine accuracy, the centres,
guide surfaces, feed spindle, etc. must be treated with
due care.

A If any damage is identified when inspecting the
machine, it must be immediately removed.

Maintenance plan (image no. 4)

APPLY ONLY LUBRICATING GREASE FREE OF RESIN AND ACIDS ON FRICTION AND ANTI-FRICTION BEARINGS!

Machine part Frequency

Lubricating grease type

Guide spindle After each use

Pre-clean with detergent and spray oil,
then apply the lubricant grease

Friction bearings of the guide
spindle

1x per month or after 10 hours of duty

Lubricant grease

Machine bed, dog chuck, After each use

machine surface

Detergent and spray oil

Bearing shell and shaft of the Upon each shifting wheel replacement or after 10 Lubricant grease
shifting wheels transmission hours of duty

Guide screw nut 1x per month or after 10 hours of duty Lubricant grease
Sliding spindle of the 1x per month or after 10 Lubricant grease
transverse sliders with hours of duty

adjustable bolt nut

Sliding spindle of the bed slides |1x per month or after 10 hours of duty Lubricant grease

Sliding spindle of the quill

1x per 3 months or after 30 hours of duty

Lubricant grease




Nous vous remercions d’avoir acheté le mini-tour Giide GMD 400 et de la confiance que vous témoignez a nos

Vous avez des questions techniques? Une réclamation? Vous avez besoin de piéces détachées ou d’un mode d’emploi?

Nous vous aiderons rapidement et sans bureaucratie inutile par I'intermédiaire de nos pages Web www.guede.com dans la rubrique
Service. Aidez-nous pour que nous puissions vous aider. Pour identifier votre appareil en cas de réclamation, nous avons besoins du numéro
de série, numéro de produit et 'année de fabrication. Toutes ces informations se trouvent sur la plaque signalétique. Pour avoir ces
informations toujours a porté de main, veuillez les inscrire ici :

produits.
@ 111 Avant de mettre I’appareil en marche, veuillez lire attentivement ce mode d’emploi !!!

Numéro de série Numéro de produit : Année de fabrication :

Tél.: +49 (0) 79 04 / 700-360 Fax: +49 (0) 79 04/ 700-51999 E-Mail: support@ts.guede.com

A.V. 2 Toute réimpression, méme partielle, nécessite une autorisation. Modifications techniques réservées. Images
d‘illustration !!

Symboles: Protection de I’environnement :
2 N
Sécurité du produit : @ﬁ" CAB
c € Liquidez les déchets de maniére a | Déposez I'emballage en carton au
ne pas nuire a I'environnement. dép6bt pour recyclage.
Produit répond aux normes
correspondantes de la CE
||
L Déposez les appareils électriques
Interdictions : ou électroniques défectueux et/ou
AN destinés a liquidation au centre de
ramassage correspondant.
— Emballage :
Interdiction générale (avec d’autres Interdiction de porter des A A
pictogrammes) parties de vétements
desserrées !
D——
Sens de pose
. Caractéristiques techniques :
Interdiction de porter des bijoux Interdiction de porter des —=
cheveux longs *I.t | — I
I

@
®

Branchement Puissance du moteur
Ne pas utiliser sous la pluie Interdiction de tirer sur le cable
. N—~ S 7
Avertissement : VARIO
PG S—"
A ék Boite d’engrenage Vario Longueur maximale de la piéce
Avertissement/attention Avertissement — objets éjectés !
Pr—=
/ - ]
£§ [
L —t——
Haut imale de la pié Poi
Avant foute réparation, auteur maximale de la piece oids
Avertissement — tension électrique entretien et travaux de — . -
dangereuse nettoyage, arrétez le moteur et Description de la machine (fig. 1+2)

retirer la fiche de la prise.

1. Boite d’engrenage avec roues de transmission
A /\\ *O 2. Vis de serrage du mandrin a trois machoires
= /\ 3. Mandrin a trois mors
o A
e O 4. Machoires de serrage
Avant de mettre la machine en Lorsque le moteur tourne, 655 \I\Clls dettsec;rage pour outil ?e to;]tr il
marche, fermez les dispositifs de | n'ouvrez pas et ne retirez pas - panetle de serrage pour fe porte-out
protection. les dispositifs de protection. 7. Porte-outil
8. Capot de protection
Consignes: 9. Pointe de centrage

10. Fourreau de contre-pointe avec échelle graduée

11. Manette de serrage pour le fourreau de contre-pointe
12. Poupée mobile

13. Manette manuelle pour le fourreau de contre-pointe

B

Lisez attentivement le mode | Portez une protection des yeux 14. Banc du tour
d’emploi avant I'utilisation et un casque auditif ! 15. Bac de machine

. Vis de guidage
2

-
~N o

. Manivelle avec échelle graduée pour I'avance
B 18. Engrenage pour avance

manuelle (chariot porte-outil)
Portez des gants de protection ! Portez un masque de protection 19. Levier d’arrét de I'avance

ie | . ~
contre la poussiére ! 20. Echelle graduée pour le tournage de cones



21. Manivelle avec échelle graduée pour avance
transversale (chariot transversal)

22. Chariot transversal

23. Chariot porte-outil

24. Trainard

25. Roue manuelle pour marche longitudinale
26. Bouton d’arrét d‘urgence (Not-Aus)

27. Interrupteur de sélection du sens des rotations
28. Régulateur des rotations

29. Paroi arriére de protection contre les éclaboussures
30. Carter de moteur

31. Capot de protection de l'interrupteur

32. Commutateur des rotations rapides/lentes
33. Céable d‘alimentation

34. Levier de direction de I'avance

35. Poupée fixe

36. Capot de protection du mandrin a trois mors
37. Roues mobiles

38. Burette a huile

39. Machoires de serrage

40. Clé hexagonale

41. Clé du mandrin & machoires

42. Clé a fourche

Consignes générales de sécurité

Contenu du colis

9 roues d‘engrenage (de rechange)
Clé a fourche

Clé hexagonale

Burette a huile

Pointe de centrage

Mandrin a trois mors

Méachoires de rechange

Machine

La machine est destinée au tournage et au filetage des
aciers de construction, de métaux non ferreux, du
plastique ou du bois. Guidage rainuré avec possibilité de
réglage, transmission de I'entrainement a I'aide des
poulies a gradins et roues d’engrenage (vis de
déplacement), marche a droite/a gauche, commutation
électrique, dispositif de déplacement automatique,
régulation continue des rotations

Garantie

La durée de la garantie est de 12 mois en cas d’'une
utilisation industrielle et de 24 mois pour le consommateur
final. La période de garantie commence a courir a compter
de la date d’achat de I'appareil.

La garantie s’applique exclusivement sur les défauts de
matériel ou des défauts de fabrication. En cas de
réclamation pendant la durée de la garantie, veuillez
joindre l'original du justificatif d’achat comportant la date
d’achat.

La garantie ne couvre pas une utilisation incompétente,
telle que surcharge de I'appareil, utilisation de force,
endommagement par une personne étrangére ou un objet
étranger, non respect du mode d’emploi et du mode de
montage et usure normale.

Caractéristiques techniques

Branchement du moteur : 230V~50Hz
Puissance du moteur P1: 370 W
Longueur maximale de la piéce: 300 mm
Hauteur maximale de la piéce : 180 mm
Hauteur de la pointe : 90 mm
Alésage de la broche -@: 20 mm

@ maximal de la piéce — a travers le | 180 mm
banc :

Broche de travail : MK3
Broche de poupée mobile : MK2
Alésage du mandrin @ mors : 15 mm
Précision de la concentricité 0,01 mm
Tours, 1ére vitesse : 0-1100 min™
Tours, 2éme vitesse : 0-2500 min™
Serrage d’outil de tour: 8x8 mm
Poids: 35 kg

Avant de commencer a utiliser la machine, lisez
attentivement les regles de sécurité indiquées ci-dessous
ainsi que le mode d‘emploi. Si vous remettez la machine
a d'autres personnes, transmettez leur également ce
mode d’emploi. Conservez bien le mode d’emploi !

Emballage : La machine est emballée pour des raisons
de protection des dommages provoqués lors du
transport. Les emballages sont des matiéres premiéres
recyclables, ils peuvent donc retourner dans le circuit.

Lisez attentivement ce manuel et respectez les consignes
indiquées. Utilisez ce manuel pour vous familiariser avec
la machine, avec son utilisation correcte et les consignes
de sécurité. Conservez bien les consignes pour une
utilisation ultérieure.

e Avant toute intervention sur la machine,
débranchez-la du secteur.

. Utilisez la machine seulement a des fins indiquées.

e  Vous étes responsable de la sécurité dans la zone
de travail.

. Travaillez seulement dans des conditions
d’éclairage suffisantes.

. Ne laissez jamais la machine sans surveillance.

e Ala fin du travail, rangez la machine & un endroit
sar.

. N’utilisez jamais la machine sous la pluie ou dans
un environnement humide et mouillé.

e  Protégez la machine de 'humidité et de la pluie.

. Ne mettez pas la machine en marche si elle ne se
trouve pas dans la position de travail ou si elle est
retournée.

e Si vous n'utilisez pas la machine, rangez-la a un
endroit sec et inaccessible aux enfants.

e Toutes les pieces sur la machine doivent étre
contrlée régulierement du point de vue dun
endommagement ou vieillissement éventuels. il est
interdit d’utiliser la machine si elle n'est pas en
parfait état.

. Utilisez pour les réparations seulement des pieces
détachées d’origine.

. Les réparations doivent étre effectuées seulement
par un spécialiste en électricité.

. Avant de mettre la machine en marche et aprés tout
choc, contrdlez la machine du point de vue d’usure
ou dendommagement et faites réaliser les
réparations nécessaires.

e Nutilisez jamais des pieces détachées ou
accessoires non désignés ou non recommandés
par le fabricant.

. Faites attention a ce que d’autres objets ne court-
circuitent pas les contacts de la machine.

e Avant de brancher la machine, vérifiez si les données
figurant sur la plaque signalétique correspondent aux
données du secteur.

. La machine n’est pas un jouet ! Les enfants ne
savent pas évaluer le danger émanant de cette
machine. Veillez a ce que les enfants ne ['utilisent
pas.

. La machine ne doit pas étre utilisée par des
personnes dont les capacités physiques, sensorielles
ou psychiques ou dont le manque d’expérience ou de
connaissances ne permettent pas I'utilisation de la
machine.

. Il est interdit de mettre la machine en marche si elle
présente des endommagements visibles.

e  Toute réparation incompétente peut engendrer des
risques graves.

. Ces regles sont valables également pour les
accessoires.

Glde GmbH & Co. KG décline toute responsabilité pour
des dommages consécutifs aux événements suivants :

. Endommagement de la machine par des effets
mécaniques et par des surtensions.
. Modifications de la machine



. Utilisation a d’autres fins que celles indiquées dans
le mode d‘emploi.
. Pour éviter les accidents et les dommages,

respectez toutes les consignes de sécurité.

Consignes de sécurité spécifiques pour la machine

1. Portez TOUJOURS des chaussures de sécurité, une
protection des yeux et auditive.

2. Ne portez aucun vétement desserré (cravates, bijoux,
etc.), attachez vos cheveux longs.

3. Veillez a ce que vos mains puissent bouger librement
lors du travail, de fagon a travailler en toute sécurité.

4.  Avant toute intervention sur la machine, débranchez-
la du secteur.

5. Ne procédez jamais aux contrbles ou a toute autre
intervention tant que la broche du tour n’est pas
compléetement arrétée.

6. Modifiez les tours seulement lorsque la broche du
tour est complétement arrétée.

7. Veillez a ce que le support puisse supporter le poids
de la machine.

8. Avant de mettre la machine en marche, fermez
d’abord les capots de protection.

Utilisation conforme a la destination

Le tour peut étre utilisé pour des travaux de tournage
extérieurs et intérieurs, au tournage frontal, au tournage
des filetages et pour de nombreux travaux tels que
pergage, alésage et taraudage. Il peut étre utilisé avec de
bons résultats dans le domaine de la mécanique de
précision ainsi que pour le bricolage.

Liquidation

Les consignes de liquidation résultent des pictogrammes
indiqués sur I'appareil ou sur 'emballage. La description
des significations individuelles se trouve dans le chapitre
« Indications sur I'appareil ».

Liquidation de ’emballage de transport

L’emballage protége I'appareil de 'endommagement lors
du transport. En général, le matériel d’emballage est choisi
de fagon a ce qu'il réponde aux regles de protection de
I'environnement et de liquidation des déchets, par
conséquent, il peut étre recyclé.

La remise de I'emballage dans le circuit de matiéres
permet d’économiser des matieres premiéres et de réduire
les déchets.

Des parties de I'emballage (telles que films, styropore)
peuvent étre dangereux pour les enfants. Danger
d’étouffement !

Rangez les parties de 'emballage hors de portée des
enfants et liquidez-les le plus rapidement possible.

Exigences a I’égard de I‘opérateur

L’opérateur devrait lire attentivement le mode d’emploi
avant ['utilisation.

Risques résiduels et mesures de protection

L'utilisation de cet outil électrique méme conforme aux

régles n’exclue pas les risques résiduels.

Risques éventuels en fonction de la construction et de la

version de cet outil électrique :

1. Lésions des poumons en cas de manquement au port
de masque contre la poussiére.

2. Endommagement de I'audition en cas de manquement
au port d'un casque auditif.

3. Dommages a la santé résultant des vibrations des
mains et des épaules en cas d’utilisation de la machine
pendant une longue durée ou en cas de manquement a
I‘entretien.

4. Contact électrique direct.

Un cable ou une fiche défectueux peuvent engendrer
une électrocution.
Faites toujours remplacer un cable ou une fiche
défectueux par un spécialiste. Utilisez [I'appareil
seulement avec un disjoncteur de protection contre le
courant de défaut.

5. Contact électrique indirect
Blessures provoquées par des pieces conductrices de
tension en cas de parties de construction électriques
ouvertes ou défectueuses.
Avant de procéder aux travaux d’entretien, retirez
toujours la fiche de la prise. Travaillez seulement avec
des disjoncteurs RCD.

6. Eclairage local insuffisant. Un éclairage insuffisant
représente un grand risque.

Veillez toujours a un éclairage suffisant lors du travail.

Qualification

Mis a part I'instruction détaillée par un spécialiste, aucune
autre qualification spécifique n’est requise.

Age minimal

L’appareil peut étre utilisé uniquement par des personnes
de plus de 16 ans.

Exception faite des adolescents manipulant I'appareil dans
le cadre de I'enseignement professionnel sous la
surveillance du formateur.

Formation

L'utilisation de I'appareil nécessite uniquement I'instruction
par un spécialiste, éventuellement par la notice. Une
formation spéciale n’est pas nécessaire.

Mise en marche

® Avant de mettre l'appareil en marche, contrblez
d’abord soigneusement [linstallation parfaite du
dispositif électrique et la solidité des raccords dans les
endroits de raccordement. Le transport a peut-étre
provoqué le desserrage des circuits/cables et le
branchement sur [l'alimentation électrique peut
provoquer des accidents.

® |es surfaces de guidage du banc de la machine et
toutes les parties nues sont traitées avec des produits
anticorrosifs qui peuvent étre supprimés a l'aide du
pétrole ou de I'essence a nettoyer. Séchez ensuite les
surfaces du banc de la machine et graissez les
glissiéres avec de I'huile de graissage pour surfaces
de guidage du banc.

® Contrélez la manoeuvrabilit¢ continue et le
mouvement continu sans jeu de tous les éléments de
commande. Si les glissiéres coincent ou leur jeu est
trop important, il est nécessaire de procéder au
réglage a l'aide des lattes de réglage et des tiges
d’appui.

® || est nécessaire de controler la manoeuvrabilité
continue et le mouvement continu sans jeu de tous les
éléments de commande, le mouvement continu sans
jeu des glissiéres longitudinales et transversales des
trainards et des chariots transversaux. Si les glissieres
coincent ou leur jeu est trop important, il est
nécessaire de procéder au réglage a l'aide des lattes
de réglage et des tiges d’appui.

® Avant de mettre la machine en marche, contrélez
soigneusement linstallation parfaite du dispositif
électrique et la solidité des raccords dans les endroits
de raccordement.

® Avant de mettre la machine en marche, il est
nécessaire de monter tous les dispositifs et capots de
protection.

® |ors de la premiére mise en marche, réglez les tours
de la broche a la vitesse minimale et laissez la
machine tourner au minimum 10 minutes a vide.
Surveillez les roulements, etc. s’ils ne chauffent pas de
trop et également le fonctionnement, le bruit, etc. Si
vous ne constatez aucune anomalie, vous pouvez
augmenter les tours de la broche jusqu’a la vitesse
maximale.

® Graissez toutes les interfaces, ouvertures et surfaces
de graissage a graisser sur la machine.



Montage / Remplacement des machoires de serrage
(fig. 3-10/pos.4)

Les machoires de serrage (4) sont numérotées de 1 a 3 et
doivent étre placées dans le guide des machoires de
serrage dans l‘ordre (A) dans le mandrin a trois mors (3).

e Insérez d’abord la clé dans le mandrin @ mors (41)
dans l'une des vis de serrage du mandrin a trois mors
(2) et desserrez les machoires de serrage (4) en
tournant la clé du mandrin @ mors (41) a gauche,
jusqu’a pouvoir sortir les machoires de serrage (26)
(fig. 3).

e Choisissez les machoires de serrage a monter (voir
point Degré extérieur et intérieur des machoires) et
divisez-les selon leur numérotation (chaque machoire
de serrage contient un code numérique commengant
par 1,2 ou 3) (fig. 4-7).

e Insérez la machoire de serrage 1 dans un des guides
des machoires de serrage (A) et poussez-la vers le
centre du mandrin a trois mors (3).

e A présent, tournez la clé du mandrin a mors (41) a
gauche, jusqu’'a ce que la méachoire numéro 1 glisse
un peu vers le centre du mandrin a trois mors (3) (fig.
8).

e A présent, placez les machoires de serrage 2 et 3
'une aprés l'autre dans le sens des aiguilles d'une
montre dans les deux autres guides des méachoires de
serrage (A).

e Pressez les 3 machoires de serrage (4) les unes

contre es autres et serrez le mandrin a trois mors (3)
en tournant la clé du mandrin @ mors (41) a droite —
image 17 — 19.
A Tintérieur du mandrin & trois mors se trouve un
filetage qui rentre dans les entailles au dos des
machoires de serrage (4) et les serre ainsi les unes
contre les autres (image 9).

o Contrblez si le serrage des machoires de serrage est
centrée (4) en tournant les machoires de serrage (4)
complétement les unes vers les autres (4) a 'aide de
la clé du mandrin a mors (4). Si toutes les machoires
de serrage (4) n’adherent pas au centre, vous devez
recommencer linsertion (image 10).

Degré extérieur et intérieur des machoires

(image 4 — 7/pos.4)

Les piéces jusgua environ 70 mm de diamétre sont
serrées par leur diametre extérieur (image 7). Les pieces
avec diamétre extérieur de 1,5-30 mm peuvent étre
serrées avec machoires de serrage échelonnées a
I'extérieure (a) (image 5).

Les piéces avec percage minimal de 25 mm peuvent étre
serrées a l'aide des machoires de serrage échelonnées a
'extérieur (a) dans le pergage (image 6). En remplagant
les machoires de serrage échelonnées a I'extérieur (a) par
des machoires de serrage échelonnées a lintérieur (b), il
est possible de serrer les pieces jusqu'au diametre
d‘environ 70 mm.

Attention :

Les piéces doivent étre serrées suffisamment
profondément dans le mandrin a trois mors (3). Retirez la
clé du mandrin a mors (41). Veillez a ce que la piece soit
solidement serrée.

Attention :

Faites attention a ce que les machoires extérieures soient
en plus maintenues par le filetage en spirale et ne soient
pas trop dévissées !

Serrage de I'outil de tourneur (fig. 11 - 12)

L’outil de tourneur (B) doit étre serré au minimum par deux
vis de serrage (5) dans le porte-outil (7). Serrez I'outil de
tourneur (B) au plus court possible de fagon a ce que la
trajectoire du levier (D) soit la plus courte possible et
veillez a ce que la hauteur de réglage soit correcte. La
position de I'outil de tourneur en hauteur (B) est obtenue a
l'aide des tbles plates (C) de diverses épaisseurs. Le
contréle de la hauteur sur le centre de la piéce s’effectue
selon la pointe de centrage (9) sur la poupée mobile (12).
Le desserrage du levier de serrage (6) permet de tourner
le porte-outil (7) et de régler une autre position de travail.

Ainsi, le porte-outil (7) peut garder serrés jusqu’'a 4 outils
de tourneur (B) en méme temps, qui peuvent alterner
grace a la rotation du porte-outil (7).

Attention :

L’outil de tourneur (B) doit étre serré de fagon a ce que
son axe soit vertical par rapport a 'axe de la piece. Un
serrage incliné peut provoquer la rentrée de l'outil de
tourneur (B) a I'intérieur de la piéce.

Choix de la direction de I‘avance (fig. 13)

Choisissez la direction des rotations de la vis de guidage
(16) sur le levier de direction de I'avance (34) a l'arriére de
la machine.

Pos. 1 en haut : Direction de I'avance a gauche

Pos. 2 au milieu : Direction de 'avance arrét.

Pos. 3 en bas: Direction de I'avance a droite

Vitesse d’avance, remplacement des roues de
transmission (fig. 14-19)

Pour atteindre diverses vitesses d’'avance, il est
nécessaire de choisir les roues de transmission
adéquates.

e Desserrez les vis de serrage (a) sur la boite des roues
de transmission (1) et retirez-la (fig. 14).

o Desserrez les vis de serrage (d) des axes des roues
dentées et retirez les roues de transmission (c) des
axes (image 15).

Desserrez les écrous de serrage du support
d’équilibrage des roues dentées (image 16/pos. d).

e Choisissez les roues de transmission nécessaires
selon l'image 17 — 19.

Le tableau (image 19) indique le nombre de dents
nécessaires (F) des roues de transmission pour I'avance
correspondante en mm par rotation (E).

e Placez les roues dentées sur les axes correspondants
des roues dentées et bloquez-les a 'aide des vis de
serrage (image 15/pos. b).

e Si seules les roues dentées A, B et D seront
nécessaires pour la transmission nécessaire, il est
nécessaire de placer devant la roue dentée sur I'axe IlI
une douille d’écartement (E) représentée sur I'image
18.

e Réglez le support d’équilibrage de la roue dentée et
'axe des roues dentées de fagon a ce que les roues
dentées tournent avec un léger jeu. A présent, serrez
les écrous de serrage du support d’équilibrage des
roues dentées (d) (image 16).

e Important : Pour pouvoir mettre la machine en
marche, il est nécessaire de mettre en place le capot
de la boite des roues de transmission (image 14 / pos.

1).

Réglage de la poupée mobile (fig. 1 ou 20)
La poupée mobile (12) peut étre déplacée sur le banc du
tour (14) en avant et en arriére.

. Pour cela, desserrez I'écrou de serrage de la
poupée mobile (43, clé 42) et placez la poupée
mobile a la position souhaitée.

e  Ensuite, serrez fermement I'écrou pour fixer la
poupée mobile (43, clé 42).

Montage/Démontage/Réglage du fourreau de poupée
mobile (fig. 12-21)

Le fourreau de poupée mobile (10) tient la pointe de
centrage (9) et sert a serrer et a presser des piéces
longues. Le fourreau de poupée mobile (10) peut étre
manoeuvré

a l'aide de la manivelle (13) en avant et en arriére. Le
levier de serrage (11) permet de fixer le fourreau (10) ou
de le serrer dans la position souhaitée. La partie arriere de
la pointe de centrage (9) est conique et tient par le serrage
dans le fourreau (10). Pour retirer la pointe de centrage (9)
desserrez le levier de serrage (11) et déplacez le fourreau
(10) complétement en arriere a I'aide de la manivelle (13) .
Ainsi, la pointe de centrage (9) est desserrée et peut étre
retirée. Lorsque vous souhaitez I'utiliser, rentrez la pointe
de centrage (9) dans le fourreau (10), elle sera
automatiquement serrée par le fourreau lors du serrage de
la piece.



A la place de la pointe de centrage (9), par exemple, pour
la préparation/ébarbage au tournage intérieur, il est
possible de rentrer dans le fourreau (10) également un
foret avec cone adéquat. Le fourreau (10) possede une
échelle indiquant la profondeur de pergage dans la piéce.

Capot de protection du mandrin a trois mors (fig. 2/
pos.36)

Le capot de protection du mandrin a trois mors (36) sert a
protéger l'utilisateur et doit toujours étre abaissé lors du
fonctionnement. Lorsque le capot de protection (36) n‘est
pas abaissé, il est impossible de mettre la machine en
marche car linterrupteur de sécurité a l'arriére n’est pas
commandé (image 2 / poz. 31).

Manivelle pour marche transversale et manuelle (fig. 1
| pos. 21 ou 17)

Lors du tournage, I'outil de tourneur est guidé le long de la
piéce a I'aide des manivelles pour marche transversale et
manuelle.

Les manivelles possédent des anneaux de séparation
avec échelle graduée qui sont réglés sur 0 lorsque l'outil
de tourneur touche la piéce. Ainsi il est possible de
mesurer la profondeur de prélevement des copeaux.

Pour régler les anneaux de séparation avec échelle
graduée a 0, desserrez les tiges filetées dans les anneaux
de séparation, tournez-les sur 0 et resserrez-les.

Manipulation

Mise en marche et arrét de la machine (image 22)

Mise en marche de la machine

Lors de la mise en marche du tour, veuillez respecter

I'ordre !

e Tout d’abord, fermez le capot de protection (36) au-
dessus du mandrin a trois mors (3) (capot de
protection du mandrin a trois mors).

e Lors de chaque mise en marche ou modification de la
direction des rotations, le régulateur de vitesse (2) doit
se trouver en position zéro (repere tout en bas).

e« A présent, choisissez la bonne direction des rotations
sur linterrupteur de sélection de la direction des
rotations (27) (L = marche a gauche / R = marche a
droite).

e Vérifiez que le bouton d'arrét d’'urgence n’est pas
enfoncé (Not-Aus).

e A présent, vous pouvez mettre la machine en marche
a l'aide de l'interrupteur de sélection des rotations (28).

Arrét de la machine
Pour arréter la machine, tournez le régulateur des
rotations (28) a la ,position zéro*.

Fonction d’arrét d‘urgence

Pour un arrét rapide et facile, par exemple, en cas
d’'urgence, appuyez sur le bouton d’arrét d’'urgence (Not-
Aus) (fig. 22 / pos. 26). Pour une remise en marche de la
machine, il est nécessaire de libérer le bouton d’arrét
d’urgence en appuyant a nouveau dessus.

Attention :

Avant chaque modification de la direction des rotations,
attendez que la machine s’arréte complétement, sinon
vous risquez d’endommager la machine. Afin d’éviter la
surcharge de la machine lors du travail a des vitesses de
rotation élevées, il est nécessaire de passer a une vitesse
inférieure avant de mettre la machine en marche. Toute
surcharge ou blocage de la machine entraine [larrét
automatique de la commande.

A En cas de non utilisation du tour pendant une
durée prolongée ou avant tout travail de réglage ou
d’entretien, retirez la fiche de la prise.

Réglage des tours (image 22 - 23)

Le régulateur des tours (28) permet de régler en continu
les tours de la machine. Le commutateur des tours (32)
permet de présélectionner la plage des tours.
Commutateur des tours en position ,Hase" (rapide):

Nombre des tours : 0-2.500 min-1
Commutateur des tours en position ,Schildkrote” (lent):
Nombre des tours: 0-1.100 min-1

Refroidissement

Le tournage entraine la formation de la chaleur sur I'aréte
de l'outil de tourneur par frottement. Pour augmenter la
durée de vie de l'outil de tourneur et améliorer I'aspect de
la coupe, il est nécessaire de refroidir I'outil de tourneur
pendant le travail. Utilisez pour cela la burette a huile (38)
et 'émulsion de pergage écologique soluble dans I'eau.

Tournage

Généralités

e Fixez fermement 'outil de tourneur dans le porte-outil
(7) (voir point Serrage de I'outil de tourneur)

e Serrez la piéce fermement et le plus profondément
possible dans le mandrin a trois mors (3).

e Contrélez si la pieéce tourne de fagon cylindrique.

e Veillez a désactiver I'avance (sauf filetage).

e Mettez la machine en marche (voir point mise en
marche et arrét de la machine).

Tournage longitudinal (fig. 1, 24 — 25)

Lors du tournage longitudinal, l'outil de tourneur se

déplace parallelement a I'axe de la piece.

e Pour le tournage longitudinal de droite a gauche,
tournez d’abord le trainard (24) a I'aide de la manivelle
pour marche longitudinale (25) aussi loin a gauche et
le chariot porte-outil (23) a I'aide de la manivelle pour
marche manuelle (17) aussi loin a droite pour que la
voie de translation du chariot porte-outil (23) suffise
pour toute la durée du tournage.

e Placez le levier de la direction de l'avance (33) en
position 2, le dispositif d’avance est désactivé, et fixez
le trainard (24) a laide du levier de blocage de
'avance (19).

e Placez le chariot transversal (22) en tournant la
manivelle pour marche transversale (21) aussi loin en
arriere pour que l'outil de tourneur ne touche pas le
pourtour de la piece.

e A présent, réglez le chariot porte-outil (23) & l'aide de
la manivelle pour marche manuelle (17) de fagon a ce
que la pointe de l'outil de tourneur s’arréte au-dessus
du diamétre maximal de la piece.

e A présent, placez le chariot transversal (22) lentement
sur la piéce en tournant la manivelle pour marche
transversale (21), jusqu'a ce que l'outil de tourneur
touche a peine la surface de la piéce.

e C’est la position initiale pour le tournage du diametre
extérieur de votre piéce.

Un échelon sur I'échelle sur la manivelle pour la
marche transversale (8) correspond a 0,05 mm du
diamétre de la piece (profondeur de coupe 0,025 mm).

e |l existe la possibilité d’avance automatique lors du
tournage longitudinal en activant le levier d’arrét de
'avance (19).

Attention :

Avant de mettre la machine en marche, veillez a ce que le
levier de direction de I'avance (33) se trouve en position 2,
le dispositif d’avance a été désactivé (voir point Sélection
de la direction de I‘avance).

Tournage transversal (fig. 1, 26)

Le tournage transversal s’effectue de fagon similaire au
tournage longitudinal.

Lors du tournage transversal, I'outil de tourneur se déplace
vers le centre de I'axe de la piéce.

Lors du tournage plan, l'aréte principale de l'outil de
tourneur doit étre réglée précisément sur le centre de la
piéce, de fagon a ne pas créer une « aiguille » au centre
de la piece. Réglez l'outil de tourneur selon la pointe de
centrage (9).

Lors du tournage transversal avec l‘outil de tourneur
courbé ou 'outil de tourneur frontal, la piece est tournée de
I'extérieur vers lintérieur, lors du tournage transversal
avec l'outil a dresser l'angle ou l'outil a dresser de
l'intérieur vers I'extérieur.



Tournage intérieur

Le tournage intérieur s’effectue de maniére similaire aux
tournages longitudinal et transversal. Etant donné qu’en
général, l'outil de tourneur n'est pas visible lors de
l'alésage, il est nécessaire détre particulierement
soigneux. Pour le tournage intérieur, I'on utilise a la place
de la pointe de centrage (9) un foret qui va prépercer la
piece (voir point Montage/Démontage/Réglage du
fourreau de poupée mobile).

Evidement et trongonnage

Lors de I'évidement et le trongonnage, I'outil de tourneur
se déplace vers le centre de I'axe de la piece.

Pour TI'évidement on utilise I'outil a évider et pour le
trongonnage l'outil a trongonner.

Attention :

Lors du tournage longitudinal, transversal, intérieur, lors de
I'évidement et le trongconnage, veillez a ce que l'outil de
tourneur soit réglé précisément sur le centre.

Tournage de surfaces coniques (fig. 27 - 28)

Le tournage des surfaces coniques s’effectue en réglant le
chariot porte-outil (23). Ici, le chariot porte-outil tourne
aprés le desserrage des vis de réglage (A) autour de son
axe (fig. 28).

Le réglage des paliers du cone s’effectue selon I'échelle
pour le tournage des surfaces coniques (20).

Apres le réglage correct du chariot porte-outil (fig. 29), il
est nécessaire de resserrer les vis de réglage (A).

Filetage au tour (fig. 29)

Le filetage au tour s’effectue a I'aide d’un outil spécial de
filetage qui doit étre fixé précisément verticalement a I'axe
de la piéce. Utilisez pour cela le gabarit pour outils de
tourneur (fig. 30 / pos. A). Lors du filetage, I'avance
s’effectue par la vis de guidage (16) et doit correspondre
au pas de filetage. Pour cela, il est nécessaire de régler la
vitesse d'avance correspondante en sélectionnant
correctement les roues de transmission (voir Vitesse
d’avance, remplacement des roues de transmission).

Attention :

Lors du filetage, travaillez & bas régime et graissez
correctement. Lors du filetage et entre les opérations de
découpe lors du filetage, il est interdit de libérer le levier de
blocage (19) ou de retirer la piece du mandrin & mors.

Nettoyage

Nettoyage, entretien et commande de piéces
détachées
Avant tout travail de nettoyage, retirez la fiche de la prise.

Nettoyage

e Nous recommandons de nettoyer la machine apres
chaque utilisation.

e Retirez les copeaux a laide d'un balai ou dun
pinceau.

e Utilisez un chiffon en coton pour retirer les impuretés,
les restes des produits de graissage et d’huile.

e N'utilisez jamais pour le nettoyage de I'air comprimé.

e Apres le nettoyage, graissez les piéces métalliques a
I'huile de graissage sans acides.

Remplacement de la courroie d’entrainement (fig. 30 -
33)

La courroie d’entrainement est une piéce a usure rapide
qui doit étre remplacée en cas de besoin. Tout d’abord,
retirez le capot de la boite des roues d'engrenage (1) et
les roues de transmission (voir point Vitesse d‘avance,
remplacement des roues de transmission). A présent,
desserrez les deux vis de serrage (fig. 30/ pos. A) et
retirez la plaque de transmission (fig. 31/ pos. B).

Retirez la courroie d’entrainement en tournant la roue
dentée supérieure et retirez-la de 'arbre de moteur (fig. 32
— 33). Le montage s’effectue dans l'ordre inverse.

Important : Afin de pouvoir mettre la machine en marche,
il est nécessaire que le capot de la boite des roues de
transmission soit mis en place (image 14/ pos.4).

A Attention :

Avant de procéder au remplacement de la courroie dentée,
arrétez la machine et retirez la fiche de la prise.

Remplacement du fusible de la machine (fig. 22/ pos.
B)

A Attention ! Arréter la machine et retirer la fiche de la
prise !

Si le tour ne fonctionne plus, controlez le fusible dans le
porte-fusible (B) et remplacez-le éventuellement par un

fusible neuf avec une valeur nominale identique.

Réglage du jeu du chariot

Si le jeu du chariot dans la glissiere est trop important,
vous pouvez le régler a l'aide des tiges de filetage sur le
cbté du chariot, bloquées par un contre-écrou.

Attention :

Le jeu inversé dans les broches d’avance jusqu'a une
rotation et demi est conditionné par la construction et
normal.

Balais de charbon
En cas de formation excessive d’étincelles, faites contréler
les balais de charbon par un spécialiste en électricité.

Attention ! Les balais de charbon peuvent étre

remplacés seulement par un spécialiste en électricité.

Transport et stockage

Avant de transporter la machine, placez le trainard a
I'extrémité du banc a proximité de la poupée mobile et
bloquez-le.

Entretien et soin

A Avant tout travail d’entretien ou de nettoyage, retirez
la fiche de la prise !

L’utilisation de la machine nécessite un entretien continu qui

permet

d’assurer une précision et une fiabilit¢ de

fonctionnement pendant une longue durée d'utilisation.

1.

2.

3.

Utilisez une balayette ou un pinceau pour retirer les
copeaux.

Avant la mise en marche et a la fin du travail, graissez
toutes les piéces mobiles.

Débarrassez soigneusement les surfaces de glissement
et de guidage des copeaux et de I'abrasion métallique,
en particulier lors du tournage de fonte grise, de laiton,
de bronze, d’aluminium et graissez-les. N'utilisez pas
d‘air comprimé pour nettoyer les surfaces. Utilisez pour
le nettoyage une balayette, un pinceau ou un aspirateur.
Controlez si l'abrasion métallique ne se s’est pas
déposée sur les raclettes en feutre entre les surfaces de
guidage. Retirez I'abrasion métallique, nettoyez les
raclettes en feutre, remettez-les de fagon a ce que tous
ses cotés adhérent aux surfaces de guidage. Graissez le
feutre et les surfaces de guidage.

Pour conserver la précision de la machine, il est
nécessaire de bien traiter les pointes de serrage, les
surfaces de guidage, la broche d’avance, etc.

A Si vous constatez une anomalie lors du controle
de la machine, il est nécessaire de la supprimer
immédiatement.



Plan d‘entretien

UTILISEZ POUR LES PALIERS A GLISSEMENT ET A ROULEMENT UNIQUEMENT DES GRAISSES SANS RESINE ET

ACIDE!

Piéce de la machine

Fréquence

Type de produit de graissage

Vis de guidage

Aprés chaque utilisation

Nettoyer préalablement a I'aide d’huile
de nettoyage et de pulvérisation,
appliquer ensuite la graisse de
lubrification.

Paliers a glissement de la vis de
guidage

1x par mois ou aprés 10 heures de fonctionnement

Graisse de lubrification

Banc de la machine, mandrin a
mors, surface de la machine

Apres chaque utilisation

Huile de nettoyage et de pulvérisation

Bague de palier et arbre de la
boite d’engrenage avec roues de
transmission

Lors de chaque remplacement de roues de
transmission ou aprés 10 heures de fonctionnement

Graisse de lubrification

Ecrou en deux piéces

1x par mois ou aprés 10 heures de fonctionnement

Graisse de lubrification

Vis d’avance du chariot
transversal avec écrou d’avance

1x par mois ou apres 10 heures
de fonctionnement

Graisse de lubrification

Vis d’avance du trainard

1x par mois ou apres 10 heures de fonctionnement

Graisse de lubrification

Vis d’avance du fourreau de
poupée mobile

1x par trimestre ou aprés 30 heures de fonctionnement

Graisse de lubrification




Vi ringraziamo dell’acquisto del minitornio Giide 400 e della fiducia prestata da Voi per nostro assortimento.

1! Prima di mettere in funzione I‘apparecchio,
leggere attentamente, per favore, questo Manuale d’uso!!!

®
-
®

Avete le domande tecniche? Contestazioni? Avete bisogno dei ricambi oppure del Manuale d’'Uso?

Sul nostro sito http://www.guede.com/support, nel settore Servizio, Vi aiuteremo velocemente ed in via non burocratica. Ci dareste la mano,
per favore, per poter aiutar Vi? Per poter identificare il Vostro apparecchio nel caso di contestazione abbiamo bisogno del numero di serie,
cod. ord. e I'anno di produzione. Tutte queste indicazioni troverete sulla targhetta dell’apparecchio. Per avere questi dati sempre disponibili,
indicarli qui sotto, per favore:

Numero di serie: Cod. ord.: Anno di produzione:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360 Fax: +49 (0) 79 04/ 700-51999 E-Mail: support@ts.guede.com

A.V. 2 Le stampe supplementari, anche parziali, richiedono I’autorizzazione. Sono riservate le modifiche tecniche. Le figure
solo indicative!!

Segnaletica: Tutela dell’ambiente:

. 5 N
Sicurezza del prodotto: @} C:AD

c € Smaltire i rifiuti in modo Il materiale d'imballo di cartone

Prodotto & conforme alle relative

X . ud essere consegnato al
professionale, che non sia p . g .
inquinato I'ambiente Centro di raccolta allo scopo di

norme CE riciclo.
Divieti: E\/
—
Gli apparecchi elettrici/elettronici
N difettosi e/o da smaltire devono
— — — essere consegnati ai centri
Divieto generale (legato agli altri Divieto indossarsi le parti autorizzati.
pittogrammi) volanti dell'indumento!
Imballo:
A A
Divieto utilizzare i gioielli Divieto dei capelli lunghi u
Orientazione dellimballo verso alto
2
— ; — Dati tecnici:
Non utilizzare I'apparecchio in - ’ . =
P E’ vietato tirare il cavo —
pioggia —
Avvertimento: —

é ‘g Peso Potenza del motore
Awviso/Attenzione Avviso delle parti lanciate! VARIO f

VU S—“\

Py =
,-?7 Cambio Vario Max. lunghezza del pezzo
:‘fﬁ»—J lavorato

Avviso della pericolosa tensione

Spegnere il motore e
sconnettere la spina dalla presa
prima di eseguire gli eventi di
riparazione, manutenzione e di
pulizia.

elettrica

N\
A *O Descrizione della macchina (fig. re 1+2)

Peso

O Max. altezza del pezzo lavorato

; - ] - - - 1. Cambio con ruote di trasmissione
Chiudere gli impianti do protezione |  Non aprire & non togliere gli 2. Vite di fissaggio del mandrino di tre ganasce
prima di mettere la macchina in impianti di protezione con ’ . )
funzione motore in moto 3. Mandrln_o d'_ t_re gangsce
4. Ganascia di fissaggio
Direttive: 5. Viti stringenti per coltello da tornio
Irettive: — 6. Leva di fissaggio per portautensile
) 7. Portautensile
8. Carter di protezione
- ; - 9. Punta di centraggio
Prima dell usod[iggere il Manuale | utilizzare le cuffie e gli occhiali 10. Cannotto con scala
d di protezione 11. Leva di fissaggio per cannotto

c 2 12. Cavallotto
d 13. Maniglia manuale per cannotto
=

14. Letto del tornio

. . - ) Utilizzare la maschera 15. Vasca della macchina
Utilizzare i guanti di protezione! ; ) L
9 P antipolvere! 16. Vite di guida
17. Leva con scala per spostamento manuale (slitta di
coltello)

18. Dentatura per scorrimento




19. Leva d’arresto dello scorrimento

20. Scala per tornitura dei coni

21. Leva con scala per scorrimento trasversale (slitta
trasversale)

22. Slitta trasversale

23. Slitta di coltello

24. Slitta longitudinale

25. Ruota manuale per evento longitudinale

26. Interruttore d’emergenza (Not-Aus)

27. Contattore da scelta del senso di rotazione

28. Regolatore dei giri

29. Panello posteriore di protezione contro spruzzo
30. Carter del motore

31. Carter di protezione dell’interruttore

32. Convertitore dei giri veloce / lento

33. Cavo di connessione

34. Leva del senso di scorrimento

35. Toppo fisso

36. Carter di protezione del mandrino di 3 ganasce
37. Ruote di trasmissione

38. Bottiglia con olio

39. Ganascia di fissaggio

40. Chiave a brugola

41. Chiave del mandrino di 3 ganasce

42. Chiave a forca

Istruzioni generali di sicurezza

Volume della fornitura

9 pz ruote dentate di trasmissione (cambiabili)
Chiave a forca

Chiave esagonale

Bottiglia con olio

Punta di centraggio

Mandrino di 3 ganasce

Ganasce di cambio

Macchina

Da tornitura e taglio delle filettature sugli acciai da
costruzione, metalli non ferrosi, plastici oppure legno; guida
rigata con possibilita di regolazione, trasmissione
d’azionamento tramite i bozzelli a scala e ruote dentate di
trasmissione (vite di scorrimento), marcia DX/SX,
commutazione elettrica, dispositivo automatizzato da
scorrimento, regolazione fluente dei giri.

Garanzia

Il periodo di garanzia € di 12 mesi in caso di uso
industriale, di 24 mesi per i consumatori, e inizia a
decorrere dalla data dell’acquisto dell’apparecchio.

La garanzia si riferisce esclusivamente ai difetti dovuti a
difetti di materiale o di fabbricazione. Nel caso di reclamo
durante il periodo di garanzia occorre allegare |l
documento originale d’acquisto con la data di vendita.

Non rientra nella garanzia I'uso improprio quale ad es.
sovraccarico dell'apparecchio, applicazione di una forza
eccessiva, danneggiamento dovuto ad un intervento dei
terzi o oggetti estranei, mancato rispetto del manuale
d’uso e di montaggio e usura normale.

Dati tecnici

Connessione del motore: 230V~50Hz
Potenza del motore P1: 370 W

Max. lunghezza del pezzo lavorato: 300 mm
Max. altezza del pezzo lavorato: 180 mm
Altezza della punta: 90 mm
Foratura del fusello - @: 20 mm

Max. & del pz lavorato — attraverso il letto: | 180 mm
Fusello attivo: MK3
Fusello del cavallotto: MK2
Foratura del mandrino di ganasce: 15 mm
Precisione della marcia centrata: 0,01 mm
Giri, grado 1: 0-1100 min™
Giri, grado 2: 0-2500 min™
Portautensili per tornitura: 8x8 mm
Peso: 35 kg

Prima di lavorare con la macchina, leggere attentamente
le istruzioni di sicurezza sotto indicate e Manuale d’Uso.
Volendo consegnare la macchina alle altre persone,
consegnarla insieme al Manuale, per favore. Tenere il
Manuale sempre ben conservato!

Imballo: La macchina & imballata per essere protetta
contro i danni dovuti dal trasporto. Gli imballi sono le
materie, quindi da riciclare oppure restituire all’altro uso.

Leggere attentamente il presente Manuale e prendere in
conoscenza tutte le istruzioni riportate. Usando il Manuale
familiarizzarsi con la macchina, con la sua corretta
manovra e con le istruzioni di sicurezza. Conservare tutte
le istruzioni nel luogo sicuro per poter consultarle in futuro.

. Facendo qualsiasi intervento sulla macchina,
sconnetterla dalla rete.

. Utilizzare la macchina solo per lo scopo dell'uso
indicato.

. Siete responsabili di sicurezza nella zona di lavoro.

. Lavorare solo in condizioni d’illuminazione
sufficiente.

. Mai lasciare la macchina abbandonata.

e  Terminato lavoro, depositare la macchina nel luogo
sicuro.

. Mai utilizzare la macchina in pioggia oppure
nell’ambiente umido, bagnato.

. Proteggere la macchina contro 'umidita a pioggia.

. Non avviare la macchina se rovesciata, non & quindi
in posizione da lavoro.

e Depositare la macchina non utilizzata nel luogo
asciutto ed inaccessibile ai bambini.

e Tutte le parti della macchina devono essere
controllate periodicamente se non danneggiate od
invecchiate. Se la macchina non si trova nelle
perfette condizioni, non deve essere utilizzata.

. Per la manutenzione utilizzare esclusivamente i
ricambi originali.

. Le riparazioni deve svolgere solo elettricista
professionale.

. Prima di mettere la macchina in funzione e
successivamente ad urto qualsiasi, controllare la
macchina se non usurata e/o difettosa e far fare le
riparazioni necessarie.

. Mai utilizzare i ricambi o accessori non specificati e
non consigliati dal costruttore.

e  Attendersi a che i corpi estranei non provochino il
corto circuito sui contatti della macchina.

e Accertarsi prima di connessione che i dati sulla
targhetta della macchina corrispondono ai dati della
rete.

e La macchina non € un giocattolo per i bambini! |
bambini non sono capaci prevedere i rischi presentati
da tale macchina. In nessun caso permettere che la
macchina sia manovrata dai bambini!.

. Non devono manovrare la macchina le persone
aventi i problemi fisici, sensoriali oppure mentali,
oppure hanno le esperienze insufficienti o la
conoscenza mancante.

. In caso la macchina presenti i danni visibili, non deve
essere messa in funzione.

e Le riparazioni profane possono provocare i rischi
molto gravi.

e Valgono le stesse istruzioni per le parti degli
accessori.

Gilide GmbH & Co. KG non assume alcuna responsabilita
dei danni originati sulla base dei seguenti punti:

. Danni sulla macchina dagli impatti meccanici e
dalla sovratensione.

. Modifiche sulla macchina.

. Uso per lo scopo diverso da quello descritto nel
Manuale.

. Rispettare severamente tutte le istruzioni di

sicurezza per evitare le ferite ed i danni.



Istruzioni di sicurezza specifiche per la macchina

1. Indossare SEMPRE le scarpe di sicurezza,
protezione degli occhi e delle orecchie.

2. Non indossare alcuna parte dellindumento
inaderente (cravatte, gioielli ecc.) e legarsi i capelli
lunghi.

3. Assicurare che le Vostre mani possano muoversi
liberalmente durante lavoro sulla macchina, perché il
lavoro sia sicuro.

4. Per qualsiasi intervento sulla macchina sconnetterla
dalla rete.

5. Mai eseguire i controlli od interventi qualsiasi sulla
macchina finché non si ferma assolutamente il fusello
del tornio.

6. Eseguire il cambio dei giri solo con fusello del tornio
assolutamente fermo.

7. Attendersi a che la superficie portante sia adatta a
sopportare il peso della macchina.

8. Chiudere tutti i carter di protezione prima di avviare la
macchina.

Uso corrispondente alla destinazione

E’ possibile eseguire sul tornio le torniture sia esterne che
interne, tornitura frontale, tornitura dei filetti e le grandi
aperture come trapanature, alesature e tagli delle
filettature. E’ percio utilizzabile con buoni esiti sia in campo
di meccanica fine sia in campo domestico.

Smaltimento

Le istruzioni per lo smaltimento derivano dai pittogrammi
attaccati sull’apparecchio e sull'imballo. La descrizione dei
singoli significati riporta il capitolo "Segnaletica”.

Smaltimento dell’imballo da trasporto

L’imballo protegge I'apparecchio contro i danni durante il
trasporto. | materiali d'imballo sono scelti a seconda la
tutela del’ambiente ed il modo di smaltimento, percio
possono essere riciclati.

I ritorno dell'imballo in circolazione dei materiali risparmia
le materie prime e diminuisce i costi di lavorazione dei
rifiuti.

Le singole parti dell'imballo (es. fogli, styropor) possono
essere pericolosi per i bambini. Esiste il pericolo di
soffocamento!

Tenere le parti dell'imballo fuori portata dei bambini e
smaltirli prima possibile.

Requisiti all’operatore

L’'operatore, prima di utilizzare la macchina, dovrebbe
leggere attentamente il presente Manuale.

Rischi residuali e misure di protezione

Pur utilizzando questa macchina elettrica con rispetto di
tutte le prescrizioni, rimangono sempre i rischi residuali.
Legati alla struttura e realizzazione di tale apparecchio
possono originare i seguenti rischi:

1. Danni sui polmoni in caso che non verra utilizzata la
maschera adatta alla protezione contro la polvere.

2. Danni sulludito in caso che non verra utilizzata
un’adatta protezione dell’udito.

3. Danni sulla salute dovuti dalle vibrazioni trasmesse alle
mani ed alle spalle in caso la macchina sia utilizzata per
tempo lungo oppure non sara regolata o mantenuta
correttamente.

4. Contatto elettrico diretto:

Un cavo o la presa difettosi possono provocare la
scossa elettrica pericolosa per la vita.

Il cavo e la presa difettosi devono essere sostituiti dal
professionista. Utilizzare la macchina solo sull’attacco
dotato dall’interruttore contro la corrente incorretta.

5. Contatto elettrico indiretto:

Incidenti dalle parti conducenti la tensione, dalle parti
elettriche aperte o dalle parti difettose della struttura.
Per eseguire la manutenzione, sconnettere sempre la
spina dalla presa di rete. Lavorare solo sugli interruttori
RCD.

6. llluminazione locale insufficiente. L’illuminazione
insufficiente rappresenta grandissimo rischio per la
sicurezza.

Lavorando con la macchina assicurarsi sempre
ur’illuminazione sufficiente.

| Qualifica

Oltre le istruzioni dettagliate del professionista, per uso
della macchina non & necessaria alcuna qualifica speciale.

Eta minima

Con la macchina possono lavorare solo le persone che
hanno raggiunto 16 anni.

L’eccezione rappresenta lo sfruttamento dei minorenni per
lo scopo dell'addestramento professionale per raggiungere
la pratica sotto controllo dell‘istruttore.

| Istruzioni

Utilizzo della macchina richiede solo le istruzioni adeguate
del professionista rispettivamente leggere il Manuale
d’Uso. Non sono necessarie le istruzioni speciali.

| Messa in funzione

® Prima di mettere la macchina in funzione controllare
accuratamente che sia perfetta [linstallazione
dellimpianto elettrico e condizioni dei collegamenti
fissi nei punti di collegamento. Durante il trasporto
possono allentarsi le conduzioni/cavi e nel momento di
connessione alla tensione elettrica c’e poi il pericolo
delle ustioni.

® | e superfici di guida del letto della macchina e tutte le
parti nude vengono trattate con i prodotti anticorrosivi
di protezione in trasporto. Tali vengono tolti con
petrolio oppure con la benzina da lavaggio. Le
superfici poi devono essere asciugate e trattate
dell’olio per le superfici di guida del letto.

® Controllare che tutti i dispositivi di manovra siano
facilmente muovibili e senza gioco. In caso della fatica,
bloccaggio oppure un gioco troppo grande, bisogna
eseguire la registrazione mediante le liste da
registrazione e perni di spinta.

® Tutti i dispositivi di manovra devono essere controllati
dal punto di vista della manovrabilita fluente; le guide
longitudinali e trasversali della slitta longitudinale e
trasversale per movimento fluente senza disturbi. In
caso la guida funzioni con la fatica, si blocchi oppure il
gioco sia troppo grande, bisogna eseguire la
registrazione mediante le liste da registrazione e perni
di spinta.

® Prima di mettere la macchina in funzione controllare
accuratamente che sia perfetta [linstallazione
dellimpianto elettrico e condizioni dei collegamenti
fissi nei punti di collegamento.

® Prima di messa in funzione devono essere montati tutti
i dispositivi di sicurezza e tutti carter.

® Per la prima messa in funzione impostare i giri minimi
di fusello e per minimo di 10 minuti far girare la
macchina a vuoto. Seguire i cuscinetti etc., se non si
riscaldano in modo strano ed osservare anche i cicli di
funzione, rumori etc. Se non si verificano le anomalie,
e possibile aumentare gradualmente i giri del fusello
sino a quelli massimi.

® Trattare dell'olio lubrificante tutte le interfacce, fori di
lubrificazione e le superfici sulla macchina che sono da
lubrificare.

Montaggio / Cambio delle ganasce di fissaggio (fig. re
3-10/pos.4)

Le ganasce di fissaggio (4) sono numerateda 1a3 e
devono essere inserite alla guida delle ganasce di
fissaggio secondo I'ordine (A) nel mandrino di tre ganasce

@)



e Inserire prima la chiave del mandrino di ganasce (41)
alluna delle viti di fissaggio del mandrino di tre
ganasce (2) ed allentare le ganasce di fissaggio (4)
ruotando a sinistra la chiave del mandrino di ganasce
(41) finché non si riusciranno estrarre le ganasce di
fissaggio (26) (fig. 3).

e Scegliere le ganasce di fissaggio da montare (cfr. art.
Grado esterno ed interno delle ganasce di
fissaggio), ordinarle secondo la loro identificazione
(su cadauna delle ganasce di fissaggio € inciso un
codice numerico che inizia con 1, 2 o 3) (fig. re 4 - 7).

e Inserire la ganascia di fissaggio 1 all'una delle guide
per le ganasce di fissaggio (A), spingerla verso il
centro del mandrino di tre ganasce (3).

e Ruotare quindi a sinistra la chiave del mandrino di
ganasce (41), finché la ganascia n° 1 scende un po’
verso il centro del mandrino di tre ganasce (3) (fig. 8).

e In ordine secondo i numeri 2 e 3 inserire le altre
ganasce nel senso orario allinterno delle guide
rimanenti (A).

e Spingere insieme con la mano tutte e tre ganasce di

fissaggio (4) e stringere il mandrino di tre ganasce (3)
ruotando a destra la chiave del mandrino di ganasce
(41) —fig. re 17 — 19.
Allinterno del mandrino di tre ganasce si trova un
filetto che s’inserisce alle righe sul lato posteriore delle
ganasce di fissaggio (4), e le stringe cosi insieme
(figura 9).

e Controllare che le ganasce di fissaggio (4) sono fisse
centrate agendo sulla chiave del mandrino di ganasce
(4) finché si stringono completamente le ganasce di
fissaggio (4). In caso le ganasce di fissaggio (4) non
debbano accoppiare sul centro, tutta l'operazione
dovra essere ripetuta (fig. 10).

Grado esterno ed interno delle ganasce di fissaggio
(fig. re 4 — 7/pos.4)

| pezzi da lavorare fino al diametro di circa 70 mm
vengono fissati sul suo diametro esterno (fig. 7). | pezzi da
lavorare con diametro 1,5 - 30 mm possono essere fissati
tramite le ganasce con le scale esterne (a) (fig. 5).

| pezzi da lavorare con la foratura min. 25 mm possono
essere fissati dentro la foratura tramite le ganasce con le
scale esterne (a) (fig. 6). Dopo il cambio delle ganasce con
grado esterno (a) di quelle con grado interno (b) &
possibile fissare i pezzi fino al diametro di circa 70 mm.

Attenzione:

| pezzi da lavorare devono essere fissati in profondita
sufficiente del mandrino di tre ganasce (3). Estrarre la
chiave del mandrino di ganasce (41). Attendersi a che |l
pezzo da lavorare sia rigidamente fissato.

Attenzione:
Attendersi a che le ganasce esterne siano bloccate ancora
con la filettatura a spirale e non siano svitate troppo fuori!

Montaggio del coltello da tornitura (fig. re 11 - 12)

Il coltello da tornitura (B) viene fissato con minimi due delle
viti stringenti (5) nel portautensile (7). Fissare il coltello da
tornitura (B) al piu corto possibile per ottenere la corsa piu
corta della leva (D) osservando la giusta altezza di
registrazione. L’alta posizione del coltello da tornitura (B) si
ottiene con spessoramento con le lamiere piane (C) aventi
lo spessore diverso. Controllo dell'alta posizione verso il
centro del pezzo da lavorare viene fatta secondo la punta
di centraggio (9) sul cavallotto (12). Allentata la leva
stringente (6) & possibile orientare il portautensile (7) e
registrare un'altra posizione di lavoro. Cosi possono
rimanere fissati insieme nel portautensile (7) fino a 4
coltelli da tornitura (B) i cui possono essere cambiati solo
ruotando il portautensile (7).

Attenzione:

Il coltello da tornitura (B) deve essere fissato con la propria
asse a piombo verso il pezzo da lavorare. Con fissaggio
inclinato, il coltello da tornitura (B) potrebbe incastrarsi
all'interno del pezzo da lavorare.

Scelta del senso di scorrimento (fig. 13)

Il senso di rotazione della vite di guida (16) viene scelto
sulla leva di spostamento (34) sul lato posteriore della
macchina.

Pos. 1 sopra: Senso di scorrimento a sinistra

Pos. 2 centro: Senso di scorrimento escluso

Pos. 3 giu: Senso di scorrimento a destra

Velocita di scorrimento, cambio delle ruote di

trasmissione (fig. 14 - 19)

Per ottenere le diverse velocita di scorrimento devono

essere scelte le apposite ruote di trasmissione.

e Allentare le viti di fissaggio (a) sul blocco ruote di
trasmissione (1) e togliere il carter (fig. 14).

e Allentare le viti di fissaggio (d) degli alberi delle ruote
dentate e sfilare le ruote di trasmissione (c) dagli alberi
(fig. 15). Allentare i dadi di bloccaggio del supporto
livellante delle ruote dentate (fig. 16/pos. d).

e Scegliere le giuste ruote di trasmissione secondo le
fig. re 17 — 19.

La tabella (fig. 19) Vi indichera il numero necessario
dei denti (F) delle ruote di trasmissione per un certo
spostamento in mm per giro (E).

e Inastare le ruote dentate sugli appositi alberi delle
ruote dentate e fissarle con le viti di fissaggio (fig.
15/pos. b).

e In caso verranno per la trasmissione richiesta utilizzate
solo le ruote dentate A, B e D, sul terzo albero si dovra
montare davanti la ruota dentata una boccola
distanziatrice (E) illustrata sulla fig. 18.

e Registrare il supporto livellante della ruota dentata ed
albero delle ruote dentate in modo che le ruote dentate
si possono muovere con un gioco leggero. Serrare
quindi i dadi di bloccaggio del supporto livellante delle
ruote dentate (d) (fig. 16).

o Importante: Per poter avviare la macchina deve
essere montato il carter del blocco trasmissione (fig.14
/ pos. 1).

Impostazione del cavallotto (fig. 1, rispett. 20)
Il cavallotto (12) si pud muovere sul letto del tornio (14)
avanti e dietro.

e Allentare quindi il dado di bloccaggio del
cavallotto (43, chiave 42) e spostare il cavallotto
in posizione richiesta.

e Serrare nuovamente il dado di bloccaggio del
cavallotto (43, chiave 42).

Montaggio/Smontaggio/Registrazione del cannotto
(fig. re 12 - 21)

Il cannotto (10) porta la punta di centraggio (9); serve per
fissaggio e controspinta dei lunghi pezzi da lavorare. La
posizione del cannotto (10) pud essere cambiata agendo
sulla leva manuale (13) avanti e dietro. Con la leva di
fissaggio (11) il cannotto (10) viene fissato, rispett. strinto
in posizione richiesta. La parte posteriore della punta di
centraggio (9) & conica e bloccata strinta nel cannotto (10).
Per estrarre la punta di centraggio (9) allentare la leva di
fissaggio (11) e con la leva manuale (13) spostare il
cannotto (10) dietro a fine corsa. Cosi la punta di
centraggio (9) sara spinta dal fissaggio e si puo estrarre.
Quando volete utilizzare la punta di centraggio (9) basta
inserirla nel cannotto (10) e durante fissaggio del pezzo da
lavorare viene strinta in automatico nel cannotto (10).

E’ possibile per esempio in posto della punta di centraggio
(9) inserire nel cannotto (10) una punta con apposito cono
per la preparazione/sgrossatura per la tornitura interna.
Sul cannotto (10) si trova la scala che indica la profondita
della trapanatura nel pezzo lavorato.

Carter di protezione del mandrino di tre ganasce (fig. 2
| pos.36)

Il carter di protezione del mandrino di tre ganasce (36)
serve per la protezione dell’Utente e con la macchina in
funzione deve essere sempre chiuso. Con il carter di
protezione (36) aperto non & possibile avviare la macchina
perché non é attivato l'interruttore di sicurezza (fig. 2 / pos.
31) sul lato posteriore.



Leve per marcia trasversale e manuale (fig. 1 / pos. 21,
rispett. 17)

Il coltello durante la tornitura va lungo il pezzo lavorato
agendo sulle leve di marcia trasversale e manuale.

Su entrambe le leve sono gli anelli con la scala i cui
vengono messi su 0 in momento quando il coltello tocca il
pezzo da lavorare. E’ cosi possibile impostare la profondita
di taglio dei trucioli.

Per impostare a 0 gli anelli a scala allentare i perni filettati
sugli anelli, impostargli a 0 e serrare nuovamente i perni
filettati.

Manovra

Accensione e Spegnimento della macchina (fig. 22)

Accensione della macchina

In accensione del tornio mantenere, per favore, il seguente

ordine!

e Chiudere bene prima il carter di protezione (36) sopra
il mandrino di tre ganasce (3) (carter di protezione
del mandrino di tre ganasce).

o |l regolatore dei giri (2), in ogni accensione o cambio
del senso di rotazione, deve trovarsi prima in posizione
di zero (il segno in basso).

e Scegliere quindi il senso giusto della rotazione sul
selettore del senso di rotazione (27) (L = antiorario / R
= orario).

e Accertarsi a che non sia aperto [linterruttore
d’emergenza (Not-Aus).

e Avviare quindi la macchina agendo sul selettore di
rotazione (28).

Spegnimento della macchina
Per spegnere la macchina agire sul regolatore di rotazione
(28) mettendolo in ,posizione di zero®.

Funzione di speghimento in emergenza

Per lo spegnimento rapido e semplice della macchina, es.
in  condizioni  d’emergenza, aprire  linterruttore
d’emergenza, premere/aprire [linterruttore d’emergenza
(Not-Aus) (fig. 22/pos. 26). Per poter rimettere la macchina
in  funzione bisogna tirare/chiudere linterruttore
d’emergenza (Not-Aus).

Attenzione:

E’ indispensabile prima di ogni cambio del senso di
rotazione attendere finché la macchina si ferma
assolutamente; altrimenti la macchina si potrebbe
danneggiare! Per evitare il sovraccarico della macchina,
lavorando in rotazione rapida, bisogna prima di accensione
cambiare a rotazione piu bassa. In caso la macchina viene
sovraccaricata oppure si blocca, il controllo viene
disattivato in automatico.

A Se il tornio non dovra essere utilizzato per tempo
piu lungo ovvero prima degli interventi di registrazione
o manutenzione, bisogna sconnettere la spina dalla
presa di rete.

Impostazione dei giri (fig. re 22 — 23)

E’ possibile con regolatore dei giri (28) impostare in modo
fluente la rotazione della macchina. Sul commutatore dei
giri (32) puo essere prescelta la gamma dei giri.
Commutatore dei giri in posizione ,Hase* (veloce):

Numero dei giri: 0-2.500 min-1

Commutatore dei giri in posizione ,Schildkréte” (lento):
Numero dei giri: 0-1.100 min-1

Raffreddamento

Durante la tornitura origina sul tagliente del coltello da
tornitura il calore dovuto dall'attrito. Per aumentare la vita
del coltello e miglioramento della traccia di taglio bisogna
che il coltello durante la tornitura sia raffreddato. A tal
scopo utilizzare la bottiglia con olio in dotazione (38) ed
emulsione ecologica per trapanature solubile in acqua.

Tornitura

Generalita

e Fissare rigidamente il coltello da tornitura nel
portautensile (7) (cfr. art. Fissaggio del coltello da
tornitura)

e Fissare rigidamente il pezzo da lavorare piu dentro
possibile nel mandrino di ganasce (3).

e Controllare che il movimento del pezzo da lavorare sia
cilindrico.

e Assicurare la disattivazione dello scorrimento (eccetto
la tornitura dei filetti).

e Accendere la macchina (cfr. art. Accensione e
Spegnimento della macchina).

Tornitura longitudinale (fig. re 1, 24 — 25)

In tornitura longitudinale il coltello si muove in parallelo

all'asse del pezzo lavorato.

e Per la tornitura longitudinale da DX a SX girare prima
a destra la slitta longitudinale (24) mediante la ruota
manuale per la marcia longitudinale (25) piu possibile
a sinistra, e la slitta del coltello (23) mediante la leva
per la marcia manuale (17) piu possibile a destra, che
la corsa della slitta di coltello (23) sia sufficiente per
tutta la lunghezza della lavorazione.

e Mettere la leva del senso di scorrimento (33) in
posizione 2; il dispositivo di scorrimento si disattiva;
fissare la slitta longitudinale (24) con leva d’arresto
dello scorrimento (19).

e Agendo sulla leva per marcia trasversale (21) spostare
la slitta trasversale (22) finché il coltello non tocchi la
superficie del pezzo lavorato.

e Registrare adesso la slitta di coltello (23) mediante la
leva per marcia manuale (17) in modo che la punta del
coltello stia sopra il diametro piu grande del pezzo
lavorato.

e Agendo sulla leva per marcia manuale (21) avvicinare
piano la slitta trasversale (22) al pezzo lavorato finché
il coltello tocca leggermente la superficie del pezzo.

e Questo & adesso la posizione di partenza per
lavorazione del diametro esterno del pezzo lavorato.
Un grado della scala sulla leva di marcia trasversale
(8) corrisponde a 0,05 mm del diametro del pezzo
lavorato (profondita di taglio 0,025 mm).

o Esiste la possibilita di scorrimento automatico durante
la tornitura longitudinale attivandolo con la leva
d’arresto dello scorrimento (19).

Attenzione:

Prima di accendere la macchina, accertarsi a che la leva
del senso di scorrimento (33) sia in posizione 2 ed il
dispositivo di scorrimento sia disattivato (cfr. art. Scelta
del senso di scorrimento).

Tornitura trasversale (fig. re 1, 26)

La tornitura trasversale viene eseguita in modo simile alla
tornitura longitudinale.

Alla tornitura trasversale il coltello si muove verso il centro
dell’asse del pezzo lavorato.

Alla tornitura di spianamento il tagliente principale del
coltello deve essere impostato precisamente sul centro del
pezzo lavorato perché nel centro del pezzo lavorato non
rimanga alcuna puntina. Registrare il coltello da tornitura
secondo la punta di centraggio (9).

Alla tornitura trasversale con un coltello curvato oppure
con un coltello frontale, il pezzo viene lavorato dall’esterno
allinterno; alla tornitura trasversale con un coltello
angolare oppure laterale invece dall’'interno all’esterno.

Tornitura interna

La tornitura interna/foratura viene eseguita analogamente
alla tornitura trasversale e longitudinale. Siccome il coltello
durante tale operazione non si vede, si deve lavorare con
massima cura. Per la tornitura interna viene montata la
punta da trapanatura in posto di punta di centraggio (9),
cid serve per la pre-foratura del pezzo lavorato (cfr. art.
Montaggio/Smontaggio/Registrazione del cannotto).

Alesatura e troncatura
All'alesatura e troncatura il coltello da tornitura si muove
verso l'asse del pezzo lavorato.



Per alesatura si utilizza
troncatura il troncatore.

I'utensile per alesare, per

Attenzione:

Alla tornitura longitudinale, trasversale, interna, alesatura e
troncatura attendersi a che il coltello da tornitura sia messo
precisamente in centro.

Tornitura delle superfici coniche (fig. re 27 - 28)

La tornitura delle superfici coniche viene eseguita tramite
posizionamento della slitta di coltello (23). La slitta di
coltello, dopo aver allentato le viti di regolazione (A), ruota
sulla propria asse (fig. 28).

Impostazione dei gradi del cono viene fatta secondo la
scala per tornitura delle superfici coniche (20).

Fatto il posizionamento giusto della slitta di coltello (fig. 29)
le viti di regolazione (A) devono essere serrate
nuovamente.

Tornitura delle filettature (fig. 29)

La tornitura delle filettature viene eseguita con un coltello
speciale per taglio delle filettature. Esso viene fissato
recisamente in verticale allasse del pezzo lavorato.
L’esecuzione migliore di questo & con aiuto di un calibro
per coltelli da tornitura (fig. 30/pos. A). Alla tornitura delle
filettature lo scorrimento avviene tramite la vite di guida
(16) e deve corrispondere alla salita del filetto. S'imposta
'apposita velocita di scorrimento con una giusta scelta
delle ruote di trasmissione (cfr. Velocita di scorrimento,
cambio delle ruote di trasmissione).

Attenzione:

Al taglio del filetto lavorare con i giri bassi e con la buona
lubrificazione. Durante il taglio del filetto e fra le singole
operazioni di taglio alla tornitura del filetto non si deve
aprire la leva di scorrimento (19) oppure togliere
il pezzo lavorato dal mandrino di ganasce.

Pulizia

Pulizia, manutenzione e richieste dei ricambi
Prima di tutti gli interventi di pulizia sconnettere la spina
dalla presa di rete.

Pulizia

e Si consiglia pulire la macchina dopo ogni lavoro.

e Togliere i trucioli con una spazzola oppure pennello.

e Pulire la sporcizia, i residui dei lubrificanti e dell’olio
con uno straccio morbido.

e Mai utilizzare per la pulizia I'aria compressa.

e Dopo la pulizia lubrificare le parti metalliche con olio
non contenente gli acidi.

Cambio della cinghia d’azionamento (fig. 30 - 33)

La cinghia d’azionamento & una parte che subisce una
rapida usura e deve essere cambiata in caso di necessita.
Per primo togliere il carter del blocco delle ruote di
trasmissione (1) e le ruote di trasmissione (cfr. art.
Velocita di scorrimento, cambio delle ruote di
trasmissione). Allentare quindi due viti di fissaggio (fig.
30/pos. A) ed estrarre la piastra di trasmissione (fig.
31/pos. B).

Con la ruota dentata superiore in movimento togliere la
cinghia d’azionamento e sfilarlo dall’albero del motore (fig.
32 - 33). Il montaggio viene eseguito in ordine opposto.

Importante: Per poter avviare la macchina deve essere
chiuso il carter del blocco delle ruote di trasmissione (fig.
14/pos.4).

A Attenzione:
Per cambio della cinghia d'azionamento spegnere la
macchina e sconnettere la spina dalla presa di rete.

Cambio del fusibile della macchina (fig. 22/ pos. B)

A Attenzione! Spegnere la macchina e sconnettere la
spina dalla presa di rete!

In caso di tornio non funzionante controllare il fusibile nel
portafusibili (B), cambiarlo eventualmente di uno nuovo
con valore nominale identico.

Impostazione del gioco delle slitte

Se magari una volta le slitte presentino il gioco nella sua
guida, €& possibile regolarlo sui perni filettati assicurati da
un controdado, posti sul lato delle slitte.

Attenzione:
Il gioco negativo nei fusti di scorrimento fino ad un giro e
mezzo € condizionato dalla struttura e quindi normale.

Carboncini
In caso dell'origine eccessiva delle scintille far controllare i
carboncini dal professionista.

essere

Attenzione! La sostituzione dei carboncini deve
fatta esclusivamente dall’elettricista

professionale.

Trasporto e stoccaggio

Per il trasporto sicuro della macchina bisogna spostare la
slitta longitudinale in vicinanza al cavallotto e fissarla Ii.

Manutenzione e cura

A Prima di qualsiasi intervento di manutenzione e
pulizia sconnettere la spina dalla presa di rete!

Durante [I'utilizzo della macchina bisogna pensare della

manutenzione periodica.

Sara cosi assicurata un’alta

precisione di funzionamento e la sicurezza sara mantenuta
per una lunga durata dell’esercizio.

1.
2.

3.

Togliere i trucioli con una spazzola oppure pennello.
Prima di iniziare il lavoro e dopo la fine devono essere
lubrificate tutte le parti mobili.

Le superfici di scorrimento e di guida si devono pulire
periodicamente dai trucioli e dalla polvere metallica,
soprattutto durante lavorazione della ghisa grigia, ottone,
bronzo, allumina e lubrificarle nuovamente. Non pulirle
con aria compressa. Utilizzare la scopa, spazzola,
pennello, aspirapolvere.

Controllare se non si € attaccata la polvere metallica sui
raschi di feltro fra le superfici di guida. Togliere la
polvere metallica, pulire i raschi di feltro e rimontarli che
accoppino da tutti i lati sulle superfici di guida.
Lubrificare il feltro e le superfici di guida.

Per mantenere alta precisione della macchina bisogna
con cura di un giusto proprietario curare le punte di
fissaggio, le superfici di guida, fusello di scorrimento etc.

A In caso di un difetto/danno verificato durante

I'ispezione

della macchina bisogna rimuoverlo

immediatamente.



Programma di manutenzione

PER CUSCINETTI LISCI ED A ROTOLAMENTO UTILIZZARE SOLO | GRASSI LUBRIFICANTI PRIVI DELLE RESINE E

DEGLI ACIDI!

Parte della macchina

Frequenza

Tipo di prodotto lubrificante

Vite di guida

Dopo ogni uso

Prima pulire con olio da pulizia e da
spruzzo, dopo spalmare il grasso
lubrificante

Cuscinetti lisci della vite di guida

1x al mese o dopo 10 ore d’esercizio

Grasso lubrificante

Letto della macchina, mandrino di
ganasce, superficie della macchina

Dopo ogni uso

Olio da pulizia e da spruzzo

Boccola del cuscinetto ed albero
del cambio velocita con le ruote
di trasmissione

In ogni cambio delle ruote di trasmissione oppure
dopo 10 ore d’esercizio

Grasso lubrificante

Dado diviso

1x al mese o dopo 10 ore d’esercizio

Grasso lubrificante

Vite di scorrimento della slitta
trasversale con dado di
scorrimento

1x al mese o dopo 10 ore d’esercizio

Grasso lubrificante

Vite di scorrimento della slitta
longitudinale

1x al mese o dopo 10 ore d’esercizio

Grasso lubrificante

Vite di scorrimento del cannotto

1x al trimestre o dopo 30 ore d’esercizio

Grasso lubrificante
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. Wisselwielenkast

. Spanschroef drieklauwplaat

. Drieklauwplaat

. Spanklauwen

Klemschroeven voor draaibeitel

Beschermingsinrichtingen voor het
inbedrijfstellen van de machine
sluiten

De beschermingsinrichtingen bij
draaiende motor niet openen of
verwijderen

. Klemhendel voor gereedschapskop

Aanwijzingen: . Werktuighouder

. Beschermingsafdekking
. Center
10. Pinole met schaal
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Gog- en gehoorbeschermers 11. Klemhendel voor pinole

Véor het gebruik de d f 12. Losse draaibankkop
bruiksaanwijzing lezen ragen: i i
ge Jzing 13. Handwiel voor de pinole
’ 14. Draaibankbed
d 15. Machineopvangbak
= 16. Leispil

17. Handwiel met schaal voor handmatige aanzet
(bovenslede)

Veiligheidshandschoenen dragen! Stofmasker dragen!

18. Vertanding voor voeding



19. Vergrendelingshendel voor voeding
20. Schaal voor conisch draaien

21. Handwiel schaal voor dwarsaanzet (dwarsslede)
22. Dwarsslede

23. Bovenslede

24. Bedslede

25. Handwiel voor langsaanzet

26. Noodschakelaar

27. Draairichtingschakelaar

28. Toerentalregelaar

29. achterste spatscherm

30. Motorafdekking

31. Schakelaar voor beschermingsafdekking
32. Toerentalschakelaar snel / langzaam
33. Netkabel

34. Hendel voor voedingsrichting

35. Draaibankkop

36. Beschermingsafdekking drieklauwplaat
37. Wisselwielen

38. Oliefles

39. Spanklauwen

40. Inbussleutel

41. Klauwplaatsleutel

42. Gaffelsleutel

Algemene veiligheidsinstructies

Levering

9 wisseltandwielen
Gaffelsleutel
Inbussleutel
Oliefles

Center
Drieklauwplaat
Wisselklauwen

Apparaat

Voor draaien en schroefdraadsnijden van bouwstaal,
non-ferrometalen, kunststof en hout, instelbare
zwaluwstaartgeleiding, aandrijving middels een getrapte
riemschijf, en wisseltandwielen (voedingsspil)), rechts-
llinksloop, elektrische omschakeling, automatische
voedingsinrichting, traploze toerentalregeling.

Garantie

De garantieperiode is 12 maanden bij commercieel
gebruik en 24 maanden voor eindgebruikers en begint
met de datum van aankoop van het apparaat.

De garantie heeft uitsluitend betrekking op
onvolkomenheden die op materiaal- en/of
productiefouten zijn terug te voeren. Bij een claim
betreffende een onvolkomenheid, in de zin van
garantie, dient de aankoopfactuur - die de
verkoopdatum bewijst - met de aankoopdatum
bijgesloten te worden.

Uitgesloten van garantie zijn verkeerd gebruik, zoals
bijv. overbelasting van het apparaat, gebruik van
geweld, beschadigingen door vreemde invlioeden of
vreemde voorwerpen evenals het niet naleven van
gebruiks- en montageaanwijzingen en normale slijtage.

Technische gegevens

Motoraansluiting: 230 V~50 Hz
Motorvermogen P1: 370 W

Max. werkstuklengte: 300 mm
Max. werkstukdiameter: 180 mm
Centerhoogte: 90 mm
Diameter spilboring: 20 mm

Max. diameter, boven het bed: 180 mm
Hoofdspil: MK3

Spil van de losse draaibankkop: | MK2
Klauwplaatboring: 15 mm
Rondloopnauwkeurigheid: 0,01 mm
Toerental stand 1: 0-1100 min™
Toerental stand 2: 0-2500 min™"
Opname draaibeitel: 8x8 mm
Gewicht: 35 kg

Voordat met de machine gewerkt wordt, dienen de
navolgende veiligheidsvoorschriften en de
gebruiksaanwijzing zorgvuldige gelezen te zijn. Indien u het
apparaat aan andere personen wilt uitlenen, overhandig dan
ook de gebruiksaanwijzing. Bewaar de gebruiksaanwijzing
altijd goed!

Verpakking: Uw apparaat bevindt zich in een verpakking om
transportschade te voorkomen. Verpakkingen zijn
grondstoffen en kunnen daarom opnieuw gebruikt of
gerecycleerd worden.

Gelieve de gebruiksaanwijzing zorgvuldig door te lezen en de
instructies daarvan op te volgen. Maakt u zich, aan de hand
van deze gebruiksaanwijzing, met het juiste gebruik van het
apparaat, evenals met de veiligheidsinstructies, vertrouwd.
Bewaar deze aanwijzingen goed voor later gebruik.

. Bij alle werkzaamheden aan de machine moet deze van
het net afgekoppeld worden.

. Gebruik het apparaat uitsluitend voor het aangegeven
gebruiksdoel.

. U bent verantwoordelijk voor de veiligheid binnen het
werkingsgebied.

e Werk uitsluitend bij goed zicht.

. Laat het apparaat nooit onbewaakt achter.

. Indien de werkzaamheden worden onderbroken, plaats
dan het apparaat op een veilige plaats.

. Gebruik het apparaat nooit bij regen of in een vochtige
of natte omgeving.

. Bescherm uw machine tegen vocht en regen.

. Schakel het apparaat niet in, als het omgekeerd is,
resp. als het niet in de werkpositie is.

. Indien het apparaat niet wordt gebruikt, bewaar dit dan
op een droge en voor kinderen niet toegankelijke plaats.

e  Alle delen van het apparaat moeten regelmatig op
aanwijzingen van beschadigingen of veroudering
onderzocht worden. De machine mag niet gebruikt
worden, als de staat niet perfect is.

e  Voor de instandhouding uitsluitend originele onderdelen
gebruiken.

. Reparaties mogen uitsluitend door een vakman
uitgevoerd worden.

e  Voor ingebruikneming van de machine en na een
willekeurige botsing moet het apparaat op beschadiging
of slijtage gecontroleerd worden; laat noodzakelijke
reparaties uitvoeren.

. Gebruik nooit reserveonderdelen en
accessoireonderdelen die niet door de producent zijn
bedoeld of aanbevolen.

. Let er op dat andere voorwerpen geen kortsluiting met de
contacten van het apparaat veroorzaken.

. Overtuigt u zich voor het aansluiten er van dat de
gegevens op het typeplaatje met de gegevens van het
elektrische net overeenkomen.

¢ De machine is geen kinderspeelgoed! Kinderen
kunnen gevaren, die van de machine uitgaan, niet
inschatten. Laat kinderen deze machine in geen geval
gebruiken.

. Personen, die op grond van hun fysieke, sensorische
of geestelijke bekwaamheden of hun onbedrevenheid
of onkunde niet in staat zijn het apparaat te bedienen,
mogen het apparaat niet gebruiken.

. Indien de machine zichtbare beschadigingen
vertoont, mag de machine niet in gebruik genomen
worden.

. Door niet vakkundige reparaties kunnen aanzienlijke
gevaren ontstaan.

e Voor de accessoireonderdelen gelden dezelfde
voorschriften.

Giide GmbH & Co. KG neemt geen garantie over voor

schaden op grond van de volgende punten:

. Beschadigingen aan de machine door
mechanische invioeden en te hoge spanningen.

. Wijzigingen aan de machine.

. Gebruik voor andere dan die in de
gebruiksaanwijzing beschreven doeleinden.



. Volg beslist alle veiligheidsinstructies op om
letsels en schaden te vermijden.

Veiligheidsinstructies specifiek voor dit apparaat

1. Draag ALTIJD veiligheidshandschoenen, ogen- en
gehoorbeschermers.

2. Draag geen wijde kledingstukken, (dassen,
sieraden etc.) en bind lang haar bij elkaar.

3. Voor een veilige werking: controleer of uw handen
zich bij het werken met het apparaat vrijelijk
kunnen bewegen.

4. Bij alle werkzaamheden aan de machine moet
deze van het net afgekoppeld worden.

5. Nooit willekeurige controles of onderhoud aan de
machine uitvoeren zolang de draaispil niet tot
volledige stilstand is gekomen.

6. Het toerental uitsluitend wisselen bij absoluut
stilstaande draaispil.

7. Leter op dat het onderstel het gewicht van de
machine kan dragen.

8.  Altijd eerst de beschermingsafdekkingen sluiten
voordat de machine wordt ingeschakeld.

Gebruik volgens de bepalingen

Met de draaibank kunnen zowel buiten- als
binnendraaiwerkzaamheden, vlakdraaiwerkzaamheden,
schroefdraadsnijwerkzaamheden alsook een wijde
bandbreedte, zoals boor-, ruim- en
schroefdraadsnijwerkzaamheden uitgevoerd worden.
Deze draaibank is voor fijn mechanische
werkzaamheden als ook voor thuiswerkzaamheden
geschikt en in al zijn functies met een goed
werkresultaat te gebruiken.

Verwijdering

De verwijderinginstructies zijn met pictogrammen
aangegeven die op de machine, resp. op de
verpakking, te vinden zijn. Een beschrijving van de
afzonderlijke betekenissen is in het hoofdstuk
“Aanduiding” te vinden.

Verwijdering van de transportverpakking

De verpakking beschermt het apparaat tegen
transportschades. De verpakkingsmaterialen zijn
meestal volgens milieuvriendelijke en
verwijderingtechnische standpunten gekozen en
derhalve recyclebaar.

Het terugbrengen van de verpakking naar de
materiaalomloop spaart grondstoffen en verlaagt de
afvalhoeveelheden.

Verpakkingsdelen (bijv. folies, styropor) kunnen voor
kinderen gevaarlijk zijn. Er bestaat
verstikkingsgevaar!

Bewaar de verpakking buiten het bereik van kinderen
en verwijder deze zo snel mogelijk.

Eisen aan de bedienende persoon

De bedienende persoon moet, voor het gebruik van het
apparaat, de gebruiksaanwijzing goed gelezen hebben.

Overige gevaren en beschermende maatregelen

Ook als u dit elektrische werktuig volgens de
voorschriften bedient, blijven altijd restrisico’s
bestaan. De volgende gevaren kunnen in
samenhang met de bouwwijze en uitvoering van dit
elektrische werktuig optreden:

1. Longschaden, indien geen geschikte beschermend
stofmasker wordt gedragen.

2. Gehoorschaden, indien geen geschikte
gehoorbeschermer wordt gedragen.

3. Gezondheidsschaden, die het resultaat van hand- en
armtrillingen zijn, indien het apparaat een langere tijd
in gebruik is of indien niet volgens de voorschriften
wordt gewerkt en onderhouden.

4. Direct elektrisch contact
Een defecte kabel of stekker kan tot een levensgevaarlijke
elektrische schok leiden.
Laat defecte kabels of stekkers altijd door een vakman
vervangen. Gebruik het apparaat enkel met een aansluiting
aan een veiligheidsschakelaar voor foutstroom (RCD).

5. Indirect elektrisch contact
Letsels door spanninggeleidende onderdelen bij geopende
elektrische of defecte bouwdelen.
Tijdens onderhoudswerkzaamheden de netstekker
uitnemen. Slechts met RCD-schakelaar aansluiten.

6. Een onvoldoende of defecte plaatselijke verlichting geeft
een verhoogd risico.
Zorg bij het werken met het apparaat voor voldoende
verlichting.

Kwalificatie

Behalve een uitvoerige instructie door vakkundig
verkooppersoneel is er geen speciale kwalificatie voor het
gebruik van het apparaat nodig.

Minimale leeftijd

Het apparaat mag slechts door personen gebruikt worden van
16 jaar of ouder.

Uitzondering hierop is het gebruik door jeugdige personen bij
een beroepsopleiding ter verkrijging van vaardigheid en indien
dit onder toezicht van een opleider plaats vindt.

Scholing

Om het apparaat te kunnen gebruiken is enig passend
onderricht, door een vakman, resp. de bedieningsaanwijzing,
voldoende. Een speciale scholing is niet noodzakelijk.

Inbedrijfstelling

e Voor het in gebruik nemen van de machine deze grondig
op een perfecte montage van de elektrische installatie en
de vaste verbindingen op de klemmen controleren. Door
het transport kunnen leidingen losraken en bij aansluiting
aan de netvoorziening zijn ongevallen dan niet te
vermijden.

e De bedbanen en alle blanke onderdelen van de machine
zijn voor het transport van een antiroestmiddel voorzien.
Het antiroestmiddel kan met petroleum of wasbenzine
verwijderd worden. Daarna de bedbanen drogen en de
geleidingen met een bedbaanolie smeren.

e Alle bedieningselementen op een goede bedienbaarheid
en juiste spelingvrije beweging testen. Indien de
geleidingen te stroef lopen of haken of te veel speling
vertonen, deze nastellen met de geleidinglijsten en de
drukstiften.

e Alle bedieningselementen op een goede bedienbaarheid,
de langs- en dwarsgeleidingen van het bed-, dwars- en
bovenslede op een spelingvrije goede beweging testen.
Indien de geleiding te stroef is of haken of te veel speling
vertonen, deze nastellen met de geleidinglijsten en de
drukstiften.

e Voor het in gebruik nemen van de machine deze grondig
op een perfecte montage van de elektrische installatie en
de vaste verbindingen op de klemmen controleren.

¢ Voor inbedrijfstelling moeten alle veiligheidsonderdelen en
afdekkingen gemonteerd zijn.

e Voor de eerste ingebruikneming het laagste spiltoerental
instellen en de machine minimaal 20 minuten zonder
belasting laten draaien. De lagerplaatsen enz. op
ongewone opwarming en functieverloop, geluiden enz.
controleren. Indien er geen abnormale afwijkingen worden
opgemerkt, kan het spiltoerental trapsgewijs naar het
hoogste toerental verhoogd worden.

e Alle smeerplaatsen, smeergaten en te smeren viakten aan
de machine met smeerolie behandelen.

Montage/vervanging van spanklauwen (afb. 3-10/pos. 4)
De spanklauwen (4) zijn van de nummers 1 tot 3 voorzien en
dienen in volgorde in de spanklauwgeleiding (A) van de
drieklauwplaat (3) geplaatst te worden.



e Steek eerst de klauwplaatsleutel (41) in een van de
spanschroeven van de drieklauwplaat (2) en maak
de spanklauwen los (4) door het linksom draaien
van de klauwplaatsleutel (41), tot de spanklauwen
(26) uitgenomen kunnen worden (afb. 3).

o Kies de te monteren spanklauwen (zie punt Buiten-
en binnengetrapte spanklauwen) en sorteer deze
overeenstemmend met de nummering (op iedere
spanklauw bevindt zich een ingeslagen getalcode
die met 1, 2 of 3 begint) (afb. 4-7).

e Voer de spanklauw met het nummer 1 in een van
de spanklauwgeleidingen (A) en druk deze in de
richting van het middelpunt van de drieklauwplaat
(3).

e Draai nu de klauwplaatsleutel (41) naar links, tot de
spanklauw nummer 1 een stukje in de richting van
het middelpunt van de drieklauwplaat (3) springt
(afb. 8).

e Plaats nu de spanklauwen nummer 2 en 3, de een
na de andere, in de richting van de klokwijzers in de
overige twee spanklauwgeleidingen (A).

e Druk nu alle 3 de spanklauwen (4) samen en trek
de drieklauwplaat (3) door het naar rechts draaien
van de klauwplaatsleutel (41) samen. Binnen in de
drieklauwplaat (3) bevindt zich een schroefdraad
die in de inkervingen aan de achterkant van de
spanklauwen (4) ingrijpt en deze daardoor samen
trekt (afb. 9).

e Controleer of de spanklauwen (4) zich centrisch
spannen door de spanklauwen (4) m.b.v. de
klauwplaatsleutel (41) helemaal samen naar het
middelpunt te draaien. Indien de spanklauwen (4)
niet allemaal in het midden samen komen, dienen
deze opnieuw geplaatst te worden (afb. 10).

Buiten- en binnengetrapte spanklauwen (afb. 4 -
7lpos. 4)

Werkstukken tot een diameter van ca. 70 mm worden
aan hun buitendiameter gespannen (afb. 7).
Werkstukken met een buitendiameter van 1,5-30 mm
kunnen met de buitengetrapte spanklauwen (a)
gespannen worden (afb. 5).

Werkstukken met een boring van min. 25 mm kunnen
met behulp van de buitengetrapte spanklauwen (a) in
de boring geklemd worden (afb. 6). Door het wisselen
van de buitengetrapte spanklauwen (a) tegen die van
de binnengetrapte spanklauwen (b) kunnen
werkstukken tot een diameter van max. 70 mm
ingespannen worden.

Let op:

Werkstukken dienen voldoende ver in de drieklauwplaat
(3) gespannen worden. De klauwplaatsleutel (41)
uitnemen. Let er op dat het werkstuk vast ingespannen
is.

Let op:

Let er op dat de buitenklauwen noch door de
dwarsschroefdraad gehouden worden en niet te ver
naar buiten gedraaid zijn!

Draaibeitel inspannen (afb. 11 - 12)

De draaibeitel (B) wordt door minimaal twee
klemschroeven (5) in de werktuighouder (7) geklemd.
Span de draaibeitel (B) zo kort als mogelijk in om een
zo kort mogelijke hendelverplaatsing (D) te verkrijgen
en let daarbij op de juiste instelhoogte. De
hoogtepositie van de draaibeitel (B) wordt door het
onderleggen van vlakke metaalplaatjes (C) van
verschillende dikten bereikt. De controle van de
hoogtepositie t.o.v. het midden van het werkstuk vindt
aan de hand van het center (9) in de losse
draaibankkop (12) plaats. Door het lossen van de
klemhendel (6) kan de werktuighouder (7) gezwenkt en
op een andere werkpositie ingesteld worden. Zo
kunnen tot 4 draaibeitels (B) gelijktijdig in de
werktuighouder (7) ingespannen blijven; tussen deze
kan door het omzwenken van de werktuighouder (7)
gewisseld worden.

Let op:

De draaibeitel (B) dient met zijn as haaks op de as van het
werkstuk ingespannen te worden. Bij een schuine inspanning
kan de draaibeitel (B) in het werkstuk ingetrokken worden.

Voedingsrichting kiezen (afb. 13)

De draairichting van de leispil (16) wordt middels de hendel
van de voedingsrichting (34) aan de achterkant van de
machine gekozen.

Pos. 1 boven: Voedingsrichting links

Pos. 2 midden: Voedingsrichting uit

Pos. 3 beneden: Voedingsrichting rechts

Voedingssnelheid, wisselen van de wisselwielen (afb. 14-

19)

Om verschillende voedingssnelheden te verkrijgen dienen de

wisselwielen overeenstemmend gekozen te worden.

e _Maak de bevestigingsschroeven (a) aan de
wisselwielenkast (1) los en verwijder deze (afb. 14).

e _Maak de bevestigingsschroeven (b) op de tandwielas los
en verwijder de wisselwielen van de assen (afb. 15).
Maak de bevestigingsmoeren van de
tandwielbalanshouder los (afb. 16/pos. d).

e Kies de benodigde wisselwielen aan de hand van afb. 17 -
19. De tabel (afb. 17) geeft het benodigde aantal tanden
aan (F) van de wisselwielen voor de passende voeding in
mm per omwenteling (E).

e Plaats de tandwielen op de passende tandwielassen en
borg deze met de bevestigingsschroeven (afb. 15/pos. b).

e Indien voor de vereiste overzetting enkel de tandwielen A,
B en D worden benodigd, moet de in afb. 18 getoonde
afstandhuls (E) voor het tandwiel op de as Il geplaatst
worden.

¢ Stel de tandwielbalanshouder en de as van de tandwielen
zodanig in dat de tandwielen met een lichte speling zich
laten bewegen. Draai nu de bevestigingsmoeren van de
tandwielbalanshouder (d) weer vast (afb. 16).

¢ Belangrijk: Om de machine te kunnen inschakelen, dient
de afdekking van de wisselwielenkast (afb. 14/pos. 1)
geplaatst te zijn.

Instelling van de losse draaibankkop (afb. 1, resp. 20)
De losse draaibankkop (12) kan op het draaibankbed (14)
vooruit en achteruit bewogen worden.

e Maak de moer voor de klemming van de losse
draaibankkop (43, sleutel 42) los en plaats de losse
draaibankkop in de gewenste positie.

e Draai aansluitend de moeren voor het kliemmen van
de losse draaibankkop (43, sleutel 42) vast.

Montage/demontage/instelling van de pinole (afb. 12-21)
De pinole (10) houdt het center (9), welke dient voor het
inspannen en ondersteunen van langere werkstukken. De
pinole (10) kan m.b.v. het handwiel (13) vooruit en terug
gesteld worden. Met de klemhendel (11) wordt de pinole (10)
in de gewenste positie vastgeklemd. De achterkant van het
center (9) is conisch en houdt door klemming in de pinole (10).
Voor het verwijderen van het center (9) de klemhendel
losmaken en de pinole (10) met het handwiel (13) geheel in de
achterste positie brengen. Daardoor wordt het center (9) uit de
klemming gedrukt en kan deze verwijderd worden. Plaats het
center (9) voor het inzetten in de pinole (10), deze wordt bij het
inspannen van de werkstuk automatisch in de pinole (10)
vastgeklemd. I.p.v. het center (9) kan, bijvoorbeeld als
voorbewerking voor binnendraaien, ook een boor met een
passende conus in de pinole (10) geplaatst worden. Op de
pinole (10) bevindt zich een schaal die aangeeft hoe diep men
in het werkstuk boort.

Beschermingsafdekking drieklauwplaat (afb. 2/pos. 36)

De beschermingsafdekking van de drieklauwplaat (36) dient
voor bescherming van de gebruiker en dient tildens het gebruik
altijd naar beneden geklapt te zijn. Indien de
beschermingsdekking (36) naar boven is geklapt, laat de
machine zich niet inschakelen omdat de veiligheidsschakelaar
(afb. 2/pos. 31) op de achterkant niet bediend wordt.



Handwielen voor dwarsaanzet en handmatige
aanzet (afb. 1/pos. 21, resp. 17)

Bij het draaien wordt de draaibeitel met behulp van de
handwielen voor de dwarsaanzet, resp. de handmatige
aanzet, langs het werkstuk gevoerd. Aan beide
handwielen bevinden zich schaalringen die, als de
draaibeitel het werkstuk raakt, op 0 gesteld kunnen
worden, om de diepte van de spaanafname te kunnen
vaststellen.

Om de schaalringen op 0 te stellen, maak daartoe de
schroefdraadstiften in de schaalringen los, draai deze
op 0 en draai de schroefdraadstiften weer vast.

Bediening

Machine in- en uitschakelen (afb. 22)

Machine inschakelen

Volg de volgorde bij het inschakelen van de draaibank!

o Eerst de beschermingsafdekking (36) over de
drieklauwplaat (3) klappen
(Beschermingsafdekking drieklauwplaat).

e De toerentalregelaar (2) dient voor iedere
inschakeling of wijziging van de draairichting zich in
de nulpositie te bevinden (markering geheel
onderaan).

e Nu de juiste draairichting bepalen aan de
keuzeschakelaar voor draairichtingen (27) kiezen
(L= linksloop / R= rechtsloop).

e Controleer of de noodschakelaar uitgedraaid is.

e Nu kan de machine door het bedienen van de
keuzeschakelaar voor het toerental (28) gestart
worden.

Machine uitschakelen
Voor het uitschakelen de toerentalregelaar (28) op de
“nulpositie”draaien.

Nood-uit-functie

Voor een snelle en eenvoudige uitschakeling van de
machine, bijv. in een noodgeval, op de noodschakelaar
drukken (afb. 22/pos. 26). Om de machine opnieuw in
gebruik te kunnen nemen dient de noodschakelaar er
opnieuw uitgedraaid te worden.

Let op:

Voor iedere wijziging van de draairichting beslist
wachten tot de machine geheel tot stilstand is gekomen
omdat anders de machine beschadigd zal worden! Om
de aandrijving van de machine niet te overbelasten zou
het toerental voor het inschakelen, bij werkzaamheden
met een hoger toerental, teruggezet moeten worden.
Indien de machine overbelast of geblokkeerd is,
schakelt de bediening zich automatisch uit.

Neem bij een langdurig niet-gebruik of voor
instel- en onderhoudswerkzaamheden de
netstekker uit het stopcontact.

Instelling van het toerental (afb. 22 - 23)

Aan de toerentalregelaar (28) kan het toerental van de
machine traploos ingesteld worden. Aan de
toerentalschakelaar (32) kan het toerentalgebied vooraf
gekozen worden.

Toerentalschakelaar in de positie ,Haas" (snel):
Toerental: 0-2.500 min-1

Toerentalschakelaar in de positie ,Schildpad*”
(langzaam): Toerental: 0-1.100 min-1

Koeling

Tijdens het draaien ontstaat wrijvingswarmte aan de
snijkant van de draaibeitel. Om de levensduur van de
draaibeitel te verhogen en het snijbeeld te verbeteren
zou de draaibeitel tijldens de werkzaamheden gekoeld
moeten worden. Gebruik hiervoor de meegeleverde
oliefles (38) en een in water oplosbare,
milieuvriendelijke booremulsie.

Draaien

Algemeen

e Span de draaibeitel vast in de werktuighouder (7) (zie punt
Draaibeitel inspannen).

e Span het werkstuk zo ver als mogelijk in de drieklauwplaat
(3)in.

e Controleer of het werkstuk “rond” loopt.

e Controleer of de voeding gedeactiveerd is (buiten bij het
schroefdraadsnijden).

e Schakel de machine in (zie punt Machine in- en
uitschakelen).

Langsdraaien (afb. 1, 24 - 25)

Bij langsdraaien beweegt de draaibeitel parallel met de as van

het werkstuk.

e Voor langsdraaien van rechts naar links, draai eerst de
bedslede (24) met het handwiel voor de langsaanzet (25)
zo ver mogelijk naar links en de bovenslede (23) met het
handwiel voor handmatige aanzet (17) zo ver naar rechts
dat de verplaatsing van de bovenslede (23) voor de totale
bewerkingslengte voldoende is.

e Zet de hendel voor de voedingsrichting (33) in positie 2,
voedingsinrichting gedeactiveerd, en vergrendel de
bedslede (24) met de vergrendelingshendel voor de
voeding (19).

e Verplaats de dwarsslede (22) door het draaien met het
handwiel voor de dwarsaanzet (21) zo ver terug dat de
draaibeitel de omtrek van het werkstuk niet raakt.

e Stel nu de bovenslede (23) met het handwiel voor
handmatige aanzet (17) zodanig in dat het snijpunt van de
draaibeitel boven de grootste diameter van het werkstuk
staat.

e Verplaats de dwarsslede (22) langzaam door het draaien
met het handwiel voor de dwarsaanzet (21) naar het
werkstuk tot de draaibeitel de oppervlakte van het
werkstuk streelt.

o Ditis nu de uitgangspositie voor het bewerken van de
buitendiameter van uw werkstuk. Een deelstreep op de
schaal aan het handwiel voor de dwarsaanzet (8) komt
overeen met 0,05 mm werkstukdiameter en (0,025 mm
snedediepte).

e De mogelijkheid bestaat van een geautomatiseerde
voeding bij het langsdraaien door inschakeling van de
vergrendelingshendel voor de voeding (19).

Let op:

Overtuigt u zich er van dat de hendel van de voedingsrichting
(33) in de positie 2, voedingsinrichting gedeactiveerd, is
voordat de machine ingeschakeld wordt (zie punt
Voedingsrichting kiezen).

Vlakdraaien (afb. 1, 26)

Het vlakdraaien vindt op soortgelijke wijze plaats als het
langsdraaien.

Bij vlakdraaien beweegt de draaibeitel zich naar de
werkstukas.

Bij het vlakken dient de hoofdsnede van de draaibeitel exact
op het midden van het werkstuk ingesteld te zijn zodat in het
werkstukmidden geen inzet (puntje) blijft staan. Stel de
draaibeitel aan de hand van het center (9) in.

Bij het vlakdraaien met de gebogen draaibeitel of met de
kopdraaibeitel wordt het werkstuk van buiten naar binnen
gedraaid, bij het vlakdraaien met de hoekdraaibeitel of de
zijdraaibeitel daarentegen van binnen naar buiten.

Binnendraaien

Het binnendraaien van boringen gebeurt soortgelijk als het
vlak- en langsdraaien. Omdat de draaibeitel bij het uitdraaien
meestal niet te zien is, moet hier in het bijzonder voorzichtig
gewerkt worden. Voor het binnendraaien kan een boor i.p.v.
het center (9) ingespannen worden om het werkstuk zo
genoemd “voor te boren” (zie punt
Montage/demontage/instelling van de pinole).

In- en afsteken

Bij het in- en afsteken beweegt de draaibeitel zich naar het
centrum van de werkstukas.

Voor het insteken gebruikt men een steekbeitel, voor het
afsteken een afsteekbeitel.



Let op:

Let er op dat de draaibeitel, bij het langs-, vlak-,
binnendraaien, in- en afsteken, exact centraal is
ingesteld.

Kegeldraaien (afb. 27 - 28)

Kegeldraaien vindt plaats door het instellen van de
bovenslede (23). Hier wordt de bovenslede na het
lossen van de stelschroeven (A) om zijn as gedraaid
(afb. 28). De gradenindeling van de kegel vindt plaats
aan de hand van de schaal voor het kegeldraaien (20).
Nadat de bovenslede juist ingesteld is (afb. 29) dienen
de stelschroeven (A) opnieuw vastgedraaid te worden.

Schroefdraadsnijden (Afb. 29)

Het schroefdraadsnijden vindt plaats met een speciale
schroefdraadbeitel. Deze wordt exact en recht op de
werkstukas ingespannen. Dit kan het beste m.b.v. een
draaibeitelmal (afb. 30/pos. A) plaatsvinden. De
voeding bij schroefdraadsnijden vindt middels de leispil
(16) plaats en moet overeenkomstig zijn met de spoed
van de schroefdraad. Hiervoor wordt de
overeenkomstige voedingssnelheid, door een juiste
keuze van de wisselwielen, ingesteld (zie punt
Voedingssnelheid, wisselen van de wisselwielen).

Let op:

Het schroefdraadsnijden moet met een laag toerental
en een goede smering plaatsvinden. Bij
schroefdraadsnijden en tussen de afzonderlijke
shijstappen bij het schroefdraaddraaien mag de
vergrendelingshendel voor de voeding (19) niet
geopend zijn of het werkstuk uit de klauwplaat
genomen worden.

Schoonmaken

Schoonmaken, onderhoud en het bestellen van
reserveonderdelen

Neem voor alle schoonmaakwerkzaamheden de
netstekker uit het stopcontact.

Schoonmaken

e Wij adviseren u de machine na elk gebruik te
reinigen.

e Verwijder de spanen met een handveger en/of
kwast.

e Verwijder vuil, smeermiddel- en olieresten met een
katoenen doek.

e  Gebruik voor het schoonmaken nooit perslucht.

e Smeer de blanke metalen onderdelen na het
schoonmaken met een zuurvrije smeerolie in.

Aandrijfriem vervangen (afb. 30 - 33)

De aandrijfriem is een slijtonderdeel en moet naar
behoefte vervangen worden. Verwijder eerst de
afdekking van de wisselwielenkast (1) (zie punt
Voedingssnelheid, wisselen van de wisselwielen).
Maak nu de beide borgschroeven (afb. 30/pos. A) los
en verwijder de aandrijfplaat (afb. 31/pos. B).
Verwijder de aandrijfriem onder het draaien van het
bovenste tandwiel en trek deze van de motoras af (afb.
32 - 33). De inbouw vindt plaats in omgekeerde
volgorde.

Belangrijk: Om de machine te kunnen inschakelen,
dient de afdekking van de wisselwielenkast (afb.
14/pos. 1) geplaatst zijn.

A Let op:

Schakel voor het vervangen van de tandriem de
machine uit en neem de netstekker uit.

Vervangen van de apparaatzekering (afb. 22/pos. B).

A Let op! De machine uitschakelen en de netstekker
uithemen!

Indien de draaibank niet meer zou functioneren, controleer dan
de zekering in de zekeringhouder (B) en vervang deze
eventueel door een zekering met een gelijke nominale waarde.

Sledespeling instellen

Indien de slede eenmaal te veel speling in haar geleiding heeft
gekregen, kan dit aan de schroefdraadstiften en wel aan de
zijde van de slede ingesteld worden.

Let op:

Een omkeerspeling in de voedingsspil van tot een halve
omdraaiing is afhankelijk van het type en als normaal te
beschouwen.

Koolborstels
Laat bij overmatige vonkvorming de koolborstels door een
vakkundige elektricien controleren.

Let op! De koolborstels mogen enkel door een
vakkundige elektricien vervangen worden.

Transport en opslag

Tijdens het transport van de machine moet de bedslede naar het
einde van het bed, in de buurt van de losse draaibankkop,
geplaatst worden en daar vastgeklemd te zijn.

Onderhoud en verzorging

A Voor ieder onderhouds- en schoonmaakwerkzaamheid
de netstekker uitnemen!

Tijdens het gebruik van de machine moet op het nodige
onderhoud gelet worden. Hierdoor is het gewaarborgd dat de
hoge bedrijfsnauwkeurigheid en de betrouwbaarheid voor lange
tijld behouden blijft.

1. Spanen m.b.v. een handveger of een kwast verwijderen.

2. Voor het begin en na het gebruik moeten alle beweegbare
onderdelen gesmeerd worden.

3. De dlij- en geleidevlakken doorlopend van spanen en
afgesleten metalen deeltjes, in het bijzonder bij het
bewerken van gietijzer, messing, brons en aluminium,
schoonmaken en opnieuw met olie invetten. Oppervlakten
niet met perslucht schoon blazen. Voor het schoonmaken
een stoffer, penseel of stofzuiger gebruiken.

4. Controleren dat er geen afgesleten metalen deeltjes aan de
viltstrippen en tussen de geleidingsvlakken opgehoopt zijn.
Afgesleten metalen deeltjes verwijderen, viltstrippen
schoonmaken en opnieuw terugplaatsen zodanig dat deze
alzijdig aan de geleidingsvlakken aanliggen. Vilt en
geleidingsvlakken smeren.

5. Om de echt hoge nauwkeurigheid van de machine te
behouden moeten de centerpunten, de geleidingsviakken,
de voedingsspil enz. voorzichtig behandeld worden.

A Indien op het oog aan de machine een willekeurige
schade wordt vastgesteld, dan moet deze per omgaande
verholpen worden.



| Onderhoudsschema

UITSLUITEND HARS- EN ZUURVRIJE SMEERVETTEN VOOR GLIJ- EN WENTELLAGERS GEBRUIKEN!

Machinedeel

Frequentie

Soort van het smeermiddel

Leispil

Na ieder gebruik

Met reinigings- en sproeiolie
voorreinigen, aansluitend opbrengen
van een smeervet

Glijlager van de leispil

1 x per maand of na 10 bedrijfsuren

Smeervet

Machinebed, spankop,
machineopperviakte

Na ieder gebruik

Reinigings- en sproeiolie

Lagerbus en as van het Telkens bij het wisselen van wisselwielen of na 10 Smeervet
wisselwieldrijfwerk bedrijfsuren

Slotmoer 1 x per maand of na 10 bedrijfsuren Smeervet
Voedingsspil van de 1 x per maand of na 10 Smeervet
dwarsslede met voedingsmoer |bedrijfsuren

Voedingsspil van de langsslede |1 x per maand of na 10 bedrijfsuren Smeervet
Voedingsspil van de pinole 1 x kwartjaar of na 30 bedrijfsuren Smeervet




Dékujeme Vam za koupi minisoustruhu Giide GMD 400 a za dtivéru Vami projevenou v nas sortiment.
11! Dfive nez uvedete pristroj do provozu,
proctéte si prosim peclivé tento navod k obsluze !!!

® O®

Mate technické otazky? Reklamaci? Potirebujete nahradni dily nebo navod k obsluze?

Na nasi domovské strance www.guede.com Vam v oddilu Servis pomuzeme rychle a nebyrokraticky. Prosim pomoZzte nam pomoci Vam.
Aby bylo mozné Vas pristroj v pfipadé reklamace identifikovat, potfebujeme sériové Cislo, objednaci €islo a rok vyroby. VSechny tyto udaje
najdete na typovém §titku. Abyste méli tyto Udaje vzdy po ruce, zapiste si je prosim dole.

Sériové Eislo: Objednaci Eislo: Rok vyroby:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360 | Fax: +49 (0) 79 04/ 700-51999 E-Mail: support@ts.guede.com

A.V. 2 Dotisky, a to i c¢aste¢né, vyzaduji schvaleni.Technické zmény vyhrazeny. Obrazky podobné!!

Oznaceni: | Ochrana zivotniho prostredi:

a /\
Bezpeénost produktu: @) C:A

|5

c € Odpad zlikvidujte odborné tak, Obalovy material z lepenky Ize
abyste neskodili Zivotnimu odevzdat za ucelem recyklace
Produkt odpovida prislusnym prostredi. do sbérny.
normam EU E
Zakazy: _ —
Vadné a/nebo likvidované
s elektrické Ci elektronické pristroje
N musi byt odevzdany do pfislusnych
Zakaz obecné (spolu s jinymi Zakaz nodeni volnych &asti sbéren.
piktogramy) odévu!
Obal:
i
Zakaz noseni Sperku Zakaz noseni dlouhych viast

Orientovani obalu nahoru

@

Technické udaje:

®

Pfistroj nepouzivat za mokra Je zakazano tahat za kabel 4|.t |

Varovani: Pfipojeni Vykon motoru
A\ Taro §
VARIO
Varovani/Pozor Varovani pfegl’?ﬁmrét’ovanymi L L
Pfevodovka Vario 5

— Max. délka obrobku
[ Tcl

£§ ]
L it

Pted opravarskymi,
Varovani pred nebezpeénym Udrzbarskymi a Cisticimi
elektrickym napétim pracemi vypnout motor a Max. vyska obrobku Hmotnost

vytahnout sitovou zastréku

>

Popis stroje (obr. 1+2)
/4 VAN
/ \ O . Pfevodovka s vyménnymi koly

1
2. Upinaci Sroub tficelistového sklicidla
. . . Kdyz bézi motor, neotevirat a 3. Tm,:ehsfcfve: S!(IICIdIO
Pfed uvedenim stroje do provozu neodstrafiovat ochranna 4. Upinaci celisti
zavfit ochranna zafizeni Zafizeni 5. Svérné §rouby pro soustruznicky ntiz
6. Upinaci paka pro drzak nastroje
P‘r'.ikazy: 7. Drzak né§troje
8. Ochranny kryt
@ 9. Stredici hrot
10. Pinola se stupnici
11. Upinaci paka pro pinolu
Pred pouZitim si pregist navod k Nosit ochranu ogf a usi! 12. Konik
obsluze 13. Ru¢ni klika pro pinolu
14. LoZe soustruhu
’d 15. Vana stroje
16. Vodici Sroub
_ L _ 17. Klika se stupnici pro ru¢ni posuv (noZové sang)
Nosit ochranné rukavice! Nosit ochrannou masku profi 18. Ozubeni pro posuv

prachu! 19

. Aretaéni paka posuvu

20. Stupnice k soustruzeni kuzell

21. Klika se stupnici pro pfi¢ny posuv (pfi¢né sané)
22. PFiéné sané

23. NoZové sané




24. Podélné sané

25. Ruéni kolo pro podélny chod

26. Nouzovy vypinac¢ (Not-Aus)

27. Spinac¢ volby sméru otaceni

28. Regulator otacek

29. Zadni ochranna sténa proti stfikani
30. Kryt motoru

31. Ochranny kryt spinace

32. Pfepinac otacek rychle / pomalu
33. Sitovy kabel

34. Paka sméru posuvu

35. Vietenik

36. Ochranny kryt tficelistového sklicidla
37. Pfesuvna kola

38. Lahev na olej

39. Upinaci Celisti

40. Imbusovy kli¢

41. Kli¢ Celistového sklicidla

42. Vidlicovy kli¢

Rozsah dodavky

9 vyménnych ozubenych kol
Vidlicovy kli¢

Sestihranny kli¢

Lahev na olej

Stredici hrot

TFicelistové skli¢idlo
Vymeénné Celisti

Stroj

K soustruzeni a fezani zavitli konstrukénich oceli,
nezeleznych kov(, umélé hmoty nebo dfeva, ryhované
vedeni s moznosti sefizeni, pfevod pohonu pomoci
stupriovitych femenic a vyménna ozubena kola (posuvovy
Sroub), chod vpravo/vlevo, elektrické  prepinani,
automatické posuvoveé zafizeni, plynula regulace otacek.

Zaruka

Zaruéni doba €ini 12 mésicl pfi primyslovém pouziti, 24
meésicl pro spotfebitele a zacina dnem nakupu pfistroje.
Zaruka se vztahuje vyhradné na nedostatky zptsobené
vadou materialu nebo vyrobni vadou. Pfi reklamaci v
zarucni dobé je tfeba pfilozit originalni doklad o koupi s
datem prodeje.

Do zaruky nespada neodborné pouziti jako napf. pretizeni
pristroje, pouziti nasili, poSkozeni cizim zasahem nebo
cizimi pfedméty, nedodrzeni navodu k pouziti a montazi a
normalni opotfebeni.

Technické udaje

Pfipojeni motoru: 230V~50Hz
Vykon motoru P1: 370 W

Max. délka obrobku: 300 mm
Max. vySka obrobku: 180 mm
VySka hrotu: 90 mm
Vrtani vietena-g: 20 mm

Max. @ obrobku — pres loZe: 180 mm
Pracovni vieteno: MK3
Vieteno koniku: MK2

Vrtani Celistového skli¢idla: 15 mm
Presnost vystfedéného chodu: 0,01 mm
Otadky, stupef 1: 0-1100 min”
Otacky, stuperi 2: 0-2500 min”"
Upinani soustruznického noze: 8x8 mm
Hmotnost: 35 kg

PrecCtéte si peclivé tento manual a fidte se v ném
uvedenymi pokyny. Podle tohoto manualu se seznamte se
strojem, s jeho spravnym pouzivanim a s bezpe¢nostnimi
pokyny. Pokyny si prosim bezpecné schovejte pro
pozdéjsi pouziti.

PFi v8ech pracich na stroji ho odpojte z elektrické
sité.

Pouzivejte stroj pouze podle jeho uvedeného ucelu
pouziti.

Jste zodpovédni za bezpecnost v pracovnim
prostoru.

Pracujte jen pfi  dostateCnych  svételnych
podminkach.

Nikdy nenechavejte stroj bez dohledu.

Pokud ukoncite praci, ulozte prosim stroj na
bezpecné misto.

Nikdy nepouzivejte stroj na desti nebo ve vihkém,
mokrém prostredi.

Chrante svUj stroj pfed vihkosti a destém.
Nezapinejte stroj, kdyz je obraceny, resp. kdyz neni
v pracovni poloze.

Kdyz nebudete stroj pouzivat, ulozte ho na suchém
a détem nepfistupném misté.

VS8echny dily na stroji se musi pravidelné prohlizet
na znamky poskozeni nebo starnuti. Pokud neni
stroj v bezvadném stavu, nesmi se pouZivat.

Pro udrzbu pouzivejte jen originalni nahradni dily.
Opravy smi provadét jen odbornik elektro.

Pfed uvedenim stroje do provozu a po jakémkoliv
narazu zkontrolujte stroj na znamky opotfebeni
nebo poskozeni a nechte provést nutné opravy.

Nikdy  nepouzivejte  nahradni  dily  nebo
prisluSenstvi, které neuréi nebo nedoporucuje
vyrobce.

Davejte pozor na to, aby jiné pfedméty nezpusobily
zkrat na kontaktech stroje.

PFed pfipojenim se presvédcte, Zze udaje na typovém
Stitku souhlasi s udaji sité.

Stroj neni zadna détska hracka! Déti neumi
odhadnout nebezpeti vychazejici ztohoto stroje.
V zadném pfipadé nedovolte, aby tento stroj
pouzivaly déti.

Osoby, které na zakladé svych fyzickych,
senzorickych nebo dudevnich schopnosti nebo své
nezkuSenosti C€i neznalosti nejsou schopné stroj
obsluhovat, nesméji stroj pouzivat.

Pokud stroj jevi viditelna poSkozeni, nesmi se uvést
do provozu.

Neodbornymi opravami mohou vzniknout zavazna
nebezpedi.

Pro dily pfisluSenstvi plati stejné predpisy.

Gilide GmbH & Co. KG nepfiebira zadnou odpovédnost za
$kody vzniklé na zakladé nasledujicich bodu:

Poskozeni stroje mechanickymi vlivy a pfepétimi.
Zmény na stroji

Pouzivani pro jiné ucely, nez je popsano v navodu.
Dodrzujte bezpodmine¢né vSechny bezpelnostni
pokyny, aby se zabranilo trazim a $kodam.

Bezpecnostni pokyny specifické pro stroj

VsSeobecné bezpecénostni pokyny

Nez budete pracovat se strojem, pfectéte si pozorné nize
uvedené bezpecnostni pfedpisy a navod Kk obsluze.
Pokud budete chtit pfedat stroj jinym osobam, predejte
jim, prosim, se strojem i tento navod k obsluze. Navod
k obsluze si vZdy dobfe uloZte!

Obal: Stroj je v obalu, aby byl chranén pred Skodami
zpUsobenymi pfi dopravé. Obaly jsou suroviny, a tak jsou
schopné recyklace, nebo se mohou znovu vratit do
obéhu.

1.
2

Noste VZDY bezpeénostni boty, ochranu o&i a usi.
Nenoste zadny volny odév (kravaty, Sperky apod.) a
svazte si dlouhé viasy.

Zaijistéte, aby se Vase ruce mohly pfi praci na stroji
volné pohybovat, aby mohla prace probihat
bezpecné.

PFi vSech pracich na stroji ho odpojte z elektrické sité.
Nikdy neprovadéjte na stroji jakékoliv kontroly nebo
opatfeni, dokud se UpIné nezastavi vfeteno
soustruhu.

Zménu otaCek provadéjte, jen kdyZz se vieteno
soustruhu absolutné zastavi.

Dbejte na to, aby podklad unesl hmotnost stroje.

Nez zapnete stroj, vzdy nejdfive zavfete ochranné

kryty.



Pouzivani podle uréeni | | Uvedeni do provozu

Se soustruhem je mozné provadét jak vnéjsi, tak i vnitfni 1 Pfed uvedenim do provozu zkontrolujte stroj
soustruznické prace, Celni soustruzeni, soustruzeni zavitu dikladné z hlediska bezvadné instalace elektrického
a Siroky rozsah praci, jako vrtani, vystruzovani a fezani zafizeni a pevnych spoju na svéracich mistech.
zavith. Tim je s dobrymi vysledky pouzitelny jak v oblasti Pfepravou se mohou kabely povolit a pfi zapojeni do
jemné mechaniky, tak i v oblasti domaciho kutilstvi. sité mohou vznikat nehody.

— 2 Vodici plochy stroje a vSechny kovové &asti jsou
Likvidace pfed prepravou namazany antikoroznim

prostfedkem. Antikorozni prostfedek odstrarite
petrolejem nebo Eisticim benzinem. Poté nechte
vodici plochy oschnout a vedeni namazte olejem pro

Pokyny pro likvidaci vyplyvaji z piktogram( umisténych na
pristroji resp. obalu. Popis jednotlivych vyznam( najdete
v kapitole ,Oznaceni“.

vodici plochy.
Likvidace pfepravniho obalu 3 Prevodové ustroji ve vieteniku a ostatni pfevodova
Obal chrani pfistroj pted poskozenim pfi prepravé. ustroji oCistéte nejprve petrolejem nebo Cisticim
Obalové materialy jsou zvoleny zpravidla podle jejich benzinem a po vyschnuti napliite mazacim olejem.
Setrnosti viidi Zivotnimu prostfedi a zplisobu likvidace a Ize - KyvysuSeni pouZijte neplstnaty hadfik.
je proto recyklovat. - Starad maziva, Cistici prostfedky a rozpoustédla
Vraceni obalu do ob&hu materialu Setfi suroviny a snizuje zlikvidujte.
naklady na likvidaci odpadd. 4 VSechny ovladaci prvky zkontrolujte z hlediska
Casti obalu (napt. folie, styropor) mohou byt nebezpeéné plynulosti obsluhy, podélna a pficna vedeni
pro déti. Existuje riziko uduseni! podélnych, pfiénych a hornich sani z hlediska
Casti obalu uschovejte mimo dosah déti a co nejrychleji plynulého pohybu bez viile. Pokud vedeni vaznou,
zlikviduijte. vzpFic¢i se nebo vykazuji pFili§ velkou vili, sefidte je

pomoci sefizovacich list a pfitlaénych kolik(.

Pozadavky na pracovnika obsluhy 5 Pfed uvedenim do provozu zkontrolujte stroj

ddkladné z hlediska bezvadné instalace elektrického
zafizeni a pevnych spoju na svéracich mistech.

6 Pfed uvedenim do provozu musi byt namontovana
vSechna bezpecnostni zafizeni a kryty.

Pracovnik obsluhy by si mél pfed pouZitim stroje pozorné
precist navod k obsluze.

7 PFed prvnim uvedenim do provozu nastavte nejnizsi

Zbytkova nebezpeti a ochranna opatfeni otagky vietena a stroj nechte b&Zet min. 20 minut
bez zatizeni. Loziska atd. kontrolujte z hlediska
| kdyZ budete tento elektricky nastroj obsluhovat podle nadmérného zahfivani a sledu funkci, neobvyklych
predpisy, vzdy pfetrvavaji zbytkova rizika. zvuki atd. Pokud vée probiha bez problému, Ize
V souvislosti s konstrukci  a provedenim  tohoto otacky vietena plynule zvy$ovat az na maximalni
elektrického nastroje se mohou vyskytnut nasledujici otacky.
nebezpecdi: 8  VSechna mazaci mista, mazaci otvory a mazané
1. Poskozeni plic, pokud se nebude nosit vhodna maska plochy na stroji o$etfete mazacim olejem.
na ochranu proti prachu. 9  VSechny ovladaci prvky zkontrolujte z hlediska
2. Poskozeni sluchu, pokud se nebude nosit vhodna plynulosti obsluhy a z hlediska plynulého pohybu bez
ochrana sluchu. vlle. Pokud vedeni vaznou, vzpFiéi se nebo vykazuji
3. Poskozeni zdravi vyplyvajici z chvéni rukou a ramen, pFili§ velkou vdli, sefidte je pomoci sefizovacich list a
pokud se bude stroj pouzivat delSi dobu nebo se pFitladnych kolikui.
nebude fadné pristavovat a udrzovat.
4. Pfimy elektricky kontakt Sefizeni (obr.1, 2 a 3)
Vadny kabel nebo =zastrcka mlze vést k zivotu oL L
nebezpecné rané elektrickym proudem. Vyména upinacich elisti o
Vadny kabel nebo zastréku nechte vzdy vyménit Upinaci Celisti (2/22) jsou pc!slqvany od 1 do 3 a musi byt
odbornikem. Pouzivejte stroj jen na pfipojce s postupné vIozer.1y do tr|ce||§toveho skli¢idla (2/23).
ochrannym vypinagem proti chybnému proudu. e  KIi¢ na celistové sklicidlo (1/4) stréte do upinaciho
5. Nepiimy elektricky kontakt Sroubu tficelistového sklicidla (2/23) a upinaci Celisti
Poranéni dily vodicimi napéti pfi otevienych (2/22) povolte otoCenim doleva.
elektrickych nebo vadnych konstrukénich dilech. *  Ménénou upinaci Celist s Cislem 1 viozte do jednoho
Pfi provadéni udrzbarskych praci vzdy vytdhnéte z vedeni upinacich Celisti a tlacte ve sméru stfedu
sitovou zastréku. Pracuijte jen na RCD-spinagich. tficelistového sklicidla (2/23).
6. Nepfiméfené lokalni osvétleni, $patné osvétleni . Kli¢ na celistové sklicidlo (1/4) otocte doleva tak, aby
predstavuje vysoké bezpeénostni riziko. upinaci Celist ve sméru stfedu tfielistového sklicidla
Pri praci se strojem vzdy zajistéte dostatecné osvétleni. (2/23) kousek sklouzla.
. Poté vlozte upinaci Celist s Cislem 2 a pak upinaci
Kvalifikace Celist s ¢islem 3 ve sméru hodinovych ruci¢ek do
dalSich dvou vedeni upinacich Celisti.
Kromé podrobného pouceni odbornikem neni pro e  VSechny 3 upinaci Celisti (2/22) stlacte k sobé a
pouzivani pfistroje nutna zadna specialni kvalifikace. otagenim kli¢e na Gelistové skli¢idlo (1/4) doprava se

tricelistové sklic¢idlo (2/23) stahne dohromady.

Minimalni vék

Sefizeni koniku

Na pfistroji smi pracovat jen osoby, jez dosahly 16 let. Konikem (2/16) Ize na desce soustruhu (2/14) pohybovat
Vyjimku predstavuje vyuziti mladistvych, pokud se toto vpred a vzad.
déje béher_n profesniho vzqéléyéni za Ucelem dosazeni e Povolte $roub pro sefizeni koniku (2/17) a konik
dovednosti pod dohledem $kolitele. (2/16) upnéte v pozadované poloze.

. Poté Sroub opét utahnéte.

| Skoleni

Sefizeni pinoly
Pouzivani pfistroje vyzaduje pouze odpovidajici pouceni . Pinola stfediciho hrotu (2/19) slouZi k upnuti a
odbornikem resp. navodem k obsluze. Specialni $koleni pfidrzovani dlouhych obrobku. Pinolu Ize pomoci
neni nutné. ruéni kliky (2/15) posunout vpred a vzad. Pinola se

pomoci svéraci paky (2/18) upne v pozadované
poloze.



e  Chcete-li stfedici hrot (2/19) vyjmout, povolte svéraci
paku (2/18) a pinolu dejte pomoci ruéni kliky (2/15)
zcela dozadu. Stfedici hrot (2/19) Ize nyni vyjmout.

. Chcete-li stfedici hrot (2/19) vlozit, vsunite jej do
pinoly a stfedici hrot upnéte opét pomoci ruéni kliky.

. Stupnice na pinole ukazuje, jak hluboko se do
obrobku vrta.

Sefizeni posuvu

Na péace pro smér posuvu na zadni strané stroje zvolte

smér otaceni vodiciho vietena (2/13).

Poz. 1 Nahofte: smér posuvu doleva

Poz. 2 Stfed: smér posuvu vypnut

Poz. 3 Dole: smér posuvu doprava

Aby bylo dosazeno rGznych rychlosti posuvu, musite zvolit

odpovidajici vyménna ozubena kola (1/1).

. Povolte upeviiovaci Srouby na skfini s vyménnymi
koly (2/24) a sejméte viko.

. Povolte upeviiovaci Srouby pastorkovych hfideli a
vymeénna ozubend kola sejméte z hfideli.

e  Povolte upevriovaci matice vyrovnavaciho drzaku
ozubenych kol.

e  Zvolte potfebna vyménna ozubena kola podle obr. 3.
Tabulka ukazuje potfebny pocet zubl (F) vyménnych
ozubenych kol pro pfislusny posuv v mm na otacku
(E).

e  Vlozte vybrana vyménna ozubena kola (1/1) a
upevinovaci matice vyrovnavaciho drzaku ozubenych
kol opét utahnéte.

Zavitové hodiny

Ma-li fezané stoupani zavitu celociselny pomér vici
stoupani vodiciho vietena, Ize vodici vieteno "vysunout”,
(pokud se napf. feze proti nakruzku). Dostanete se vzdy
opét do spravného chodu, tzn. zavit se neprofizne. (Plati
jen omezené pro presné zavity). Nékolikachodové zavity
se fezou obvykle sefizenim hornich sani o 1/2, 1/3 atd.
stoupani. Pokud pomér stoupani vodiciho vietena:
stoupani zavitu neni celocgiselny, vodici vieteno nelze
zpravidla vysunout — zavitové hodiny to umozni. Nastavite
pozadované stoupani a zasunete vieteno. V zasunutém
stavu jej vypnete. Pak nastavite hodiny podle navodu (jaky
pocet patfi k jakému stoupani) s pfislusnym ¢islem na
rysce. Nyni Ize vzdy znovu vysunout. Musite jen davat
pozor na to, aby se zamek vodiciho vietena znovu zavrel
vzdy jen tehdy, kdyZ se na hodinach ukaze odpovidajici
¢islo na rysce.

Podélné soustruzeni

PFi podéIném soustruzeni se nGz pohybuje paralelné

S 0sou obrobku.

. K podélnému soustruzeni zprava doleva otocte
nejprve podélné sané (2/5) ru€nim kolem (2/4) co
nejvice doleva a horni sané (2/7) klikou (2/12) co
nejvice doprava.

. Paku pro smér posuvu na zadni strané stroje dejte do
polohy 2 a podélné sané (2/5) zaaretujte aretacni
pakou pro posuv (2/10).

. PFiénymi sanémi (2/6) jedte pfi otaceni kliky (2/8)
vzad tak daleko, aby se niiz nedotkl obrobku.

. Horni sané (2/7) nastavte klikou pro ruéni tah (2/12)
tak, aby hrot noze pfesahoval maximalni prameér
obrobku.

e  Pricné sané (2/6) nechte najet pfi otaceni kliky (2/8)
na obrobek tak, aby niz lehce zavadil o povrch
obrobku.

. Nyni je dosazena vychozi poloha pro soustruzeni
vnéjsiho priméru Vaseho obrobku.

A Zajistéte, abyste posuvné zarizeni deaktivovali
dfive, nez stroj zapnete.

A Dbejte vzdy na to, aby byl ntiz vzdy presné
vystiedén.

PFicné soustruzeni

PFi¢né soustruzeni se provadi podobné jako podélné. Pri
pfiéném soustruzeni se nuz pohybuje ke stfedu osy
obrobku.

. Hlavni bfit noze nastavte pfesné na stfed obrobku,
aby ve stfedu obrobku nezlstala zadna usazenina.
NGz nastavte podle stfediciho hrotu (2/19).

Vnitfni soustruzeni

Vnitfni soustruzeni se provadi podobné jako pfi¢né a
podélné. ProtoZe neni n(z pfi soustruzeni vétSinou vidét,
musi se zde pracovat obzvlast opatrné.

Zapichovani a vypichovani
K zapichovani se pouziva zapichovak a k vypichovani
vypichovak.

Soustruzeni kuzeld

. Povolte stavéci Srouby.

. Horni sané (2/7) otocte kolem své osy.

. Podle stupnice nastavte déleni stupnice.

. Stavéci Srouby opét utahnéte, pokud byly horni sané
dobfe nastaveny.

Soustruzeni zavita

e K soustruzeni zavitli pouzijte specialni zavitovy nuz,
ktery se upne presné kolmo k ose obrobku.

. PFi soustruzeni zavitll probiha posuv pomoci vodiciho
vietena (2/13) a musi odpovidat stoupani zavitu.
PFislusna rychlost posuvu se nastavi spravnou volbou
vyménnych ozubenych kol (viz Sefizeni posuvu)

Obsluha (obr. 2)

Zapnuti a vypnuti stroje

e  Regulator otacek (2/1) musi byt pfed kazdym
zapnutim nebo zménou sméru otaceni prepnut
nejprve do nulové polohy.

. Nyni zvolte spravny smér ota€eni na volicim spinaci
sméru otaceni (2/2) (L= levy chod / R= pravy chod).

e  Kzapnuti nyni stisknéte regulator otacek (2/1).

e  Kvypnuti stisknéte vypinac (2/3).

Navod krok za krokem (obr. 2)

. NGOz upnéte pevné v drzaku nastroje.

. Obrobek upnéte co nejpevnéji a co nejdal
v tficelistovém sklicidle (2/23).

e  Zkontrolujte, zda obrobek bézi bez hazeni.

. Posuv musi byt vZdy deaktivovan, ne u soustruzeni
zavitQ.

e  Stroj zapnéte.

Preprava a skladovani

Bé&hem pfepravy stroje musi byt podéiné sané& posunuty
vpied na konec loZe v blizkosti koniku a zde i upnuty.

Udrzba a osetfovani

A Pred kazdou udrzbou a ¢isténim vytahnéte
zastréku ze zasuvky!

PFi pouziti stroje se musi dbat na béZnou udrzbu. Tim se
zaruci, ze vysoka presnost provozu a spolehlivost zUstane
zachovana po dlouhou dobu.

1. Spony odstrafite smetaékem nebo $tétcem.

Pred zacatkem a po skonéeni prace je tfeba namazat
vS§echny pohyblivé ¢asti.

3. Kluzné a vodici plochy zbavujte pribézné Spon a
kovového odéru a opétovné namazte predevsim pfi
soustruzeni Sedé litiny, mosazi, bronzu a hliniku.
Plochy neofukujte tlakovym vzduchem. K &isténi
pouzivejte kosté, Stétec nebo vysavac.

4.  Zkontrolujte, zda se kovovy odér neulozil na
plsténych stéraich mezi vodicimi plochami. Kovovy
odér odstrarite, plsténé stérace vycistéte a znovu
pfipevnéte tak, aby na vSech stranach dosedaly na
vodici plochy. Plst a vodici plochy namazte.

5.  Aby byla zachovana vysoka pfesnost stroje, hroty
dilkovacd, vodici plochy, posuvna vietena atd. musi
byt peclivé oSetfovany.

A Pokud pf¥i prohlidce stroje zjistite jakékoliv
poskozeni, je tfeba ho ihned odstranit.



Plan udrzby

PRO KLUZNA A VALIVA LOZISKA POUZIVEJTE JEN MAZACi TUKY NEOBSAHUJICi PRYSKYRICE A KYSELINY!

Dil stroje

Cetnost

Druh mazaciho prostredku

Vodici Sroub

Po kazdém pouziti

Predbézné odistit Cisticim a
postfikovacim olejem, potom nanést
mazaci tuk

Kluzna loziska vodiciho Sroubu

1x za mésic nebo po 10 provoznich hodinach

Mazaci tuk

Loze stroje, Celistové skli¢idlo,
povrch stroje

Po kazdém pouziti

Cistici a postfikovaci olej

Pouzdro loZiska a hfidel Pfi kazdé vyméné vyménnych kol nebo po 10 Mazaci tuk
prevodovky s vyménnymi koly provoznich hodinach

Délena matice 1x za mésic nebo po 10 provoznich hodinach Mazaci tuk
Posuvovy Sroub pfiénych sani 1x za mésic nebo po 10 Mazaci tuk
s matici posuvu provoznich hodinach

Posuvovy Sroub podélnych sani 1x za mésic nebo po 10 provoznich hodinach Mazaci tuk
Posuvovy Sroub pinoly 1x za ¢tvrt roku nebo po 30 provoznich hodinach Mazaci tuk




Dakujeme vam za vas nakup Giide MINISUSTRUHU GMD 400 a za déveru venovan( na$mu sortimentu.

Mate technické otazky? Reklamaciu? Potrebujete nahradné diely alebo navod na obsluhu?
Na nasej domovskej stranke www.guede.com vam v oddiele Servis pomdzeme rychlo a nebyrokraticky. Pomozte nam, prosim, aby sme
mohli poméct vam. Aby bolo mozné vas pristroj v pripade reklamacie identifikovat, potrebujeme sériové €islo, objednavacie Cislo a rok
vyroby. VSetky tieto Udaje najdete na typovom $titku. Aby ste mali tieto Udaje vzdy poruke, zapiste si ich, prosim, dole.

@ 111 Skér ako uvediete stroj do prevadzky, precitajte si, prosim, pozorne tento navod na obsluhu !!!

Sériové Eislo: Objednavacie ¢islo: Rok
vyroby:
Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360 | Fax: +49 (0) 79 04/ 700-51999 E-mail: support@ts.guede.com

A.V. 2 Dotlace, a to i Ciastocné, vyzaduju schvalenie. Technické zmeny vyhradené. Obrazky podobné!!

Oznacenia: |

Bezpeénost produktu:

Ochrana zivotného prostredia:

q3

N
&n fiiga

Produkt zodpoveda prislusSnym
normam EU

Obalovy material z lepenky je
mozné odovzdat s ciefom
recyklacie do zberne.

Odpad zlikvidujte odborne tak, aby
ste neskodili Zivotnému prostrediu.

Zakazy:

)i

N

B

Zakaz vseobecne (spolu s inymi Zakaz nosenia volnych Gasti
piktogramami) odevu!

—
Chybné a/alebo likvidované
elektrické ¢i elektronické pristroje
musia byt odovzdané do
prislusnych zberni.

@
@

Obal:

Zékaz nosenia Sperkov Zakaz nosenia dlhych viasov

A A

@
®

Orientovanie obalu nahor

Technické udaje:

Pristroj nepouzivat za mokra Je zakazané tahat za kabel

Varovanie:

- =

>
>

Varovanie pred odmr§tovanymi

Varovanie/Pozor Ao
dielmi!

pripojenie Vykon motora
N~—~ O S—_—7

VARIO
pan U a——

>

Prevodovka Vario Max. dizka obrobku

Pred opravarskymi,
udrzbarskymi a cistiacimi
pracami vypnut motor a

vytiahnut sietovu zastréku

Varovanie pred nebezpeénym
elektrickym napéatim

>

O
A

Max. vySka obrobku

Popis stroja (obr. 1+2)

Ked bezi motor, neotvarat a
neodstrarfiovat ochranné
zariadenia

Pred uvedenim stroja do
prevadzky zavriet ochranné
zariadenia

Prikazy:

-

Pred pouzitim si precitat navod na Nosit ochranu o¢i a usi!

obsluhu

O <

Nosit' ochrannt masku proti

Nosit ochranné rukavice!
prachu!

. Prevodovka s prevodovymi kolesami

. Upinacia skrutka trojéelustového sklucovadla
. TrojCelustové skluCovadlo

. Upinacie Celuste

. Zvieracie skrutky pre sustruznicky n6z

. Upinacia paka pre drziak nastroja

. Drziak nastroja

. Ochranny kryt

. Centrovaci hrot

10. Pinola so stupnicou

11. Upinacia paka pre pinolu

12. Konik

13. Ruéna kluka pre pinolu

14. Lézko sustruhu

15. Vana stroja

16. Vodiaca skrutka

17. Kluka so stupnicou na ruény posuv (nozové sane)
18. Ozubenie na posuv

19. Areta¢na paka posuvu

20. Stupnica na sustruzenie kuzelov

21. Kluka so stupnicou na prie¢ny posuv (prie¢ne sane)

OCoO~NOOODWN-=-




22. PrieCne sane

23. Nozové sane

24. PozdiZne sane

25. Ruéné koleso na pozdizny chod
26. Nudzovy vypina¢ (Not-Aus)

27. Spina¢ volby smeru otacania
28. Regulator otacok

29. Zadna ochranna stena proti striekaniu
30. Kryt motora

31. Ochranny kryt spinaca

32. Prepinac otacéok rychlo/pomaly
33. Sietovy kabel

34. Paka smeru posuvu

35. Vretennik

36. Ochranny kryt troj¢elustového sklu¢ovadla
37. Presuvné kolesa

38. Flasa na olej

39. Upinacie Celuste

40. Inbusovy kla¢

41. Kruag Celustového skluc¢ovadla
42. Vidlicovy klu¢

Vseobecné bezpecénostné pokyny

Rozsah dodavky

9 prevodovych (vymennych) ozubenych kolies
Vidlicovy kla¢

Sesthranny klug

Flasa s olejom

Centrovaci hrot

TrojCelustové skluCovadlo

Vymenné Celuste

Stroj

Na sustruzenie a rezanie zavitov konstrukénych oceli,
nezeleznych kovov, umelej hmoty alebo dreva, ryhované
vedenie s moznostou nastavenia, prevod pohonu pomocou
stupnovitych remenic a prevodové ozubené kolesa
(posuvova skrutka), chod vpravo/vlavo, elektrické
prepinanie, automatické posuvové zariadenie, plynula
regulacia otacok.

Zaruka

Zaruéna lehota je 12 mesiacov pri priemyselnom pouziti,
24 mesiacov pre spotrebitela a za¢ina diiom nakupu
pristroja.

Zaruka sa vztahuje vyhradne na nedostatky spdsobené
chybou materiélu alebo vyrobnou chybou. Pri reklamacii v
zarucnej lehote je potrebné priloZit originalny doklad o
kupe s datumom predaja.

Do zaruky nepatri neodborné pouzitie, ako napr.
pretazenie pristroja, pouzitie nasilia, poSkodenie cudzim
zasahom alebo cudzimi predmetmi, nedodrZanie navodu
na pouzitie a montaz a normaine opotrebenie.

Technické udaje

Pripojenie motora: 230V~ 50 Hz
Vykon motora P1: 370 W

Max. dizka obrobku: 300 mm

Max. vySka obrobku: 180 mm
Vyska hrotu: 90 mm

Vftanie vretena — J: 20 mm

Max. & obrobku — cez 16zko: 180 mm
Pracovné vreteno: MK3

Vreteno konika: MK2

Vftanie Celustového skluCovadla: 15 mm
Presnost vycentrovaného chodu: 0,01 mm
Otadky, stupefi 1: 0—1100 min™
Otacky, stupen 2: 0—2500 min”
Upinanie sustruznickeho noza: 8x8 mm
Hmotnost': 35 kg

Skér ako zaénete pracovat so strojom, precitajte si
pozorne nizSie uvedené bezpecnostné predpisy a navod
na obsluhu. Ak budete chciet odovzdat' stroj inym
osobam, odovzdajte im, prosim, so strojom aj tento
navod na obsluhu. Navod na obsluhu si vzdy dobre
ulozte!

Obal: Stroj je v obale, aby bol chraneny pred Skodami
spOsobenymi pri doprave. Obaly su suroviny, a tak su
schopné recyklacie alebo sa mézu znovu vratit do obehu.

Precitajte si pozorne tento manual a riadte sa v iom
uvedenymi pokynmi. Podla tohto manualu sa oboznamte
so strojom, s jeho spravnym pouzivanim a s
bezpeénostnymi pokynmi. Pokyny si, prosim, bezpe¢ne
uschovajte na neskorsie pouzitie.

. Pri vSetkych pracach na stroji ho odpojte od
elektrickej siete.

. Pouzivajte stroj iba podla uvedeného uc€elu pouZitia.

. Ste zodpovedni za bezpecnost v pracovnom
priestore.

. Pracujte len pri dostatoénych svetelnych
podmienkach.

. Nikdy nenechavaijte stroj bez dohfadu.

e Ak ukongite pracu, ulozte, prosim, stroj na
bezpecné miesto.

e  Nikdy nepouzivajte stroj v dazdi alebo vo vlhkom,
mokrom prostredi.

. Chrante svoj stroj pred vihkostou a dazdom.

. Nezapinajte stroj, ked je obrateny, resp. ked nie je
v pracovnej polohe.

. Ked nebudete stroj pouzivat, uloZte ho na suchom
a detom nepristupnom mieste.

e  V3etky diely na stroji sa musia pravidelne prezerat
na znamky poskodenia alebo starnutia. Ak nie je
stroj v bezchybnom stave, nesmie sa pouzivat.

. Na udrzbu pouzivajte len originalne nahradné diely.

. Opravy smie vykonavat len odbornik v elektro.

. Pred uvedenim stroja do prevadzky a po
akomkolvek naraze skontrolujte stroj na znamky
opotrebenia alebo poskodenia a nechajte vykonat
nutné opravy.

. Nikdy nepouzivajte nahradné diely alebo
prislusenstvo, ktoré neurci alebo neodporuca
vyrobca.

. Davajte pozor na to, aby iné predmety nespdsobili
skrat na kontaktoch stroja.

. Pred pripojenim sa presvedcte, Ze udaje na typovom
Stitku suhlasia s udajmi siete.

e  Stroj nie je ziadna detska hracka! Deti nevedia
odhadnut nebezpec€enstvo vychadzajuce z tohto
stroja. V ziadnom pripade nedovolte, aby tento stroj
pouzivali deti.

. Osoby, ktoré na zaklade svojich fyzickych,
senzorickych alebo dusevnych schopnosti alebo
svojej neskusenosti €i neznalosti nie su schopné stroj
obsluhovat, nesmu stroj pouzivat.

e Ak stroj javi viditelné poSkodenia, nesmie sa uviest
do prevadzky.

. Neodbornymi opravami mézu vzniknut zavazné
nebezpecenstva.

. Pre diely prisluSenstva platia rovnaké predpisy.

Glide GmbH & Co. KG neprebera ziadnu zodpovednost za
Skody vzniknuté na zaklade nasledujucich bodov:

. Poskodenie stroja mechanickymi vplyvmi a
prepatiami.

. Zmeny na stroji.

. PouZivanie na iné ucely, neZ je popisané v navode.

. Dodrzujte bezpodmienecéne vSetky bezpecnostné

pokyny, aby sa zabranilo Urazom a $kodam.



Bezpecnostné pokyny Specifické pre stroj

Kvalifikacia

1. Noste VZDY bezpeé&nostné topanky, ochranu oéi a
usi.

2. Nenoste ziadny volny odev (kravaty, Sperky a pod.) a
zviazte si dlhé vlasy.

3. Zaistite, aby sa vase ruky mohli pri praci na stroji
volne pohybovat, aby mohla praca prebiehat
bezpecne.

4.  PrivSetkych pracach na stroji ho odpojte od
elektrickej siete.

5.  Nikdy nevykonavajte na stroji akékolvek kontroly
alebo opatrenia, kym sa Uplne nezastavi vreteno
sustruhu.

6. Otacky mente len vtedy, ked sa vreteno sustruhu
absolutne zastavi.

7. Dbajte na to, aby podklad uniesol hmotnost stroja.

8.  Skor ako zapnete stroj, vzdy najskor zavrite ochranné

kryty.

Pouzivanie podla uréenia

So sustruhom je mozné vykonavat ako vonkajsie, tak aj
vnutorné sustruznicke prace, ¢elné sustruzenie,
sustruZenie zavitov a Siroky rozsah prac, ako vftanie,
vystruzovanie a rezanie zavitov. Tym je s dobrymi
vysledkami pouzitelny ako v oblasti jemnej mechaniky, tak
aj v oblasti domaceho majstrovania.

Likvidacia

Pokyny na likvidaciu vyplyvaju z piktogramov
umiestnenych na pristroji, resp. obale. Popis jednotlivych
vyznamov najdete v kapitole ,Oznacenia®“.

Likvidacia prepravného obalu

Obal chrani pristroj pred poSkodenim pri preprave.
Obalové materialy su zvolené spravidla podla ich Setrnosti
voci Zivotnému prostrediu a spdsobu likvidacie a je mozné
ich preto recyklovat.

Vratenie obalu do obehu materialu Setri suroviny a znizuje
naklady na likvidaciu odpadov.

Casti obalu (napr. félia, styropor) mézu byt nebezpeéné
pre deti. Existuje riziko udusenia!

Casti obalu uschovajte mimo dosahu deti a &o
najrychlejsie zlikvidujte.

Poziadavky na pracovnika obsluhy

Pracovnik obsluhy by si mal pred pouZitim stroja pozorne
precitat navod na obsluhu.

Zvyskové nebezpecenstva a ochranné opatrenia

Aj ked budete tento elektricky nastroj obsluhovat podla

predpisov, vzdy pretrvavaju zvySkové rizika.

V suvislosti s konstrukciou a vyhotovenim tohto

elektrického nastroja sa mézu vyskytnut nasledujuce

nebezpecenstva:

1. Poskodenie plic, ak sa nebude nosit vhodna maska na
ochranu proti prachu.

2. Poskodenie sluchu, ak sa nebude nosit vhodna ochrana
sluchu.

3. Po8kodenie zdravia vyplyvajuce z vibracii rik a ramien,
ak sa bude stroj pouzivat' dIhsi ¢as alebo sa nebude
riadne pristavovat a udrziavat'.

4. Priamy elektricky kontakt
Chybny kabel alebo zastréka méze viest k zivotu
nebezpecnému Urazu elektrickym pradom.

Chybny kabel alebo zastréku nechajte vzdy vymenit’
odbornikom. Pouzivajte stroj len na pripojke s
ochrannym vypinac¢om proti chybnému pradu.

5. Nepriamy elektricky kontakt
Poranenie dielmi vodiacimi napatie pri otvorenych
elektrickych alebo chybnych konstrukénych dieloch.

Pri vykonavani udrzbarskych prac vzdy vytiahnite
sietovu zastrcku. Pracujte len na RCD-spinacoch.

6. Neprimerané lokalne osvetlenie, zIé osvetlenie
predstavuje vysoké bezpe&nostné riziko.

Pri praci so strojom vzdy zaistite dostatocné osvetlenie.

Okrem podrobného poucenia odbornikom nie je na
pouzivanie pristroja nutna Ziadna Specialna kvalifikacia.

Minimalny vek

Na pristroji smu pracovat len osoby, ktoré dosiahli 16
rokov.

Vynimku predstavuje vyuzitie mladistvych, ak sa to deje
pocas profesijného vzdelavania s ciefom dosiahnutia
zruénosti pod dohladom Skolitela.

Skolenie

Pouzivanie pristroja vyZaduje iba zodpovedajuce poucenie
odbornikom, resp. navodom na obsluhu. Specialne
Skolenie nie je nutné.

Uvedenie do prevadzky

® Pred uvedenim stroja do prevadzky dokladne
skontrolujte bezchybnu inStalaciu elektrického
zariadenia a pevné spoje na spojovacich miestach. Pri
doprave sa mohli uvolnit vedenia/kable a pri pripojeni
na elektrické napajanie hrozi nebezpecenstvo urazu.

® Vodiace plochy |16zka stroja a vSetky holé Casti sa
pre prepravu o$etruju antikoréznymi prostriedkami.
Antikordzne prostriedky odstranite petrolejom alebo
umyvacim benzinom. Potom plochy 16zka stroja
osuste a vedenie namazte olejom pre vodiace plochy
16Zka.

® Skontrolujte plynull ovladatelnost a plynuly pohyb bez
véle pri vSetkych ovladacich prvkoch. Pri tazkom
chode vedenia, zasekavani sa alebo pri prili§ velkej
véli, je nutné nastavenie s nastavovacimi listami a
pritla€nymi kolikmi.

® Je nutné skontrolovat plynulu ovladatelnost vSetkych
ovladacich prvkov, plynuly pohyb bez véle pozdiznych
a prieénych vedeni pozdiznych 16Zkovych sani,
prie€nych sani. Pri tazkom chode vedenia, zasekavani
sa alebo pri prili§ velkej voli, je nutné nastavenie
s nastavovacimi liStami a pritlaénymi kolikmi.

® Pred uvedenim stroja do prevadzky dokladne
skontrolujte bezchybnu instalaciu elektrického
zariadenia a pevné spoje na spojovacich miestach.

® Pred uvedenim do prevadzky musia byt namontované
vSetky bezpecnostné zariadenia a kryty.

otacky vretena a minimalne 10 minut prevadzkuijte
stroj bez zatazenia. Sledujte loziska atd., i sa
nezvykle nezahrievaju, a sledujte tiez priebehy funkcie,
hluky atd. Ked' nezistite Ziadne anomalie, je mozné
postupne zvySovat otacky vretena az na najvyssie
otacky.

® VSetky rozhrania, mazacie otvory a plochy na stroji,
ktoré sa maju mazat, oSetrite mazacim olejom.

Montaz/Vymena upinacich ¢elusti (obr. 3 — 10 / poz. 4)
Upinacie ¢eluste (4) su ocislované 1 az 3, a musia sa
nasadzovat do vedenia upinacich &elusti podla poradia
(A) v trojcelustovom sklucovadle (3).

o Najskor zasunte klu¢ ¢elustového sklu¢ovadla (41) do
jedného z upinacich skrutiek troj¢efustového
sklu¢ovadla (2) a povolte upinacie Celuste (4)
ota€anim kluca Celustového skluovadla (41) dofava,
kym nebudete méct vybrat upinacie ¢eluste (26)
(obrazok 3).

e Zvolte upinacie Celuste, ktoré sa maju namontovat’
(pozrite bod Vonkajs$i a vnatorny stupen upinacich
celusti) a rozdelte si ich podla ich o€islovania (na
kazdej upinacej Celusti je vyrazeny &iselny kod, ktory
zacina 1, 2 alebo 3) (obr. 4 - 7).

e Zavedte upinaciu Cefust 1 do jedného z vedeni
upinacich ¢elusti (A), a stlacte ju smerom k stredu
trojcelustového sklucovadla (3).

e Teraz otacajte kliom Eelustového skluéovadia (41)
dolava, az upinacia €elust Cislo 1 skizne kusok



smerom k stredu trojéelustového sklu¢ovadla (3)
(obrazok 8).

e Teraz nasadte po sebe upinacie ¢eluste Cislo2a 3 v
smere otacania hodinovych ruci€iek do ostatnych
dvoch vedeni upinacich Celusti (A).

e Stlacte vSetky 3 upinacie Celuste (4) k sebe a zovrite
trojéelustové sklu¢ovadlo (3) ota¢anim kluca
Celustového sklu¢ovadla (41) doprava — obrazok 17 —
19.

Vnutri trojéefustového sklu€ovadla je zavit, ktory
zasahuje do vrubkov na zadnej strane upinacich
Celusti (4) a tym ich zovrie k sebe (obrazok 9).

e Skontrolujte, ¢i je vycentrované upnutie upinacich
Celusti (4) tak, Ze pomocou kluc¢a Eelustového
sklu¢ovadla (4) stocite upinacie ¢eluste (4) Uplne

k sebe. Ak nebudu vSetky upinacie €eluste (4) priliehat

k stredu, tak ich musite vlozit znovu (obrazok 10).

Vonkajsi a vnutorny stupen upinacich ¢elusti
(obrazok 4 — 7 / poz. 4)

Obrobky do priemeru cca 70 mm sa upinaji na svojom
vonkajSom priemere (obrazok 7). Obrobky s vonkajSim
priemerom 1,5 — 30 mm sa mézu upinat pomocou zvonka
odstupriovanych upinacich ¢elusti (a) (obrazok 5).
Obrobky s vitanim min. 25 mm je mozné upnut pomocou
zvonka odstupriovanych upinacich &elusti (a) vo vitani
(obrazok 6). Vymenou zvonka odstupriovanych upinacich
Celusti (a) za vnutri odstupfiované upinacie Celuste (b) je
mozné upinat obrobky az do priemeru cca 70 mm.

Pozor:

Obrobky sa musia upnut dostatoéne hlboko

v troj¢elustovom skfuc¢ovadle (3). Vyberte klu¢
Celustového sklu¢ovadla (41). Dbajte na to, aby bol
obrobok pevne upnuty.

Pozor:

Davajte pozor, aby vonkajsie Celuste boli drzané este
Spiralovym zavitom a neboli vyskrutkované prili§ daleko
von!

Upnutie sustruznickeho noza (obr. 11 - 12)
Sustruznicky n6z (B) sa upina minimalne dvomi
zvieracimi skrutkami (5) v drziaku nastroja (7). Upnite
sustruznicky n6z (B) ¢o mozno najkratSie, aby mal ¢o
mozno najkratSiu drahu paky (D) a dbajte na spravnu
vysku nastavenia. VySkova poloha sustruznickeho noza
(B) sa docieli podlozenim rovnych plechov (C) rozne;j
hrubky. Kontrola vySkovej polohy na stred obrobku sa
vykonava podla centrovacieho hrotu (9) na koniku (12).
Povolenim zvieracej paky (6) je mozné natocit drziak
nastroja (7) a nastavit na ina pracovnu polohu. Tym mézu
zostat' v drziaku nastrojov (7) upnuté az 4 sustruznicke
noze (B) suc¢asne, ktoré sa mézu striedat pootoéenim
drziaka nastroja (7).

Pozor:

Sustruznicky néz (B) sa musi upinat svojou osou zvisle
k osi obrobku. Pri Sikmom upnuti sa mézZe sustruZznicky
néz (B) vtiahnut dovnutra obrobku.

Volba smeru posuvu (obr. 13)

Smer otacania vodiacej skrutky (16) zvolte na
pake smeru posuvu (34) na zadnej strane stroja.
Poz. 1 hore: Smer posuvu viavo

Poz. 2 uprostred: Smer posuvu vyp.

Poz. 3 dole: Smer posuvu vpravo

Rychlost’ posuvu, vymena prevodovych kolies (obr. 14
-19)
Na dosiahnutie réznych rychlosti posuvu sa musia zvolit
prislusné prevodové kolesa.
e Povolte upevriovacie skrutky (a) na skrini prevodovych
kolies (1) a zlozte ju (obr. 14).
e Povolte upevrovacie skrutky (d)
hriadelov ozubenych kolies a zlozZte prevodové kolesa
(c) z hriadelov (obrazok 15).
Povolte upeviiovacie matice vyrovnavacieho drziaka
ozubenych kolies (obrazok 16 / poz. d).
e Zvolte potrebné prevodové kolesa podla obrazka 17 —
19.
Tabulka (obrazok 19) vam ukaze potrebny pocet

zubov (F) prevodovych kolies pre prislusny posuv
v mm na otacku (E).

¢ Nasurite ozubené kolesa na prislusné hriadele
ozubenych kolies a zaistite ich upeviovacimi
skrutkami (obrazok 15 / poz. b).

e Ak budu pre potrebny prevod potrebné len ozubené
kolesa A, B a D, musi sa pred ozubené koleso nasadit
na hriadel Ill rozperné puzdro (E) zobrazené na
obrazku 18.

¢ Nastavte vyrovnavaci drziak ozubeného kolesa a
hriadel ozubenych kolies tak, aby sa ozubenymi
kolesami dalo pohybovat s lahkou vélou. Teraz zase
utiahnite upevriovacie matice vyrovnavacieho drziaka
ozubenych kolies (d) (obrazok 16).

o Doélezité: Aby sa mohol stroj zapnut, musi byt
umiestneny kryt skrine prevodovych kolies (obrazok 14
/ poz. 1).

Nastavenie konika (obr. 1, resp. 20)
Konikom (12) je mozné pohybovat na 16zku sustruhu (14)
dopredu a spat.
. K tomu povolte maticu na upnutie konika (43,
klu¢€ 42) a posurite konik do pozadovanej polohy.
. Potom zase pevne utiahnite maticu na upnutie
konika (43, klu¢ 42).

Montaz/Demontaz/Nastavenie pinoly (obr. 12 — 21)
Pinola (10) drzi centrovaci hrot (9) a slizi na upinanie a
pritlaanie dlhych obrobkov. Pinolu (10) je mozné prestavit
pomocou ruénej kluky (13) dopredu a spat. Upinacou
pakou (11) sa pinola (10) upne, resp. zovrie v pozadovanej
polohe. Zadna strana centrovacieho hrotu (9) je kénicka a
drzi zovretim v pinole (10). Na odstranenie centrovacieho
hrotu (9) povolte upinaciu paku (11) a rué¢nou klukou (13)
prestavte pinolu (10) Uplne dozadu. Tym sa centrovaci hrot
(9) uvolni zo svojho zovretia a mbéze sa vybrat. Ked ho
chcete pouzit, zasurite centrovaci hrot (9) do pinoly (10),
pri upnuti obrobku sa automaticky zovrie v pinole (10).
Namiesto centrovacieho hrotu (9) je mozné napriklad ako
pripravu/hrubovanie na vnutorné sustruzenie zasunut do
pinoly (10) aj vrtak s prislusnym kénusom. Na pinole (10)
je stupnica, ktora ukazuje ako hiboko vitame do obrobku.

Ochranny kryt trojcelfustového sklu¢ovadla (obr. 2 /
poz. 36)

Ochranny kryt troj¢elustového sklu¢ovadla (36) sluzi

na ochranu pouzivatela a pri prevadzke musi byt vzdy
zaklapnuty dole. Ked je ochranny kryt (36) zaklapnuty hore,
neda sa stroj zapnut, pretozZe nie je ovladany
bezpeénostny spinac (obrazok 2 / poz. 31) na zadnej
strane.

Kluky pre prieény a ruény chod (obr. 1/ poz. 21, resp.
17)

Pri sustruzeni je sustruznicky néz vedeny pozdiZ obrobku
pomocou kluk pre prieény a ruény chod.

Na oboch klukach su deliace krazky so stupnicou, ktoré sa
nastavia na 0, ked sa sustruznicky néz dotkne obrobku.
Tym je mozné odmeriavat hibku odoberania triesok.

Na nastavenie deliacich kruzkov so stupnicou na 0 povolte
zavitové koliky v deliacich kruZkoch, otocte ich na 0 a zase
zavitové koliky utiahnite.

Obsluha

Zapnutie a vypnutie stroja (obrazok 22)

Zapnutie stroja

Pri zapinani sustruhu dodrzujte, prosim, poradie!

o Najskor zaklapnite ochranny kryt (36) nad
trojcelustovym sklu¢ovadlom (3) (ochranny kryt
trojcelfustového sklucovadia).

e Regulator otacok (2) sa musi pri kazdom zapnuti alebo
zmene smeru otacok najskor nachadzat v nulovej
polohe (znacka Uplne dole).

e Teraz zvolte spravny smer otacania na spinaci volby
smeru otacania (27) (L = lavotocivy chod / R =
pravotoc€ivy chod).

e Presvedcte sa, Ze nie je stlaCeny nudzovy vypinac
(Not-Aus).

e Teraz sa mbze stroj spustit ovladanim spinaca volby
otacok (28).



Vypnutie stroja
Na vypnutie stroja otoCte regulator otacok (28) do ,nulove;j
polohy*.

Funkcia nudzového vypnutia

Na rychle a jednoduché vypnutie stroja, napr. v nudzovom
pripade, stlaéte nidzovy vypina¢ (Not-Aus) (obr. 22 / poz.
26). Na opatovné uvedenie stroja do prevadzky sa musi
nudzovy vypina¢ (Not-Aus) zase stlaéenim uvolnit.

Pozor:

Pred kazdou zmenou smeru otacania bezpodmienecne
pockajte, kym sa stroj Uplne nezastavi, pretoZe inak sa
mdze stroj poskodit! Aby nedoslo k pretazeniu stroja, je
potrebné pri praci s vysokymi otaCkami pred zapnutim
preradit na nizSie otacky. Ked sa stroj pretazi alebo
zablokuje, riadenie sa automaticky vypne.

A Ked’ sa nebude sustruh dlhsie pouzivat' alebo
pred nastavovacimi a udrzbarskymi pracami,
vytiahnite sietovu zastrcku.

Nastavenie otacok (obrazok 22 — 23)

Na regulatore otacok (28) je mozné plynulo nastavit’ otacky
stroja. Na prepinaci otacok (32) je mozné predvolit rozsah
otacok.

Prepinac¢ otacok v polohe ,Hase* (rychlo):

Pocet otacok: 0 — 2 500 min-1

Prepinac otacok v polohe ,Schildkrote” (pomaly):

Pocet otacok: 0 — 1 100 min-1

Chladenie

Pri sustruzeni vznika na ostri sustruznickeho noza trenim
teplo. Na zvySenie zivotnosti sustruznickeho noza a
zlepSenie obrazu rezu je potrebné sustruznicky néz po¢as
prace chladit. Na to pouzivajte prilozenu flasu s olejom
(38) a ekologicku vftaciu emulziu rozpustnu vo vode.

Sustruzenie

VSeobecne

e Upnite sustruznicky néz pevne v drziaku nastrojov (7)
(pozrite bod Upnutie sustruznickeho noza).

e Upnite obrobok pevne a €o mozno najhlbsie v
trojéelustovom sklucovadle (3).

e Skontrolujte, ¢i obrobok beha cylindricky.

e Zaistite, aby bol posuv deaktivovany (s vynimkou
sustruzenia zavitov).

e Zapnite stroj (pozrite bod Zapnutie a vypnutie stroja).

Pozdizne sustruzenie (obr. 1, 24 — 25)

Pri pozdiznom sustruZeni sa ststruznicky n6z pohybuje

paralelne s osou obrobku.

¢ Na pozdizne sustruzenie sprava dolava otoéte najskor
pozdiZne sane (24) ruénym kolesom pre pozdiZzny
chod (25) tak daleko dolava, a nozové sane (23)
klukou pre ruény chod (17) tak daleko doprava, aby
pojazdova draha noZovych sani (23) stacila pre celu
dizku obrabania.

e Uvedte paku smeru posuvu (33) do polohy 2,
posuvové zariadenie sa deaktivuje, a zafixujte
pozdiZzne sane (24) aretaénou pakou posuvu (19).

e Prejdite prie€nymi safiami (22) ota¢anim kluky pre
prie€ny chod (21) tak daleko spat, aby sa sustruznicky
nbéz nedotykal obvodu obrobku.

e Teraz nastavte nozové sane (23) klukou pre ru¢ny
chod (17) tak, aby Spicka sustruznickeho noza stala
nad najvacsim priemerom obrobku.

e Teraz prejdite prie€nymi sariami (22) ota¢anim kluky
pre priecny chod (21) pomaly na obrobok, az sa
sustruznicky néz letmo dotkne povrchu obrobku.

e To je teraz vychodiskova poloha na obrabanie
vonkajSieho priemeru vasho obrobku.

Dielik na stupnici na kluke pre prie¢ny chod (8)
zodpoveda 0,05 mm priemeru obrobku (hibka
rezu 0,025 mm).

e Existuje mozZnost automatického posuvu pri
pozdiZnom sustruZeni, pripojenim aretaénou pakou
posuvu (19).

Pozor:

Skoér ako zapnete stroj, zaistite, aby paka smeru posuvu
(33) stala v polohe 2, zariadenie posuvu bolo deaktivované
(pozrite bod Volba smeru posuvu).

Prie€ne sustruzenie (obr. 1, 26)

Prieéne sustruZenie sa vykonava obdobne ako pozdizne
sustruzenie.

Pri prie€nom sustruzeni sa sustruznicky néz pohybuje k
stredu osi obrobku.

Pri rovinnom obrabani sa musi hlavné ostrie
sustruznickeho noza nastavit’ presne na stred obrobku,
aby v strede obrobku nevznikla ,ihla“. Nastavte
sustruznicky néz podla centrovacieho hrotu (9).

Pri prie€nom sustruzeni s ohnutym sustruznickym noZzom
alebo s elnym sustruznickym noZzom sa obrobok
sustruzi z vonkajSka dovnutra, pri prie€nom sustruzeni

s rohovym noZzom alebo stranovym sustruznickym noZzom
naopak zvnutra von.

Vnutorné sustruzenie

Vnutorné sustruzenie vftania sa vykonava obdobne ako
prieéne a pozdiZne sustruZenie. PretoZe ststruznicky ndz
nie je vacsinou pri vyvitavani vidiet, musi sa tu pracovat
so0 zvlastnou starostlivostou. Pre vnutorné sustruzenie sa
namiesto centrovacieho hrotu (9) upina vrtak, aby
predvital obrobok (pozrite bod
Montaz/Demontaz/Nastavenie pinoly).

Zapichovanie a upichovanie

Pri zapichovani a upichovani sa sustruznicky n6z
pohybuje k stredu osi obrobku.

Na zapichovanie pouzivame zapichovaci néz,

na upichovanie upichovaci néz.

Pozor:

Pri pozdiZznom, prieénom, vnitornom sustruzent,
zapichovani a upichovani dbajte na to, aby bol
sustruznicky néz presne nastaveny na stred.

Sustruzenie kuzel'ovych pléch (obr. 27 — 28)
Sustruzenie kuzelovych pléch sa vykonava nastavenim
nozovych sani (23). Tu sa noZové sane po povoleni
regulaénych skrutiek (A) ota€aju okolo svojej osi (obr. 28).
Nastavenie stupfiov kuZela sa vykona podla stupnice na
sustruzenie kuzelovych ploch (20).

Po spravnom nastaveni nozovych sani (obr. 29) sa musia
opat dotiahnut regulacné skrutky (A).

Sustruzenie zavitov (obr. 29)

Sustruzenie zavitov sa vykonava Specialnym nozom na
rezanie zavitov. Ten sa upne presne kolmo k osi obrobku.
To sa najlepSie vykona pomocou mierky pre sustruznicke
noze (obr. 30 / poz. A). Posuv sa pri sustruzeni zavitov
vykonava cez vodiacu skrutku (16) a musi zodpovedat
stupaniu zavitu. Na to sa nastavi prislusna rychlost posuvu
spravnym navolenim prevodovych kolies (pozrite
Rychlost’ posuvu, vymena presuvnych kolies).

Pozor:

Pri rezani zavitu pracujte s malymi otackami a dobrym
mazanim. Pri rezani zavitu a medzi jednotlivymi
operaciami rezania pri sustruzeni zavitu sa nesmie otvorit
areta¢na paka posuvu (19) alebo vybrat obrobok z
Celustového sklucovadla.

Cistenie

Cistenie, udrzba a objednavanie nahradnych dielov
Pred vSetkymi Cistiacimi pracami vytiahnite sietovu
zastréku.

Cistenie

e Odporu¢ame, aby ste stroj po kazdom pouziti vygistili.

e Zmetacikom alebo Stetcom odstrarite triesky.

e Bavlnenou handri¢kou odstrarite necistotu, zvySky

mazacich prostriedkov a oleja.

Nikdy nepouzivajte na Cistenie tlakovy vzduch.

e Po vycisteni namazte kovové diely mazacim olejom
bez obsahu kyselin.



Vymena hnacieho remena (obr. 30 — 33)

Hnaci remen je diel podliehajuci rychlemu opotrebeniu a
v pripade potreby sa musi vymenit. Ako prvé odstrante
kryt skrine presuvnych kolies (1) a prevodové kolesa
(pozrite bod Rychlost’ posuvu, vymena prevodovych
kolies). Teraz povolte obe pridrzné skrutky (obr. 30 / poz.
A) a vyberte prevodovu dosku (obr. 31 / poz. B).

Za otacanie horného ozubeného kolesa vyberte hnaci
remen, a stiahnite ho z hriadela motora (obr. 32 — 33).
Montéz sa vykona v obratenom poradi.

Délezité: Aby bolo mozné zapnut stroj, musi byt

nasadeny kryt skrine prevodovych kolies (obrazok 14 / poz.

4).

A Pozor:

Pre vymenu ozubeného remena vypnite stroj a vytiahnite
sietovu zastréku.

Vymena poistky stroja (obr. 22 / poz. B)

A Pozor! Vypnut stroj a vytiahnut sietova zastréku!

Ak by sustruh uz nefungoval, skontrolujte poistku v drziaku
poistky (B) a pripadne ju vymente za ind poistku s
rovnakou menovitou hodnotou.

Nastavenie véle sani

Ak raz budu mat’ sane prili§ velku volu vo svojom
vedeni, tak ju mdzete nastavit na zavitovych kolikoch na
boku sani, zaistenych kontramaticou.

Pozor:
Obratena véla v posuvovych vretenach az do jednej a pol
otacky je podmienena konstrukciou a normaina.

Uhlikové kefky
Pri nadmernom tvoreni iskier nechajte odbornikom v
elektro skontrolovat uhlikové kefy.

A Pozor! Uhlikové kefky smie vymienat’ len odbornik
v elektro.

Doprava a skladovanie

Pred prepravou stroja sa musi prejst pozdiznymi safiami ku
koncu I6Zka v blizkosti konika a tam ich upnut.

Udrzba a starostlivost’

A Pred akymikolvek udrzbarskymi a Cistiacimi pracami
vytiahnite sietovu zastrcku!

Pri pouzivani stroja je potrebné dbat na priebeznu udrzbu.
Tym sa zaisti, Ze vysoka prevadzkova presnost a
spolahlivost zostane zachovana na dlhy ¢as pouzivania.

1. Triesky odstranujte zmetacikom alebo Stetcom.

2. Pred zacatim a po prevadzke sa musia namazat vSetky
pohyblivé diely.

3. Klzné a vodiace plochy je potrebné priebezne Cistit od
triesok a kovového oderu, najma pri obrabani sivej liatiny,
mosadze, bronzu, hlinika a znovu namazat. Nedcistite
plochy tlakovym vzduchom. Na Cistenie pouzivajte
metlicku, Stetec alebo vysavac.

4.  Skontrolujte, ¢i sa pritom neusadil kovovy oder na
plstenych stieraoch medzi vodiacimi plochami.
Odstrarite kovovy oder, vycistite plstené stierace, znovu
ich umiestnite, aby zo vSetkych stran prilahli na vodiace
plochy. Plst a vodiace plochy namazte.

5. Na udrzanie vysokej presnosti stroja je nutné
so starostlivostou riadneho hospodara oSetrovat
upinacie hroty, vodiace plochy, posuvové vreteno atd.

A Ked pri prehliadke stroja zistite akékolvek
poskodenie, je nutné ho okamzite odstranit.

Plan udrzby

PRE KLZNE A VALIVE LOZISKA POUZIVAJTE LEN MAZACIE TUKY NEOBSAHUJUCE ZIVICE A KYSELINY!

Diel stroja Castost’

Druh mazacieho prostriedku

Vodiaca skrutka Po kazdom pouziti

Predbezne odistit Cistiacim a
postrekovacim olejom, potom naniest
mazaci tuk

Klzné loziska vodiacej skrutky

1x za mesiac alebo po 10 prevadzkovych hodinach

Mazaci tuk

Lézko stroja, Celustové
sklu€ovadlo, povrch stroja

Po kazdom pouziti

Cistiaci a postrekovaci olej

Puzdro loziska a hriadel Pri kaZzdej vymene prevodovych kolies alebo po 10 Mazaci tuk
prevodovky s prevodovymi prevadzkovych hodinach

kolesami

Delena matica 1x za mesiac alebo po 10 prevadzkovych hodinach Mazaci tuk
Posuvova skrutka priecnych 1x za mesiac alebo po 10 Mazaci tuk
sani s maticou posuvu prevadzkovych hodinach

Posuvova skrutka pozdiZznych sani|1x za mesiac alebo po 10 prevadzkovych hodinach Mazaci tuk
Posuvova skrutka pinoly 1x za $tvrtrok alebo po 30 prevadzkovych hodinach Mazaci tuk




Koszonjiik, hogy Giide MINI GMD 400 -esztergapadot vasarolt, s ezzel termékeink iranti
bizalmat fejezte ki!

11! Miel6tt a gépet lizembe helyezi, kérem,
tanlmanyozza at a hasznalati utasitast!!!

® O

Vannak miszaki kérdései? Reklamaci6? Sziiksége van poétalkatrészekre, vagy hasznalati utasitasra? Honlapunkon www.guede.com a
Szerviz fejezetben gyorsan és birokraciat kizarva segitségére lesziink. Alternativ elérhetéségiink: E-mail:www.quede.com. Segitsenek,
hogy segithessiink Ondéknek. Ahhoz, hogy esetleges reklamacié esetén berendezését identifikalhassuk, sziikségiink van a széria
szamra, megrendelési szamra és a gyartasi évre. Ezeket az adatokat megtalalja gépe tipuscimkéjén. Annak érdekében, hogy ezek
az adatok allandéan a keze ligyében legyenek, kérem, irja be 6ket az alabbi tablazatba.

Széria szam: Termékszam: Gyartasi év:

Tel.  +49 (0) 79 04 / 700-360 |Fax: +49 (0) 79 04/ 700-51999 | E-Mail: support@ts.guede.com

A.V. 2 Utannyomast és részutannyomast is jova kell hagyatni. Miiszaki valtozasok fenntartva. lllusztraciés kép!

Jelzések a gépen K6rnyezet védelem:
®
E L
A gyartmany biztonsaga: b C_D
Hulladékot szakszer(ien A karton csomagolast
semmisitse meg, hogy ne artson a megsemmisitésre
— — kérnyezetnek. hulladékgyijtébe kell atadni!
A gyartmany megfelel az illetékes
EU normak kévetelményeinek
. ) —
Tilalmak: Hibas és/vagy tonkrement villany,
vagy elektromosgépeket at kell
adni az illetékes hulladékgyjté
_ N telepre
Altalanos tiltas (mas Tilos a b6 ruhadarabok .
piktogramokkal egyitt) viselése! Csomagolas:
A A
u
Tilos az ékszerviselés Tilos a hosszu haj viselése! Felfelé allitandé csomagolas

Miiszaki adatok:

@

®

Ne hasznalja a készlléket nedves
korilmények kdzott

Tilos a vezeték rangatasa! *I.t | = I

Figyelmeztetés:

Csatlakoztatas Motorteljesitmeény

>
>

W

Yo a—

Figyelmeztetés kidobott

Fi .
igyelem/Vigyazat részekrel ——
Vario valté Max. munkadarab hossz
P
Il
£§ |
L it
Javitasi, karbantartasi és
Figyelmeztetés veszélyes tisztitasi munkak el6tt kapcsolja
elektromos feszliltseégre ki a motort, és huzza ki a Max. munkadarab magassag Témeg

halézati csatlakozédugét

>

*O A gép egyes elemei (1+2 abra)
y, \ O

1. Attételkerekes valto
A késziilék lizembe helyezése elétt | Futd motor esetén ne nyissa ki 2. Harompofés tokmany rogzitécsavar
zarja el a biztonsagi és ne tavolitsa el a biztonsagi 3. Harompofas tokmany
berendezéseket berendezéseket 4. Rogzitépofa
5. Esztergakés szoritdcsavarok
Utasitasok: 6. Szerszamtarto rogzitékar
7. Szerszamtarto
@ [ 8. Védburkolat
9. Kézpontozé hegy
10. Pinole skalaval
Hasznalatba vétel el6tt olvassa el a |  Kotelezét a szem és fllveds 11. Pinole régzitékar
hasznalati dtmutatot hasznalata! 12. Nyereg

13. Pinole kar
% 14. Gépagy
15. Gépteknd

L 16. Vezetdcsavar

Biztonsagos védékeszty(t viseljen!

Kotelez6 a légzésvéd maszk 17. Skalas kar kézi tolashoz (késszan)

hasznalata! 18. Fogasléc
19. Tolas régzitékar
20. Kupesztergalas skala




21. Kereszttol6 kar skalaval (keresztszan)
22. Keresztszan

23. Késszan

24. Hossziranyu szan

25. Kézi kerék hossziranyu mozgashoz
26. Biztonsagi kapcsolo (Not-Aus)

27. Forgasirany valaszté kapcsolo

28. Fordulatszam szabalyoz6

29. Szoras elleni hatsé védéfal

30. Motorburkolat

31. Kapcsol6 véddburkolat

32. Gyors/lassu fordulatszam kapcsolo
33. Erdatviteli kabel

34. Tolasirany kar

35. Orsoszekrény

36. Harompofas tokmany védéburkolat
37. Attételkerekek

38. Olajozo6

39. Rogzitépofak

40. Imbuszkulcs

41. Pofas tokmany kulcs

42. Villaskulcs

Altalanos biztonsagi rendelkezések

A csomagolas tartalma

9 (cserélhetd) attételkerék
Villaskulcs

Hatlapfejl csavarkulcs
Olajozé

K&zpontozo6 hegy
Harompofas tokmany
Cserepofak

Gép

Szerkezetacél, vasmentes fémek, mianyagok vagy fak
esztergalasahoz és menetvagasahoz, beallitast lehetévé
tevé recés vezetés, hajtasatvitel |épcsézetes kialakitasu
csigakkal és attételkerekek (tolocsavar), jobbra/balra
menet, elektromos kapcsolads, automata toldberendezés,

fokozatbmentes fordulatszam szabalyozas.

Jotallas

Jotallas id6étartalma 12 honap ipari hasznalat esetén,
fogyasztd esetén 24 honap, jotallas a készulék megvétele
napjan kezdédik.

A jotallas kizardélag anyag vagy gyartasi hibabdl eredd
hibakra vonatkozik. A garancia id6 alatt tértént reklamacio
esetén mellékelni kell az eredeti vételt igazold nyugtat az
eladas datumaval.

Jotallas nem vonatkozik szakszeriitlen hasznalatra pl.
készllék tulterhelése, idegen beavatkozas vagy targy
okozta sériilésekre, hasznalati és szerelési utmutaté be
nem tartasara, normalis kopasra.

Miiszaki adatok

Motor taplalas: 230V~50Hz
P1 motorteljesitmény: 370 W

Max. munkadarab hossz: 300 mm
Max. munkadarab magasséag: 180 mm
Hegymagassag: 90 mm
Orsofuras -@: 20 mm
Munkadarab max. @ — gépagyon 180 mm
keresztil:

Munkaorso: MK3
Nyeregorso: MK2
Pofatokmany furas: 15 mm
Kézpontozott munkavégzési 0,01 mm
pontossag:

Fordulatszam, 1. fokozat: 0-1100 min”
Fordulatszam, 2. fokozat: 0-2500 min™
Esztergakés rogzitése: 8x8 mm
Témeg: 35 kg

A géppel folytatott munkavégzés megkezdése -el6tt
olvassa el figyelmesen az alabbi biztonsagi
rendelkezéseket és hasznalati utmutaté. Ha a gépet
masnak adja at, kérjik, mellékelje hozza ezt a hasznalati
Utmutatét is. A hasznalati utmutatét minden esetben
6rizze meg!

Csomagolas: A gépet a szdllitds okozta esetleges
sérulésekt6l csomagolas védi. A  csomagolas
Ujrahasznosithaté nyersanyagnak minésiil.

Keérjik, olvassa el ezt a hasznalati utmutatoét, és tartsa be a
benne olvashaté utasitasokat. Az Utmutatd segitségével
ismerkedjen meg a géppel, annak helyes hasznalataval,
valamint a vonatkozo biztonsagi rendelkezésekkel. Kérjuk,
hogy a késébbi Ujraclvasashoz 6rizze meg az utmutatot.

e A gépen végzett valamennyi beavatkozas esetén
huzza azt ki az elektromos hal6zatbal.

e A gépet minden esetben rendeltetésszeriien
hasznalja.

. On felelésséggel tartozik a  munkateriilet
biztonsagaért.
. Kizarélag megfelel6  fényviszonyok  esetén

dolgozzon.

. Soha ne hagyja a gépet fellgyelet nélkul.

e A munkavégzést koévetben a gépet biztonsagos
helyen tarolja.

. Soha ne hasznalja a gépet es6ben, sem nedves,
vizes koérnyezetben.

e Ovja a gépet a nedvességtél, es6tél.

. Soha ne kapcsolia be a gépet, ha nincs
eléirasszer(i munkahelyzetben.

. Ha nem kivanja hasznalni a gépet, tarolja szaraz,
gyermekek el6l elzart helyen.

e A gép minden alkatrészén rendszeresen ellendrizni
kell a sérulések és kopasok jegyeit. Ha a készulék
nem hibatlan allapotu, tilos a hasznalata.

. Karbantartashoz minden esetben kizardélag eredeti
pétalkatrészeket hasznaljon.

e A gép javitasat minden esetben bizza villanyszereld
szakemberre.

. Uzembe helyezés el6tt, valamint minden sériilést
kovetéen ellendrizze, nem sériltek, kopottak-e
annak egyes részei, és sziikség esetén végeztesse
el a megfeleld javitasokat.

. Soha ne haszndljon a gyarté altal nem garantalt
vagy nem javasolt potalkatrészeket és tartozékokat.

. Ugyelien arra, hogy idegen targyak ne okozzanak
rovidzarat a gépben.

. Bekotés el6tt ellenérizze le, hogy a gyari adattabla
adatai megfelelnek a halézati adatoknak.

e A gép nem gyerekjaték! A gyerekek nem képesek
felbecsiini a gép mikodésével jard veszélyt. Soha ne
engedje, hogy a gépet gyermekek hasznaljak.

e A testi, érzékszervi vagy szellemi szempontbdl
korlatozott, valamint gép kezelésére nem alkalmas,
tapasztalatlan vagy képzetlen személyek a gépet
nem hasznalhatjak.

e Amennyiben a gép lathatéan sérilések nyomait viseli,
tilos tzembe helyezni.

e A szakszeriitlen szerviz-beavatkozasok sulyos
veszélyforrast jelentenek.

e A tartozékok egyes részeire azonos eldirasok
vonatkoznak.

a Gude GmbH & Co. KG semmilyen felel6sséggel nem

tartozik az alabbi pontok barmelyike okozta karokeért:

. A gép mechanikus hatasok és tulfesziltség okozta
sérilései.

. A gép atalakitasai

. A hasznalati Gtmutatoban ismertetett céloktol
eltéré, nem rendeltetésszerii hasznalat.

. A sérilések és karok megelézése érdekében
feltétlendl  tartson be  minden  biztonsagi
rendelkezést.



A gép hasznalatara vonatkoz6 egyedi biztonsagi
utasitasok

MINDEN esetben viseljen biztonsagi munkacipét, fiil-
és szemvédét.

Munkavégzéshez soha ne viselien bdé ruhat
(nyakkend6t, ékszereket stb.), és ha hosszu a haja,
kdsse dssze.

Biztositsa, hogy a keze szabadon mozoghasson
munkavégzés kézben a gépen, egyedll igy
biztosithato a biztonsagos munkavégzés.

A gépen végzett valamennyi beavatkozas esetén
hlzza azt ki az elektromos hal6zatbdl.

Soha ne ellenérizze a gépet és ne avatkozzon be a
gépbe mindaddig, amig teljesen le nem all az
esztergaorso.

A fordulatszam modisitasat kizardlag azt kdvetéen
végezze el, hogy az esztergaorso teljesen leallt.
Ugyeljen arra, hogy az aljzat elbirja a gép sulyat.
Miel6tt bekapcsolna a gépet, el6bb minden esetben
zarja le a védéburkolatokat.

hibaarammal szemben védett biztonsagi kapcsoléval
rendelkezd csatlakozé bemenetbe csatlakoztassa.

. Kdzvetlen elektromos érintkezés

Aramot vezet6 elemek okozta sériilés veszélye
szigetelés nélklli vagy sérilt szigetelésli szerkezeti
elemek esetén.

A karbantartdsi munkak elvégzése el6tt minden
esetben huzza ki a halézati csatlakozodugét. Kizardlag
RCD aramvédd kapcsoldkkal dolgozzon.

6. A nem megfeleld helyi fényviszonyok, hibas

megvilagitas nagy kockazati tényezét jelent.
A géppel folytatott munkavégzéshez biztositson
megfeleld fényviszonyokat.

Szakképesités

A gép hasznalatahoz, szakemberrel val6 felvilagositason
kivil nem sziikséges specialis szakképesités.

Minimalis korhatar

Rendeltetésszeri hasznalat

Az esztergaval kiils6 és belsd esztergalas,
homlokesztergalas, menetesztergalas, furas, dorzsarazas
és menetvagas végezhetd. Igy kivaloan alkalmazhaté mind
a finommechanikaban, mind az otthoni barkacsmunkak
soran.

A géppel kizardlag 16 éven fellli személyek dolgozhatnak.
Kivételt képez a fiatalkoruak foglalkoztatasa szakképzés
alatt az oktato felligyelete mellet szakképzettség
elsajatitasa érdekében.

Képzés

Megsemmisités

A berendezés megsemmisitése a gépen elhelyezett
piktogrammokbdl olvashaté le. Az egyes jelzések értelmét
a ,Jelzések" fejezetben talalja meg.

A csomagolas megsemmisitése

A csomagolas védi a gépet szallitas alatti megrongalddas
ellen. A csomagolas anyaga az 6koldgiai szempontok és
megsemmisitési lehetéségek szerint van kivalasztva, tehat
reciklalhato.

A csomagolé anyag korforgalomba valé visszatérése
nyersanyagot spérol meg és csdkkenti a hulladék
mennyiségét.

A csomagolé anyag egyes részei (pl. félia, polisztirén),
veszélyesek lehetnek gyerekek részére. Fulladas
veszélye fenyeget!

Tehat a csomagol6 anyag illetékes darabjait raktarozza
olyan helyen, ahova nem juthatnak gyerekek, s minél
elébb semmisitse meg.

A gép hasznalatahoz elegend6 szakember felvilagositasa
resp. a hasznalati utasitassal val6 megismerkedés.
Specialis képzés nem sziikséges.

Uzembe helyezés

A kezel6személyzettel szemben tamasztott
kovetelmények

A kezel6személyzet a gép hasznalata el6tt koteles
figyelmesen attanulmanyozni a hasznalati utmutatét.

Tovabbi kockazati tényezok és biztonsagi
intézkedések

Még abban az esetben is, ha a szerszamot elbirasszerlien

haszndlja,

tovabbra is fennall bizonyos kockazatok

veszélye. Az alabbi veszélyek az elektromos szerszam
szerkezetébdl és kivitelébdl adoédhatnak.

Az elektromos szerszam szerkezeti kivitelébdl adéddan a
kovetkezd veszélyforrasok fordulhatnak eld:

1.

2.

3.

Megfelel6 |égzésvédd maszk hasznalatanak mell6zése
esetén tlddsérulés.

Megfeleld hallasvédd eszkdz hasznalatanak mell6zése
esetén hallassérilés.

Hosszabb ideig tartd6 géphasznalat, vagy megfeleld
bedllitds és karbantartdas hianya esetén kéz- és
karremegésbdl kovetkezé egészségkarosodas.

. Kdzvetlen elektromos érintkezés

A sérllt kabel vagy csatlakozédugd -életveszélyes
aramitéshez vezethet.

A sérilt kabelt vagy dug6ét minden
szakemberrel cseréltesse ki. A gépet

esetben
kizarolag

A gép lzembe helyezése el6tt figyelmesen ellenérizze
le az elektromos berendezés hibatlan telepitését és a
csatlakozohelyi  szilard  kotéseket. A szallitas
kovetkeztében kilazulhattak az egyes kabeleket
rogzitd elemek, és igy az elektromos aram ala
helyezés balesetveszélyt jelenthet.

A gépagy vezetd fellleteit, valamint az Osszes
csupasz géprészt szallitas elbtt rozsdagatlo szerrel
kezelik le. E rozsdagatld szerek petroleum vagy
mosobenzin segitségével tavolithatdk el. Ezt kdvetden
szaritsa meg a gépagy fellileteit, és a vezetd feliletet
kenje be a gépagy vezet6 fellleteinek kenésére
szolgalé olajjal.

Ellenérizze le az O0sszes vezérléelem folyamatos és
holtjatéktdl mentes mozgasat. Amennyiben a vezetd
fellletek mozgasa nehézkes lenne, szorulnanak, vagy
tulsagosan nagy lenne a holtjatékuk, be kell allitani
6ket a beallitd 1écek és nyomdcesapok segitségével.

Minden vezérl6 elem esetében le kell ellendrizni a
vezérlbelemek folyamatos munkajat, a hosszanti
szanok és keresztszanok holtjatéktol mentes
vezetését. Amennyiben a vezetd fellletek mozgasa
nehézkes lenne, szorulnanak, vagy tulsagosan nagy
lenne a holtjatékuk, be kell allitani 6ket a beallit6 lécek
és nyomocsapok segitségével.

A gép Uzembe helyezése el6tt alaposan ellenérizze le
az elektromos részek hibatlan telepitését és a
csatlakozohelyi szilard kotéseket.

Uzembe helyezés elétt fel kell szerelni minden
biztonsagi berendezést és burkolatot.

Az els6 Uzembe helyezés esetén az orso
fordulatszamat allitsa minimumra, és legalabb 10
percig hagyja terhelés nélkil bekapcsolva a gépet.
Figyelie meg a csapagyakat stb., nem melegednek e
tulzottan, tovabba a gép egyes funkciéit, zajait stb.
Amennyiben semmilyen rendellenességeket nem
tapasztal, fokozatosan ndvelheti az orsé
fordulatszamat egészen maximumig.

A gép minden olyan feliiletét és nyilasat, amelyet
kenni kell, kenjen meg kendolajjal.



A rogzité pofak beszerelése / cseréje (3-10 abra/4.
pont)

A rogzit6 pofak (4) 1-t6l 3-ig vannak szamozva, és a
rogzitd pofa vezetékekbe a harompofas tokmanyba (3)
sorrend (A) szerint kell telepiteni 6ket.

o ElIsd Iépésben illessze a pofas tokmany kulcsat (41) a
harom pofas tokmany (2) egyik rogzité csavarjaba, és
oldja meg a rogzit6 pofakat (4) a pofas tokmany (41)
kulcsanak balra forditasaval, amig ki nem vehetévé
valnak a rogzité pofak (26) (3. abra).

e Valassza ki a beszerelend§ rogzité pofakat (lasd a
Rogzité pofak kiils6 és bels6 foka), majd
csoportositsa 6ket a szamozasuknak megfeleléen
(minden régzitd pofan egy 1, 2 vagy 3-mal kezd6dé
beltott szamkod talalhato (4-7. abra).

e Vezesse be az 1. rogzité pofat az egyik roégzité pofa
vezetbbe (A), és nyomja be a harompofas tokmany
kézepe iranyaba (3).

e Most forgassa el a pofas tokmany kulcsat (41) balra,
amig az 1. sz. rogzitd pofa el nem csuszik a
harompofas tokmany (3) kdzepe felé (8. abra).

e Ekkor helyezze egymas utan az éramutatok jarasaval
azonos irdnyban a 2. és 3. sz. rogzité pofat a masik
két rogzité pofa vezetdbe (A).

e Nyomja mind a 3 rogzitd pofat (4) egymashoz, majd
zarja 6ssze a harompofas tokmanyt (3) a pofas
tokmany kulcsanak (41) jobbra forgatasaval — 17-19
abra.

A harompofas tokmany belsejében a régzité pofak (4)
hatoldalan talalhaté berovasokig eléré menet talalhato,
amely 6sszezarja 6ket (9. abra).

e Ellen6rizze le, hogy a rogzit6 pofak (4) befogasa
kézpontozott-e, éspedig Ugy, hogy a pofas tokmany
kulcséanak (41) segitségével teliesen egymashoz
forgatja a rogzit6 pofakat (4). Ha az 6sszes rogzit
pofa (4) nem illeszkedik kdzépre, a behelyezésiket
Ujra kell kezdenie (10. abra).

Kiils6 és bels6 befogé pofak

(4. abra -7/ 4 poz.)

A max. kb. 70 mm atméréji munkadarabok kulsé atmeérdje
kerul befogasra (7. abra). Az 1,5-30 mm kulsé atmérgju
munkadarabok  kiils6 tobblépcsés befogé pofakkal
foghatok be (a) (5. abra).

A min. 25 mm furati munkadarabok a furasban kiilsé
tobblépcsds befogd pofakkal foghatok be (a) (6. abra). A
kiils6 tobblépcsds befogd pofak (a) belsé tobblépcsés
befogd pofakra (b) cserélésével max. kb. 70 mm atméréji
munkadarabok befogasara nyilik maéd.

Figyelem:

A munkadarabokat a harompofas tokmanyban (3)
megfelel6 mélységben kell befogni. Vegye ki a pofas
tokmany kulcsat (41). Ugyelien arra, hogy a munkadarab
megfeleléen be legyen fogva.

Figyelem:
Ugyeljen arra, hogy a kiilsé pofakat még a spiralis menet
tartsa, és ne legyenek tulsagosan kicsavarva!

Az esztergakés befogasa (11 - 12. abra)

Az esztergakést (B) legalabb két szoritocsavarral (5) kell a
szerszamtartéba rogziteni (7). Az esztergakést (B) a lehetd
legrovidebb médon fogja be, hogy a leheté legrovidebb
legyen a kar (D) utja, és ugyelijen a helyes magassag
bedllitasara. Az esztergakés (B) kivant magassaga
kilonb6z6 vastagsagu egyenes lemezek (C) alatétként
torténd hasznalataval érhetdé el. A munkadarab koézepe
magassaganak ellenérzése a kdzpontozd heggyel (9) a
nyergen (12) végezhet6 el. A szerszamtartdé kar (6)
kioldasat kovetéen elfordithatd a szerszamtartd (7), és
mas munkapozicid allithaté be. Ez altal a
szerszamtartdban (7) egyidejlleg akar 4 esztergakés (B) is
be lehet fogba, amelyek hasznalata a szerszamtarté (7)
elforgatasaval valtoztathato.

Figyelem:
Az esztergakést (B) a munkadarab tengelyéhez
viszonyitva a tengelyével fliggélegesen kell befogni. Ferde
befogas esetén az esztergakést (B) a munkadarab
behuzhatja.

Tolasirany valasztas (13. abra)

A vezet6bcsavar (16) forgasiranya a gép hatoldalan
talalhato tolasirany kar (34) segitségével valaszhato ki.
Poz. 1 fent: Bal tolasirany

Poz. 2 kdzélep Tolasirany kikapcs.

Poz. 3 lent: Jobb tolasirany

Tolasi sebesség, attételkerék csere (14-19 abra)
Kulénb6zé tolasi sebességek eléréséhez medfeleld
attételkerekek kivalasztasara van szikség.

e Oldja meg attételkerék haz (1) rogzité csavarjait (a), és
vegye le (14. abra).

Oldja meg a fogaskerekek tengelyeit rogzitd
csavarokat (d), majd vegye le a attételkerekeket (c) a
tengelyekrél (15. abra).

Oldja meg a kiegyenlitd fogaskeréktartét rogzité
anyakat

(16 abra/d. poz.).

Valassza ki a kivant attételkerekeket a 17 — 19. abra
szerint. A tablazat (19. abra) mm/ford. értékben (E)
megmutatja az adott  tolashoz szukséges
attételkerekek fogainak szamat (F).

o lllessze a fogaskerekeket a megfelel6 fogaskerék
tengelyekre, majd régzitse ket a roégzité csavarokkal
(15- abra/b. poz.).

e Amennyiben a szikséges attételhez csak az A, B és D
fogaskerekekre van sziikség, a fogaskerék elé kell a Il
tengelyre helyezni a 18. képen lathaté tavtartd perselyt
(E).

e Allitsa be a kiegyenlits fogaskerék tartét a fogaskerék
tengelyt Gagy, hogy a fogaskerekek koénnyen
mozogjanak. Mos ismét huzza meg a kiegyenlité
fogaskerék tarté anyajat (d) (16. abra).

¢ Fontos: Ahhoz, hogy a gépet be lehessen kapcsolni, a
helyére kell helyezni a attételkerék haz burkolatat (14.
abra /1. poz.).

A nyereg beallitasa (1. , ill. 20 abra)
A nyereg (12) a gépagyon (14) elére és hatra mozgathaté.
e  Ehhez oldja meg a nyeregrogzité anyat (43, 42.
kulcs), majd tolja a nyerget a kivant allasba.
e  Ezt kdvetben huzza ismét meg a nyeregrogzité
anyat (43, 42. kulc).

A pinole felszerelése / leszerelése / beallitasa (12-21.
abra)

A pinole (10) a kdzpontozé hegyet (9) tartja, amely a
hosszi munkadarabok rdgzitésére és ranyomasara
szolgal. A pinole (10) kézikar (13) segitségével elére és
hatra allithat6. A régzitékar (11) segitségével a pinole (10)
a kivant allasban zarddik. A kdzpontozé hegy (9) hatoldala
kupos kialakitasu. és a pinole szoritja (10). A kézpontozé
hegy (9) eltavolitasahoz lazitsa meg a régzit6 kart (11), és
a kézi karral (13) allitsa egészen hatra a pinole-t (10). Ez
altal a kézpontozd hegy (9) kioldddik, és kiemelhets. Ha
hasznalni szeretné, illessze a kdzpontozé hegyet (9) a
pinole-ba (10), a munkadarab befogasakor automatikusa
régzil a pinole-ban (10).

A koézpontozd hegy (9) helyett belsé esztergalashoz
el6készitésként/durva megmunkalashoz a pinole-be (10)
megfeleld kupos kialakitasu furészar is illesztheté. A
pinole-on (10) lathaté skala mutatja, hogy milyen mélyen
farunk a munkadarabba.

A harompofas tokmany védéburkolata (2. abra/ 36.
poz.)

A harompofas tokmany védéburkolata (36) a felhasznalo
védelmét szolgalja, és lUzem kdzben mindig lehajtva kell
lennie. Ha a véddéburkolat (36) fel van hajtva, a gép nem
kapcsolhatd be, mivel nem vezérelhet6 a hatoldalon
talalhaté biztonsagi kapcsolé (2. abra / 31. poz.).

Keresztiranyu és kéziizemii karok (1. abra / 21., ill. 17.
poz.)

Esztergalaskor az esztergakés a keresztiranyu és
kézlizemU karok segitségével kerul végigvezetésre a
munkadarb mentén.

Mindkét karon skalaval ellatott osztégydrik talalhatok,
amelyek O-ra dllithatok, ha az esztergakés hozzaér a
munkadarabhoz. Ezzel mérhet6 a forgacsolas mélysége.



A 0O-ra allitott skalaju osztégyirik beallitasahoz oldja meg
az osztégylrik menetes csapjait, forditsa el 6ket O-ra,
majd ismét huzza meg a menetes csapokat.

Kezelés

A gép ki- és bekapcsolasa (22. abra)

A gép bekapcsolasa

Az eszterga bekapcsolasakor feltétlendl tartsa be az el6irt

lépéssort!

e Elsé Iépésben zarja le a harompofas tokmany (3)
védéburkolatat (36) (a harompofas tokmany
védoburkolata).

e A fordulatszam  szabalyozénak (2) minden
bekapcsolaskor vagy forgasirany modositaskor elészor
nullas allasban kell lennie (legalsé jelzés).

e Most valassza ki a helyes forgasiranyt a forgasirany
kapcsolon (27) (L=balmenet / R= jobbmenet).

e (Gy6z6djon meg roéla, hogy nincs benyomva a
vészkapcsol6 (Not-Aus).

e Most elindithatja a gépet a fordulatszam szabalyozé
gombbal (28).

A gép kikapcsolasa
A gép kikapcsolasahoz forgassa el a fordulatszam
szabalyoz6 gombot (28) ,nullas allasba“.

Biztonsagi kapcsol6 funkcié

A gép gyors és egyszerl kikapcsolasahoz, pl.
vészhelyzetben, nyomja meg a biztonsagi kapcsolét (Not-
Aus) (22. abra / poz. 26). A gép Uujbdli lzembe
helyezéséhez ismét nyomja meg a biztonsagi kapcsolot
(Not-Aus).

Figyelem:

Minden forgasirany valtoztatas elétt feltétlenll varja meg,
amig a gép teljesen leall, ellenkezé esetben megsérilhet!
A gép tulterhelésének megel6zése érdekében a nagyobb
fordulatszammal folytatott munkavégzés esetén
bekapcsolas el6tt kisebb fordulatszam beallitdsara van
szikség. Ha a gép tdlterhelt, vagy megakad,
automatikusan kikapcsol.

A Ha az esztergat hosszabb ideig nem kivanja
hasznalni, vagy be akarja allitani, esetleg karbantartasi
munkakat kivan rajta végezni, hizza ki a halézati
csatlakozodugot.

Fordulatszam beallitas (22 — 23. abra)

A fordulatszam szabalyozon (28) a gép fordulatszama
fokozatmentesen allithaté be. A fordulatszam kapcsoléon
(32) a fordulatszdm tartomany bedllitdsara nyilik
lehet6ség.

Fordulatszam kapcsol6 ,Hase" (gyors) allasban:
Fordulatszam: 0-2.500 min-1

Fordulatszam kapcsol6 ,Schildkrote” (lassu) allasban:
Fordulatszam: 0-1.100 min-1

Hiités
Esztergalas kozben az esztergakés éle a surlédas
kovetkeztében felforrosodik. Az esztergakés

élettartamanak ndvelése, valamint a jobb vagasi kép
érdekében az esztergakést a munka soran hiteni kell.
Ehhez hasznalja a csomagolas részét képezé olajozot (38)
és a vizben oldédo kérnyezetbarat furéemulziot.

Esztergalas

Altalanos ismertetd

e ROogzitse az esztergakést a szerszamtartéba (7) (lasd
az Esztergakés befogasa pontot)

e Fogja be a munkadarabot a lehet§ legmélyebbre a
harompofas tokmanyba (3).

e Ellendrizze le, hogy a munkadarab forgasa korkoros.

e Biztositsa, hogy a tolas ki legyen kapcsolva (kivéve a
menetesztergalast).

o Kapcsolja be a gépet (lasd a Gép bekapcsolasa és
kikapcsolasa pontot).

Hossziranyu esztergalas (1., 24 — 25. abra)

Hossziranyu esztergaldas esetén az esztergakés a

munkadarab tengelyével parhuzamosan mozog.

e Jobbrol balra veégzett hossziranyu esztergalashoz
forgassa el el6szor balra a hossziranyd szant (24) a
hosszmenet kézikerékkel (25), valamint a késszant
(23) a skalas kézi karral (17) jobbra egészen annyira,
hogy a késszan (23) menetpalyaja megfeleljen a teljes
esztergalasi munkahossznak.

e Alitsa a tolasirany kart (33) 2. allasba, a
toléberendezés kikapcsol, és rogzitse a hossziranyu
szant (24) a rogzité toldkarral (19).

e Huzza a keresztszant (22) a kereszttold kar (21)
forgatasaval annyira vissza, hogy az esztergakés mar
ne érjen hozz4 a munkadarab keruletéhez.

o Ekkor dllitsa be a késszant (23) a skalas kézi karral
(17) ugy, hogy az esztergakés hegye a munkadarab
legnagyobb atmérgje folott legyen.

e Most a kereszttol6 kar (21) forgatasaval lassan tolja ra
a keresztszant (22) a munkadarabra, amig az
esztergakés éppen hozzd nem ér a munkadarab
fellletéhez.

o Ez a munkadarab kulsé atméréjének
megmunkalasahoz beallitandd kiindulasi pont.

A kereszttold kar (8) skalajan 1évé osztds a
munkadarab atméré 0,05 mm-nek felel meg
(vagasmélység 0,025 mm).

e Hosszirdnyu esztergalas esetén a tolas rogzit6kar
csatlakoztatasaval lehet6ség nyilik automatikus tolasra
(19).

Figyelem:

Miel6tt bekapcsolna a gépet, biztositsa, hogy a tolasirany
kar (33) 2. allasban legyen, és a toldberendezés ki legyen
kapcsolva (lasd a Tolasirany valasztas pontot).

Keresztiranyu esztergalas (1, 26. abra)

A keresztiranyu esztergalas azonos modon torténik, mint a
hossziranyu esztergalas.

Keresztirdnylu esztergalas esetén az esztergakés a
munkadarab tengelyének kézepe felé mozog.
Sikesztergalas esetén az esztergakés f6 élét pontosan a
munkadarab kézepéhez kell igazitani, hogy a munkadarab
pontos kozepe is megmunkalasra kerlljon. Az
esztergakést a kozpontozd hegy alapjan allitsa be (9).
Hajlitott esztergakéssel vagy homlok esztergakéssel
végzett keresztiranyu esztergalas esetén a munkadarab
megmunkalasara kivulrél befelé, sarokkéssel vagy
oldalaz6 esztergakéssel végzett keresztiranyu esztergalas
esetén ezzel szemben bellilrdl kifelé kerul sor.

Belsé esztergalas

Bels6 furatesztergalas A furas bels6 esztergalasara sor a
hossziranyl és a keresztiranyu esztergalas esetében
azonos modon keril. Miutan az esztergakés furas esetén
altalaban nem lathatd, fokozott figyelemmel kell kvetni a
munkavégzést. Bels§ esztergalas esetén a kdzpontozéd
hegy (9) helyett furdészar befogasara kerll sor, amely
eléfurja a munkadarabot (ldsd a Pinole felszerelése /
leszerelése / beallitasa pontot).

Beszlras és leszuras

Beszuras és leszUras esetén az esztergakés a
munkadarab tengelyének kézepe felé mozog.
BeszUrashoz besziré kés, leszUrashoz leszuré kést
hasznalunk.

Figyelem:

Hossziranyu, keresztiranyu és bels6 esztergalas, beszuras
és leszuras esetén Ugyeljen arra, hogy az esztergakés
pontosan kdzépre legyen beallitva.

Kupesztergalas (27 - 28. abra)

Kupesztergalasra a késszan (23) beallitasaval kerul sor. Itt
a késszan a szabalyoz6csavarok (A) megoldasat kdvetéen
a sajat tengelye koril forog (28. abra).

A kup fokainak felvitelére a kupesztergalas skala (20)
alapjan kerul sor.

A késszan helyes beallitasat kovetéen (29. abra) ismét
meg kell huzni a szabalyozécsavarokat (A).



Menetesztergalas (29. abra)

Menetesztergalashoz specialis menetvago kés
hasznalatos. Ezt a munkadarab tengelyére pontosan
derékszogben kell befogni. Ez a legegyszerlibben az
esztergakés mérce segitségével végezhett el (30. abra/ A
poz.) Menetesztergalaskor a  vezetécsavar (16)
segitségével kerll sor tolasra, mikdzben ugyelni kell a
menetemelkedés betartasara. Ehhez a helyes attételkerék
kivalasztassal be kell allitani a megfelel6 tolasi sebességet
(lasd a Tolasi sebesség, attételkerék csere pontot).

Figyelem:

Menetvagaskor kis fordulatszamon és megfelel6 kenést
biztositva dolgozzon. Menetvagaskor és az egyes
menetesztergalasi miveletek koézott tilos kinyitni a tolas
régzitékart (19), illetve kivenni a munkadarabot a pofas
tokmanybol.

Tisztitas

Tisztitas, karbantartas és poétalkatrész rendelés

Mindennem( tisztitasi munka kezdete el6tt huzza ki a

halézati csatlakoz6dugot.

Tisztitas

e A gépet minden haszndlat utan ajanlott megtisztitani.

e Sepriivel vagy ecsettel tavolitsa el a forgacsokat.

e Pamut ruhadarabbal tavolitsa el a szennyezédéseket,
kenbanyag és olajmaradékokat.

e Aftisztitashoz soha ne hasznaljon s(ritett leveg6t.

e A megtisztitdst kdvetben kenje meg a fémrészeket
savakat nem tartalmazé kendéolajjal.

Hajtoszij csere (30 - 33. abra)

A hajtoszij gyorsan kopd alkatrész, szikség esetén a
cseréjére van szikség. Ehhez el6szor tavolitsa el a
attételkerék-haz burkolatat (1), majd a attételkerekeket
(lasd a Tolasi sebesség, attételkerék csere pontot). Ezt
kovetden lazitsa meg mindkét tartécsavart (30. abra / A
poz.), majd vegye ki a valtélemezt (31. abra / B poz.).

A fels6 fogaskereket forgatasa kdzben vegye ki a
hajtészijat, és huzza le a motortengelyrél (32 — 33. abra).
A felhelyezés ellenkez6 sorrendben zajlik.

Fontos: A gép bekapcsolasahoz vissza kell a helyére
helyezni a attételkerék-haz burkolatat (14. abra/ 4. poz.).

A Figyelem:

Az ékszij cseréjéhez kapcsolja ki a gépet és huzza ki a
halézati csatlakozodugot.

Biztositékcsere (22. abra/ B. poz.)

A Figyelem! Kapcsolja ki a gépet és hlzza ki a halézati
csatlakoz6dugét!

Ha az eszterga mar nem mikodott, ellenérizze le a
biztositéktartéban (B) Iévé biztositékot, és esetleg cserélje
ki mas, azonos névleges értéki biztositékra.

Szan holtjaték beallitas
Ha a szan vezeték tul nagy holtjatékkal rendelkezik,

bedllithatd a szan oldalan az ellenanyaval

rogzitett

menetes csapok segitségével.

Figyelem:
A toléorsok forditott holtjatéka egy és fél fordulatig a
szerkezeti kivitel figgvénye, és normalisnak minésul.

Szénkefék

Tulzott

szikraképz&dés esetén ellenbriztesse le a

szénkeféket villanyszerel6 szakemberrel.

Figyelem! A szénkefék cserékét bizza minden

esetben villanyszerel6 szakemberre.

Szallitas és tarolas

A gép szallitasahoz a hossziranyu szant a gépagy végébe, a
nyereghez kell tolni, és ott rogziteni.

Karbantartas és apolas

A Mindennemii karbantartasi és tisztitasi munkak
megkezdése el6tt huzza ki a halézati csatlakozédugét!

A gép hasznalata soran biztositsa a folyamatos karbantartast.
Kizarélag igy biztosithatd a gép teljes élettartama a alatt a
nagy Uzemi pontossag és megbizhatésag.

1

2.

A forgacsokat sepriivel vagy ecsettel tavolitsa el.
Munkakezdés elétt és utan kenjen meg minden mozgd

A csusz6 és vezetd fellleteket folyamatosan meg kell
tisztitani a forgacsoktol és revétél, kiléndsen szirke
ontvények, sargaréz, bronz, aluminium megmunkalasa
esetén, majd ismét meg kell kenni. Ne tisztitsa a gép
feluleteit nagynyomasu levegével. A tisztitdshoz seprit,

Ellenérizze le, hogy a tisztitds soran nem rakddik-e le
vezetdfellletek kozotti  filctériékon.
Tavolitsa el a fémhulladékot, tisztitsa meg a filctorldket,
és ismét helyezze Sket vissza ugy, hogy minden oldalrol
illeszkedjenek a vezetd fellletekhez. A filcet és a vezetd

alkatrészt.
3.

ecsetet vagy porszivot hasznaljon.
4.

fémhulladék a

fellileteket ne kenje meg.
5.

A gép nagy pontossaganak folyamatos biztositasa
érdekében gondos gazdaként eljarva kezelje a rogzité
hegyeket, vezetd fellleteket, toldorsét stb.

A Ha a gép ellenérzése soran barmilyen sérilést
tapasztal, haladéktalanul meg kell sziintetni.

KARBANTARTASI TERV

Csuszo- és gordiilécsapagyakhoz csak gyantat és savakat nem tartalmazo kendzsirokat hasznaljon!

Gépelem Gyakorisag

Kenéanyag fajta

Vezet6csavar

Minden hasznalatot kdvetéen

El6zetesen megtisztitani tisztitd és
befujo olajjal, majd kendzsirt felvinni

Vezet6csavar csuszécsapagyak

Havonta 1x vagy 10 Gzeméranként

Kenbézsir

Gépagy, pofatokmany, gépfellilet

Minden hasznalatot kdvetéen

Tisztité és befujo olaj

Csapagytok és attételkerekes Minden attételkerék cserekor, vagy 10 Gzeméranként |Kendzsir
valto tengely

Osztott anya Havonta 1x vagy 10 Gzeméranként Kendzsir
Keresztszan toldcsavar Havonta 1x vagy 10 Gzeméranként Kendzsir
toléanyaval

Hossziranyu szan toldcsavar Havonta 1x vagy 10 tzeméranként Kendzsir
Pinole tol6csavar Negyedévente 1x vagy 30 Gzemoéranként Kendzsir




Dzigkujemy za zakup MINI-TOKARKI GMD 400 Giide i zaufanie, jakim obdarzyliscie Panstwo nasz
asortyment produktow.
1! Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy doktadnie zapoznaé
sie z instrukcja obstugi!!!

Czy majg Panstwo pytania natury technicznej? Moze chodzi o reklamacje? Czy potrzebuja Panstwo czesci zamiennych lub instrukcji
obstugi?

Na naszej stronie www.guede.com w dziale Serwis udzielimy Panstwu pomocy szybko i bez zbednej biurokracji. Prosimy pozwoli¢ nam
sobie pomdc. Aby w przypadku reklamacji mozna byto doktadnie zidentyfikowa¢ Panstwa urzadzenie, prosimy o podanie numeru seryjnego
oraz numeru artykutu i roku produkgji. Wszystkie te dane znajduja sie na tabliczce znamionowej. Aby te dane stale mie¢ pod reka, prosze
wprowadzi¢ je ponizej.

Numer seryjny: Numer artykutu: Rok
produkciji:
Tel.: +49 (0) 79 04/ 700-360 Faks: +49 (0) 79 04/ 700-51999 E-mail: support@ts.guede.com

A.V. 2 Dodatkowy druk, rowniez wybranych czesci instrukcji, wymaga zezwolenia. Zmiany techniczne zastrzezone. Podobne
ilustracje!!

Oznaczenie:

Bezpieczenstwo produktu:

c € Ochrona srodowiska:
O

normami Wspolnoty Europejskiej

= N\
. _ - E PAP'
Produkt jest zgodny z odno$nymi @ C..A

Zakazy: $rodowiska naturalnego, lecz we

Materiat opakowania mozna

Nie usuwac odpadéw do przekazac¢ do specjalnych

punktéw zbidrki w celu

__ ] ®:> wiasciwy sposéb. recyklingu.

Zakaz, ogc’)lnie-i(i\-/v potaczeniu z

£ . Zakaz noszenia luznej odziezy! —
innym piktogramem) Uszkodzony i/lub przeznaczony do

\ usuniecia sprzet elektryczny lub
elektroniczny musi zostaé
/ . / przekazany w punktach zbiorki w

celu recyklingu.

Zakaz noszenia bizuterii Zakaz noszenia dtugich wioséw

Opakowanie:

warunkach wysokiej wilgotnosci

& ® 1

Nie uzywa¢ urzadzenia w —

Zakaz ciggniecia za kabel Orientacja paczki u gory

Ostrzezenie:

Dane techniczne:

>

A & I

Ostrzezenie przed

Ostrzezenie/Uwaga ; s
wyrzucaniem czesci!

Masa Moc silnika

N7 N7
VARIO

Y S—“

>
A

Przed przystgpieniem do

jakichkolwiek prac Przekiadnia Vario Maks. dtugos¢ obrabianego
Ostrzezenie przed niebezpiecznym | naprawczych, konserwacyjnych przedmiotu
napieciem elektrycznym lub czyszczenia nalezy —

wytgczy¢ silnik i odtgczy¢
przewdd zasilajgcy

>

t/.\\\\ *O
(’/—\\ O Maks. wysoko$c¢ obrabianego

przedmiotu Masa

Przed uruchomieniem maszyny
zamkng¢ urzgdzenia ochronne

Nie otwiera¢ ani nie usuwac

urzadzen ochronnych podczas Opis urzadzenia (rys. 1+2)

pracy silnika

Nakazy:

. Przektadni gitarowa
. ruba zaciskowa uchwytu tréjszcz kowego

. Uchwyt tréjszcz kowy

. Szcz ki mocuj ce

ruby mocuj ce do no y tokarskich

. D wignia zaciskowa do uchwytu narz dziowego

—
Qg

O
3

Przed uzyciem przeczyta¢ Nosi¢ ochrone oczu i stuchu!
instrukcje obstugi

. Uchwyt narz dziowy
. Ostona

. Kiet centruj cy

10. Tuleja wrzecionowa z podziatk

11. D wignia zaciskowa do tulei wrzecionowej
12. Konik

e
@;

Nosi¢ rekawice ochronne! Nosi¢ maske przeciwpytowg! 13. Korba do tulei wrzecionowej

14.to e tokarki



15. Wanna

16. ruba poci gowa

17. Korba z podziatk do posuwu r cznego (sanie
narz dziowe)

18. Elementy z bate mechanizmu posuwu

19. D wignia blokady posuwu

20. Podziatka do toczenia sto kow

21. Korba z podziatk do nap du posuwu poprzecznego
(sanie poprzeczne)

22. Sanie poprzeczne

23. Sanie narz dziowe

24. Sanie wzdtu ne

25. Pokr tto do posuwu wzdtu nego

26. Wyt cznik awaryjny

27. Przet cznik wybierakowy kierunku obrotow
28. Regulator pr dko ci obrotowej

29. Tylna ostona przeciwbryzgowa

30. Ostona silnika

31. Ostona przet cznika

32. Przet cznik pr dko ci obrotowej szybko / wolno
33. Kabel sieciowy

34. D wignia kierunku posuwu

35. Wrzeciennik

36. Ostona uchwytu tréjszcz kowego

37. Kota zmianowe

38. Butelka na chfodziwo

39. Szcz ki mocuj ce

40. Klucz imbusowy

41. Klucz do uchwytu szcz kowego

42. Klucz widetkowy

Wrzeciono konika: MK2
Otwér uchwytu szczekowego: | 15 mm
Doktadnosé¢ ruchu 0,01 mm
obrotowego:

Predko$é obrotowa stopien 1: | 0-1100 min™

Predko$¢ obrotowa stopien 2: | 0-2500 min”

Uchwyt noza tokarskiego: 8x8 mm

Masa: 35 kg

Ogolna instrukcja bezpieczenstwa

Zakres dostawy

9 kot zmianowych
Klucz widetkowy
Klucz szesciokatny
Butelka na chtodziwo
Kiet centrujacy
Uchwyt tréjszczekowy
Szczeki wymienne

Urzadzenie

Do toczenia i gwintowania stali konstrukcyjnych,

metali niezelaznych, tworzywa sztucznego lub drewna,
regulowana prowadnica o przekroju w ksztatcie jaskétczego
ogona, przetozenie napedu za pomocg stopniowanych kot
zmianowych ($ruba toczna), obroty w prawo/w lewo,
przetgcznik elektryczny, automatyczny mechanizm
posuwowy, bezstopniowa regulacja predkosci,

Gwarancja

Okres gwarancji wynosi 12 miesigecy w przypadku
uzytkowania komercyjnego, a 24 miesigce dla
uzytkownikow indywidualnych i rozpoczyna sie on w
momencie zakupu urzgdzenia.

Gwarancja dotyczy wytgcznie wad materiatowych i btedéw
zaistniatych w procesie produkcji. W przypadku roszczen z
powodu wady towaru nalezy, zgodnie z warunkami
gwarangiji, przedstawi¢ dowdd zakupu z datg sprzedazy.

Gwarancja nie obejmuje niewtasciwego uzywania, np.:
przecigzenia urzadzenia, zastosowania z uzyciem sity
zewnetrznej, uszkodzen na skutek dziatania czynnikow
zewnetrznych lub przez ciata obce, nieprzestrzegania
instrukcji obstugi i montazu oraz zwyktego zuzycia.

Dane techniczne

Przytacze silnika: 230 V~50 Hz
Moc silnika P1: 370 W
Maks. diugos¢ obrabianego 300 mm
przedmiotu:

Maks. wysokos¢ obrabianego | 180 mm
przedmiotu:

Wysokos¢ kiow: 90 mm
@ otworu wrzeciona: 20 mm
Maks. @ obrabianego 180 mm
przedmiotu — nad tozem:

Wrzeciono robocze: MK3

Przed rozpoczeciem pracy z urzgdzeniem nalezy uwaznie
przeczytac ponizsze przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i
instrukcje obstugi. W przypadku przekazania urzadzenia
innej osobie, prosimy o przekazanie instrukcji obstugi.
Instrukcje obstugi nalezy zawsze przechowywaé w
bezpiecznym miejscu!

Opakowanie: Urzadzenie znajduje si¢ w opakowaniu w
celu ochrony przed uszkodzeniem podczas transportu.
Opakowanie jest surowcem i dlatego nadaje sie do
ponownego uzycia lub moze by¢ oddane do recyklingu.

Prosze doktadnie przeczyta¢ instrukcje uzytkowania i
postepowaé zgodnie z jej wskazéwkami. W oparciu o
niniejszg instrukcje obstugi nalezy zapoznac sig z
urzgdzeniem, jego prawidtowym uzytkowaniem i instrukcjami
bezpieczenstwa. Instrukcje te nalezy przechowywaé w
bezpiecznym miejscu w celu przysztego uzycia.

o W przypadku jakichkolwiek prac przy maszynie
odigczy¢ jg od sieci.

. Uzywacé urzadzenia tylko zgodnie z przeznaczeniem.

e  Jeste$ odpowiedzialny za bezpieczenstwo w miejscu
pracy.

. Pracowac tylko przy wystarczajgcym oswietleniu.

. Nigdy nie pozostawia¢ urzadzenia bez nadzoru.

e W przypadku przerwy w pracy nalezy sktadowac¢
urzgdzenie w bezpiecznym miejscu.

e  Nigdy nie uzywac¢ urzadzenia podczas deszczu lub w
wilgotnym, mokrym Srodowisku.

. Chroni¢ urzadzenie przed wilgocig i deszczem.

. Nie wigczac urzgdzenia, gdy jest ono odwrécone lub
gdy nie znajduje sie w pozycji robocze;j.

. Gdy urzadzenie nie jest uzywane, nalezy
przechowywac je w suchym miejscu, niedostepnym
dla dzieci.

o  Wszystkie czesci urzgdzenia musza by¢ regularnie
sprawdzane pod kgtem oznak uszkodzenia lub
starzenia sie. Urzagdzenia nie wolno uzywac, jesli jego
stan nie jest idealny.

. Do celéw konserwacji urzagdzenia nalezy uzywacé
wytgcznie oryginalnych czesci zamiennych.

. Naprawy moga by¢ wykonywane wytgcznie przez
wykwalifikowanego elektryka.

. Przed uruchomieniem maszyny i po kazdym
uderzeniu sprawdzi¢, czy nie ma sladéw zuzycia lub
uszkodzenia, i zleci¢ wykonanie koniecznych napraw.

. Nigdy nie nalezy uzywac¢ czesci zamiennych i
akcesoridw, ktore nie sg przeznaczone lub zalecane
przez producenta.

. Upewnic sie, ze inne obiekty nie spowodujg zwarcia na
stykach urzadzenia.

. Przed podtaczeniem upewnic sie, ze dane na tabliczce
znamionowej sg zgodne z danymi sieci.

. Urzadzenie nie jest zabawka! Dzieci nie potrafig
oceni¢ zagrozen zwigzanych z uzytkowaniem tego
urzadzenia. W zadnym wypadku nie pozwala¢ dzieciom
uzywac urzadzenia.

e Zurzadzenia nie moga korzystac osoby, ktore ze
wzgledu na zdolnosci fizyczne, sensoryczne lub
umystowe nie s w stanie obstugiwac¢ urzadzenia,
albo ktorym brakuje odpowiedniej wiedzy i
doswiadczenia.

o  Jesli urzadzenie wykazuje widoczne uszkodzenia,
nie wolno go uruchamiac.

. Nieprawidtowe naprawy moga spowodowaé
powazne zagrozenia.



e W przypadku czesci wyposazenia obowiazuja te
same przepisy.

Giide GmbH & Co. KG nie ponosi odpowiedzialnosci
za szkody spowodowane ponizszymi punktami:

. Uszkodzeniami urzadzenia na skutek wplywow
mechanicznych i przepieé.

. Modyfikacjami na urzadzeniu

. Uzywaniem do celéw innych niz opisane w

niniejszej instrukciji.

. Aby zapobiegac¢ obrazeniom i szkodom nalezy
bezwzglednie przestrzega¢ wszystkich
wskazéwek bezpieczenstwa.

Wskazowki bezpieczenstwa typowe dla urzadzenia

1. ZAWSZE nosic¢ rekawice ochronne, ochrone oczu i
uszu.

2. Nie nosi¢ luznych ubran (krawatow, bizuterii itp.), a
diugie wiosy zwigzywac.

3. Upewni¢ sig, ze mozliwe jest swobodne poruszanie
rekoma podczas pracy na urzgdzeniu, aby praca
mogta by¢ wykonywana bezpiecznie.

4. W przypadku jakichkolwiek prac przy maszynie
odigczy¢ jg od sieci.

5. Nigdy nie przeprowadza¢ zadnych kontroli ani
czynnosci przy maszynie, dopoki wrzeciono tokarki
nie zatrzyma sie catkowicie.

6. Predkos¢ obrotowa zmienia¢ tylko przy catkowitym
zatrzymaniu wrzeciona tokarki.

7. Upewni¢ sig, ze podstawa utrzyma mase maszyny.

8. Zawsze zamykac¢ ostony przed wtgczeniem maszyny

. Szkodliwe skutki dla zdrowia wynikajgce

z wibragcji reki i ramienia, jezeli urzgdzenie jest uzywane
przez diuzszy czas
lub nie jest wtasciwie obstugiwane i konserwowane.

. Bezposredni kontakt z instalacjg elektryczng

Wadliwy kabel lub wtyczka moga spowodowaé $miertelne
porazenie prgdem.
Uszkodzone kable lub wtyczki powinny by¢ zawsze

wymieniane przez specjaliste. Wykorzystywaé urzadzenie
tylko przy przytgczu z wytgcznikiem ochronnym pradowym

(RCD).

. Posredni kontakt z instalacjg elektryczng

Obrazenia przy czesciach pod napigciem przy otwartych
elektrycznych lub uszkodzonych elementach
konstrukcyjnych.

Podczas prac konserwacyjnych zawsze odtgczy¢ wtyczke
sieciowg. Uzywac tylko przy wytgczniku RCD.

. Niewystarczajgce oswietlenie miejscowe Nieprawidtowe

oswietlenie stanowi wysokie ryzyko bezpieczenstwa.
Podczas pracy z urzgdzeniem zawsze zadba¢ o
odpowiednie oswietlenie.

Kwalifikacje

Oprocz szczegotowegdo instruktazu przeprowadzonego przez
wykwalifikowang osobe, do korzystania z urzadzenia nie sg
potrzebne zadne specjalne kwalifikacje.

Minimalny wiek

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie przez osoby, ktore
ukonczyty 16. rok zycia.

Wyjatkiem jest stosowanie urzgdzenia pod nadzorem
instruktora w procesie nauki w celu uzyskania petnego
przygotowania do zawodu.

Szkolenie

Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

Tokarka stuzy zaréwno do toczenia i wytaczania,
planowania, toczenia gwintéw, jak i wykonywania
szerokiego zakresu czynnosci jak np. wiercenie,
rozwiercanie otworéw i gwintowanie. Jest ona
przeznaczona zaréwno do zastosowan w mechanice
precyzyjnej, jak i do uzytku prywatnego, a wszystkie jej
funkcje zapewniajg dobre rezultaty.

Utylizacja

Wskazowki dotyczgce utylizacji wynikaja z piktogramow
zamieszczonych na urzadzeniu lub opakowaniu. Opis
pojedynczych znaczen znajduje sie w rozdziale
,Oznaczenie”.

Utylizacja opakowania transportowego

Opakowanie chroni urzadzenie przed szkodami
transportowymi. Materiaty opakowania sg z reguty
dobierane z uwzglednieniem zasad ochrony $rodowiska,
jak i aspektéw technicznych techniki utylizacji. Dlatego tez
nadajg sie do recyklingu.

Wprowadzenie opakowania z powrotem do obiegu
materiatu oszczedza surowce i zmniejsza ilos¢ odpadow.
Elementy opakowania (np. folie, Styropor®) mogg by¢
szkodliwe dla dzieci. Istnieje zagrozenie uduszeniem!
Nalezy przechowywac¢ elementy opakowania poza
zasiegiem dzieci i usuwac¢ je mozliwie jak najszybciej.

Wymagania stawiane uzytkownikowi

Przed obstugg urzgdzenia uzytkownik powinien uwaznie
przeczytac instrukcje obstugi.

Pozostate zagrozenia i dziatania ochronne

Nawet przy prawidtowej obstudze tego
elektronarzedzia zawsze wystepuje
ryzyko resztkowe. W zwiazku z budowg i konstrukcja
tego elektronarzedzia moga wystapi¢ nastepujace
zagrozenia:
1. Uszkodzenie ptuc, w przypadku nienoszenia
odpowiedniej maski przeciwpytowej.
2. Uszkodzenie stuchu, w przypadku nienoszenia
odpowiedniej
ochrony stuchu.

Uzywanie urzgdzenia wymaga jedynie odpowiedniego
instruktazu przeprowadzonego przez wykwalifikowang osobe
lub zapoznania sie z instrukcjg obstugi. Nie jest potrzebne
specjalne szkolenie.

Uruchomienie

Przed uruchomieniem doktadnie sprawdzi¢ maszyne pod
katem prawidtowego montazu instalacji elektrycznej i
skontrolowac, czy potgczenia w punktach mocowania sg
solidne. W wyniku transportu kable mogty sie poluzowaé
i istnieje ryzyko wypadku po podtgczeniu do zrédia
zasilania.

tozyska liniowe toza maszyny i wszystkie nieostoniete
czesci sg na czas transportu pokryte srodkiem
antykorozyjnym. Usung¢ $rodek antykorozyjny za
pomoca nafty lub benzyny lakowej. Nastepnie osuszy¢
tozyska liniowe i nasmarowac¢ prowadnice odpowiednim
olejem.

Sprawdzi¢ wszystkie elementy sterujgce pod katem
ptynnej obstugi i ptynnego ruchu bez luzu. Jesli
prowadnice poruszajg sie zbyt cigzko, haczg sig lub
maija zbyt duzy luz, wyregulowaé za pomoca listew
regulacyjnych i nastawnikéw.

Sprawdzi¢ wszystkie elementy sterujgce pod katem
ptynnej obstugi, prowadnice wzdtuzne i poprzeczne san
foza, poprzecznych i narzedziowych pod katem ptynnego
ruchu bez luzu. Jesli prowadnica porusza sie zbyt
ciezko, haczy sie lub ma zbyt duzy luz, wyregulowac za
pomocsy listew regulacyjnych i nastawnikow.

Przed uruchomieniem doktadnie sprawdzi¢ maszyne pod
katem prawidtowego montazu instalacji elektrycznej i
skontrolowa¢, czy potagczenia w punktach mocowania sg
solidne.

Przed uruchomieniem nalezy zainstalowa¢ wszystkie
urzadzenia zabezpieczajgce i pokrywy.

Aby rozpocza¢ prace, nalezy ustawi¢ najnizszg predkosc
wrzeciona i pozwoli¢ maszynie na prace bez obcigzenia
przez co najmniej 20 minut. Monitorowaé tozyska itp.
pod katem nietypowego nagrzewania i dziatania, hatasu
itp. Jesli nie ma zadnych anomalii, predko$¢ wrzeciona
mozna stopniowo zwiekszaé¢ do predkosci maksymalne;.



e Wszystkie punkty smarowania, otwory smarujgce i
powierzchnie wymagajgce smarowania nasmarowac
olejem smarowym.

Montaz/wymiana szczek mocujacych

(Rys. 3-10/poz.4)

Szczeki mocujace (4) sa ponumerowane od 1 do 3

i musza by¢ wtozone kolejno

w prowadnice szczeki (A) w uchwycie tréjszczekowym (3)

e [INajpierw wtozy¢ klucz uchwytu szczekowego
(41) do jednej
ze $rub mocujgcych uchwytu szczekowego (2) i
poluzowaé szczeki uchwytu (4),
obracajac klucz uchwytu szczekowego (41)
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara,
az bedzie mozna usunaé¢ szczeki mocujgce (26) (rys.
3).
o Wybrac¢ szczeki mocujgce
(patrz punkt ,Zewnetrznie i wewnetrznie stopniowane
szczeki mocujgce”) i posortowac je wedtug ich
numeracji (na kazdej szczece znajduje sie wybity kod
numeryczny, zaczynajacy sie od 1, 2 lub 3) (rys. 4-7).
o Wiozy¢ szczeke mocujgcg nr 1 do jednej z prowadnic
(A) i wcisng¢ ja w kierunku srodka uchwytu
tréjszczekowego (3).
e Obréci¢ klucz uchwytu szczekowego (41)
w lewo, az szczgka mocujgca numer 1 przesunie sie
nieco w kierunku $rodka uchwytu tréjszczekowego
(3) (rys. 8).
e Teraz umiesci¢ szczeki mocujgce numer 2 i
3 jedna po drugiej, zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara,
w dwoch pozostatych prowadnicach szczek
mocujgcych (A).
o Scisngé wszystkie 3 szczeki (4) razem
i dokreci¢ uchwyt trojszczekowy (3),
obracajac klucz uchwytu szczekowego (41) zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara
. Wewnatrz uchwytu tréjszczekowego
(3) znajduje sie gwint, ktéry wchodzi w naciecia
z tylu szczek mocujgcych (4) i w ten sposob je zaciska
(rysunek 9).
e Upewnic¢ sig, ze szczeki zaciskowe (4)
sg zamocowane centralnie, catkowicie dokrecajgc
szczeki mocujgce
(4) za pomocg klucza uchwytu szczekowego (41)
. Jesli szczeki mocujgce (4) nie znajdujg sie posrodku,
nalezy je ponownie wtozy¢ (rysunek 10).

Zewnetrznie i wewnetrznie stopniowane szczeki
mocujace

(Rys. 4-7/poz. 4)

Przedmioty obrabiane do $rednicy okoto 70

mm sg mocowane po ich zewnetrznej Srednicy

(rysunek 7). Przedmioty obrabiane o zewnetrznej $rednicy
1,5-30 mm mogg by¢ mocowane za pomocg

zewnetrznie stopniowanych szczek mocujgcych (a)
(rysunek 5).

Przedmioty obrabiane o $rednicy min. 25 mm

moga by¢é mocowane w otworze za pomocg zewnetrznie
stopniowanych szczek mocujacych

(a) (rysunek 6). Dzieki

wymianie zewnetrznie stopniowanych szczek mocujgcych
(@)

na wewnetrznie stopniowane szczeki mocujgce (b)
mozna mocowac przedmioty obrabiane o $rednicy do 70
mm

Uwaga:

Przedmioty obrabiane musza by¢ wtozone wystarczajaco
gteboko w uchwyt tréjszczekowy (3). Wyciggna¢ klucz do
uchwytu szczekowego (41). Upewnic¢ sie, ze przedmiot
obrabiany jest mocno zamocowany.

Uwaga:

Upewnic sie, ze szczeki zewnetrzne sg jeszcze
utrzymywane przez tarcze spiralng i nie sg zbyt daleko
wsuniete na zewnatrz!

Mocowanie noza tokarskiego (rys. 11-12)

N6z tokarski (B) mocuje sie w uchwycie narzedziowym (7)
za pomocg co najmniej dwoch

$rub zaciskowych (5). Zamocowa¢ néz tokarski (B) mozliwie
jak najkrécej, aby uzyska¢ mozliwie najkrétszy skok dzwigni
(D) i zwréci¢ uwage na prawidtowg wysokos¢ ustawienia.
Wysokos$¢ noza tokarskiego (B) osiaga sie przez podtozenie
ptaskich

blach (C) o réznej grubosci. Regulacja wysokos$ci w osi
przedmiotu obrabianego

odbywa sie za pomoca kfa centrujgcego (9) na koniku

(12). Po zwolnieniu dzwigni zaciskowe;j (6)

uchwyt narzedziowy (7) mozna obréci¢ i ustawi¢ w innej
pozycji roboczej. W ten sposdb mozna zamocowac do 4
nozy tokarskich (B) jednoczesnie w uchwycie narzedziowym
(7) i zmienia¢ je

poprzez obroét uchwytu narzedziowego

(7).

Uwaga:

N6z tokarski (B) musi by¢ zamocowany prostopadle

do osi przedmiotu obrabianego. Dzigki uko$nemu
mocowaniu noza tokarskiego (B) mozna go wysungé w
kierunku przedmiotu obrabianego.

Wybér kierunku posuwu (rys. 13)

Kierunek obrotu $ruby pociggowej (16) wybiera sie za
pomocg dzwigni kierunku posuwu

(34)umieszczonej z tytu

maszyny.

Poz. 1 powyzej: Kierunek posuwu w lewo

Poz. 2 posrodku: Posuw wyt.

Poz. 3 ponizej: Kierunek posuwu w prawo

Predkos¢ posuwu, Wymiana két zmianowych (rys. 14-19)
Aby osiggnac¢ rézne predkosci posuwu,
nalezy odpowiednio wybraé
kota zmianowe.
e  []Odkreci¢ $ruby mocujace (a) na
przektadni gitarowej (1) i wyjaé ja
(rysunek 14).
e [10dkreci¢ sruby mocujace (b)
watéw kota zebatego i zdjg¢
kota zmianowe (c) z watéw (rysunek 15).
Odkreci¢ nakretki mocujgce
wspornika wyréwnawczego kot zebatych (rysunek 16 /
poz. D)
e Wybra¢ zgdane kota zmianowe na podstawie
rysunkéw 17-19. Tabela (rysunek 19)
pokazuje wymaganag liczbe zebdéw (F)
két zmianowych dla odpowiedniego posuwu
w mm na obroét (E).
e Nalozy¢ kota zebate na odpowiednie waty i
zabezpieczy¢ je Srubami mocujgcymi (rysunek 15/poz.
b).
e Jezeli dla wymaganego przetozenia wymagane sg tylko
kota zebate A, B i D, tuleja dystansowa (E) pokazana na
rysunku
18 musi by¢ umieszczona przed kotem zebatym
na wale III.
e Ustawi¢ wspornik wyréwnawczy két zgbatych
i wat kot zebatych tak, aby
kota zgbate mozna bylo przesuwac z lekkim luzem.
Ponownie dokreci¢ nakretki mocujgce wspornika
wyréwnawczego koét zebatych (d) (rysunek 16).
o Wazne: Aby moc wigczy¢ maszyne, nalezy zamontowac
ostone przektadni gitarowe;j
(rysunek 14/poz. 1).

Regulacja konika (rys. 1 lub 20)
Konik (12) mozna przesuwac na fozu tokarki (14) w kierunku
do przodu i do tytu.
e W tym celu odkreci¢ nakretke zacisku konika (43,
klucz 42) i przesung¢ konik w zgdane potozenie.
e Nastepnie ponownie dokreci¢ nakretke zacisku
konika (43, klucz 42).

Montaz/demontaz/regulacja tulei wrzecionowej (rys. 12-
21)

Tuleja wrzecionowa (10) trzyma kiet centrujacy (9),

stuzy ona do mocowania i przytrzymywania dtugich
przedmiotéw. Tuleja wrzecionowa (10) mozna porusza¢ w



przod i w tyt za pomoca korby recznej (13). Za pomocg
dzwigni zaciskowej (11) tuleje wrzecionowg (10) mocuje
sie w zadanym potozeniu. Tylna strona kfa centrujacego
(9) jest stozkowa i trzyma sig dzieki zaciskowi w tulei
wrzecionowej (10). Aby usung¢ kiet centrujgcy (9),
poluzowa¢ dzwignie zaciskajgca (11) i przekreci¢ tuleje
wrzecionowg (10) catkowicie do tytu za pomocg korby
recznej (13). Dzieki temu kiet centrujgcy (9) zostaje
wypchniety z zacisku i mozna go wyjaé. Wiozy¢ kiet
centrujacy (9) w celu umieszczenia w tulei wrzecionowe;j
(10); przy mocowaniu

przedmiotu obrabianego jest on automatycznie zaciskany
w tulei wrzecionowej (10).

Zamiast kfa centrujgcego (9) mozna, na przykiad jako
przygotowanie do wytaczania, umiesci¢ wiertto z
odpowiednim stozkiem w tulei wrzecionowej (10). Na tulei
wrzecionowej (10) znajduje sie podziatka wskazujgca
gtebokos¢ wiercenia w przedmiocie.

Ostona uchwytu trojszczekowego (rys. 2/poz. 36)
Ostona uchwytu tréjszczekowego (36)

stuzy do ochrony uzytkownika

i zawsze musi by¢ opuszczona podczas pracy. Jesli
ostona

(36) jest uniesiona,

maszyny nie mozna wigczy¢, poniewaz wytgcznik
bezpieczenstwa (rysunek 2/poz. 31)

z tytu nie zostat uruchomiony.

Korby do posuwu poprzecznego i recznego (rys.
1/poz. 21i17)

Podczas toczenia noz tokarski jest prowadzony wzdtuz
przedmiotu obrabianego za pomocg

korb do posuwu poprzecznego

lub recznego. Na obu korbach znajdujg

sie pierscienie podziatowe, ktore po dotknieciu przez néz
tokarski

obrabianego przedmiotu mozna ustawi¢ na 0,

aby zmierzy¢ gtebokos¢ skrawania.

Aby ustawic pierscienie podziatowe na 0, odkrecic
trzpienie gwintowane w pierscieniach podziatowych,
obréci¢ je na 0

i ponownie przykrecic trzpienie.

Obstuga

Wiaczanie i wylaczanie maszyny (rysunek 22)

Wiaczanie maszyny
Zwr6¢é uwage na kolejnos¢ przy wigczaniu
tokarki!
o Najpierw potozy¢ ostone (36) nad uchwytem
tréjszczekowym (3) (ostona uchwytu tréjszczekowego).
e Regulator predkosci obrotowej (2) musi zawsze
znajdowac sie w pozycji zerowej przy kazdym
wigczaniu
lub zmianie kierunku obrotu (oznaczenie na samym
dole).
o Nastepnie wybra¢ witasciwy kierunek obrotu na
przetgczniku
wybierakowym kierunku obrotu (27) (L = obrét w lewo /
R = obrét w prawo).
o Upewni¢ sig, ze wytgcznik awaryjny jest
wytgczony.
e Teraz mozna uruchomi¢ maszyne
przetgcznikiem wybierakowym predkosci obrotowej
(28).

Wylaczanie maszyny
Aby wytgczyé, obrécié regulator predkosci (28) w pozycji
.Zzerowej”.

Funkcja wytaczania awaryjnego

W celu szybkiego i tatwego wylgczenia maszyny, np. w
sytuacji awaryjnej, nacisng¢ przycisk zatrzymania
awaryjnego

(rys. 22/poz. 26). Aby ponownie uruchomi¢ maszyne,
nalezy ponownie przekreci¢ wytacznik awaryjny.

Uwaga:
Przed jakgkolwiek zmiang kierunku obrotéw nalezy
koniecznie zaczekac

, @z maszyna sie zatrzyma, w przeciwnym razie maszyna
moze zosta¢ uszkodzona! Aby nie przecigza¢ napedu
maszyny, podczas pracy z duza predkoscig obrotowg nalezy
zredukowac do zera liczbe obrotéw przed wtgczeniem. Jesli
maszyna jest przecigzona lub zablokowana, ukfad
sterowania wytgcza sig¢ automatycznie.

W przypadku dluzszego nieuzytkowania lub przed
przeprowadzaniem prac nastawczych lub
konserwacyjnych nalezy wyja¢ wtyczke sieciowa.

Ustawianie predkosci obrotowej (rysunek 22-23)

Na regulatorze predkosci obrotowej (28) mozna
bezstopniowo regulowac liczbe obrotéw maszyny. Na
przetgczniku predkosci obrotowej (32) mozna wstepnie
wybra¢ zakres predkosci obrotowe;.

Przetgcznik wyboru predkosci obrotowej do potoZzenia
LKrolik” (szybko):

Predko$¢ obrotowa: 0-2500 min™

Przetgcznik wyboru predkosci obrotowej do potozenia ,Z6tw”
(wolno): Predkosc¢ obrotowa: 0-1100 min”

Chtodzenie

Podczas toczenia na krawedzi skrawajgcej noza tokarskiego
w wyniku tarcia powstaje ciepto. Aby wydtuzy¢ zywotnosé
noza tokarskiego i poprawi¢ jako$¢ skrawania, nalezy go
schtadza¢ podczas pracy. W tym celu uzy¢ dotgczone;j
butelki na chtodziwo (38) i rozpuszczalnej w wodzie,
przyjaznej dla srodowiska emulsji do wiercenia.

Toczenie

Informacje ogoéine

e Mocno zamocowac néz tokarski w uchwycie
narzedziowym
(7) (patrz punkt ,Mocowanie noza tokarskiego”)

e Obrabiany przedmiot zamocowaé mocno i mozliwie
gteboko
w uchwycie tréjszczekowym (3).

e Sprawdzi¢, czy przedmiot obrabiany obraca sie w osi.

e Upewni¢ sig, ze posuw jest wylgczony
(z wyjatkiem toczenia gwintéw).

e Wigczy¢ maszyne (patrz punkt ,Wigczanie i wytaczanie
maszyny”).

Toczenie wzdtuzne (rys. 1, 24-25)

Podczas toczenia wzdtuznego néz tokarski

porusza sie rownolegle do osi przedmiotu obrabianego.

e W celu toczenia wzdtuznego od prawej do lewe;j,
najpierw obroci¢ sanie toza (24) za pomoca pokretta do
posuwu wzdtuznego (25) maksymalnie do lewej i sanie
narzedziowe (23) za pomoca korby do posuwu recznego
(17) maksymalnie do prawej, aby droga przejazdu san
narzedziowych (23) byta wystarczajgca, aby zapewni¢
mozliwos¢ obrobki na catej dtugosci.

e Ustawi¢ dzwignig kierunku posuwu (33)

W pozycji 2, wytgczy¢ mechanizm posuwu
i zablokowa¢ sanie toza (24)
za pomoca dzwigni blokady posuwu (19).

e Wycofa¢ sanie poprzeczne (22), obracajgc korba
posuwu poprzecznego (21) do tego stopnia, aby
noz tokarski nie dotykat obwodu
przedmiotu obrabianego.

e Teraz ustawi¢ sanie gérne (23) za pomocg
korby do posuwu recznego (17) tak, aby korncéwka noza
tokarskiego znajdowata sie powyzej najwiekszej srednicy
przedmiotu obrabianego.

e Teraz powoli dojecha¢ saniami poprzecznymi (22),
obracajac korbe do posuwu poprzecznego (21), do
obrabianego przedmiotu, az n6z tokarski dotknie
powierzchni obrabianego przedmiotu.

e Jest to teraz pozycja wyjsciowa do obrébki zewnetrznej
Srednicy przedmiotu.

Jedna kreska na podziatce na
korbie dla posuwu poprzecznego (8) odpowiada wartosci

0,05 mm
$rednicy przedmiotu obrabianego (gtebokos¢ ciecia

0,025 mm).



o Istnieje mozliwo$¢ automatycznego posuwu podczas
toczenia wzdtuznego dzigki zatgczeniu dzwigni
blokady posuwu (19).

Uwaga:

Przed wigczeniem maszyny nalezy sig upewnic, ze
dzwignia kierunku przesuwu dzwigni

(33) znajduje sie w pozycji 2, mechanizm posuwu jest
wyfaczony

(patrz

»Wybieranie kierunku posuwu”).

Toczenie poprzeczne (rys. 1, 26)

Toczenie poprzeczne przebiega podobnie do toczenia
wzdtuznego.

Podczas toczenia poprzecznego noz tokarski przesuwa sie
w kierunku osi przedmiotu obrabianego.

Podczas toczenia poprzecznego gtéwna krawedz
skrawajgca noza tokarskiego musi by¢ ustawiona
doktadnie w osi obrabianego przedmiotu, aby przy obrébce
w kierunku osi przedmiotu nie pozostat czopik. Ustawi¢
narzedzie tokarskie za pomoca kta centrujgcego

9).

Podczas toczenia poprzecznego za pomoca

noza tokarskiego wygietego lub noza tokarskiego do
toczenia czotowego,

toczenie odbywa sie od srednicy zewnetrznej do
wewnatrz,

natomiast przy toczeniu poprzecznym za pomoca
kgtowego lub bocznego noza tokarskiego

od wewnatrz do zewnatrz.

Wytaczanie

Wytaczanie otworéw przebiega podobnie do toczenia
poprzecznego i wdtuznego. Poniewaz néz tokarski zwykle
nie jest widoczny podczas wytaczania, nalezy zachowac
szczegolng ostroznos¢. W przypadku wytaczania zamiast
kta centrujgcego (9) mozna zamocowac wiertto w celu
wstepnego nawiercenia przedmiotu obrabianego (patrz
punkt ,Montaz/demontaz/regulacja tulei wrzecionowe;j).

Podcinanie i przecinanie

Podczas podcinania i przecinania n6z tokarski przesuwa
sie

w kierunku osi przedmiotu obrabianego.

Do podcinania uzywa si¢ noza do rowkow,

do przecinania uzywa sie przecinaka tokarskiego.
Uwaga:

Podczas toczenia wzdtuznego, poprzecznego, wytaczania,
podcinania

i przecinania nalezy sig¢ upewnic, ze néz tokarski jest
doktadnie

w osi przedmiotu obrabianego.

Toczenie stozkow (rys. 27-28)

Toczenie stozkéw odbywa sie poprzez ustawienie

san narzedziowych (23). W tym przypadku po odkreceniu
$rub ustalajgcych (A), sanie narzedziowe obraca sie wokot
wiasnej

osi (rys. 28). Kat nachylenia stozka

ustala sie za pomoca podziatki do toczenia stozkéw (20).
Po prawidtowym ustawieniu sani narzedziowych

(rys. 29) nalezy ponownie dokreci¢

Sruby ustalajace (A).

Toczenie gwintéw (rys. 29)

Toczenie gwintow odbywa sie za pomocg specjalnego
noza do

toczenia gwintdw. Jest on zamocowany doktadnie
prostopadle

do osi przedmiotu obrabianego. Najlepiej jest to

zrobi¢ za pomocg sprawdzianu zarysu gwintow (rys.
30/poz. A). Posuw podczas toczenia gwintéw odbywa sie
za pomoca Sruby pociggowej (16) i musi by¢ zgodny ze
skokiem gwintu. W tym celu nalezy ustawi¢ odpowiednig
predkos¢ posuwu przez wiasciwy wybor két zmianowych
(patrz punkt ,Predkos$¢ posuwu”, ,Wymiana két
zmianowych”).

Uwaga:

Podczas toczenia gwintow stosowaé niskag predkosc i
odpowiednie smarowanie. Podczas gwintowania i
migdzy poszczegolnymi operacjami skrawania

podczas toczenia gwintow nie wolno otwiera¢ dzwigni
blokady posuwu (19)

ani wyjmowac przedmiotu obrabianego

z uchwytu szczekowego.

Czyszczenie

Czyszczenie, konserwacja i zamawianie czesci
zapasowych

Przed podjeciem jakichkolwiek prac zwigzanych z
czyszczeniem

odigczy¢ wtyczke sieciows.

Czyszczenie
e Zalecamy czyszczenie urzadzenia
po kazdym uzyciu.
o Usuwac wiéry zmiotkg
lub pedzlem.
e Usuwac brud, ttuszcz i resztki oleju
bawetniang szmatka.
e Do czyszczenia nigdy nie uzywac sprezonego powietrza.
e Po czyszczeniu przetrzeé nieostonigte czesci metalowe
bezkwasowym olejem smarowym.

Wymiana pasa napedowego (rys. 30-33)

Pas napedowy jest czes$cig eksploatacyjng i

w razie potrzeby nalezy go wymieni¢. W pierwszej kolejnosci
nalezy zdemontowac¢ ostone przekfadni gitarowej (1)

i wyja¢ kota zmianowe (patrz punktu ,Predko$¢ posuwu” -
+~Wymiana két zmianowych”). Odkreci¢ dwie Sruby ustalajace
(rys. 30/poz. A) i

wyjac plytke przektadniowg (rys. 31/poz. B).

Zdjg¢ pas napedowy

z gornego kota zebatego, obracajac go,

i $ciggna¢ z watu silnika (rys. 32 — 33). Montaz przebiega

w odwrotnej kolejnosci.

Wazne: Aby méc wigczy¢ maszyne,
nalezy zamontowac ostone przektadni gitarowej
(rys. 14/poz. 1).

AUwaga:

Aby zmieni¢ pas zebaty, wytagczy¢ maszyne i wyciggngc
wtyczke z gniazdka.
Wymiana bezpiecznika (rys. 22/poz. B)

A Uwaga! Wytgczy¢ maszyne i wyciggng¢ wtyczke
z gniazdka!

Jesli tokarka nie dziata, sprawdzi¢ bezpiecznik
w uchwycie bezpiecznikowym (B)

i w razie potrzeby wymieni¢ go na bezpiecznik
o tej samej wartosci nominalnej.

Ustawianie luzu san

Jesli sanie maja zbyt duzo luzu na

prowadnicy, mozna to wyregulowa¢ za pomocg
zabezpieczonych przed odkrecaniem trzpieni gwintowanych
z boku san.

Uwaga:

Luz zwrotny w $rubach tocznych wynoszacy do pét obrotu
wynika z charakterystyki konstrukgciji i jest zjawiskiem
normalnym.

Szczotki weglowe

W przypadku wystgpienia nadmiernego iskrzenia nalezy
zleci¢ sprawdzenie

szczotek weglowych wykwalifikowanemu elektrykowi.

Uwaga! Szczotki weglowe moze wymieniaé
wyltacznie
wykwalifikowany elektryk.

Transport i przechowywanie

Podczas transportu maszyny sanie toza nalezy dosung¢ do
konca toza w poblize konika i tam je zamocowac.

Konserwacja i pielegnacja

A Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac
konserwacyjnych i czyszczacych nalezy wyciagnaé¢
wtyczke sieciowq z gniazdka!



4. Sprawdzi¢, czy pozostatosci Scieru metalowego
nagromadzity sie przy filcowych zgarniaczach miedzy
powierzchniami prowadzgcymi. Usung¢ $cier metalowy,
wyczysci¢ zgarniacze filcowe, ponownie zamocowaé, tak
aby z wszystkich stron przylegaty do powierzchni
prowadzacych. Nasmarowac¢ powierzchnie filcowe i
prowadzace.

5. Aby zachowa¢ wysoka doktadno$¢ maszyny, nalezy
ostroznie obchodzi¢ si¢ z klami centrujgcymi,
powierzchniami prowadzgcymi, sSrubami tocznymi itp.

Podczas korzystania z maszyny nalezy pamietac o biezgce;j

konserwacji. Zapewnia to utrzymanie wysokiej doktadnosci

pracy i niezawodnosci maszyny przez dtugi okres

uzytkowania.

1. Usuwacé wiory zmiotkg lub pedzlem.

2. Przed rozpoczeciem i po zakonczeniu pracy
nasmarowac wszystkie ruchome czesci.

3. Powierzchnie slizgowe i prowadzgce na biezgco
oczyszczac z wiéréw i Scieru metalowego, szczegolnie
podczas obrobki zeliwa szarego, mosiagdzu, brazu,

aluminium, i ponownie nasmarowac. Nie przedmuchiwaé A

powierzchni sprezonym powietrzem. Do czyszczenia Jesli podczas przegladu maszyny wykryte zostang

uzywac miotly, pedzla lub odkurzacza. jakiekolwiek uszkodzenia, nalezy je natychmiast
naprawi¢.

Harmonogram konserwacji

DO LOZYSK SLIZGOWYCH | TOCZNYCH UZYWAC WYLACZNIE SMAROW NIEZAWIERAJACYCH ZYWIC ANl KWASOW!

Czes¢ maszyny Czestotliwos¢ Rodzaj smaru

Sruba pociggowa Po kazdym uzyciu Wstepnie wyczys¢ olej do czyszczenia
i natryskiwania, a nastgpnie natozy¢
smar

tozyska slizgowe $ruby Raz w miesigcu lub po 10 motogodzinach Smar

toze maszyny, uchwyt Po kazdym uzyciu Olej do czyszczenia i olej w sprayu do

szczekowy, powierzchnia natryskiwania

Panew tozyskowa niedzielona i |Przy kazdej wymianie k6t zmianowych lub po 10 Smar

wat przekfadni gitarowe;j motogodzinach

Nakretka pociggowa dzielona Raz w miesigcu lub po 10 motogodzinach Smar

Sruba toczna san Raz w miesigcu lub po Smar

poprzecznych z nakretkg sruby |10 motogodzinach

tocznej

Sruba toczna san wzdtuznych Raz w miesigcu lub po 10 motogodzinach Smar

Sruba toczna tulei wrzecionowej |Raz na kwartat lub po 30 motogodzinach Smar




nuestra gama de productos.

1! Por favor, lea detenidamente este manual de instrucciones

antes de poner en marcha el dispositivo.

Le agradecemos la compra de un MINITORNO GMD 400 de Giide y la confianza que ha depositado en

E

Numero de serie:

Numero de articulo:

Afo de

construccion:

¢ Tiene preguntas técnicas? ¢Una queja? ¢ Necesita alguna pieza de repuesto o un manual de instrucciones?

En nuestro sitio web www.guede.com, en la seccion Servicio, le ayudaremos de forma rapida y sin burocracia. Por favor, ayddenos a
ayudarle. Para poder identificar su dispositivo en caso de reclamacion, necesitamos el nimero de serie, asi como el numero de articulo y el
afio de construccion. Encontrara todos estos datos en la placa de caracteristicas. Por favor, introduzca los siguientes datos a continuacién
para poder tenerlos siempre a mano.

Tel.:

+49 (0) 79 04 / 700-360

Fax:

+49 (0) 79 04 / 700-51999

Correo electrénico:
support@ts.guede.com

A.V. 2 Cualquier reimpresién, incluso parcial, requiere autorizacion. Se reserva el derecho a realizar modificaciones técnicas.
jlmagenes similares!

Marcado:

Seguridad del producto:

ce

Este producto cumple con las
normas pertinentes de la
Comunidad Europea

Prohibiciones_'

®

| jUsar guantes de seguridad!

jUsar mascara antipolvo!

Proteccion del medioambiente:

1,

Y
ca

No elimine los residuos en el
medioambiente, sino de forma

El material de carton del
embalaje puede entregarse en
los puntos de reciclaje

N adecuada. designados.
Prohibicién, general (junto con iProhibicion de prendas E
otros pictogramas) sueltas!
—

®

®

Prohibicién de joyeria

Prohibicién de pelo largo

@

®

No utilizar el dispositivo con
humedad

Prohibido tirar del cable

Advertencia:

Los dispositivos eléctricos o
electronicos dafiados y/o a eliminar
deben entregarse en los puntos de

recogida adecuados para su

reciclaje.

Embalaje:

A A

Orientar el paquete hacia arriba

>

AN

Advertencia/Atencion

jAdvertencia de piezas que
salen proyectadas!

>

o

Advertencia de tension
eléctrica peligrosa

Apague el motor y desenchufe
el cable de alimentacion antes
de realizar trabajos de
reparacion, mantenimiento y
limpieza

>

A
V. \\\

Cierre los dispositivos de
proteccién antes de la puesta en
marcha de la maquina

No abra o retire los dispositivos
de proteccién con el motor en
marcha

Obligaciones:

-

. —

L ]

3)

Leer el manual de instrucciones
antes del uso

jUsar proteccion para los ojos y
los oidos!

O

@

Datos técnicos:

@

Peso

Potencia del motor

) AR —
VARIO

P —“\

Engranaje Vario

Longitud max. de la pieza de
trabajo

Altura max. de la pieza de trabajo

Peso

Descripcion del equipo (fig. 1+2)

. Caja de ruedas de cambio

. Mandril de tres mordazas
. Mordazas de sujecion

. Portaherramientas
. Cubierta protectora
. Punta de centrado
10. Corredera con escala

OCoONOOhAWN =

. Tornillo de apriete Mandril de tres mordazas

. Tornillos de fijacion para herramientas de torneado
. Palanca de sujecion para portaherramientas

11. Palanca de sujecion para corredera




12. Contrapunto

13. Manivela para la corredera

14. Banco para tornear

15. Cubeta de la maquina

16. Husillo de guia

17. Manivela con escala para traccion manual (carro
superior)

18. Dientes para el avance

19. Palanca de bloqueo del avance

20. Escala para el torneado cénico

21. Manivela con escala para traccién transversal (carro
transversal)

22. Carro transversal

23. Carro superior

24. Carro de base

25. Volante para traccién larga

26. Interruptor de parada de emergencia

27. Conmutador selector de sentido de giro
28. Regulador de revoluciones

29. Proteccién posterior contra salpicaduras
30. Cubierta del motor

31. Interruptor de la cubierta protectora

32. Conmutador de revoluciones rapido/lento
33. Cable de alimentacion

34. Palanca de sentido de avance

35. Cabezal portafresa

36. Cubierta protectora del mandril de tres mordazas
37. Ruedas de cambio

38. Botella de aceite

39. Mordazas de sujecion

40. Llave Allen

41. Llave para mandriles

42. Llave de boca

Diametro del husillo @: 20 mm

@ max. de la pieza de trabajo - | 180 mm
por encima del lecho:

Husillo de trabajo: MK3

Husillo del contrapunto: MK2
Agujero de mandril: 15 mm
Concentricidad: 0,01 mm
Revoluciones Nivel 1: 0-1100 min-1
Revoluciones Nivel 2: 0-2500 min-1
Portador de herramienta de 8x8 mm
torneado:

Peso: 35 kg

Instrucciones generales de seguridad

Volumen de suministro

9 ruedas de cambio dentadas
Llave de boca

Llave hexagonal

Botella de aceite

Punta de centrado

Mandril de tres mordazas
Mordazas intercambiables

Dispositivo

Para tornear y roscar aceros estructurales,

metales no ferrosos, plastico o madera, guia de cola de
milano ajustable, transmisién por medio de poleas de
correa escalonadas, asi como ruedas de cambio dentadas
(husillo de avance), rotacion derechalizquierda,
conmutacion eléctrica, dispositivo de avance automatico,
regulacion de revoluciones de forma continua.

Garantia

El periodo de garantia es de 12 meses para un uso
industrial y de 24 meses para consumidores privados.
Este comenzara en el momento de la compra del
dispositivo.

La garantia se extiende Unicamente a defectos causados
por fallos de material o de fabricacién. En caso de
reclamacion por un defecto a efectos de la garantia,
debera presentarse la factura original con la fecha de
compra.

La garantia no cubre el uso indebido, por ejemplo,
sobrecarga del dispositivo, uso de la violencia, dafios
causados por influencias externas, cuerpos extrafos,
incumplimiento de las instrucciones de uso y montaje, asi
como el desgaste normal.

Datos técnicos

Conexion del motor: 230 V~50 Hz
Potencia del motor P1: 370 W
Longitud max. de la pieza de 300 mm
trabajo:

Altura max. de la pieza de 180 mm
trabajo:

Altura de puntas: 90 mm

Antes de trabajar con el dispositivo, lea detenidamente las
siguientes instrucciones de seguridad y el manual de
instrucciones. En caso de que entregue el dispositivo a
otra persona, por favor entregue también el manual de
instrucciones. jGuarde siempre el manual de instrucciones
en un lugar seguro!

Embalaje: Su dispositivo esta empaquetado para
protegerlo de dafios durante el transporte. El embalaje es
una materia prima y, por lo tanto, puede volver a utilizarse
o puede ser devuelto al ciclo de materias primas.

Por favor, lea detenidamente las instrucciones de uso y siga
sus indicaciones. Utilice estas instrucciones de uso para
familiarizarse con el dispositivo, su uso correcto y las
instrucciones de seguridad. Por favor, guarde estas
instrucciones en un lugar seguro para futuras consultas.

. Desconecte la maquina de la red cuando se realicen
trabajos en ella.

. Utilice el dispositivo solo de acuerdo con el uso
previsto.

. Usted es responsable de la seguridad en el area de
trabajo.

e  Trabaje solo en condiciones de luz suficientes.

. Nunca deje el dispositivo desatendido.

. Si interrumpe el trabajo, guarde el dispositivo en un
lugar seguro.

. No utilice nunca el dispositivo bajo la lluvia o en un
entorno humedo.

. Proteja su dispositivo de la humedad y la lluvia.

. No encienda el dispositivo cuando esté al revés o
cuando no esté en posicion de trabajo.

. Cuando no esté en uso, guarde el dispositivo en un
lugar seco fuera del alcance de los nifios.

e Todas las partes del dispositivo deben inspeccionarse
periddicamente para detectar signos de dafios o
envejecimiento. El dispositivo no debe utilizarse si no
esta en perfectas condiciones.

. Utilice unicamente piezas de repuesto originales para
el mantenimiento.

. Las reparaciones solo pueden ser realizadas por un
electricista cualificado.

. Antes de la puesta en marcha y después de un
posible impacto, compruebe que el dispositivo no
presente signos de desgaste o de dafios y encargue
las reparaciones necesarias.

. Nunca utilice piezas de repuesto y accesorios que no
estén previstos o recomendados por el fabricante.

e  Asegurese de que otros objetos no causen un
cortocircuito en los contactos del dispositivo.

e  Antes de realizar la conexién, asegurese de que los
datos de la placa de caracteristicas coincidan con los
datos de la red.

. iEl dispositivo no es un juguete! Los nifios no
pueden evaluar los peligros derivados de este
dispositivo. No permita que los nifios lo utilicen.

. Las personas que, debido a sus capacidades
fisicas, sensoriales o mentales o a su inexperiencia
o ignorancia, no puedan utilizar el dispositivo, no
podran utilizarlo.

. En caso de daios visibles en el dispositivo, este no
debe ponerse en funcionamiento.



. Las reparaciones inadecuadas pueden ocasionar
riesgos considerables.
. Lo mismo se aplica a los accesorios.

Giide GmbH & Co KG no asume ninguna
responsabilidad por los dafios causados por los
siguientes motivos:

. Dafios en el dispositivo debido a influencias
mecanicas y sobretensiones.

. Modificaciones en el dispositivo.

. Uso para fines distintos a los descritos en este
manual.

. Es esencial respetar todas las instrucciones de

seguridad para evitar lesiones y dafos.

Instrucciones de seguridad especificas del dispositivo

1. Use SIEMPRE guantes de seguridad y proteccion
para los ojos y oidos.

2. No use ropa suelta (corbatas, joyas, etc.) y lleve el
pelo recogido.

3. Asegurese de que pueda mover las manos
libremente cuando trabaje en el dispositivo para que
el trabajo pueda llevarse a cabo con seguridad.

4. Desconecte la maquina de la red cuando se realicen
trabajos en ella.

5. No efectue ningun control o medida en la maquina
hasta que el husillo giratorio se haya detenido
completamente.

6. Cambie el numero de revoluciones solo cuando el
husillo giratorio esté completamente quieto.

7. Asegurese de que la subestructura pueda soportar el
peso de la maquina.

8. Antes de conectar la maquina, cierre siempre las
cubiertas protectoras

Uso previsto

El torno se puede utilizar tanto para torneado exterior
como interior, facetado, roscado y una amplia gama de
aplicaciones como taladrado, rectificado y conformado de
roscas. Se puede utilizar tanto en el sector de la mecanica
de precisién como en el del bricolaje, con todas sus
funciones y un buen resultado de trabajo.

Eliminaciéon

Las instrucciones de eliminacién pueden consultarse en
los pictogramas del dispositivo o del embalaje. Puede
encontrar una descripcion de los significados individuales
en el capitulo "Marcado".

Eliminacion del embalaje de transporte

El embalaje protege al dispositivo contra dafios durante el
transporte. Por lo general, los materiales de embalaje se
seleccionan segun criterios compatibles con el
medioambiente y la eliminacion de residuos, por lo que
son reciclables.

El retorno del embalaje al ciclo de materiales ahorra
materias primas y reduce la cantidad de residuos.

Las distintas partes del embalaje (p. €j., laminas,
Styropor®) pueden ser peligrosas para los nifios. jExiste
peligro de asfixia!

Mantenga las piezas del embalaje fuera del alcance de los
nifios y eliminelas lo antes posible.

Requisitos del operario

El operario debe haber leido detenidamente el manual de
instrucciones antes de utilizar el dispositivo.

Peligros residuales y medidas de proteccion

Incluso si usted opera esta herramienta eléctrica
correctamente, siempre hay riesgos

residuales. Los siguientes peligros pueden
presentarse con la construccion y el disefio de

esta herramienta eléctrica:

1. Dafo pulmonar si no se usa una mascarilla adecuada.
2. Dafios auditivos, si no se utilizan protectores

auditivos adecuados.
3. Dafos a la salud como consecuencia de las vibraciones
mano-brazo
si el dispositivo se utiliza durante
un largo periodo de tiempo o
si N0 se maneja y mantiene adecuadamente.
4. Contacto eléctrico directo
Un cable o enchufe defectuoso puede provocar una
descarga eléctrica potencialmente mortal.
Deje siempre que un especialista sustituya los cables o
enchufes defectuosos. Utilice el dispositivo Unicamente en
un terminal con disyuntor de corriente diferencial (RCD).
5. Contacto eléctrico indirecto
Lesiones causadas por piezas bajo tension cuando los
componentes eléctricos estan abiertos o defectuosos.
Desconectar siempre el enchufe de la red durante los
trabajos de mantenimiento. Utilizar unicamente con el
interruptor RCD.
6. lluminacion local inadecuada. La iluminacién deficiente
representa un alto riesgo para la seguridad.
Asegurese siempre de que se disponga de una
iluminacion adecuada cuando trabaje con el dispositivo.

Cualificaciones

Aparte de haber recibido una instruccion detallada por parte
de una persona competente, no es necesaria ninguna
cualificacion especial para el uso del dispositivo.

Edad minima

Solo personas que ya hayan cumplido los 16 afios de edad
pueden utilizar el dispositivo.

Una excepcion sera el uso por parte de adolescentes en
caso de formacion profesional para conseguir su
capacitacion bajo la supervision de un instructor.

Capacitacion

El uso del dispositivo solo requiere una instruccion
adecuada por parte de un especialista y el manual de
instrucciones. No es necesaria una capacitacion especial.

Puesta en marcha

e Antes de la puesta en marcha, compruebe
minuciosamente que la maquina esté bien instalada y
que las conexiones estén bien apretadas en los puntos
de conexion. El transporte puede hacer que las lineas se
aflojen y existe el riesgo de accidentes cuando se
conectan a la red eléctrica.

e Las pistas de deslizamiento de la maquina y todas las
piezas desnudas estan provistas de un inhibidor de
corrosion para su transporte. Elimine el inhibidor de
corrosion con petréleo o bencina. A continuacion, seque
las pistas de rodadura y lubrique las guias con aceite
para pistas de deslizamiento.

e Compruebe que todos los elementos de mando
funcionen correctamente y que no haya holguras. Si las
guias son demasiado rigidas, se enganchan o tienen
demasiada holgura, ajustelas con las barras de ajuste y
los pasadores de presion.

e Compruebe que todos los elementos de mando
funcionen correctamente, que las guias longitudinales y
transversales del carro de base, transversal y superior
se muevan sin holguras. Si la guia esta demasiado
rigida, enganchada o tiene demasiada holgura, ajustela
con las barras de ajuste y los pasadores de presion.

e Antes de la puesta en marcha, compruebe que la
magquina esté bien instalada y que las conexiones en los
puntos de apriete estén bien apretadas.

e Todos los dispositivos de seguridad y las cubiertas
deben montarse antes de la puesta en servicio.

e Para la primera puesta en marcha, ajuste las
revoluciones mas bajas del husillo y haga funcionar la
magquina sin carga durante al menos 20 minutos.
Controle los puntos de apoyo, etc. para detectar
calentamientos y secuencias de funcionamiento, ruidos,
etc. Si no hay anomalias, las revoluciones del cabezal
se pueden aumentar gradualmente hasta el numero de
revoluciones maximo..



e Trate con aceite lubricante todos los puntos de
lubricacion, agujeros de lubricacion y superficies a
lubricar en la maquina.

Montaje/sustitucion de las mordazas de sujecién
(Fig. 3-10/Pos.4)
Las mordazas de sujecion (4) estan provistas con los
numeros del 1 al 3
y deben insertarse en la
guia de mordazas de sujecion (A) del mandril de tres
mordazas (3)
siguiendo el orden indicado.
e [lIntroducir primero la
llave para mandriles (41) en uno de los tornillos de
apriete del mandril de
tres mordazas (2) y aflojar las
mordazas de sujecion (4) girando la llave para
mandriles (41) hacia la izquierda hasta que se puedan
retirar las
mordazas de sujecion (26) (Fig. 3).
e Seleccionar las mordazas
de sujecion (véase el punto Mordazas de sujecion
escalonadas exteriores e interiores) y clasificarlas
segun su numeracion (cada mordaza de sujecion tiene
un cédigo numérico grabado que empieza por 1, 2 0 3)
(fig. 4-7).
e Insertar la mordaza numero 1 en una de las guias de
mordaza de sujecion (A) y empujarla hacia el centro
del mandril de tres mordazas (3).
e A continuacion, girar la llave para mandriles (41) hacia
la izquierda hasta que la mordaza de sujecion numero
1 se deslice un poco
hacia el centro del mandril
de tres mordazas (3) (fig. 8).
e Colocar las mordazas de sujecion 2 y
3 una tras otra en sentido horario en las otras
dos guias de mordazas de sujecion (A).
o Apriete las 3 mordazas de sujecion (4)
y tire del mandril de tres mordazas (3)

girando la llave para mandriles (41) en el sentido
horario. En el mandril
de tres mordazas (3) hay una rosca que encaja en las
muescas de la parte posterior de las mordazas de
sujecion (4) y las une (fig. 9).
o Gire firmemente las mordazas de sujecion
(4) con una llave para mandriles (41) para comprobar
si
las mordazas de sujecion (4)
sujetan concéntricamente. Si las mordazas de
sujecion (4) no estan todas en el centro, hay que
volver a colocarlas (fig. 10).

Mordazas de sujecion escalonadas interiores y
exteriores

(Fig. 4 - 7/Pos. 4)

Las piezas de trabajo hasta un diametro de aprox. 70
mm se sujetan

en su diametro exterior (fig. 7). Las piezas de trabajo con
un

diametro exterior de 1,5-30 mm pueden sujetarse con las
mordazas de sujecion escalonadas externamente (a) (fig.
5).

Con las mordazas

de sujecion escalonadas externamente (a) se pueden fijar
piezas de trabajo con un diametro interior de al menos 25
mm

(fig. 6). Cambiando

las mordazas de sujecidn escalonadas externamente (a)
por las mordazas de sujecion escalonadas internamente
(b), se pueden

sujetar

piezas de trabajo de hasta un diametro de 70 mm.

Atencion:

En el mandril de tres mordazas (3), las piezas de trabajo
deben sujetarse con suficiente profundidad. Retirar la llave
para mandriles (41). Asegurese de que la pieza de trabajo
esté bien sujeta.

Atencion:

jAsegurese de que las cubetas externas sigan siendo
sostenidas por la rosca transversal y de que no estén
demasiado giradas hacia el exterior!

Sujecion de la herramienta de torneado (fig. 11 - 12)

La herramienta de torneado (B) se sujeta con al menos dos
tornillos de apriete (5) en el portaherramientas (7). Tense la
herramienta de torneado (B) lo mas corta posible para
obtener el recorrido de la palanca (D) mas corto posible y
asegurar la altura de ajuste correcta. La altura de la
herramienta de torneado (B) se consigue colocando chapas
planas (C) de diferente grosor. La altura se controla en el
centro de la pieza

mediante la punta de centrado (9) en el contrapunto

(12). Soltando la palanca de sujecion (6), el
portaherramientas (7) se puede girar y ajustar a otra
posicién de trabajo. Asi, en el portaherramientas (7) pueden
permanecer fijadas al mismo tiempo hasta 4 herramientas
de torneado (B), entre las

cuales se pueden cambiar girando el portaherramientas
(7).

Atencion:

La herramienta de torneado (B) se debe fijar con su eje
perpendicular

al eje de la pieza de trabajo. Al sujetar en angulo, la
herramienta de torneado (B) se puede introducir en la pieza
de trabajo.

Seleccionar direccion de avance (fig. 13)

El sentido de giro del husillo de guia (16) se selecciona en
la palanca de sentido de avance (34) situada en la parte
trasera de la

maquina.

Pos. 1 superior: direccion de avance a la izquierda

Pos. 2 centro: dispositivo de alimentacion apagado

Pos. 3 inferior: direccion de avance a la derecha

Velocidad de alimentacion, Cambio de las ruedas de
cambio (fig. 14-19)

Para

lograr diferentes velocidades de avance, las ruedas de
cambio deben seleccionarse en consecuencia

e [JAfloje los tornillos de fijacion (a) de la caja de
ruedas cambios (1) y desmontela
(fig. 14).

e [Afloje los tornillos de fijacion (b) de los
ejes de los engranajes y retire las ruedas de
cambio (c) de los ejes (fig. 15).

Afloje las tuercas de fijacion del soporte de
compensacion de las
ruedas dentadas (fig. 16/pos. d).

e Seleccione las ruedas
de cambio necesarias de acuerdo con las fig. 17 - 19. La

tabla (fig. 19) muestra
el numero necesario de dientes (F) de las ruedas de
cambio para el avance
correspondiente en mm por revolucién (E).

e Colocar las ruedas dentadas en los ejes de transmision
correspondientes vy fijarlas con los tornillos de fijacion
(fig. 15/pos. b).

e Sisolo se necesitan las
ruedas dentadas A, B y D para la transmision requerida,

el espaciador (E) mostrado en la fig.
18 debe colocarse delante de la
rueda dentada en el eje 111

e Ajuste el soporte de compensacion de las ruedas
dentadas y
el eje de las ruedas dentadas de modo que
estas se puedan mover con un poco de holgura. Vuelva
a apretar las tuercas de fijacion del soporte de
compensacion de las ruedas dentadas (d) (fig. 16).

o Importante: Para poder encender la maquina, es
necesario montar la tapa de la caja de ruedas de cambio

(fig. 14 / pos. 1).

Ajuste del contrapunto (fig. 1 o 20)
El contrapunto (12) se puede desplazar hacia delante y
hacia atras en el banco para tornear (14).



e Afloje la tuerca de la abrazadera del contrapunto
(43, llave 42) y deslice el contrapunto a la
posicion deseada.

e A continuacién, vuelva a apretar la tuerca de la
abrazadera del contrapunto (43, llave 42).

Montaje/desmontaje/ajuste de la corredera (fig. 12-21)
La corredera (10) sujeta la punta de centrado (9) que se
utiliza para sujetar y fijar piezas de trabajo largas. La
corredera (10) se puede mover hacia delante y hacia atras
con la manivela (13). La corredera (10) se fija en la
posicién deseada con la palanca de sujecion (11). La parte
posterior de la punta de centrado (9) es cénica y se sujeta
con una abrazadera en la corredera (10). Para retirar el
punto de centrado (9), aflojar la palanca de sujecién (11) y
girar la corredera (10) hasta el fondo con la manivela (13).
De este modo, la punta de centrado (9) se separa de su
sujecion y se puede desmontar. Introducir la punta de
centrado (9) en la corredera (10). Al sujetar la

pieza de trabajo, esta se bloquea automaticamente en la
corredera (10).

En lugar de la punta de centrado (9), también se puede
introducir en la corredera (10) una broca con el cono
correspondiente, p. ej., como preparacion para el torneado
interior. En la corredera (10) hay una escala que indica la
profundidad de taladrado en la pieza.

Cubierta protectora del mandril de tres mordazas (fig.
2/pos. 36)

La cubierta protectora del mandril de tres mordazas (36)
sirve para proteger al usuario y debe estar siempre
plegada hacia abajo durante el

funcionamiento. Si la

cubierta protectora (36) esta plegada hacia arriba, la
magquina no puede

conectarse porque el interruptor de seguridad (fig. 2/pos.
31) en la parte

posterior no se acciona.

Manivelas para traccién transversal y manual (fig.
1/pos. 21 0 17)

Al girar, la herramienta de torneado se guia a lo largo de la
pieza

de trabajo con la ayuda de las

manivelas para traccion transversal o manual. En ambas
manivelas hay anillos de

escala que se pueden ajustar a 0 cuando la herramienta
de torneado toca la

pieza de trabajo para

medir la profundidad del arranque de viruta.

Para ajustar los anillos de escala a 0, afloje los

tornillos de fijacién de los anillos de escala, girelos a 0

y apriete de nuevo los tornillos de fijacion.

Manejo

Conexion y desconexion de la maquina (Fig. 22)

Conectar la maquina

jPor favor, tenga en cuenta el orden al conectar

el torno!

e Primero pliegue la cubierta protectora (36) sobre el
mandril de tres mordazas (3) (cubierta protectora del
mandril de tres mordazas).

e El regulador de revoluciones (2) debe estar primero en
la posicion
cero cada vez que se
enciende o se cambia el sentido de giro (marca en la

parte inferior).

e Seleccione ahora el sentido de giro correcto en el
conmutador selector
de sentido de giro (27) (L=rotacion a la izquierda /
R=rotacién a la derecha).

e Asegurese de que el
interruptor de parada de emergencia esté extraido.

e Ahora la maquina puede ponerse en marcha
accionando el
selector de revoluciones (28).

Desconectar la maquina
Ponga el regulador de revoluciones (28) en
"posicion cero" para desconectarla.

Funcion de parada de emergencia

Para desconectar la maquina rapida y facilmente, p. €j., en
caso de emergencia, pulsar el interruptor

de parada de emergencia (fig. 22 / pos. 26). Para poder
volver a poner en marcha la maquina, es necesario volver a
extraer el interruptor de parada de emergencia.

Atencion:

jAntes de cambiar el sentido de giro, espere

siempre hasta que la maquina se haya detenido, ya que, de
lo contrario, podria dafiarse! Para no sobrecargar el
accionamiento de la maquina, se deben restablecer las
revoluciones antes de conectarla cuando se trabaja a altas
revoluciones. Si la maquina esta sobrecargada o bloqueada,
el control se apaga automaticamente.

Desconectar el enchufe de la red cuando no se vaya
a utilizar durante un periodo de tiempo prolongado o
antes de realizar trabajos de ajuste y mantenimiento.

Ajuste de las revoluciones (imagen 22 - 23)

Las revoluciones de la maquina se pueden ajustar de forma
continua con el regulador de revoluciones (28). El rango de
revoluciones se puede preseleccionar en el conmutador de
revoluciones (32).

Conmutador de revoluciones en la posicion "Liebre" (rapido):
Revoluciones: 0-2500 min-1

Conmutador de revoluciones en la posicion "Tortuga"
(lento): Revoluciones: 0-1100 min-1

Enfriamiento

Al girar, se genera calor por friccion en el filo de la
herramienta de torneado. Para aumentar la vida util de la
herramienta de torneado y mejorar el patrén de corte, debe
enfriar la herramienta de torneado durante su uso. Utilice la
botella de aceite adjunta (38) y una emulsion de perforacién
soluble en agua y respetuosa con el medioambiente.

Torneado

Informacién general

e Sujete firmemente la herramienta de torneado en el
portaherramientas
(7) (véase Sujecion de la herramienta de torneado)

e Sujete la pieza de trabajo firmemente y, en la medida de
lo
posible, en el mandril de tres mordazas (3).

e Compruebe que la pieza de trabajo gira correctamente.

e Asegurese de que el avance esté desactivado
(excepto al roscar).

e Encienda la maquina (véase Conectar y desconectar la
maquina).

Torneado longitudinal (fig. 1, 24 - 25)

Durante el torneado longitudinal, la herramienta de torneado

se desplaza

paralelamente al eje de la pieza.

e Para el torneado longitudinal de derecha a izquierda,
girar primero el carro de base (24) con el volante para
traccion larga (25) hasta la izquierda y el carro superior
(23) con la manivela para traccién manual (17) hasta la
derecha, de modo que el recorrido del carro superior
(23) sea suficiente para toda la longitud de mecanizado.

e Llevar la palanca de sentido de avance (33) a la
posicién 2, desactivar el dispositivo de avance y
bloquear el carro de base (24) con la palanca de

bloqueo de
avance (19).

e Desplazar el carro transversal (22) hacia atras girando
la manivela para traccion transversal (21) hasta que
la herramienta de torneado
no toque el perimetro de la pieza de trabajo.

e A continuacion, ajustar el carro superior (23) con la
manivela para traccién manual (17) de forma que la
punta de la herramienta de torneado esté por encima del
diametro
maximo de la pieza de trabajo.

e Desplazar el carro transversal (22) lentamente hacia
la pieza de trabajo



girando la manivela para traccion transversal (21)
hasta que la herramienta de torneado toque la
superficie de la pieza de trabajo.
o Este es el punto de partida para el mecanizado
del diametro exterior de la pieza.
Una marca en la escala de la
manivela para traccién transversal (8) corresponde a
0,05 mm del diametro de la pieza
de trabajo (0,025 mm de profundidad de corte).
e Existe la posibilidad de avance automatico durante el
torneado longitudinal mediante la conexion con la
palanca de bloqueo del avance (19).

Atencion:

Asegurese de que la palanca de sentido

de avance (33) esté en la posicién 2, con el dispositivo de
avance desactivado

, antes de conectar la maquina (véase el

punto Seleccionar la direcciéon de avance).

Refrentado (fig. 1, 26)

El refrentado es similar al torneado longitudinal.

En el refrentado, la

herramienta de torneado se desplaza al centro del eje de
la pieza.

Durante el refrentado, la cuchilla principal de la
herramienta de torneado debe colocarse

exactamente en el centro de la pieza, de forma que no
quede ningun resalte en el centro de la pieza. Ajustar la
herramienta de torneado de acuerdo con la punta

de centrado (9).

En el refrentado con la herramienta de torneado curvo

o con la herramienta de torneado frontal, la pieza se gira
desde

fuera hacia dentro, mientras que en el refrentado con

la herramienta de torneado angular o con la herramienta
de torneado lateral

, se gira de dentro hacia fuera.

Torneado interno

El torneado interno de los orificios es similar al

refrentado y el torneado longitudinal. Dado que la
herramienta de torneado no suele ser visible al tornear
interiores, se debe tener especial cuidado. Para el
torneado interior se puede fijar una broca en lugar de la
punta de centrado (9) para taladrar previamente la pieza
(véase punto Montaje/desmontaje/ajuste de la corredera).

Tronzado y ranurado

La herramienta de

torneado se desplaza al centro del eje de la pieza durante
el tronzado y el ranurado.

Para el tronzado se utiliza una herramienta de torneado
para tronzar,

para el ranurado, una para ranurar.

Atencion:

Asegurese de que la herramienta de torneado esté
colocada exactamente en el

centro durante el torneado longitudinal, el refrentado, el
torneado interior, el tronzado

y el ranurado.

Torneado cénico (fig. 27 - 28)

El torneado conico se realiza ajustando el

carro superior (23). Aqui se gira el carro superior en torno
asu eje

después de

soltar los tornillos de ajuste (A) (fig. 28). La graduacién del
cono

se determina con la escala para el torneado cénico (20).
Después de ajustar correctamente

el carro superior (fig. 29), hay que volver a

apretar los tornillos de ajuste (A).

Roscado (Fig. 29)

El roscado se realiza con una

herramienta de torneado especial. Esta se fija
exactamente perpendicularmente

al eje de la pieza. La mejor manera de hacerlo

es con la ayuda de un calibre de herramienta de torneado
(fig. 30/pos. A). Durante el roscado, el avance lo
proporciona el husillo de guia (16) y debe corresponderse
con el paso de rosca. Para ello, las revoluciones de

avance correspondientes se ajustan seleccionando las
ruedas de cambio correctas (véase el punto Velocidades de
avance, Cambio de las ruedas de cambio).

Atencion:

Durante el roscado, se debe trabajar a bajas revoluciones y
con buena

lubricacién. Durante el corte de la rosca y

entre las distintas operaciones de corte durante el

roscado,

no se debe abrir la palanca de bloqueo del avance (19) o no
se debe retirar la pieza de trabajo del

mandril.

Limpieza

Limpieza, mantenimiento y pedido de piezas de
repuesto

Desconecte el enchufe de la

red antes de realizar cualquier trabajo de limpieza.

Limpieza

e Recomendamos que limpie el dispositivo después de
cada
uso.

e Retire las virutas con un cepillo de mano
0 una brocha.
e Elimine la suciedad, los restos de lubricante y
aceite con un pafo de algodon.
¢ Nunca utilice aire comprimido para la limpieza.
o Después de la limpieza
, lubrique las piezas metdlicas desnudas con un aceite
lubricante sin acido.

Cambio de la correa de transmision (fig. 30 - 33)

La correa de transmision es una pieza de desgaste y debe
ser reemplazada si fuera necesario. En

primer lugar, retire la tapa de la caja de ruedas de cambio
(1)

y las ruedas de cambio (véase el punto Velocidades de
avance, Cambio de las ruedas de cambio). Afloje los dos
tornillos de sujecion (fig. 30/pos. A) y

retire la placa del engranaje (fig. 31/pos. B).

Retire la correa de transmision de la rueda dentada
superior girandola y extraigala del eje del motor

(fig. 32 - 33). La instalacion se realiza en orden

inverso.

Importante: Para poder encender la maquina, es
necesario montar la tapa de la caja de ruedas de cambio
(fig. 14 / pos. 1).

A Atencion:

Para cambiar la correa dentada, desconecte la maquina y
retire el enchufe de la toma de corriente.

Sustitucion del fusible del dispositivo (fig. 22/pos. B)

A jAtencion! jApague la maquina y retire
el enchufe!

Si el torno deja de funcionar, compruebe

el fusible en el portafusibles (B)

y sustituyalo por un

fusible del mismo valor nominal si fuera necesario.

Ajustar la holgura del carro

Si los carros tienen demasiada holgura en su

guia, puede ajustarlos usando los pasadores roscados
en el lado de los

carros.

Atencion:
Una holgura de hasta media vuelta en los husillos de avance
es normal y se debe a su disefio.

Escobillas de carbono

En caso de chispas excesivas, pida a un electricista
cualificado que revise las escobillas de

carbono.

jAtencion! Las escobillas de carbono solo pueden
ser sustituidas por un
electricista.



Transporte y almacenamiento

Durante el transporte de la maquina, el carro de base debe
desplazarse hacia adelante hasta el extremo del lecho, cerca
del contrapunto, y sujetarse alli.

Mantenimiento y cuidado

A iDesconecte el enchufe de la red antes de realizar
cualquier trabajo de mantenimiento o limpieza!

Al utilizar la maquina, se debe tener proporcionar un

mantenimiento continuo. Esto garantiza que la alta precision

de funcionamiento y la fiabilidad se mantengan durante una

larga vida util.

1. Retire las virutas con un cepillo de mano o con una
brocha.

2. Se deben lubricar todas las partes moéviles antes y
después del uso.

3. Limpiar y relubricar continuamente las superficies de
deslizamiento, de guia de virutas y astillas metalicas,
especialmente en el mecanizado de fundicién gris, laton,
bronce y aluminio. No sople las superficies con aire
comprimido. Utilice una escoba, un cepillo o una
aspiradora para la limpieza.

4. Compruebe si se han acumulado astillas metalicas entre
las superficies de la guia mas alla de los rascadores de
fieltro. Retire las astillas metalicas, limpie los rascadores
de fieltro y vuelva a colocarlos de modo que se apoyen en
todos los lados de las superficies de guia. Lubrique las
superficies de fieltro y de guia.

5. Para mantener la alta precision de la maquina, las brocas
de punzonado, las superficies de las guias, los husillos de
avance, etc., deben tratarse con cuidado.

A Si se detectan dafios durante la inspeccion de la
maquina, deben repararse inmediatamente.

Programa de mantenimiento

jUTILIZAR UNICAMENTE GRASAS SIN RESINAS NI ACIDOS PARA COJINETES DE DESLIZAMIENTO Y RODAMIENTO!

Parte de maquina Frecuencia

Tipo de lubricante

Husillo de guia Después de cada uso

Prelimpiar el aceite de limpieza y de
pulverizacion, a continuacién, aplicar
una grasa lubricante

Cojinete de deslizamiento del

HTPa|

1 x mes o después de 10 horas de funcionamiento

Lubricante

L
Lecho de la maquina, mandril,
superficie de la maquina

Después de cada uso

Aceite de limpieza y pulverizacion

Casquillo del cojinete y eje de Cada vez que se cambian las ruedas de cambio o Lubricante
la caja de ruedas de cambio después de 10 horas de funcionamiento

Tuerca de bloqueo 1 x mes o después de 10 horas de funcionamiento Lubricante
Husillo de avance del carro 1 x mes o después de 10 Lubricante
transversal con tuerca de horas de funcionamiento

avance

Husillo de avance del carro 1 x mes o después de 10 horas de funcionamiento Lubricante
longitudinal

Husillo de avance de la 1 x trimestre o después de 30 horas de Lubricante
corredera funcionamiento




Original - EG-Konformitatserkldarung

Hiermit erklaren wir, dass die nachfolgend bezeichneten
Gerate aufgrund ihrer Konzipierung und Bauart sowie in den
von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrungen den einschlagi-
gen, grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanforder-
ungen der EG-Richtlinien entsprechen.

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Gerate
verliert diese Erklérung lhre Giiltigkeit.

Translation of the EC-Declaration of Conformity

We, hereby declare the conception and construction of the
below mentioned appliances correspond - at the type of
construction being launched - to appropriate basic safety and
hygienic requirements of EC Directives.

In case of any change to the appliance not discussed with

us the Declaration expires.

Traduction de la déclaration de conformité CE
Nous déclarons par la présente, que les appareils indiqués
ci-dessous répondent, du point de vue de leur conception,
construction et réalisation ainsi que leur mise sur le marché,
aux exigences fondamentales en matiére de santé et
d'hygiéne des directives CE. Toute modification de l'appareil
non autorisée entraine la perte de validité de la présente
déclaration.

Traduzione della dichiarazione di conformita CE

Con la presente dichiariamo che i dispositivi descritti di seguito,
sono conformi ai requisiti fondamentali di sicurezza e salute di
base della Direttiva CE, sia per la loro progettazione e
costruzione, sia nelle versioni da noi fornite.

In caso di una modifica dell ‘apparecchiatura non concordato
con noi, questa dichiarazione perde la sua validita.”

Vertaling van de EG-Conformiteitverklaring
Hiermede verklaren wij, dat de genoemde machine, op grond
van zijn ontwerp en bouwwijze, evenals de door ons in
omloop gebrachte uitvoeringen, aan de desbetreffende
fundamentele veiligheids- en gezondheidverordeningen van
de EG-richtlijnen voldoen. Bij een niet met ons overeengeko-
men wijziging aan het apparaat verliest deze verklaring haar
geldigheid.

Pieklad prohlaseni o shodé EU

Timto prohlasujeme my, Ze koncepce a konstrukce uve-
denych pfistroji v provedenich, ktera uvadime do obéhu,
odpovida pfislusnym zakladnim pozadavkiim smérnic EU na
bezpecnost a hygienu. V pfipadé zmény pfistroje, ktera s ndmi
nebyla konzultovéna, ztraci toho prohlaseni svou platnost.

Peklad vyhlasenie o zhode EU

Tymto vyhlasujeme my, Ze koncepcia a konstrukcia uve-
denych pristrojov vo vyhotoveniach, ktoré uvddzame do
obehu, zodpoveda prislusnym zékladnym poziadavkam
smernic EU na bezpe¢nost a hygienu. V pripade zmeny
pristroja, ktora s nami nebola konzultovana, strdca toho
vyhlasenie svoju platnost.

Forditasa azonossagi nyilatkozat EU

Ezzel kijelentjiik mi, a hogy a lentiekben megjelélt gépipari
termék, koncepcidja és tervezése, az altalunk forgalomba
kertil6 kivitelezésben, megfelel az EU illetékes biztonsagi és
higiéniai szabalyzatok alapkdvetelményeinek. A gépen, a
vellink vald konzultacié nélkil végzett valtozésok esetén, a
jelen nyilatkozat érvényességét veszti.

Prevod izjava o ustreznosti EU

S tem izjavljamo, da koncepcija in zgradba spodaj navedenih
naprav v izvedbah, ki jih uvajamo na trg, odgovarja pristojnim
osnovnim zahtevam smernic EU za varnost in higieno. V prime-
ru spremembe naprave, o kateri se niste posvetovali z nami, ta
izjava izgubi svojo veljavnost.

Prevodenje u Izjava o sukladnosti EU

Ovime izjavljujemo da koncepcija i konstrukcija navedenih
strojeva u izvedbi u kojoj se isti pustaju u promet, udovol-
javaju odgovarajucim osnovnim zahtjevima smjernica EU
u podrugju sigurnosti i higijene. Ova Izjava prestaje vaziti u
slucaju promjene opreme izvrsene bez nase suglasnosti.

MpeBopa Ha [leknapauus 3a cxopcrso ¢ EC

C ToBa AeKknapmpame Huie, Ye KOHLENLMATA 1 KOHCTPYKLMATA
Ha NOCOYEHNTE YPeau B U3MbHEHUA, KOUTO MycKame B
06pblLeHMe, OTFOBAPAT Ha CbOTBETHIUTE U3UCKBAHNA Ha
VHCTpYKUmuTe Ha EC 3a 6e30onacHOCT 1 xurveHa. B ciyyaii Ha
V3MeHeHWe Ha ypefja, KOeTo He e 611710 KOHCYNTHPaAHO C Hac,
Tasu Aeknapauns rybu ceoATa BanuaHOCT.

Traducere a declaratie de conformitate UE

Prin prezenta noi declaram, ca conceptia si constructia uti-
lajelor prezentate, in executia in care sunt puse in circulatie,
sunt conforme cu exigentele de baza aferente directivelor UE
privind securitatea si igiena. In cazul modificarilor pe utilaj
care nu au fost cosultate cu noi, prezenta declaratie isi pierde
valabilitatea.

Prevodenje u Izjava o uskladenosti sa propisima EU
Ovim izjavljujemo da koncepcija i konstrukcija navedenih
uredaja, a u izvedbi u kojoj se isti pustaju u promet, zadovol-
javaju odgovarajuce osnovne zahteve iz direktiva EU u vezi sa
sigurno$cu i higijenom. Ova izjava prestaje da vazi u slu¢aju
promena na opremi izvrsenih bez nase saglasnosti.

Ttumaczenie Deklaracji zgodnosci WE

Niniejszym o$wiadczamy, my ze koncepcja i konstrukcja
przedstawionych ponizej urzadzen w wersji, ktéra jest wpro-
wadzona do obiegu, odpowiada stosownym podsta-wowym
wymogom dyrektyw UE dotyczacych bezpieczeristwa i higieny.
Niniejsza deklaracji przestaje obowiazywac w przypadku zmi-
any urzadzenia, ktdra nie zostata z nami skonsultowana.

AT uygunluk beyani terciimesi

Beyan ederiz ki asagida belirtilen piyasaya stirdtigiimiiz mo-
dellerin tasarim ve yapilari itibariyle glivenlik ve hijyen ile ilgili
AB yonetmeliklerine uygun oldugunu beyan ederiz. Aletlerde
bize danisiimadan yapilacak bir degisiklik durumunda isbu
beyanname gegerligini yitirir.




Mini-Drehmaschine

Mini Lathe | Mini-tour | Mini tornio | Mini
draaibank | Mini soustruh | Minisustruh |
Mini esztergapad | Mini-Tokarki |
Minitorno

48132 GMD 400

Einschldgige EG-Richtlinien

Appropriate EU Directives | Directives CE applicables|
Prohldseni o shodé EU | Vyhlésenie o zhode EU |
Desbetreffende EG-Richtlijnen | Direttive CE applicabili |
llletékes EU el6irasok | Primjenjive smjernice EU | Uporabne
smernice EU | Directivele UE aferente | CboTeeTH Hapes6u Ha
EC | Primjenjive smjernice EU | Stosowne dyrektywy UE | ilgili
AB yonetmelikleri

|z| 2014/35/EU @ 2014/30/EU
D 1935/2004/EC D 1907/2006/EC
@ 2011/65/EU&2015/863/EU D 2016/426/EU
D 2016/425/EV (PPE) |:| 2014/29/EU
2006/42/EC D 2015/1188/EU

Annex IV

Notified Body Name:

No: Adress:

Type Ex. Cert.-No.:

|:| 97/68/EC_& 2016/1628/EU
Emission No.:

D 2000/14/EC_2005/88/EC

Konformitatsbewertungsverfahren

Method of compliance assessment | Méthodes d‘évaluation

de la conformité | Modo di valutazione della conformita |
Conformiteitsbeoordelingsprocedure | Zptsob posouzeni
shody | Spdsob postidenia zhody | Az azonossag
megitélésének a maddja | Nacin presoje istovetnosti | Nacin
ocjenjivanja sukladnosti | HaunH Ha o6cbXaaHe Ha CXOACTBO
| Modul de evaluare a conformitatii | Nacin ocenjivanja
uskladenosti | Uygunluk degerlendirme usulii | Metoda oceny

zgodnosci  Annex VI
{4

Wolpertshausen, 05.09.2019

Ang dte har isierte Normen

Harmonised standards used | Normes harmonisées appli-
cables | Pouzité harmonizované normy | PouZité harmonizo-
vané normy | Gebruikte harmoniserende normen | Applicate
norme armonizzate | Hasznalt harmonizalt normak | Primijen-
jeni harmonizirani standardi | Uporabljeni usklajeni standardi
| Norme armonizate folosite | 3non3saHu xapmoHn3npaHu
Hopmy | Primijenjeni harmonizirani standardi | Wykorzystane
zharmonizowane normy | Kullanilan uyum normlari

EN 60204-1:2006+A1:2009+AC:2010
EN ISO 23125:2015

EN 55014-1:2006+A1+A2

EN 55014-2:2015

EN 61000-3-2:2014

EN 61000-3-3:2013

Garantierter Schallleistungspegel

Guaranteed sound power level | Niveau de puissance
acoustique garanti | Livello di potenza sonora garantito

| Gegarandeerd geluidsdrukniveau | Zaru¢ena hladina
akustického vykonu | Garantovana hladina akustického
vykonu | Garantalt akusztikus teljesitményszint | Zajamcena
ravan akusti¢ne zmogljivosti | Garantirana razina akusticke
snage | FapaHTMpaHo HKBO Ha 3ByKoBa mowyHocT | Nivelul
garantat al puterii sunetului | Garantovani nivo akusti¢ne
snage | Garanti edilen griilti emisyonu seviyesi |
Gwarantowany poziom mocy akustycznej

Lua dB (A)

Gemessener Schallleistungspegel

Measured sound power level | Niveau de puissance
acoustique mesuré | Livello di potenza sonora misurato |
Gemeten geluidsdrukniveau | Naméfena hladina akustického
vykonu | Namerand hladina akustického vykonu | Mért
akusztikus teljesitményszint | Zajaméena ravan akusti¢ne
zmogljivosti | Izmjerena razina akusti¢ke snage | Msmepero
HUMBO Ha 3BYyKoBa MolLHocT | Nivel masurat al puterii
sunetului | lzmereni nivo akusti¢ne snage | Oliilen giirilta
emisyonu seviyesi | Zmierzony poziom mocy akustycznej

Luwa dB (A)

3

Helmut Arnold

Geschaftsfiihrer | Managing Director | Gérant | Amministratore delegato | Bedrijfsleider| Jednatel | Konatel |
Ugyvezetd igazgato | Direktro | Direktor | Ynpasuten | Administrator | Direktor | Sirket temsilcisi | Durektor

Guide GmbH & Co. KG, BirkichstraBRe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

Joachim Biirkle

GUDE GmbH & Co. KG, BirkichstraRBe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

Bevollmaéchtigt die technischen Unterlagen zusammenzustellen.

Authorized to compile the technical file | Autorisé a compiler la documentation technique | Autorizzato alla preparazi-
one della documentazione tecnica | Gemachtigd voor samenstelling van de technische documenten +| Zplnomocnén k
sestavovani technickych podkladu. | Splnomocneny zostavit technické podklady. | Mszaki dokumentacié dsszeallitasra

felhatalmazva | Poobla$¢en za izdelavo spisov tehni¢ne dokumentacije. | Ovladten za formiranje tehni¢ke dokumentacije. |
YMbAHOMOLLEH 3a CbCTaBAHE Ha TexHMueckaTa fokymenTauus | Imputernicit sé elaboreze documentatia tehnica. | Ovlasten
za formiranje tehnicke dokumentacije. | Teknik evraklari hazirlamakla gérevlendirilmistir. | Upeinomocniony do zestawienia
danych technicznych










GUDE GmbH & Co. KG
Birkichstrasse 6

74549 Wolpertshausen
Deutschland
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