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Niniejsza instrukcja obstugi stanowi integralng cze$¢ zakupionej tokarki stotowej typu LD
550 importowanej przez firm¢ TECH-MIG.

Zawiera ona wszelkie informacje konieczne do prawidlowego montazu oraz wilasciwego
uzytkowania 1 konserwacji tokarkai.

Firma TECH-MIG importuje tokarki zgodne 2z aktualnymi przepisami w zakresie
bezpieczenstwa 1 konstrukcji z troska o zagwarantowanie obsludze najwyzszego
bezpieczenstwa uzytkowania.

Uzytkownik przed przystagpieniem do pracy na tokarce powinien dokladnie zapoznaé si¢ z
niniejsza instrukcja w celu poznania budowy tokarki, sposobu dziatania, jak rowniez zasad
uzytkowania, obstugi 1 konserwac;i.

Niestosowanie si¢ do zasad obshlugi podanych w niniejszej instrukcji, niewlasciwa

obsluga urzadzenia, ingerencja w konstrukcj¢, czynnosci wykonywane niezgodnie z
przypisanymi zaleceniami importera powoduje:

Utrate odpowiedzialnosci prawnej za wyrob przez firme TECH-MIG.

Dokonywanie zmian w konstrukcji, nieprzestrzeganie zasad bezpiecznego uzytkowania
zwalnia importera z odpowiedzialnosci za wyrob.

Przestrzeganie zasad obshugi 1 konserwacji ma istotne znaczenie dla bezpieczenstwa pracy,
doktadnosci obrobki 1 zywotnoSci tokarki. Spostrzezone usterki 1 uszkodzenia nalezy
natychmiast usuwa¢ w autoryzowanym serwisie, a wyjatkowo we wlasnym zakresie
ZA ZGODA SERWISU TECH-MIG

Dokonaliscie Panstwo bardzo dobrego wyboru. Tokarka LD 550 to urzadzenie nowoczesne,
niezawodne 1 bezpieczne.

Gratulujemy.

1. Przekladnia
wrzeciona
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WSTEP.

Tokarka LD 550 charakteryzuje si¢ nieskomplikowanym montazem, konstrukcjg i prostg
obstuga.
Tokarka jest napedzana silnikiem elektrycznym o mocy 0,55 kw i napigciu elektrycznym
230V i ma zastosowanie w obrobce elementdéw metalowych, drewna i tworzyw sztucznych.
Na tej tokarce mozna wykonac nastgpujace prace :

e toczenie stozkow,

e toczenie poprzeczne,

e toczenie wzdluzne,

e nacinanie gwintow w okre§lonym zakresie.
Moze by¢ réwniez zastosowana do wiercenia, rozwiercania otworéw, do gwintowania
gwintownikiem lub gwintownicg rgczng.
Tokarka ta jest idealng maszyna do prac domowych, do warsztatu naprawczego itp.

1. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA.

> maks. §rednica toczenia nad tozem 220 mm
> maks. dtugos$¢ toczenia 520 mm
> stozek wrzeciona Morsea nr 3
> stozek tulei konika Morsea nr 2
> wysokos$¢ osi wrzeciona nad tozem 110 mm
> maks. $rednica toczenia 122 mm
> otwor srodkowy wrzeciona 20 mm
> ilo§¢ zakres6w obrotéw wrzeciona 6
> zakres obrotéw wrzeciona 120 — 2000 obr./min.
> ilo$¢ gwintow metrycznych 11

> skok gwintu metrycznego 04-3

> ilo$¢ gwintéw calowych 11

> glebokosci skrawania 3mm
> zakres predkosci posuwu 0,04 — 0,3 mm
> skok gwintu sruby pociggowej 3 mm
> maks. skok imaka nozowego 70
> maks. suw suportu wzdluznego 400 mm
> maks. suw suportu poprzecznego 115 mm
> moc silnika 550 W
> napigcie 230 V/50Hz
> wymiary tokarki 1250/ 570 / 560 mm
> waga netto 110/ 130 kg

Poziom hatasu na stanowisku pracy ( na max biegu luzem ) wynosi 85dBA.
W trakcie pracy hatas moze przekroczy¢ wartosci dopuszczalne dla 8 godzinnego czasu
pracy. Nalezy stosowa¢ odpowiednie $rodki ochrony stuchu.
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2. INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA I HIGIENY PRACY.

W KAZDYM PRZYPADKU ZAGROZENIA UZYJ WYEACZNIKA AWARYJNEGO,
KTORY ZATRZYMUJE WSZYSTKIE FUNKCJE

1L Tokarke moze obstugiwaé pracownik, ktory zostal zaznajomiony z tredcia
Dokumentacji Techniczno — Ruchowe;.

2. Przed uruchomieniem tokarki nalezy sprawdzi¢ wlasciwe ustawienie elementow
obshugi.

% Zanim wiaczysz silnik, upewnij si¢, ze wykonale§ wlasciwe smarowanie zgodnie z

instrukcja obstugi. Sprawdzi¢ nalezy rowniez, czy wszystkie czgsci oprzyrzadowania sg

we wlasciwym potozeniu.

Tokarka moze by¢ eksploatowana tylko w stanie pelnej sprawnosci techniczne;.

Przed uruchomieniem tokarki nalezy sprawdzi¢ 1 zamkna¢ ostony zabezpieczajace.

Zabrania si¢ pracy na obrabiarce przy zdjetych ostonach zabezpieczajacych.

Wiory usuwac tylko przy wylaczonym napedzie uzywajac do tego celu specjalnego

narze¢dzia.

8. Naprawa, smarowanie i czyszczenie tokarki moze by¢ dokonywane jedynie wtedy, gdy
urzadzenie jest wylgczone z sieci zasilajace;.

9. Zamocowanie przedmiotu obrabianego powinno by¢ tak wykonane, zeby wykluczyé
jego wyrwanie z uchwytu przytrzymujacego.

10. Podczas ruchu przedmiotu obrabianego zabrania si¢ dokonywania pomiarow,
zdejmowania i dotykania obrabianego przedmiotu.

11. Nalezy unika¢ niezamierzonego wtgczenia tokarki.

12. Naprawy mechanizméw 1 instalacji elektrycznej tokarki mogg wykonywa¢ jedynie
osoby posiadajace odpowiednie uprawnienia.

13. Podczas pracy operator powinien nosi¢ odpowiednig odziez ochronna.

14. Tokarki nalezy uzywac zgodnie z jej przeznaczeniem.

15. Uchwyt tokarski lub tarcz¢ zaciskowg tokarki nalezy montowaé i demontowa¢ tylko i
wylacznie rgcznie. Nie uzywac do tego celu narzedzi elektrycznych.

16. Dba¢ by stanowisko pracy bylo czyste.

17. Na tokarce moze pracowac tylko jedna osoba — operator.

18. Po zamontowaniu uchwytu tokarskiego nalezy usung¢ klucze maszynowe i narzedzia
tak, by nie doszto do wypadku po wigczeniu ( uruchomieniu ) tokarki.

19. Kiedy tokarka jest wlaczona nie wolno uzywaé kluczy do przymocowania lub
nastawienia obrabianych przedmiotow oraz innych obrabiajacych si¢ cz¢sci tokarki.

20. Kiedy tokarka jest w ruchu nie wolno uzywa¢ zadnych przyrzagdow mierniczych na
tokarce oraz sprawdzaé rekg ostro$ci noza.

21. Nie wolno zmienia¢ kot zebatych jezeli tokarka jest w ruchu.

N oy A

Przy obrobce metali powstajg wiory o bardzo ostrych krawedziach i wysokiej temperaturze.
Podczas pracy tokarki zabronione jest wkladanie ragk do strefy pracy narzedzi, dotykanie
pracujacych narzedzi i obrabianego przedmiotu. Niestosowanie si¢ do tych zalecen grozi
zranieniem 1 poparzeniem. Obshugujacy tokarke powinien by¢ w kazdej chwili gotowy do
wylaczenia urzadzenia w przypadku wypadnigcia detalu z uchwytéw lub pgknigcia narzedzia.




3. CHARAKTERYSTYKA INSTALACJI ELEKTRYCZNEJ TOKARKI.

Tokarka jest wyposazona w przewod zasilajacy trzyzylowy — z przewodem ochronnym — z
zalewang wtyczka. Tokarka jest przeznaczona do zasilania jednofazowego z wtyczka z
bolcem ochronnym. Nie wolno prébowac podigcza¢ tokarki do gniazdka bez uziemienia,
gdyz spowoduje to zwigkszenie ryzyka porazenia pradem.

Nie wolno w Zaden sposob modyfikowac wtyczki, poniewaZ spowoduje to utrate gwarancji.
Jezeli masz jakiekolwiek watpliwosci, zadzwon do wykwalifikowanego elektryka.

4. OGOLNY OPIS BUDOWY TOKARKI.

4.1. GLOWICA TOKARKI.
* Regulacja predkosci obrotéw odbywa si¢ za pomocg dzwigienek umieszczonych na
obudowie gltowicy tokarki.

4.2. PRZEZNACZENIE PRZEKYADNI ZEBATEJ.

Przekladnia zgbata Sruby pociggowej stuzy do zwigkszenia obrotow tej Sruby przez zmiang
stosowania przelozen za pomoca odpowiednich kot zebatych. (Wptywa to na skok nacinania
gwintu, predko$ci przesuwu suportu przy toczeniu).

4.3. SPOSOB USTAWIENIA PRZELOZENIA KOE ZEBATYCH.

Uwaga!
Ustawienie przelozenia kot zgbatych do predkosci przesuwu suportu w czasie toczenia lub
nacinania gwintu jest zawarte w tabeli zamieszczonej ponizej.

Tablica kol z¢batych dla nacinania gwintéw metrycznych.

£ —
i Sruba napedu wysuwu konika. 14.  Koto napedu przelozen
2. Konik. wrzeciona.
3 Suport wzdluzny suportu poprzecznego. | 15. /]
4. Sruba suportu wzdtuznego. 16. //
5 Suport poprzeczny. 17. /]
6. Sruba suportu poprzecznego. 18. /]
7. Zacisk $ruby pociggowej. 19.  Kolo przelozeniowe napgdu $ruby
8. Sruba pociggowa. pociggowej.
9. Listwa ze¢bata suportu wzdluznego. 20. /I
10.  Zgbatka napgdu suportu wzdhuznego. 21. /]
11.  Kolo zgbate napgdu wrzeciona. 22, /]
12; // 23. //
13. /] 24. //

Skok Sruby Posuw Liczba z¢béw na z¢batce
mm mm A B C
0.4 0.04 70 105
0.5 0.05 70 84
0.7 0.07 70 98 84
0.8 0.08 105 98 49
1.0 0.10 98 42
1.25 0.125 84 105 42
1.5 0.15 105 28
1.75 0.175 84 98 28

2 0.2 49 98 42
2.5 0.25 63 105 28
3 0.3 49 105 30

4.4. KONIK TOKARSKI.

Stuzy do toczenia na kiach, wiercenia i gwintowania z glowicy. Wrzeciono konika
tokarskiego posiada stozek wewngtrzny Morsea 2.

Uwagal!

Maksymalny wysuw tulei konika wynosi 50 mm. Wysunigcie ponad podang odleglosé
spowoduje zerwanie koncowego gwintu. Zbyt mocne dokrgcenie dzwigni kontrujacej
wysuwu tulei konika spowoduje urwanie $ruby.

Wyzej wymienione usterki nie sa objete gwarancja.




4.5. SUPORT.

Na suporcie wzdluznym umieszczony jest suport poprzeczny, na ktory umieszczony jest maty
suport wzdluzny z uchwytem do nozy. Pozwala to na wykonanie zlozonych operacji
tokarskich. Uchwyt mocowania noza po zwolnieniu dzwigni mozna obraca¢ dowolnie wokét
OSl.

Maty suport wzdhizny suportu poprzecznego po zwolnieniu dwoch nakretek mocujacych
mozna obracac od 0 do 90 stopni, co umozliwia toczenie stozkow.

Uwaga!
Nie nalezy dokreca¢ zbyt mocno Srub mocujacych noz, poniewaz grozi to zdeformowaniem
w/w uchwytu 1 utratg gwarancji.

S. ROZPAKOWANIE MASZYNY I PRZYGOTOWANIE DO EKSPLOATACJI.

UsunaC zabezpieczenie antykorozyjne z prowadnic kol zebatych, walkow i.t.p. uzywajac
benzyny lub nafty ,, Antykor ”.

Po usunigciu nalezy powierzchnie wytrze¢ do sucha a nastepnie lekko naoliwic.

Nastgpnie wla¢ do wrzeciennika olej maszynowy. Stan oleju sprawdza¢ na wizjerze
znajdujacym si¢ na obudowie wrzeciennika. Smarowac wszystkie punkty, ktore znajduja si¢
na obudowie tokarki, a w szczegélnosci przy dtuzsze) pracy smarowaé raz lub dwa razy
dziennie.

Sprawdzi¢ czy dzwignia przetacznikowa lub posuwu porusza si¢ lekko 1 pewnie.

Uwaga!
Przed oczyszczeniem powloki antykorozyjnej nie przesuwac suportem ani zadng ruchomag
czescia.

6. MONTAZ TOKARKI.

Tokarka powinna by¢ osadzona na mocnym, ciezkim stole warsztatowym dostatecznie
wysokim tak by do prawidlowego wykonania toczenia nie potrzeba byloby mocno sig¢
pochyla¢. Nalezy zachowac¢ niezbedne $rodki ostroznosci w czasie przesuwania tokarki z
uwagi na jej wage. Nalezy zapewni¢ wilasciwe oSwietlenie stanowiska pracy tak, aby operator
tokarki nie pracowal w swoim cieniu.

Mocowanie tokarki nastepuje poprzez przymocowanie do stotu srubami, ktore wkreca sie do
nacietego gwintu w spodzie tokarki.

7. URUCHOMIENIE TOKARKI.

7.1. PRZED URUCHOMIENIEM.

Przed uruchomieniem tokarki nalezy zawsze sprawdzi¢ czy nie wystepuja jakiekolwiek
uszkodzenia. Jezeli tak, to powinno byCc naprawione , a niedopasowania skorygowane.
Sprawdzi¢ r¢ka czy wszystkie czgsSci dziatajg gtadko 1 rownomiernie.

7.2. WYPOSAZENIE TOKARKI

3 — szczekowy uchwyt srednica - 100mm *

Pas klinowy 0 - 740 *

Kiet M.T. 2

Kiet M.T. 3

Klucz nasadowy fajkowy 8

Klucz ampulowy  4,5,6

Klucz plaski 14/12

Klucz plaski 17/19

Klucz do uchwytu tokarskiego 8

0. Kola zg¢bate szt. 11 ( 30, 35, 38, 40, 42, 45, 50, 55, 60, 63, 65 ).

= M BN P e N

Uwaga!
Punkty oznaczone gwiazdka (*) wystepuja luzem lub sg zamontowane.

Akcesoria dodatkowe.

Asortyment akcesoriow dodatkowych jest dostepny po ztozeniu zamowienia i dokonania
dodatkowe] zaplaty.

W wyposazeniu dodatkowym znajduje si¢:

4 szczekowy uchwiyt.

Tarcza zaciskowa (tokarska) fi 160 mm.
Podtrzymka ruchoma.

Podtrzymka stata.

Uchwyt wiertarski konika tokarskiego.
Trzpien uchwytu tokarskiego.

Kiet obrotowy

Komplet nozy 6 szt.
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8. OPERACJE.

8.1. GWINTOWANIE

Operacja ta wymaga wysokiego stopnia zrecznosci, doktadnosci 1 powinno si¢ ja wykonywac
pod warunkiem dobrego zaznajomienia si¢ z wszystkimi funkcjami tokarki.

Tokarka jest wyposazona w $rube pociggowa, ktéra pozwala wykonaé gwinty metryczne o
skoku z zakresu od 0,4 do 3 mm. Wazne jest by pamietac, ze typ jaki Panstwo potrzebujecie
nacinac, bedzie catkowicie zalezny od profilu narzedzia tnacego.

W sprawie szczegotowej informacji dotyczacej techniki gwintowania (nacinania gwintu),
nozy itd. powinni$cie Panstwo zajrze¢ do stosownego podrecznika albo zasiegna¢ porady u
wykwalifikowanej osoby.

Uwaga!
Dla dhlugich gwintow moze by¢ konieczne uzycie podtrzymek (patrz pkt. ,,Akcesoria
dodatkowe”).

8.2. REKOJESC POSUWU SUPORTU POPRZECZNEGO.

Posuw suportu poprzecznego powinien biec gladko a podzialka musi si¢ obracac razem z
rekojescig. Jezeli wystepuje jakakolwiek sztywnos¢, to jest prawdopodobne, ze pomiedzy
powierzchniami znalazly sie¢ wiory.

Odkreci¢ szesciokatna srube zabezpieczajaca rekojes¢. UsunaC rekojes¢ 1 Sciagnac¢ beben
skalowy zachowujac szczeg6lng ostroznos¢ by zatrzyma¢ w miejscu mala, sprezynujaca
blaszke, ktéra znajduje si¢ w rowku pod bgbnem.

Oczysci¢ z wior 1 ponownie zamontowa¢ w odwrotnym porzadku. Koniecznie nalezy trzymac
blaszke sprezynujaca na miejscu przy pomocy matego srubokreta albo podobnego narzedzia,
a pchanie na nig z gory pozwoli beben osadzi¢ na wale.

8.3. REGULACJA SUPORTU PODLUZNEGO.

Regulacje suportu podhuznego wykonuje si¢ w ten sam sposob jak regulacje suportu
poprzecznego. Sruby regulacyjne mozna znalez¢ po lewej stronie suportu tj. z przodu tokarki.

Uwaga!

Aby regulacja suportu poprzecznego, suportu podtuznego byly poprawnie prowadzone wazne
jest, by czynnosci te byly wykonane ze szczegdlng starannoscia.

Dokladnos¢ bedzie mie¢ powazny wplyw na jakos¢ Panstwa pracy.

2 1=
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Numer| Numer cze¢sci Nazwa Ilos¢
A0l BV20-01-01 Loze 1
A02 BV20-01-02 Podstawka biegu 1
A03 BV20-01-03 Wneka silnika 1
A04 BV20-01-04 Blok |
A05 BV20-01-05 Trzpien transmisyjny 1
A06 BV20-01-06 Tuleja polaczeniowa 1
A0Q7 BV20-01-07 Gléwny wkret wiodgcy 1
A08 BV20-01-08 Blok suportu 1
A09 BV20-01-09 Tuleja blokady wkretu 1
Al0 BV20-01-10 Skrzynia zmiany biegow 1
All BV20-01-11 Tuleja trzpienia transmisyjnego 01 1
Al2 BV20-01-12 Tuleja trzpienia transmisyjnego 02 ]
Al3 BV20-01-13 Ostona wkretu 1
BO1 BV20-02-01 Wrzeciono 1
B02 BV20-02-02 Przednia ostona 1
B03 BV20-02-03 Pierscien oleju 1
B04 BV20-02-04 Tryb 53z 1
BO5 BV20-02-05 Tryb 35z 1
B06 BV20-02-06 Tryb 42z ]
B07 BV20-02-07 Tylni pierscien oleju 1
B0 BV20-02-08 Tylnia pokrywa 1
B09 BV20-02-09 Trzpien 1
B10 BV20-02-10 Tryb 42z 1
Bll BV20-02-11 Koto pasowe ]
B12 BV20-02-12 Wtyczka 6
B13 BV20-02-13 Pierscien stopujacy 1
B14 BV20-02-14 Trzpien II 1
B15 BV20-02-15 Tryb dwurzgdowy 1
B16 BV20-02-16 Tryb trzyrzedowy 1
B17 BV20-02-17 Trzpien IV 1
B18 BV20-02-18 Tryb 45z ]
B19 BV20-02-19 Trzpien V 1
B20 BV20-02-20 Tryb 63z ]
B21 BV20-02-21 Pierscien 1
B22 BV20-02-22 Pier$cien stopujgcy 1
CO1 BV20-03-01 Obudowa przektadni 1
C02 BV20-03-02 Ostona pudetka 1
C03 BV20-03-03 Podktadka przektadni 2
C04 BV20-03-04 Ostona widelca podwojnego 1
CO05 BV20-03-05 Ostona widelca potrojnego 1
CO06 BV20-03-06 Trzpien przesuwu (podwojny) 1

Numer| Numer cze¢sci Nazwa Tlo§¢
C07 BV20-03-07 Trzpieh przesuwu (potrojny) '
CO8 BV20-03-08 Maty trzpien
C09 BV20-03-09 Maty trzpien
C10 BV20-03-10 Widelec podwojny
Cl1 BV20-03-11 Widelec potrdjny
Cl2 BV20-03-12 Raczka 1
13 BV20-03-13 Widelec przesuwny 1
Cl4 BV20-03-14 Uchwyt 2
CI15 BV20-03-15 Wspornik '
Cl16 BV20-03-16 Wspornik
Cl17 BV20-03-17 Wspornik
CI8 BV20-03-18 Koto
C19 BV20-03-19 Kolo wspornika
C20 BV20-03-20 Trzpien
C21 BV20-03-21 Ostona uchwytu obrotowego
D01 BV20-04-01 Ostona
D02 BV20-04-02 Blok suportu
D03 BV20-04-03 Tuleja 1
D04 BV20-04-04 Tuleja 2
D05 BV20-04-05 Tuleja wkretu wiodacego
D06 BV20-04-06 Tuleja wkretu wiodgcego
D07 BV20-04-07 Tryb z trzpieniem
D08 BV20-04-08 Tryb
D09 BV20-04-09 Tryb z trzpieniem 1
D10 BV20-04-10 Podktadka regulacyjna 2
D11 BV20-04-11 Skala ’
D12 BV20-04-12 Flansza
D13 BV20-04-13 Pokretto
D14 BV20-04-14 Trzpieh faczacy
DI35 BV20-04-15 Kolo centryczne
D16 BV20-04-16 Y.acznik
D17 BV20-04-17 Kofek ustalajacy
D18 BV20-04-18 Nakretka
EO1 BV20-05-01 Konik
E02 BV20-05-02 Tuleja konika
EO03 BV20-05-03 Tuleja konika (mata)

E04 BV20-05-04 Wkret prowadzacy

EOS5 BV20-05-05 Blokada

E06 BV20-05-06 Flansza |
EQ7 BV20-05-07 Tuleja 2
EO08 BV20-05-08 Podstawa 1

=

i




Numer| Numer czesci Nazwa Ilos¢
F30 BV20-06-30 Ostona 1
GOl BV20-07-01 Tryb z21 1
G02 BV20-07-02 Tryb z24 1
GO3 BV20-07-03 Tryb z30 1
G04 BV20-07-04 Tryb z35 1
GOS BV20-07-05 Tryb z38 1
G06 BV20-07-06 Tryb z40 1
GO7 BV20-07-07 Tryb z42 1
GO8 BV20-07-08 Tryb z45 1
G09 BV20-07-09 Tryb z50 1
G10 BV20-07-10 Tryb z55 1
Gll1 BV20-07-11 Tryb z60 1
G12 BV20-07-12 Tryb z63 1
G13 BV20-07-13 Tryb z65 1
G14 BV20-07-14 Tryb z80 1
G15 BV20-07-15 Tryb z100 1
G16 BV20-07-16 Wspornik zmiany trybow 1
G17 BV20-07-17 Trzpien zmiany trybow 1
G18 BV20-07-18 Ostona wewnetrzna 1
G19 BV20-07019 Tarcza zewngtrzna 1
G20 BV20-07-20 Wspornik 1
G21 BV20-07-21 Tuleja trzpienia zmiany trybu 1

Numer| Numer cze¢sci Nazwa Ilosé
EO BV20-05-09 Sprezyna 2
E10 BV20-05-10 Pokretto 2
Ell BV20-05-11 Podktadka raczki 2
El12 BV20-05-12 Raczka 2
El3 BV20-05-13 Klucz nasadowy 1
E14 BV20-05-14 Blokada raczki 1
El5 BV20-05-15 Podktadka raczki 2
E16 BV20-05-16 Raczki 2
El17 BV20-05-17 Podstawa konika 1
E18 BV20-05-18 Listwa mocujgca 1
E19 BV20-05-19  [Sruba regulujaca 2
E20 BV20-05-20 Ptytka dociskowa |
E21 BV20-05-21 Skala
FO1 BV20-06-01 Siodto
FO2 BV20-06-02 Ptytka dociskowa
F03 BV20-06-03 Plytka dociskowa
F04 BV20-06-04 Podstawa suportu poprzecznego
FO5 BV20-06-05 Prowadnice suportu poprzecznego
FO6 BV20-06-06 Walek przesuwny suportu poprzecznego
FO7 BV20-06-07 Tuleja watka
FO3 BV20-06-08 Pokretto
F09 BV20-06-09 Listwa
Bl BV20-06-11 Suport wzdluzny
F12 BV20-06-12 Zatyczka
F13 BV20-06-13 Gorna podtrzymka
F14 BV20-06-14 Maty wkret wiodacy
F15 BV20-06-15 Nakretka
F16 BV20-06-16 Suport
F17 BV20-06-17 Ptytka skalujgca
F18 BV20-06-18 Trzpien spoczynkowy
F19 BV20-06-19 Tuleja pozycjonujaca
F20 BV20-06-20 Kotek pozycjonujacy
F21 BV20-06-21 Podstawa imaka
F22 BV20-06-22 Podkiadka |
F23 BV20-06-23 Ostona przewodnika 2
F24 BV20-06-24 Ostona przewodnika 2
F25 BV20-06-25 Mocowanie uchwytu '
F26 BV20-06-26 Gniazdo uchwytu 1
F27 BV20-06-27 Uchwyt 1
F28 BV20-06-28 | Sruba uchwytu :_
F29 BV20-06-29 Uchwyt 2
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9.1 SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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DEKLARACJA ZGODNOSCI WE (EC)

deklarujemy z petng odpowiedzialnosciq, ;e maszyna:

Maszyna: Tokarki stolowe
Typ: LD 250i LD 550
Rok produkc;ji: 2009
Nazwa i adres producenta: Wyprodukowano w P.R.C dla P.P.H.U. TECH-MIG
ul. Faradaya 1, 03-233 Warszawa

do ktorej odnosi sig niniejsza deklaracja spefnia wymagania:

Dyrektyw WE (EC): Dyrektywa Maszynowa (Machinery safety) 98/37/EC
Dyrektywa niskiego Napigcia (Low voltage equipment) 2006/95/WE
Dyrektywa Kompatybilnosci Elektromagnetycznej

(Electromagnetic compatibility) 2004/108/WE(EC)
Wprowadzonych do polskiego Dz. U. Nr 259, poz. 2170
prawa poprzez rozporzadzenia: Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 20.12.2005r. w sprawie

zasadniczych wymagan dla maszyn i elementéw bezpieczenstwa.

Dz. U. z 2007 Nr 155, poz. 1089

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 21.08.2007r. w sprawie
zasadniczych wymagan dla sprzetu elektrycznego

Dz. U. z 2007r. Nr 82, poz. 556

Ustawa z dnia 13 kwietnia 2007 o kompatybilno$ci elektromagnetycznej

Zastosowane normy zharmonizowane:
PN-EN 12840; PN-EN ISO 13857, PN-EN-ISO 12100-1,
PN-EN-ISO 12100-2, PN-EN 60204-1

Nr Certyfikatu 104/11/CE/D/2008
Jednostka akredytowana Zaklad Certyfikacji Instytutu Zaawansowanych
dokonujgca oceny zgodnosci: Technologii Wytwarzania

ul. Wroclawska 37a, 30-011 Krakow

Nazwisko osoby upowaznionej
do podpisania deklaracji: Stanistaw Laskowski

17-10-2008 Warszawa ]
data, miejsce podpis osoby upowaznionej

Nazwisko i adres osoby posiadajacej dokumentacj¢ techniczna: Stanistaw Laskowski ul. Faradaya 1 01-233 Warszawa

Ta deklaracja zgodnosci WE (EC) traci swojg wazno$¢ jezeli maszyna zostanie zmieniona lub przebudowana
lub jest uzytkowana niezgodnie z instrukcjg obshugi.
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GWARANCJA

Firma P.P.H.U. TECH — MIG udziela 12 — miesi¢cznej gwarancji na tokarke LD 550, liczac
od daty sprzedazy.

1. Gwarancja na tokark¢ LD 550 obejmuje wylgcznie uszkodzenia wynikajagce z wad
materialowych lub produkcyjnych i jest wazna po spelnieniu nast¢pujacych warunkow:

e Urzadzenie bylo uzywane zgodnie z zasadami przedstawionymi w instrukcji obstugi
1 przy zastosowaniu wiasciwego osprzetu,
e Urzadzenie bylo konserwowane w sposéb wlasciwy, zgodny z instrukcja obstugi.

2. Gwarancjg nie sg objete :

—  Mechaniczne uszkodzenia urzgdzenia lub osprzgtu oraz wady powstate w ich
nastgpstwie,

Uszkodzenia wynikajace z niewlasciwego uzytkowania i konserwacji,

Uszkodzenia powstate w wyniku przecigzenia urzadzenia,

Elementy, ktore ulegly naturalnemu zuzyciu np.: uchwyty tokarskie, paski

napedowe, dzwignie blokujace, pokretta kontrujace,

=  Naprawy wynikajace z normalnego zuzycia podczas eksploatacji,
=  Naprawy polegajace na regulacji,
=  Uszkodzenia powstale w wyniku niewlasciwego transportu.

3. Koszty wynikte z nieuzasadnionego zgloszenia sprzg¢tu do naprawy gwarancyjnej oraz ze
zdemontowania dodatkowych akcesoriow zamontowanych przez reklamujgcego, a nie
bedacych na wyposazeniu urzadzenia, obcigzajg reklamujgcego. W takim przypadku sprzet
moze zosta¢ wydany reklamujacemu najwczes$niej w chwili uregulowania naleznosci.

4. Utrata karty gwarancyjnej skutkuje utratg gwarancji tokarki.

5. Gwarancja zostaje cofnigta w wyniku samodzielnych napraw, a takze jesli urzadzenie byto
demontowane, modyfikowane, przerabiane przez nieuprawnione osoby.

UWAGA! Tokarka musi by¢ dostarczona do naprawy czysta i w oryginalnym opakowaniu, w

przeciwnym razie reklamujacy ponosi koszt oczyszczenia..

VR

Gwarancja jest wazna wylgcznie 7 dowodem zakupu oraz poprawnie wypelniona i ostemplowana
bez skreslen i poprawek.
Ushugi serwisowe:
Naprawy gwarancyjne 1 pogwarancyjne wykonywane sa pod adresem:
P.P.H.U. TECH - MIG
ul. Faradaya 1
03-233 Warszawa

....................................................................................................

Data zakupu. Nr fabryczny Pieczatka sklepu, podpis sprzedawcy

o by =




ADNOTACJE DO PRZEBIEGU NAPRAWY

L.P.

Data
przyjecia

Data
wydania

Opis wykonywanej naprawy

Podpis i pieczeé
serwisu
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