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WPROWADZENIE

Szanowny Kliencie.

Dziekujemy za dokonanie wyboru produktu firmy Nutool.

Produkt ten przeszedt przez szczegdtowy proces kontroli jakosci firmy Nutool. Podjeto wszelkie mozliwe
srodki majgce na celu dostarczenie produktu w doskonatym stanie. Jednakze w sytuacji, gdyby tylko wystapit
jakikolwiek problem czy tez moglibysmy stuzy¢ rada i pomoca podczas uzytkowania tego produktu, prosimy
o kontakt z naszym dziatem obstugi klienta.

Bezpieczenstwo

Przed przystapieniem do uzytkowania elektronarzedzi nalezy sie zawsze zapoznac z ponizszymi zasadami
bezpieczenstwa, co pozwoli na zredukowanie zagrozer od ognia, porazenia elektrycznego i zranien.

To bardzo wazne, aby przeczytad niniejsza instrukcje w celu zrozumienia zastosowan, ograniczen i
potencjalnych zagrozen zwigzanych z tym narzedziem.

Gwarancja

Zakupiony produkt firmy Nutool posiada gwarancje dotyczaca usterek spowodowanych btedami
fabrycznymi na okres 24 miesiecy od daty dokonania zakupu. Prosze zachowac¢ dowdd zakupu. Gwarancja
utraci waznos¢ w przypadku niewtasciwego wykorzystania urzadzenia. Jesli produkt zostanie zwrécony na
podstawie gwarancji, prosimy o jednoznaczne okreslenie powodu zwrotu. Niniejsza gwarancja nie narusza
praw wynikajacych z innych przepiséw.

Prawa ustawowe
Gwarancja jest umowa dodatkowa i w zadnym wypadku nie narusza praw ustawowych.

Niniejsza instrukcja jest przewodnikiem do celéw instruktazowych, ilustracje moga sie nieco rézni¢ od
dostarczonego produktu. Dodatkowe funkcje i zastosowania nie musza by¢ uwzglednione w tej instrukgji.
W celu uzyskania dalszych wskazéwek i informacji prosze sie skontaktowac z naszym dziatem obstugi klienta.

www.nutool.pl
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OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA
To bardzo wazne, aby przed rozpoczeciem
uzytkowania tego urzadzenia bardzo uwaznie
przeczytad, zrozumied i stosowac sie do niniejszych
instrukcji. Dzieki temu mozna zachowac
bezpieczenstwo wiasne i innych oraz zapewni¢
dtugie i bezusterkowe dziatanie urzadzenia.

BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

POZNAJ SWOJE ELEKTRONARZEDZIE

To bardzo wazne, aby zapoznac sie z ponizsza
instrukcja oraz wszystkimi informacjami
umieszczonymi na urzadzeniu. Nalezy réwniez
rozpozna¢ mozliwosci i ograniczenia urzadzenia
oraz potencjalne niebezpieczenstwa zwigzane z tym
narzedziem.

MIEJSCE PRACY

Zasmiecony warsztat i miejsce pracy groza
wypadkiem. Stoty robocze powinny by¢
uporzadkowane. Podtogi nalezy utrzymywac w
czystosci i porzadku. Nalezy zachowa¢ szczegdlng
ostrozno$¢ tam, gdzie podtoga moze by¢ sliska z
powodu pytu lub wypolerowania.

SRODOWISKO PRACY

Nie nalezy wystawiac urzadzenia na deszcz ani

tez uzytkowac go w wilgotnym lub mokrym
miejscu. Stanowisko pracy powinno by¢ dobrze
oswietlone. Nie uzywac elektronarzedzi w miejscach
zagrozonych eksplozjg lub pozarem w poblizu
materiatow tatwopalnych, palnych cieczy, farb,
pokry¢ lakierowanych, benzyn, itp. palnych gazéw
i pytéw o charakterze wybuchowym. W celu
zapewnienia bezpieczenstwa zaleca sie konsultacje
ze specjalistg w zakresie uzywania odpowiednich
srodkéw gasniczych.

OCHRONA PRZED PORAZENIEM PRADEM
ELEKTRYCZNYM

Nalezy unikac¢ kontaktu z uziemieniem lub
uziemionymi powierzchniami (np. rury wodne,
grzejniki, kuchenki i lodéwki).

UWAGA NA DZIECI | ZWIERZETA DOMOWE

Dzieci i domowe zwierzeta powinny by¢
utrzymywane z dala od miejsca pracy. Dzieciom nie
nalezy pozwala¢ na dotykanie lub obstugiwanie
urzadzen ani na dotykanie przedtuzaczy
elektrycznych. Wszystkie elektronarzedzia, w czasie,
gdy nie sg uzywane, powinny by¢ trzymane poza
zasiegiem dzieci, zmagazynowane lub zamknigte w

bezpiecznej szafce lub pomieszczeniu.

NIE PRZECIAZAC ELEKTRONARZEDZI
Elektronarzedzie bedzie lepiej i bezpieczniej
pracowac oraz bedzie stuzyto dtuzej, jesli bedzie
uzywane w takim zakresie, jaki zostat dla niego
okreslony.

DOBOR WLASCIWEGO NARZEDZIA

Zawsze nalezy dobiera¢ wtasciwe narzedzia do
okreslonej pracy. Nie uzywac narzedzi do pracy, do
ktorej nie zostaty przeznaczone. Matymi narzedziami
nie nalezy wykonywac pracy przeznaczonej dla
narzedzi o duzej mocy. Nie uzywac narzedzi do
celdéw, do jakich nie s przeznaczone, np. nie uzywac
pity tarczowej do przecinania konaréw lub pni.

BEZPIECZENSTWO OSOBISTE

UBIOR

Nie nalezy nosi¢ luznej odziezy, bizuterii lub
czegokolwiek, co mogtoby zosta¢ wciagniete przez
ruchome czesci maszyn.

WLroSsy
Dtugie wiosy powinny by¢ spiete z tytu lub schowane
pod ochronnym nakryciem gtowy.

ZABEZPIECZENIE WZROKU

Nalezy obowigzkowo stosowac okulary ochronne
zgodne z wymagang norma (normalne okulary
nie sg dostateczng ochrong). Okulary lecznicze nie
posiadaja bezpiecznych szkiet.

ZABEZPIECZENIE SLUCHU
Zabezpieczenie stuchu jest wskazane podczas
dtuzszych okreséw nieprzerwanej pracy.

OBUWIE

Tam gdzie wystepuje ryzyko uszkodzenia stép
przez ciezkie przedmioty, czy tez ryzyko poslizgu na
mokrych lub wypolerowanych podtogach, powinno
by¢ uzywane odpowiednie, bezpieczne obuwie
przeciwposlizgowe.

OCHRONA GLOWY

Wszedzie tam, gdzie wystepuje ryzyko spadania
przedmiotéw lub uderzenia w glowe w wystajace
lub nisko umieszczone przeszkody, powinien by¢
uzywany kask ochronny.

OCHRONA DROG ODDECHOWYCH
Gdy podczas pracy maszyny powstaje pyt, nalezy
stosowac maske przeciwpytowa. Podczas ciecia
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betonu, obrébki ptyt pilsniowych, zwtaszcza
MDEF, stosowana w tych materiatach zywica moze
by¢ niebezpieczna dla zdrowia. Nalezy uzywac
dopuszczonych masek przeciwpytowych z
wymiennym filtrem.

WYPOSAZENIE DO USUWANIA PYLU

Jesli urzadzenie jest wyposazone w akcesoria do
odciggania i zbierania pytu, nalezy upewnic sie czy
jest ono wiasciwie podtaczone i uzywane.

PRZEWOD ZASILAJACY

Nie nalezy nigdy ciagnac za przewdd zasilajacy,

aby wyjac wtyczke z gniazda elektrycznego. Nigdy
nie nalezy przenosic elektronarzedzia za przewdd
zasilajacy. Przewod zasilajacy nalezy trzymac z

dala od zZrédet ciepta, olejéw, rozpuszczalnikdw i
ostrych krawedzi. Jesli przewod zasilajacy zostanie
uszkodzony, nalezy go wymieni¢ w autoryzowanym
serwisie.

ZABEZPIECZ OBRABIANY ELEMENT

Jesli tylko jest to mozliwe, nalezy zabezpieczy¢
obrabiany element uzywajac zaciskdéw lub imadta.
Jest to bezpieczniejsze niz w przypadku uzywania
do tego celu dfoni i pozostawia obie rece wolne do
obstugi narzedzia.

NIE SIEGAJ ZA DALEKO

Podczas pracy nie nalezy siegac zbyt daleko, nalezy
natomiast utrzymywac stopy we wiasciwej pozycji i
przez caty czas zachowywac réwnowage.

WLASCIWA OBSLUGA | KONSERWACJA NARZEDZI
Narzedzia tngce powinny by¢ ostre i czyste, aby
uzyskac wieksza wydajnosc i bezpieczenstwo.
Postepowac zgodnie z instrukcja dotyczaca
smarowania i wymiany wyposazenia.

Sprawdzac okresowo przewdd zasilajacy i jesli
ulegnie uszkodzeniu wymienic¢ w autoryzowanym
serwisie.

Sprawdzac okresowo przedtuzacze i jesli sa
uszkodzone - wymienic.

Uchwyty nalezy utrzymywac suche, czyste i wolne od
olejow i smaréw.

Zawsze nalezy sie upewnic, czy szczeliny
wentylacyjne s czyste i wolne od pytu. Zatkane
szczeliny wentylacyjne moga spowodowac
przegrzanie i uszkodzenie silnika.

ODLACZ ELEKTRONARZEDZIE

Elektronarzedzia nalezy odtaczy¢ od sieci
elektrycznej zawsze wtedy, gdy nie sg uzywane,
przed czynnosciami serwisowymi, smarowaniem lub

regulacja i podczas wymiany akcesoriow, takich jak
ostrza, wiertta i frezy.

Usun klucze i narzedzia ustawcze

Nalezy wyrobi¢ w sobie nawyk sprawdzania przed
uruchomieniem elektronarzedzia, czy zawsze
usunieto z niego wszystkie klucze i narzedzia
ustawcze.

UNIKANIE NIEZAMIERZONEGO URUCHOMIENIA
Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej
nalezy sie zawsze upewni¢, czy wylacznik znajduje
sie w pozycji wyt. (OFF).

PRZEWOD PRZEDLUZAJACY

NIE uzywac przedtuzacza 2-zytowego do zasilania
elektronarzedzi z uziemieniem. Zawsze nalezy
uzywac 3-zytowego przewodu przedtuzajgcego z
podtaczonym uziemieniem.

Jesli elektronarzedzie bedzie uzywane na zewnatrz,
nalezy wéwczas stosowac wylacznie przedtuzacze
przeznaczone do uzytkowania na zewnatrz i w ten
sposoéb oznaczone.

Zawsze nalezy do konca rozwing¢ przedtuzacz na
bebnie.

W przypadku przedtuzaczy o dtugosci do 15 metréw,
ich przewody powinny mie¢ przekréj poprzeczny 1,5
mm2.

Przedtuzacze o dtugosci wiekszej niz 15 metréw,
ale nieprzekraczajacej 40 metréw powinny miec
przewody o przekroju 2,5 mm2.

Uszkodzony przedtuzacz zawsze nalezy wymienic
przed uzyciem.

Przedtuzacz nalezy chronic¢ przed ostrymi
przedmiotami, nadmiernym podgrzewaniem i
wilgotnymi lub mokrymi miejscami.

ZACHOWAJ UWAGE

Zawsze nalezy uwazac na to, co sie robi, zachowywac
sie rozsadnie i nigdy nie obstugiwac elektronarzedzi,
gdy sie jest zmeczonym, przyjmowato sie leki
powodujace sennos¢ lub po spozyciu alkoholu lub
narkotykdw.

SPRAWDZANIE POD KATEM USZKODZEN

Przed uzyciem elektronarzedzia nalezy uwaznie
sprawdzi¢, czy dziata ono prawidtowo i jest w stanie
wykonac zaplanowana prace.

Sprawdzi¢ prawidtowos¢ ustawienia ruchomych
elementdw i upewnic sig, czy nie sg zakleszczone.

Sprawdzi¢, czy nie wystepuja uszkodzone lub
brakujace elementy i zleci¢ ich wymiane lub naprawe
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w autoryzowanym serwisie. Jesli elektronarzedzie
wymaga montazu, upewnic sie, czy jest pewnie
przymocowane do odpowiedniego stotu roboczego.
Sprawdzi¢ kazdy inny stan mogacy mie¢ wptyw na
dziatanie elektronarzedzia.

Jesli nie podano inaczej w niniejszej instrukgcji
obstugi, kazda uszkodzonga ostone lub inny element
elektronarzedzia nalezy przepisowo naprawic lub
wymieni¢ w autoryzowanym serwisie.

Wszystkie niedziatajace prawidtowo przetgczniki
musza zosta¢ wymienione przez autoryzowany
serwis.

Nigdy nie uzywac elektronarzedszi, jesli ich wytacznik
nie jest sprawny.

UWAGA!

Nigdy nie przebudowywac elektronarzedzi w zaden
sposdb. Uzywanie jakiegokolwiek wyposazenia

lub osprzetu niezalecanego w niniejszej instrukgji
obstugi moze doprowadzi¢ do uszkodzen
elektronarzedzia i zranien uzytkownika.

Naprawy elektronarzedzi nalezy zlecic¢
wykwalifikowanemu specjaliscie.

Niniejsze elektronarzedzie odpowiada normom
krajowym i miedzynarodowym oraz spetnia
wymagania bezpieczenstwa. Naprawy powinny by¢
przeprowadzane wytacznie przez wykwalifikowany
personel z wykorzystaniem certyfikowanych czesci
zamiennych.

Nieprzestrzeganie niniejszych zalecerh moze byc¢
przyczyna powstania zagrozen dla uzytkownika.

OCHRONA MEBLI
Podczas uzywania elektronarzedzi w domu nalezy
zakry¢ meble i podtogi.

SRODKI BEZPIECZENSTWA POZAROWEGO

Przy uzywaniu okreslonych elektronarzedzi w

domu i w warsztacie nalezy stosowac ogdélne srodki
bezpieczenstwa pozarowego. Zaleca sie, w ramach
srodkéw bezpieczenstwa, zasiegnac opinii specjalisty
w kwestii zalecanych srodkéw gasniczych iich
zastosowan.



BUDOWA | STEROWANIE - OPIS

1.

Naped pasowy i obudowa mechanizmu

Srubowego.

Wrzeciennik i skrzynka przektadniowa.
Uchwyt.

Ostona uchwytu.

Dzwignia zmiany biegéw “B".

Dzwignia zmiany biegéw “A”.

Uchwyt narzedziowy.

Suport wzdtuzny.

Pokretto posuwu suportu wzdtuznego.

. Konik centrujacy.

. Konik.

. Tuleja konika

. Dzwignia blokady tulei konika.

. Pokretto konika.

. Nakretka mocujaca konika (nie pokazana).
. Sruba ustawcza przesuniecia stozka konika.
17.

Skala ustawcza przesuniecia stozka konika (nie

pokazana).

18.
19.
20.
. Prowadnica wzdtuzna foza tokarki.
22.
23.
24,
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34,
35.
36.
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Dzwignia zmiany biegéw (nie pokazana).
Przycisk wt./wyt. z wytaczaniem awaryjnym.
Przycisk wyboru kierunku obrotéw.

Sanie wzdtuzne.

Pokretto posuwu san wzdtuznych.
Pokretto posuwu suportu poprzecznego.
Dzwignia sprzegajaca $ruby pociggowej
Sruba pociggowa.

Koto pasowe.

Koto pasowe napedowe.

Pasek klinowy.

Wrzeciono wydrazone.

Koto zgbate Z1.

Koto zgbate Z2.

Koto zgbate Z3.

Koto zebate Z4.

Silnik napedowy.

Sruba ustawcza naprezenia paska klinowego.

Czesci zamienne

Czesci zamienne mozna zamoéwic w serwisie.
WAZNE!

Tylko serwis fabryczny gwarantuje odpowiednia
jakos¢ czesci zamiennych.

PODLACZENIE ELEKTRYCZNE

WAZNE

Ten produkt jest wyposazony we wtyczke elektryczng
kompatybilna z urzagdzeniami i siecig elektryczna
Panstwa kraju, ktéra spetnia wymagania norm
miedzynarodowych.

To urzadzenie mozna podfacza¢ wytacznie do sieci
elektrycznej o parametrach podanych na tabliczce
zZnamionowe;j.

Jesli ulegnie uszkodzeniu przewdd zasilajacy lub
wtyczka urzadzenia, nalezy je zastgpic identyczng
oryginalna wtyczka lub przewodem.

Przy podtaczaniu do sieci zasilajacej nalezy zawsze
przestrzegac przepiséw obowigzujacych w danym
kraju.

W razie watpliwosci nalezy sie zwréci¢ o pomoc do
wykwalifikowanego elektryka.

Niniejsza instrukcja zostata opracowana z myslg o
doswiadczonych uzytkownikach tokarek do metalu

i obejmuje wytacznie podstawowe operacje procesu
toczenia. Uzytkownikom, ktérzy posiadajg niewielkie
lub Zadne doswiadczenie w zakresie uzytkowania
urzadzen tego typu, zalecamy nabycie odpowiedniej
publikacji dotyczacej techniki toczenia metali.

MONTAZ | KONSERWACJA

ROZPAKOWYWANIE

UWAGA!

Opakowanie zawiera ostre przedmioty. Zachowac
ostroznos¢ podczas rozpakowywania. Do
podnoszenia, montazu i ustawienia urzagdzenia moga
by¢ potrzebne dwie osoby.

Wyjac¢ z opakowania urzadzenie wraz z dostarczonym
wyposazeniem. Sprawdzi¢, czy urzadzenie jest

w dobrym stanie i czy dostarczono wszystkie
elementy wyposazenia wymienione w niniejszej
instrukcji. Nalezy sie réwniez upewnic, czy wszystkie
elementy wyposazenia sa kompletne. Jesli brakuje
jakiejkolwiek czesci, urzadzenie wraz z akcesoriami
powinno zosta¢ zwrécone do sprzedawcy w
oryginalnym opakowaniu.

Opakowania nie nalezy wyrzuca¢, ale zachowac je na
czas trwania okresu gwarancyjnego, a nastepnie, w
miare mozliwosci, poddac je przepisowej utylizacji
lub zagospodarowac w inny, odpowiedni sposéb. Nie
pozwalac¢ dzieciom na zabawe pustymi plastikowymi
torebkami ze wzgledu na ryzyko uduszenia.

LOKALIZACJA URZADZENIA
Przy ustalaniu miejsca ustawienia lub umocowania
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urzadzenia nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace
punkty.
W poblizu powinno sie znajdowac gniazdo zasilajace.

Urzadzenie musi zosta¢ trwale zamontowane i
pewnie zabezpieczone na stoliku, ktéry znajduje
sie na odpowiedniej wysokosci i jest wystarczajaco
mocny i stabilny do utrzymania ciezaru urzadzenia.
Podczas tego procesu urzadzenie musi zostac
wypoziomowane we wszystkich kierunkach z
wykorzystaniem poziomnicy.

PRZYGOTOWANIE URZADZENIA

Wszystkie powierzchnie metalowe i wyposazenie
urzadzenia sg fabrycznie zabezpieczone warstwa
srodka przeciwrdzewnego, ktéry nalezy usunac przed
rozpoczeciem uzytkowania. Ildealnym sposobem na
usuniecie tej warstwy ochronnej jest zastosowanie
wody z dodatkiem srodka rozpuszczajacego

thuszcz (np. ptynu do mycia naczyn). Po usunieciu
warstwy ochronnej odkryte powierzchnie metalowe
nalezy pokry¢ cienkg warstwa oleju maszynowego
ogolnego zastosowania.

NAPELNIANIE SKRZYNKI PRZEKLADNIOWEJ
OLEJEM

W celu napetnienia skrzynki przektadniowej usunac
cztery wkrety zabezpieczajgce pokrywe skrzynki
przektadniowej (rys. 2) (2.1). Prosze pamietac, ze
dopasowane powierzchnie sg pokryte silikonem
stuzacym jako uszczelnienie. Napetnic skrzynke
przektadniowa taka iloscig uniwersalnego oleju
maszynowego, aby okienko wziernika byto zakryte
do potowy (rys. 2) (2.2). Zatozy¢ pokrywe skrzynki
przektadniowej upewniajac sie, ze dopasowane
powierzchnie nie zostaty zabrudzone opitkami

lub innymi pozostatosciami, posmarowac lekko
silikonem i zabezpieczy¢ za pomoca czterech
wkretdw.

WAZNA WSKAZOWKA:

Nalezy regularnie sprawdzac poziom oleju w
zbiorniku obserwujac poziom oleju w okienku
wziernika i uzupei¢, gdy poziom oleju jest
widoczny na dnie wziernika.

DOCIERANIE

Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy
je“dotrzec”, aby zapewni¢ dobre smarowanie

kot zebatych po montazu i napetnianiu skrzynki
przektadniowej. W tym samym czasie utozeniu ulega
pasek klinowy i moze zachodzi¢ potrzeba jego
dodatkowej regulacji.

Ustawi¢ dzwignie ustawcze skrzynki przektadniowej
tak, aby uzyskac najwolniejsza predkos¢ obrotowa
wrzeciona (rys. 3) (3.1). Jesli nie ma pewnosci, czy
kota zostaty catkowicie zazebione, obrécic recznie
uchwyt, az kota catkowicie nie zaskocza.

Upewnic sie, ze dZwignia mechanicznego posuwu
Sruby pociagowej znajduje sie w pozycji wytaczonej.

Wiozy¢ wtyczke do gniazda zasilajacego i wigczy¢
tokarke. Jesli wystepuja nienormalne hatasy lub
wibracje, wytaczyc¢ urzadzenie i zlokalizowac
przyczyne.

Pozostawic urzadzenie pracujace na najwolniejszych
obrotach przez 20 minut, zwracajac uwage na
jakiekolwiek nienormalne objawy pracy, réwniez
niezwykte odgtosy i wibracje. Stopniowo zwiekszac
predkos¢, dopdki urzadzenie nie bedzie pracowato
na kazdym biegu przez przynajmniej 5 minut.

Wylaczy¢ urzadzenie i wyjac wtyczke z gniazda
zasilajgcego. Pozostawic urzadzenie w spoczynku
przez przynajmniej 15 minut. Nastepnie sprawdzic¢
urzadzenie pod katem wyciekéw oleju i obszaréw o
podwyzszonej temperaturze.

Sprawdzi¢ mechanizm kazdej prowadnicy obracajac
pokretta, upewniajac sie, ze dziatajg one w petnym
zakresie ruchu. Jesli ruch jest utrudniony lub
niemozliwy, posmarowac punktowo i dokonac
koniecznych regulacji prowadnic. W celu dokonania
regulacji prowadnicy (patrz przyktad na rys. 4)
poluzowac nakretke ustalajaca (rys. 4) (4.1) i obracac
wkret ustawczy do momentu, az mechanizm
prowadnicy nie bedzie pracowat swobodnie i

bez zadnych luzéw. Dokreci¢ nakretke ustalajaca,
przytrzymujac wkret ustawczy.

SPRAWDZANIE PASKA KLINOWEGO

W celu sprawdzenia, czy pasek klinowy jest wtasciwie
naprezony, nalezy nacisna¢ palcem posrodku
pomiedzy dwoma kotami pasowymi stosujac
zmiennag site nacisku. Pasek powinien sie uginac

o okoto 13 mm (rys. 5) (5.1). Jesli pasek klinowy

z biegiem czasu sie rozciggnie i bedzie sie uginat

o wiecej niz 13 mm, potrzebna bedzie woéwczas
regulacja. Regulacja paska klinowego odbywa sie za
pomoca wkreta ustawczego i nakretki znajdujacych
sie na wierzchu pokrywy silnika (rys. 6) (6.1).

12
®



Tabela 1
Ref.: Opis Smarowanie Metoda Czestotliwos¢
.| Zraszanie
7.1 Skrzynlfa Kota _zebate ! (smarowanie Co 60 dni
przektadniowa tozyska
rozbryzgowe)
72x4 Sanie Prowad.nlca Smarownica Codziennie
wzdtuzna
7.3x3 Supo.rt Prowa.dnlce| Smarownica Codziennie
wzdtuzny gwinty
7.4x2 Konik Gwinty i tuleja] Smarownica Codziennie
Gtowica,
¢ suporty
7.5x3 oi;’Ubjwa konika, Smarownica Codziennie
pociag gwint $ruby
pociggowej
7.6x2 suport Prowafjnlcel Smarownica Codziennie
poprzeczny gwinty
Cienka
Osie kot Zeby kot warstwa Lo
77 zebatych zebatych smaru Codziennie
tozyskowego
SMAROWANIE

Po zakonczeniu pierwszego uruchomienia nalezy
posmarowac wszystkie pozostate ruchome czesci
uzywajac uniwersalnego oleju maszynowego.
Szczegoty zostaly przedstawione na odpowiedniej
ilustracji (rys. 7) oraz w tabeli smarowania (tabela 1).

INSTRUKCJA OBStUGI

ZAKLADANIE | ZDEJMOWANIE UCHWYTU (RYS. 8)
Uchwyt dostarczony z urzadzeniem jest
samocentrujacym uchwytem tréjszczekowym.
Uchwyt jest przymocowany do tarczy tokarskiej za
pomoca trzech wkretéw gniazdowych (rys. 8) (8.1).
Przy zaktadaniu i zdejmowaniu uchwytu nalezy
zabezpieczyc¢ toze tokarki za pomoca tkaniny lub
kawatka drewna.

Poniewaz przestrzen pomiedzy tarcza tokarska a
wrzeciennikiem jest ograniczona, potrzebny bedzie
skrécony klucz szesciokatny. Usunac trzy wkrety
mocujace i zdja¢ uchwyt. Ponowny montaz uchwytu
odbywa sie w odwrotnej kolejnosci.

ZMIANA SZCZEKW UCHWYCIE (RYS. 9)

Istnieja dwa rodzaje szczek mozliwych do
zastosowania w samocentrujgcym uchwycie
trojszczekowym: obejmujace obrabiany przedmiot
od zewnatrz lub mocujace go od srodka. Szczeki

sg umieszczone w korpusie uchwytu w szczelinach
teowych (rys. 9) (9.1) i s poruszane przez przektadnie
spiralne (rys. 9) (9.2) wspotpracujace z wypustkami
wykonanymi na spodzie kazdej szczeki (rys. 9) (9.3).

Gdy obraca sie kluczyk w gniezdzie uchwytu,
obracaja sie rowniez przekfadnie spiralne otwierajac
lub zamykajac szczeki. Istotne podczas zmiany
szczek jest to, aby je wyjmowac we wiasciwej
kolejnosci. Kazda szczeka jest opisana numerem,
ktory odpowiada numerowi wybitemu w szczelinach
korpusu uchwytu (rys. 9) (9.4). Wyjmowanie

szczek odbywa sie w kolejnosci (3-2-1), natomiast
zaktadanie musi nastepowac w porzadku
odwrotnym, tzn. (1-2-3). Po zatozeniu szczek

nalezy catkowicie zamkna¢ uchwyt i sprawdzi¢, czy
szczeki znajduja sie we wiasciwym potozeniu. Jesli
powierzchnie chwytne nie dochodza do siebie,

nalezy wyjac szczeki i powtdrzyc¢ procedure od nowa.

SUPORT WZDLUZNY (RYS. 10)

Suport wzdtuzny mozna regulowac w celu
umozliwienia toczenia powierzchni sko$nych oraz
w celu whasciwego ustawienia narzedzi tokarskich
w stosunku do obrabianego elementu. Aby
ustawi¢ wymagany kat, poluzowa¢ dwie nakretki
zabezpieczajace (rys. 10) (10.1), ustawi¢ wymagany
kat wykorzystujac skale katowa (rys. 10) (10.2) i z
powrotem dokrecic obie nakretki.

UCHWYT NARZEDZIOWY (RYS. 11)

Uchwyt narzedziowy jest zamontowany na gérze
suportu wzdtuznego i mozna w nim zamocowac do
czterech réznych narzedzi tokarskich (rys. 11) (11.1).

Uchwyt narzedziowy mozna obracac i blokowac
w kazdej pozycji za pomocg dZzwigni zaciskowej
znajdujacej sie na gérze uchwytu (rys. 11) (11.2)
w celu zmiany réznych narzedzi tokarskich oraz
uzyskania whasciwej pozycji narzedzi tokarskich
wobec obrabianego elementu.

DZIALANIE SRUBY POCIAGOWEJ (RYS. 12)

Sruba pociggowa (rys. 12) (12.1) spetnia dwie funkcje.

Po pierwsze jest uzywana do toczenia gwintéw. Po
ustawieniu przektadni na wybrany rozmiar gwintu
wiaczenie Sruby pociggowej za pomoca dzwigni (rys.
12) (12.2) umozliwia automatyczny posuw wzdtuzny
z predkoscia witasciwa dla wybranego rozmiaru
gwintu.

UWAGA:
Sruba pociggowa musi zosta¢ wylaczona recznie po
osiggnieciu pozadanej dtugosci gwintu.

Druga funkcja polega na zapewnieniu
mechanicznego posuwu wzdtuz toza tokarki przy
toczeniu réwnolegtym. Predkos¢ posuwu zalezy od
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ustawienia przektadni i predkosci obrotéw gtéwnego
wrzeciona.

KONIK (RYS. 13)

Konik jest uzywany do podtrzymywania dtugich
lub cienkich elementéw, wrzeciono jest wykonane
z wewnetrznym stozkiem Morse'a i mozna w

nim umieszczac duzo réznych typéw kiow ze
stozkiem Morse'a, uchwytéw wiertarskich i innego
wyposazenia wyposazonego w stozek Morse'a
(rys. 13) (13.1). Kly i inne wyposazenie moga zostac
usuniete przez obracanie pokretta do petnego
cofniecia tulei konika, dodatkowy nacisk moze by¢
potrzebny by¢ potrzebny pod koniec ruchu do
zwolnienia stozka.

Konik moze zostac réwniez przesuniety w potozenie
“off set”, co umozliwia toczenie stozkowe wzdtuz
dtuzszej osi, niemozliwe do przeprowadzenia za
pomoca suportu wzdtuznego.

TOCZENIE STOZKOWE Z KONIKIEM (RYS. 14)

W celu ustawienia konika do toczenia stozkowego
nalezy poluzowac nakretke ustalajaca konika (rys.

14) (14.1) i ustaliwszy kierunek przesunac konik o
pozadany kat. Poluzowac¢ wkret ustawczy “off set” w
podstawie konika od tej strony, w ktérag ma zostac
przesuniety konik (rys. 14) (14.2). Dokrecajac drugi
wkret ustawczy “off set” i obserwujac skale stopniowa
z tytu konika mozna ustawi¢ pozadang wielkos¢
stozka (rys. 14) (14.3).

UWAGA:

Wiekszos¢ dobrych podrecznikéw toczenia podaje
formute matematyczna do obliczania wtasciwego
przesuniecia konika przy podanym nachyleniu i
dtugosci stozka. Jesli formuta ta jest niedostepna,
nalezy zastosowacé metode préb i btedéow
wykorzystujac niepotrzebny kawatek materiatu.

OSTRZEZENIE:

Podczas toczenia stozkowego z przesunietym
konikiem nie nalezy zbyt mocno dokreca¢ uchwytu,
aby unikna¢ naprezen.

SYSTEM “STOZEK MORSE'A”

Ta tokarka moze zosta¢ wyposazona w kly, uchwyty,
wiertta i inne akcesoria w réznych rozmiarach.
Przemyst do mocowania wyposazenia w wale
napedowym lub wrzecionie stosuje system

oparty na stozku Morse'a. System ten jest metoda
zabezpieczenia zewnetrznego (meskiego) stozka

w wewnetrznym (zenskim) uchwycie stozkowym
wrzeciona lub tulei. Stozki te sg okreslane jako

samohamowne, poniewaz przy wiasciwym
osadzeniu pozostajg na miejscu. System ten
umozliwia tatwa wymiane ktéw, uchwytow,
wiertet i innego wyposazenia. Wewnetrzny i
zewnetrzny stozek maja taki kat nachylenia, ktéry
umozliwia im wzajemna blokade. Mozna tutaj
stosowac rézne akcesoria, jak kly, uchwyty, wiertta
i inne wyposazenie oraz adaptery umozliwiajace
wykorzystywanie wyposazenia opartego na stozku
Morse’a innej wielkosci.

Uwaga: System oparty na stozku Morse’a dziata
prawidtowo tylko wtedy, gdy obie powierzchnie
stozkowe, wewnetrzna i zewnetrzna, nie s
uszkodzone i sg utrzymywane w czystosci.

OSTROZNIE.

W celu unikniecia uszkodzen wyposazenia lub
zranien operatora, akcesoria nalezy chwytac
ostroznie przez gruba tkanine lub zaktfadac rekawice
spawalnicze.

WYLACZNIK BEZNAPIECIOWY (RYS. 15)

To urzadzenie jest wyposazone w funkcje “No Volts
Switch” na wypadek przerwy w dostawie pradu lub
gdy urzadzenie zostanie odtaczone od zasilania
przed jego wytaczeniem. Po przywrdceniu zasilania
urzadzenie nie zostanie ponownie uruchomione
bez ostrzezenia, dopdki nie zostanie wigczone
przefacznikiem gtdéwnym umieszczonym na
urzadzeniu. Przelacznik jest réwniez wyposazony
w pokrywke wytaczania awaryjnego. W celu
uruchomienia urzadzenia nalezy podnies¢
pokrywke wytaczania awaryjnego (rys. 15) (15.1) i
nacisnac¢ zielony przycisk Wk. (rys. 15) (15.2). W celu
zatrzymania urzadzenia nacisna¢ czerwony przycisk
WYL. (rys. 15) (15.3). W razie zagrozenia uderzy¢
pokrywke wytacznika awaryjnego (rys. 15) (15.4),
co spowoduje wylaczenie urzadzenia i zablokuje
pokrywke chronigc urzadzenie przed wiaczeniem
do momentu zwolnienia blokady mechanicznej. W
celu zwolnienia blokady mechanicznej wyciaggnac
przycisk bezpieczenstwa i przesunac do gory (rys.
15) (15.5).



TABELA PRZELOZEN DO GWINTOWANIA

Ustawienia przetozen

dla gwintéw metrycznych

Ustawienia przetozen
dla gwintéw calowych

podziatka mm Z1 Z2 Z3 Z4 TPRI* Z1 z2 Z3 Z4
0.25 30 50 80 50 55 63
0.3 45 35 100 48 60 50 63
0.35 21 80 40 32 60 63 50 40
0.4 30 65 50 28 60 63 50 35
0.45 45 50 60 80 26 50 65 80 42
0.5 30 80 40 24 50 63 80 40
0.6 45 60 50 22 50 55 80 42
0.7 63 45 60 20 40 80 21
0.75 45 65 40 19 60 63 80 38
0.8 60 55 50 18 50 63 80 30
1 45 80 30 16 50 80 21
1.25 45 80 24 14 50 42 80 35
1.5 63 42 60 40 12 50 60 80 21
1.75 63 60 24 11 50 55 80 21
2 63 65 21 10 60 42 80 30
2.5 45 40 100 | 30 9 40 45 100 21
3 63 40 000 | 35 8 60 42 100 30
*T.PIl = liczba zwojéw na cal
DANE TECHNICZNE
Zasilanie 230V ~ 50 Hz
Silnik 370 W
Skrzynka przektadniowa 6 biegow
Zakres obrotéw lewo/prawo 170 do 1950
Maks. dtugos¢ toczenia 520 mm
Maks. Srednica toczenia nad fozem 200 mm
Maks. Srednica toczenia nad saniami 122 mm
Srednica otworu wrzeciona 20 mm
Wielkos¢ stozka wewn. wrzeciona Morse nr 3
Maks. przesuw suportu wzdtuznego 70 mm
Maks. kat suportu wzdtuznego +45°
Tuleja konika, wielkos$¢ stozka wewn. Morse nr 2
Maks. przesuw tulei konika 50 mm
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Tworzymy lepsze otoczenie
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DEKLARACJA ZGODNOSCI CE

Nizej podpisany, upowazniony przez firme Nutool Wielka Brytania, oswiadcza, ze produkt:
Tokarka do metalu 370W MC550

Produkowany przez NU-TOOL MACHINERY SALES Ltd. (Rockingham Way, Redhouse Interchange, Adwick-Le-
Street, DN6 7FB Doncaster, Wielka Brytania), ktérego szczegétowa specyfikacja znajduje sie w instrukcji roboczej,
spetnia wszystkie wymagania obowigzujace w krajach Wspdlnoty Europejskiej, w szczegdlnosci wymagania
wprowadzone przez:

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 12 marca 2003r. w sprawie zasadniczych
wymagan dla sprzetu elektrycznego (Dz.U.03.49.414) wdrazajace postanowienia dyrektywy Unii Europejskiej
73/23/EWG ze zmianami wprowadzonymi dyrektywa 93/68/EWG.

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury zdnia 2 kwietnia 2003r. w sprawie dokonywania oceny zgodnosci aparatury
z zasadniczymi wymaganiami dotyczacymi kompatybilnosci elektromagnetycznej oraz sposobu jej oznakowania
(DZ.U.03.90.848) wdrazajace postanowienia dyrektywy Rady 89/336/EEC z dnia 3 maja 1989r. wraz ze zmianami
wprowadzonymi dyrektywami Rady 91/263/EEC, 92/31/EEC i 93/68/EEC.

Petna dokumentacja techniczna znajduje sie w siedzibie producenta , w posiadaniu nizej podpisanego.

W/w produkt spetnia warunki nastepujacych standardéw:
PN EN 50144-2-5:1997

PN EN 55014-1:1993 + A2:1999

PN EN 55014-2:1997

PN EN 61000-3-2:1995 + A2:1998

PN EN 61000-3-3:1995

PN-EN 60745-2-5:2006
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