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Om Verktygsboden:

Vi har arbetat med verktyg och maskiner sedan mitten av attiotalet. Var marknad ar Sverige och
Boras ar var bas. Har finns 3 000 kvm butik och huvudkontor med 30 medarbetare som har fatt
vara med om en fantastisk resa, en resa som bara blir roligare och roligare.

Sedan 2007 finns var distanshandelsverksamhet, verkstad och produktutveckling i Borgstena med
lokaler pa 5 000 kvm. Vi jobbar for att ge kompetent service som tillfor mervarde och sparar tid for
dig som kund.

Vi ser fram emot nya kontakter!

2003 startade vi vart eget varumarke PELA. Var idé och tanke var att sjalva kunna ta fram och
vidareutveckla det vi salde och framfér allt att hoppa 6ver ett mellanled for att kunna salja kvali-
tetsprodukter till valdigt bra priser. Att valet var ratt visar sig tydligt i foretagets utveckling som ar
fantastisk.

Garanti:

Vi lamnar 1 ars garanti vid fabrikations eller materialfel fran det ursprungliga inképsdatumet. Spara
alltid din faktura som galler som garantisedel. Varan ska inte ha utsatts for onormal anvandning
eller vanvard och garantin omfattar inte slitagedelar och férbrukningsvaror. Garantin galler inte

om felet beror pa en olyckshandelse efter att du fatt varan eller om du Itit bli att félja skotsel- och
serviceanvisningar. Verktygsboden forbehaller sig ratten att reparera varan eller byta ut den.

Reklamation:

Enligt konsumentkdplagen har du 3 ar pa dig att reklamera ett ursprungligt fel pa en vara. Du
maste lamna ett meddelande om felet inom skalig tid efter det att du har upptackt det. Nar garanti-
tiden har gatt ut ar det kdparen som ska bevisa att felet fanns fran baérjan.

Kontaktinformation:
Verktygsboden Erfilux AB
Kallbacksrydsgatan 1

SE-507 42 Boras

Telefon: 033 - 20 26 56

Mejl: verkstad@verktygsboden.se
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1 Sakerhet

Symbollista
g ger ytterligare indikationer
- uppmanar dig att agera

. upprakningar

Den har delen av anvandarhandboken:

« forklarar betydelsen och anvandningen av varningsreferenser som finns i bruksanvisningen,
« forklarar hur man anvander svarven ordentligt,

» belyser de faror som kan uppsta for dig eller andra om dessa instruktioner inte foljs,

* berattar hur man undviker faror.

Utover denna bruksanvisning, observera:

» gallande lagar och férordningar,

» lagar och regler for forebyggande av olyckor,

» forbud, varningar och de obligatoriska symbolerna samt varningsanvisningarna pa svarven

» Europeiska standarder maste féljas vid installation, drift, underhall och reparation av
svarven.

Om europeiska standarder inte tillampas i bestammelselandets nationella lagstiftning maste de
specifika tillampliga bestdmmelserna i varje land foljas.

Vid behov maste de nédvandiga atgarderna vidtas for att folja varje lands specifika reglering innan
svarven anvands.

Ha alltid detta dokument i anslutning till svarvent for framtida referens



1.1 Sakerhetsvarningar (varningsanvisningar)
1.1.1 Klassificering av faror
Vi klassificerar sakerhetsvarningarna i olika nivaer. Tabellen nedan ger en dversikt

over klassificering av symboler och varningar for den specifika faran och dess
(mdjliga) konsekvenser.

Sym- | Larmuttryck Faststallande/konsekvenser
bol
Fara Overhangande fara som kommer att orsaka allvarliga skada eller dédsfall.
A Varning Risk: En fara som kan orsaka allvarliga personskador eller dodsfall.
Forsikghet Fara eller osékert forfarande som kan orsaka skada pa person eller egendom.

I
' Pt Situation som kan skada maskinen och produkten och andra skador.
‘o‘ Uppmarksamhet | Ingen risk for personskada.

Applikationstips och annan viktig eller anvandbar information och anteckningar.
0 Information Inga farliga eller skadliga konsekvenser for personal eller féremal

Vid specifika faror ersatter vi symbolerna

A A A

Allman fara med en varning handskador farlig elektrisk roterande delar.
for spanning

1.1.2 Ovriga symboler

A QS 6O @

Varning for automatisk Aktivering Dra ut stickkontakten Anvand skydds-  Anvand 6ronskydd
uppstart forbjuden glaségon

O Q0 v E

Anvand skydds-  Anvand skyddsskor Anvand skyddsklader Skydda omgivningen  Kontaktadress
handskar




1.2

Korrekt anvandning

VAN

I

VARNING!
Felaktig anvandning av vredet

» kommer att utsatta personalen for fara.,
» kommer att aventyra maskinen och andra tillhérigheter till operatoren,
* kan paverka maskinens funktion.

Maskinen ar konstruerad och tillverkad for anvandning i miljder dar det inte finns
nagon risk for explosion.

Svarven ar konstruerad och tillverkad for rak vridning och vandning runt eller
regelbundet bildade tre-, sex- eller tolv-kvadratiska arbetsstycken i kallmetall, gjut
gods och plast eller liknande material som inte utgdr en halsorisk eller inte skapar
damm, t.ex. tra, teflon etc. Svarven far endast installeras och anvandas pa ett torrt
och valventilerat stalle. Arbetsstyckena far endast vara fastklamda i svarven med
hjalp av den speciella medfdljande kontrolinyckeln.

Om svarven anvands pa nagot annat satt an vad som beskrivits ovan, modifierad
utan auktorisation av tillverkaren, anvands den felaktigt.
Vi tar inte ansvar for skador som orsakats av felaktig anvandning.

Vi vill betona att eventuella andringar av konstruktionen eller tekniska andringar som
inte har godkants av foretaget kommer ocksa att gora garantin ogiltig.

Det ar ocksa en del av korrekt anvandning att

* de maximala vardena for svarvningen foljs,

» anvandarhandboken lases igenom,

* inspektions- och underhallsinstruktioner efterfoljs.

Teknisk data-

For att uppna ratt prestanda ar det viktigt att valja ratt svarvverktyg,
matning, verktygstryck, skarhastighet och kylvatska.

VARNING!

Mycket allvarlig skada pa grund av felaktig anvandning.

Det ar forbjudet att géra nagra modifieringar eller andringar av maskinens drifts-
varden. Dessa kan aventyra personalen och orsaka skador pa maskinen.



1.3

1.4

Eventuella faror som orsakas av maskinen:

VAN

12

Svarven har genomgatt en sakerhetsinspektion (riskanalys med riskbeddémning).
Den har utformats och byggts pa grundval av denna analys med hjalp av de senaste
tekniska framstegen. Det finns emellertid fortfarande en kvarstaende risk, eftersom
maskinen arbetar med:

* hoga varvtal,
* roterande delar,
* Elektrisk spanning och strom.

Vi har anvant byggresurser och sakerhetstekniker for att utifran dessa faror minimera
skaderisken for den person som anvander svarven.

Om svarven anvands och underhalls av personal som inte ar vederbdrligen
kvalificerad kan fara uppsta vid felaktig anvandning eller olampligt underhall.

INFORMATION
All personal som ar inblandad i montering, drift och underhall maste:

« vara vederborligen kvalificerad
« félja den har bruksanvisningen

Koppla frdn maskinen nar rengoring eller underhallsarbete utfors.

VARNING!

SVARVEN FAR ENDAST ANVANDAS MED SAKERHETSANORDNINGARNA
AKTIVERADE.

Koppla ur svarven nar du upptacker ett fel i sdkerhetsanordningarna eller nar de inte
ar monterade! Alla ytterligare installationer som utférs av operatéren maste innehalla

de foreskrivna sakerhetsanordningarna. Som maskinoperator ar detta ditt ansvar!

"Sakerhetsanordningar" pa sidan 11

Kvalificering av personal

1.4.1

Malgrupp
Denna handbok riktar sig till
 operatorer,

* anvandare,
* underhallspersonal.

10
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1.4.2

1.4.3

Varningsanvisningarna avser darfor bade drift och underhall av maskinen.

Bestam klart och tydligt vem som ska ansvara for olika aktiviteter pa maskinen
(anvandning, underhall och reparation).

Vag eller oklar ansvarsférdelning utgor en sakerhetsrisk!

Koppla alltid ur stickkontakten fran elnatet. Detta férhindrar att det anvands av
obehorig personal.

INFORMATION
All personal som ar inblandad i montering, drifttagning, drift och underhall maste

+ vara vederborligen kvalificerad
« folja den har bruksanvisningen

Vid felaktig anvandning

 kan det finnas risk for personal,
» kan det finnas en risk for maskinen och annan materiell egendom,
 kan risk finnas att svarven inte fungerar korrekt.

Auktoriserad personal
VARNING!

Felaktig anvandning och underhall av maskinen utgér en fara fér personal, foremal
och miljo.

Endast behorig personal far anvanda maskinen!

Den enda person som ar behdrig att anvanda denna maskin och utféra under-

hall pa den, ar utbildad och teknisk personal som arbetar for operatéren och till-
verkaren.

Operatorens skyldigheter

Operatéren maste instruera personal minst en gang om aret betraffande:

» alla s@kerhetsstandarder som galler for maskinen,

* drift,

+ ackrediterade tekniska riktlinjer.

Operatoren maste ocksa:

* kontrollera personalens forstaelse for maskinen,

« krava att personal bekraftar deltagande i utbildning/instruktion genom en under-
skrift,

* kontrollera att personalen ar medveten om sakerhet och faror pa arbetsplatsen och
om de foljer bruksanvisningen.

11



1.4.4 Anvandarens skyldigheter
Anvandaren maste:
* ha last och forstatt handboken,
« vara bekant med alla sakerhetsanordningar och foreskrifter,
* kunna hantera maskinen.
1.4.5 Ytterligare kvalifikationskrav

For arbete med elektriska komponenter eller utrustning finns ytterligare krav:

» Detta arbete far endast utforas av en behdrig elektriker eller person som arbetar
enligt anvisningar och tillsyn av en kvalificerad elektriker.

Innan du utfor arbete pa elektriska komponenter eller driftsenheter maste foljande
atgarder vidtas, i den angivna ordningen.

Koppla bort alla poler

Kontrollera att maskinen inte kan sattas pa igen

oo

Kontrollera att det inte finns nagon spanning

1.5 Anvandarpositioner

Anvandaren maste sta framfor maskinen.

1.6 Sakerhetsanordningar
Anvand endast svarven med korrekt fungerande sakerhetsanordningar.

Stang omedelbart av svarven om det finns ett fel i sdkerhetsanordningen eller om den inte
fungerar av nagon anledning.

Det ar ditt ansvar!

Om en sakerhetsanordning har aktiverats eller har misslyckats, far svarvan endast
anvandas:

* nar orsaken till felet har tagits bort,

« det har verifierats att det inte finns nagon risk for personal eller féremal.

12



VARNING!

A Om du kringgar, tar bort eller asidosatter en sakerhetsenhet pa nagot satt,
aventyrar du dig sjalv och annan personal som arbetar med maskinen. De
mojliga konsekvenserna ar:

+ skada som foljd av att komponenter eller delar av komponenter flyger av i
hdg hastighet,

* kontakt med roterande delar,

* dddlig stromstot

Svarven innehaller foljande sakerhetsanordningar:
Sjalvliasande, lasbar NODSTOPP-knapp
Fastskruvat skyddslock pa spindeldockan

Sarskild nyckel for svarvchucken

1.6.1 NODSTOPP-knapp

Nodstopp-knapp
1.6.2 Skyddskapa

Spindeldockan pa svarven ar utrustad med ett
fastskruvat skyddslock.

VARNING! s >

Skyddshélje :
Ta bort skyddskapan forst efter \

Natspanningsnatet har dragits.

[

Skyddshdljet pa svarven

13



1.6.3 Chucknyckel

Svarven ar utrustad med en speciell nyckel
for chucken. Nar chucknyckeln har slappts,
skjuts den ut av en fjader.

Chucknyckel \

VARNING!
A Anvand endast svarven med den har nyckeln.

1.6.4 Fodrbuds, varnings och obligatoriska etiketter

INFORMATION
9 Alla varningsetiketter maste vara lasbara. Kontrollera dem regelbundet.

1.7 Sakerhetscheck

Kontrollera svarven minst en gang per skift. Informera den ansvarige personen omedelbart
om eventuella skador, fel eller andrade driftsfunktioner.

Kontrollera alla sékerhetsanordningar:

* i borjan av varje skift (med maskinen avstangd)
» en gang i veckan (med maskinen i drift)

» efter varje underhall och reparation

Kontrollera att forbuds-, varnings- och informationsetiketter och markning pa svarven:

* kan identifieras (om inte, rengor dem)
 ar kompletta

14
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INFORMATION

Anvand féljande tabell for att organisera kontrollerna.

Allman kontroll

Utrustning: Kontrollera: OK
Skyddskapa Monterad, fastskruvad och inte skadad

chuck kapa

Etiketter, marke- Installerad och lasbar

ringar

Datum: Kontrollerad av (signatur):

Drift test

Utrustning: Kontrollera: OK
NODSTOPP- Nar NODSTOPP-knappen aktiveras, ska svarven sténgas av.

knappen

Svarvens chuck- Nar chucknyckeln har slappts, ska den automatiskt tryckas ut ur svarv
nyckel chucken

Datum: Kontrollerad av (signatur):

1.8 Individuell skyddsutrustning

For vissa arbeten kravs individuellt skyddsutrustning.

Skydda ditt ansikte och 6gon: under alla arbeten och speciellt arbete dar ditt ansikte
och 6gon utsatts for faror, bor en sdkerhetshjalm med ansiktsskydd anvandas.

Anvand skyddshandskar vid lyft eller hantering av bitar med skarpa kanter.

Anvand sakerhetsskor vid montering, demontering eller transport av tunga kom-

> @@30

ponenter.

Anvand horselskydd om ljudnivan pa arbetsplatsen éverstiger 80 dB(A).

Innan du bdrjar arbeta, se till att det foreskrivna skyddet ar tillgangligt pa arbets-
platsen.

VARNING!

Smutsig eller fororenad kroppsskyddsutrustning kan orsaka sjukdom.
Rengor det efter varje anvandning eller minst en gang i veckan.

15



1.9 Sakerhet under drift

| beskrivningen av arbetet med och pa maskinen lyfter vi fram de faror som ar specifika for
det arbetet.

A

VARNING!

Innan du startar svarven, kontrollera att det inte kommer att skada utrustning
eller utsatta andra manniskor for fara.

Undvik otrygga arbetsmetoder:
« Se till att ditt arbete inte aventyrar nagon.
* Klam fast arbetsstycket innan du startar svarven.

* For att klamma fast arbetsstycket, anvand endast den speciella chucknyckeln
som medfoljer.

» Tank pa maximal chuckoppning.
* Anvand skyddsglasdgon.

* Ta inte bort roterande stycken for hand. For sadana, anvand en flikhake och / eller
handborste.

« Klam fast vridverktyget i ratt hdjd och med minsta mojliga éverhang.
« Stang av svarven innan du mater arbetsstycket.

* Anvisningarna i denna bruksanvisning maste féljas vid montering, hantering och
underhall och repareration.

* Arbeta inte med svarven om koncentrationen minskar, till exempel for att du tar
medicin.

» Observera reglerna for sakerhet samt for att forebygga olyckor pa arbetsplatsen
som utfardats av din fackférening eller andra kontrollmyndigheter

* Informera inspektéren om eventuell fara eller felaktigheter.
« Stanna kvar vid svarven tills alla roterande delar har stannat.

» Anvand foreskriven skyddsutrustning. Var noga med att utrustningen har en bra
passform och om nédvandigt anvand ett harnat.

16



1.10 Sakerhet vid underhall

Informera driftspersonalen i god tid om eventuella reparations- och underhallsarbeten.
Rapportera alla sakerhetsrelevanta andringar eller prestationsdetaljer for svarvningen.
Dokumentera alla andringar, uppdatera bruksanvisningen darefter och trana maskin-
operatoérerna.

1.10.1 Koppla ur svarven och gor den saker

@D+

N

Dra ut stickkontakten innan du bérjar nagra underhalls- eller reparationsarbeten. Alla
maskinkomponenter och farliga spanningar och rérelser maste ha kopplats bort.

Placera en varningsskylt pa maskinen.

VARNING!

Innan du ateransluter maskinen ska du saker-
stalla att omkopplaren pa svarven
ari"O" -laget Omkopplare

On/Off-knapp

1.10.2 Anvanda lyftutrustning

VARNING!

Anvandning av instabil lyft- och upphangningsutrustning som kan ga sénder under
belastning kan orsaka mycket allvarliga skador eller till och med dodsfall.

Kontrollera att lyft- och lastfjadringen har tiliracklig lastkapacitet och ar i perfekt skick.
Observera gallande regler for att forebygga olyckor pa arbetsplatsen.
Hall fast lasten ordentligt.

Ga aldrig under upphangd last!

17



1.10.3 Mekaniskt underhallsarbete

Ta bort alla skydds- och sakerhetsanordningar innan du paborjar underhallsarbetet
och installera dem igen nar arbetet ar klart. Dessa inkluderar:

* Holjen
» Sakerhetsanvisningar och varningsskyltar
« Jordanslutning (jord)

Om du tar bort skydds- eller sdkerhetsanordningar, satt tillbaka dem omedelbart efter
att du har slutfort arbetet.

Kontrollera att de fungerar ordentligt!

1.11  Olycksrapport

O

Informera dina 6verordnade omedelbart i handelse av olyckor, mojliga kallor till fara
och eventuella atgarder som nastan ledde till en olycka (nara missar).

Dessa nara missar kan ha manga moéjliga orsaker.

Ju tidigare de anmals, desto snabbare kan orsakerna elimineras.

INFORMATION

| beskrivningen av utférandet av arbetet med och pa maskinen lyfter vi fram de faror
som ar specifika for det arbetet.

1.12 Elektriskt system

Ha maskinen och/eller den elektriska apparaten kontrollerad regelbundet, och
minst var sjatte manad. Eliminera omedelbart alla defekter som I6sa anslutningar,
defekta ledningar etc.

En andra person maste vara narvarande vid arbete pa stromférande komponenter,

for att kunna koppla bort strommen i handelse av en nddsituation. Koppla ur svarven
omedelbart om det finns nagra avvikelser i stromférsérjningen!

18



2. Teknisk data

Foljande information ger dimensioner och vikt och ar tillverkarens auktoriserade maskin data.

Driftsmaterial

Matarutrustning

Mobilgear 627 eller motsvarande olja

Ljusa staldelar och smérjnipplar

Ej korrosiv smorjolja

Vaxling

Kedjeolja (spraybox)

19

Stromanslutning 240x500G 280x700G
Stromuttag 750W/230V/50Hz 850W/230V/50Hz
Skyddsklass IP 54 IP 54
Maskindata

Centrets hojd (mm) 125 140

Max. vriddiameter [mm] 250 280
Avstand mellan centra [mm] 550 700
Spindelhastighet [rpm] 125-2000 125-2000
Spindelkona MK4 MK4
Spindelhal (mm) 26 26

Bredd pa badden (mm) 135 180
Toppslidens rorelse 75 80
Tvarslidens rorelse 155 165

Kona i dubbdockan MK2 MK2
Dubbdockans rorelse (mm) 65 105
Langdmatning (mm/rev) 0,07-0,1-0,2 0,07-0,1-0,2
Pitch metrisk 0,2-35 0,2-3,5
Pitch inch 8 -56 8 -56
Dimensioner

Hojd (mm) 580 630

Langd (mm) 1200 1390

Djup (mm) 560 700
Bruttovikt (kg) 150 200
Arbetsyta

Hojd (mm) 2000 2200

Langd (mm) 2200 2600

Djup (mm) 1900 2200
Miljoforhallanden

Temperatur 5-35°C

Luftfuktighet 25-80 %




2.1 Utslapp

®

i

Nivan pa ljud som slapps ut av svarven ar mindre an 70 dB {A).
INFORMATION

Om svarven installeras i ett omrade dar olika maskiner ar i drift, kan ljudnivaerna
overstiga det lagligt tillatna toppvardet pa arbetsplatsen.

Vi rekommenderar anvandning av ljudisolering och éronskydd.

3. MONTERING

i

A\

INFORMATION
Svarven kommer delvis formonterad.
3.1 Leveransomfattning

Nar maskinen levereras, kontrollera omedelbart att svarvningen inte har skadats
under frakt och att alla komponenter ingar. Kontrollera ocksa att inga fastskruvar har
lossnat.

Jamfor de delar som medféljer informationen pa férpackningslistan.
3.2 Transport
VARNING!

Maskindelar som faller av truckar eller andra transportfordon kan orsaka mycket
allvarliga eller till och med dddliga skador. Folj instruktionerna och informationen pa
transportembalaget:

* Tyngdpunkten

* Upphangningspunkter

* Vikter

» Transportmedel som ska anvandas
* Foreskriven fraktposition

VARNING!

Anvandning av instabil lyft och lastupphangningsutrustning som kan ga sénder under
belastning kan orsaka mycket allvarliga skador eller till och med dodsfall.

Kontrollera att lyft och lastfjadring har tillracklig lastkapacitet och ar i perfekt
skick. Observera reglerna for att forebygga olyckor.

Fast lasten ordentligt.

Ga aldrig under upphangd last!
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3.3 Lagring
UPPMARKSAMHET!
Felaktig lagring kan leda till att viktiga delar skadas eller forstors.
Forvara endast forpackade eller uppackade delar under de avsedda miljofor-
hallandena.
3.4 Installation och montering
3.4.1 Krav pa installationsplatsen
Arrangera arbetsomradet runt svarven i enlighet med lokala sakerhets-
bestammelser.

Drift, underhall och reparation i arbetsomradet far inte hindras.

INFORMATION

Stromkontakten maste vara fritt tillgangligt.

3.4.2 Lastupphangningspunkten
ﬁ
Fast lastfjadringsvaxeln runt svarvbadden.
ﬁ
Se till att du férdelar belastningarna jamnt sa att
svarv kan inte valta om man lyfter.

ﬁ
Se till att inga tillsatser eller lackade delar ar
skadade pa grund av lastupphangningen.

3.4.3 Installation

A VARNING!

Svarven maste installeras av minst 2 personer. Annars finns risk for att den valter
och orsakar svara skador.

ﬁ
Kontrollera den horisontella riktningen av svarvens bas med ett vatten-

pass.

ﬁ
Kontrollera att fundamentet har tillracklig belastningskapacitet och

styvhet.
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UPPMARKSAMHET!

R : i

AT

Otillracklig styvhet i grunden leder till vibrationer mellan maskin och grund
(komponenternas naturliga frekvens). Otillracklig styvhet i hela svarvaggregatet
medfér ocksa snabbt att svarven nar kritiska hastigheter, med obehagliga
vibrationer som f6ljd, vilket leder till daliga vridresultat.

=» Placera svarven pa den avsedda grunden.

=3 Fast svarven pa fundamentet eller underbyggnaden pa maskinen med hjalp
av (4) genomgaende hal.

Om nddvandigt, anvand anti-vibrationselement (modell S1) fér maskinens under-
byggnad.

O INFORMATION
Installationsplatsen maste utformas i enlighet med ergonomiska krav pa arbets-

platsen. Installationsritningarna som beskrivs nedan kan skilja sig fran de verkliga
dimensionerna (gjutna delar). Toleranserna ligger inom intervallet av de allmanna
toleranserna enligt DIN 7168 g.
3.5 Forsta anvandningen
VARNING!
Personalen och utrustningen kan vara hotad om svarven anvands forsta gangen
av outbildad personal. Vi tar inte ansvar for skador som orsakats av felaktig
driftsattning.

3.5.1 Rengodring och smarjning

=» Ta bort det korrosionsskyddande materialet som ar applicerat pa
maskinen for transport och forvaring.

=2» Anvand inte I6sningsmedel, fértunnare eller andra rengéringsmedel
som kan frata pa lacken pa maskinen. Fdolj specifikationerna och
anvisningarna for rengéringsmedlet.

=>» Smorj alla ljusa maskindelar med icke-fratande smorjolja.

-» Smorj maskinen enligt smorjschemat.
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3.5.2 Visual inspektion
Kontrollera oljenivan i kontrollfénstret pa matarvaxeln.
3.5.3 Kor test

=» Kontrollera att alla spindlar fungerar smidigt.

0 INFORMATION
Av tillverkningstekniska skal kan det vara en enstaka liten styvhet i
spindlarna. Detta forsvinner efter kort tid i bruk.

=2 Kontrollera laget pa svarvchucken och spannbackarna.
3.5.4 Stromanslutning
Anslut féljande kablar:
=» Anslut strdmkabeln.

=2 Kontrollera stromférsorjningens sakringsskydd mot de tekniska data
for anslutningen av svarven.

‘o‘ UPPMARKSAMHET!

" \/ar vanlig var uppmarksam pa att alla tre faser (L 1, L2, L3) &r korrekt
anslutna.
Flertalet motorfel uppstar genom felaktig anslutning, till exempel
ansluts nolledaren (N) till en fas.

Detta kan leda till féljande resultat:
» Motorn blir snabbt mycket varm.
* Motorns brus Okar, dvs blir hogre.

* Motorn har ingen strom.

Om faserna ar anslutna felaktigt blir garantin ogiltig.

‘o‘ UPPMARKSAMHET!

~  Svarvar med frekvensomriktare far inte anvandas med en CEE-
kontakt. Anslut maskinen permanent till en anslutningsbox (se EN
50178 / VDE 5.2.11.1)
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3.5.5

—

VAN

3.6.1

3.6.2

¥

Funktionstest

Fast ett arbetsstycke i maskinen och las chuckens spann-
backar helt innan du slar pa maskinen.

VARNING!

Tank pa maximal chuckdppning.
Sta inte framfér spindeln nar du slar pa maskinen for forsta gangen.

Monteringsanvisning chuckflans

Montera pa chuckbackarna pa chuckflansen

Rengor flansen och spindelnosen, satt flansen pa spindelnosskruvarna.

Mat chuckbackarnas inre hal och omvandla det har vardet till en diameter som en
D1 H7-passform. Vrid en gang latt dver den platta ytan pa chuckflansen. Placera
spannbacken pa flansen.

Tank pa: Spannbacken maste satta sig sjalv manuellt och monteras med hjalp
av en gummihammare (fordela jamnt latta slag dver frontpanelen).

Fast spannskruvarna alternerande och enhetligt.

Skruvarna paverkar inte borrvaggen eftersom chuckkroppen bdjer sig sjalv.

| annat fall ar kaftarna lasta i lage.

Reparationer av chucken ar inte tillatet!

Monteringsinstruktion av spannhylsans hallare

Fortsatt enligt foljande. Spindelflans
(kortkonat sate)
Markera chuckens lage pa spindelflansen
fore demontering med t.ex. filtpenna. /
H“"“H-..

Demontera chucken.

Rengor alla sidor av spindelns nos och (/

spannhylsan extremt noggrant.

Demontera skruvarna i chucken Skruvgangbult s
och skruva in desamma i spannhylsan.

Mat sparet fran spindelns nos. Markera . %
det storsta positiva utslaget pa skivmataren

vid spindelns nos med t.ex en filtpenna. , .
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=2 Fast hylsan pa spindelflansen, dra at
muttrarna latt. Dra at muttrarna stegvis
och vaxla jamnt minst tre ganger i foljd
(du far minsta majliga gangslapp bara pa
det har sattet).

-» Mata gangslappet fran spannhylsans
héllare pa den koniska ytan.

=2 Placera spannhylsans hallare genom att
vrida 120 - vid spindelflansen till det hogsta
gangslappet uppnas och montera darefter
spannhylsans hallare vid det hogsta
Matpunkt

=» Markera positionen med den hogsta
cirkulationsnoggrannheten hos spindelflansen
med spannhylsehallaren.

Design och funktion

Maskinen ar en universell svarv. Den har konstruerats och tillverkats for rak svarvning och
plansvarvning av runda eller regelbundet formade tre-, sex- eller tolvkantade arbets-
stycken i metall, plast eller liknande material.

Den spindelngenomgangen gor att du kan fasta arbetsstycken med en diameter pa upp till
25 mm.

Hastigheten regleras genom att en kilrem flyttas mellan remskivor.

Den befintliga ledarskruven méjliggér langsgaende matning och tradskarning. Det ar ocksa
mojligt att anvanda maskinen for borrning med hjalp av ett (tillval) borrchuck fast i
dubbdockan.

4.1 Konstruktionsegenskaper

» Spindelbarande arrangemang med precisionskullager

» Kraftfull, underhallsfri motor

» Hardad spindelnos

 Arbetsspindelens hdoga koncentricitetsprecision <0,009 mm

+ Oljebadade runda vaxlar pa matarhjul

- Sjalvlasande, lasbar NODSTOPP-knapp med underspanningsbrytare

» Vanster och héger motorrotation styrd av en brytare

* Induktionshardad precisionsslipad prismatisk badd gjord av gratt gjutjarn
(HRC 42-52)

» Tvar- och toppslid med laxstjartformad glidbana och motkil.

* Ledarskruv for tradskarning eller matning for rak svarvning med vaxelspak

+ Justerbar hylsa for konisk svarvning.

4.2 Svarvbadd

Svarvbadden integrerar spindeldockan och drivaggregatet for att fasta forkladet och
ledarskruven och for att styra svarvsadel och dubbdocka.

25



4.3

4.4

4.5

4.6

Spindeldocka Vaxelhjul

Spindeldockan rymmer matarvaxel \
och reduceringsvaxel med remskivor.

Arbetsspindeln sander vridmomentet
under svarvprocessen. Arbetsspindeln
mottar ocksa arbetsstyckena och klam-
verktygen. Arbetsspindeln drivs med en
elektrisk motor, via remskivor. Bytet av Spindeldocka
vaxelhjul fér andra matningar utférs pa

spindeldockan.

Matarvaxel

Matarutrustningen anvands for att valja
matare for rak svarvning saval som for
gangning. For att uppna vissa gangstigningar
ar det nédvandigt att byta vaxelhjul.
Arbetsspindelns vridmoment dverfors till
matarutrustningen och darmed till ledar-
skruven. Matarvaxel

Slade

|
Sladen rymmer ledarskruvsmuttern !
med en inkopplingsspak for den .
automatiska matningen samt handhjul |
i

B

for manuell matning.
Den raka svarvningen och tvarsliden
ligger pa forkladet med baddstyrning..

Inkopplingsspak

Dubbdocka

Dubbdockan anvands for att centrera
och borra, (stodjer langa axlar) och
svarva mellan centra saval som att
svarva langa, smala koner.

Dubbdocka
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DRIFT

5.1 Sakerhet

Anvand endast svarven under foljande férhallanden:

« Svarven ar i ordning.

« Svarven anvands som foreskriven.

+ Bruksanvisningen foljs.

« Alla sakerhetsanordningar ar installerade och aktiverade.

Alla avvikelser bor elimineras omedelbart. Stoppa maskinen omedelbart vid eventuella
fel i driften och se till att den inte kan startas av misstag eller utan tillstand.
Meddela den ansvarige personen omedelbart om eventuella andringar.

5.2 Kontroll och indikeringselement

5.2.1

Whhmpsenmersich  Emergency bullon Quadruple tootholder Clamping lever for
with OFF position OM | OFF switch tallstock sleeve

Lathe chuck

Handwheel with scale

Croedive cover of for top slide

headsiock
Tailskock
shange gear and
fead Labie
..... - Adjusing
screw for
Lapser burmng

Leadscrew

Handwhes for Ialhe
saddie

Selecior swilch for Ol nspection Selechorswilth for-  Handwheel for lahe saddle  Feed actvation lever
feed dwacion glass spead

5.3 Kontrollelement

Feed speed ni1" Thread - In inches
L0 mmweo ot

— Leadscrew nut disengaged

Cpgy om | Thread - Metric (M (Feed deactivated)

Leadscrew nut engaged

@ (Feed activated) '-.E-Ial@i'l

Feed direction
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5.4

5.4.1

Verktyget justeras till

5.4.2

P pe—
e o
‘\\ r‘
B, A1

Verktygshallare

Fast svarvverktyget i verktygshallaren.
Verktyget maste klammas fast och med
minsta mojliga éverhang for att pa ett
sakert satt kunna absorbera skarkraften
genererad under spanbildningen. Justera
verktygets hojd. Anvand dubbdockan
med svarvcentret for att justera verktyget
till 6nskad hojd. Vid behov, anvand stal-
avstandshylsor under verktyget for att fa
onskad hojd.

Verktygshojd

Verktygshallare

For framstallningsprocessen maste verktygets skarkant vara exakt inriktad med
hojden pa svarvcentret for att fa en axelfri yta. Processen ar en svarvoperation dar
svarvverktyget matar vinkelratt mot arbetsstyckets rotationsaxel for att skapa en
plan yta. De olika metoderna ar tvargaende planing, tvargaende snitt och langs-

gaende planing.

Verktygets hojd

Verktygsvinkel
OBS!

Verktyget maste klammas med
sin axel vinkelratt mot arbets-
styckets axel. Om den ar klamd
i vinkel kan verktyget sugas in i
arbetsstycket.

Verktyget klams
vinkelratt mot
arbetsstyckets axel matningsriktningen
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5.5

5.5.1

125

Svarvchuck

Arbetsstycket maste klammas fast och
sakert pa svarven innan det bearbetas.
Chucken ska vara tillrackligt hart spand
for att sakerstalla att arbetsstycket ror sig
ratt, men inte sa spand att det blir skadat
eller deformerat.

Spann arbetsstycket i svarven med hjalp av den medféljande chucknyckeln.
VARNING !

Klam inte fast nagra arbetsstycken som overskrider den tillatna kapaciteten
hos svarvchucken. Spannkraften pa chucken blir for lag om dess kapacitet dver-
skrids. Kaftarna kan ocksa lossna.

Huvudspindelnos R i
N e
—_ T T ¥ ‘|
Huvudspindelnosen ar utformat 7 AR
som ett kort konat sate. For 7 NN\
. . 21 f & - . ! Y
montering av en fyrkaftschuck /1 __ 'Y an Rl
- - M SO T T I " (R (8 -
behovs en chuckflans. B gy Y €] s -
"Tillbehor till maskinutrustning” T T AT
pa sidan 25 A Gl |
& h—

Huvudspindelnos

UPPMARKSAMHET!

Vid demontering av maskinen kan hallaren av arbetsstycket av misstag falla pa
svarvbadden och skada styrskenan. Lagg en trabrada eller annan lamplig del pa
svarvbadden for att forhindra skador.

Skruva loss de 3 muttrarna pa flansen for svarvchucken for att ta bort hallaren till
arbetsstycket (i det har fallet trekaftchucken).

Ta bort hallaren.

Lossa hallaren om det behdvs genom att sla forsiktigt pa den med en plast/gummi-
hammare eller en gummiklubba..
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5.6 Justera hastigheten
Justera hastigheten genom att andra kilremmens lage pa remskivorna.
Med "Vario"-varianten kan hastigheten regleras inom motsvarande hastighets-
omraden med hjalp av en frekvensomvandlare. Hastigheten kan sedan justeras
med hjalp av potentiometern pa svarvens styrpanel.

" VARNING!

Dra ur stickkontakten fran vagguttaget innan du éppnar skyddslocket.

Hallare med spannblock

Remskiva till primar
vaxel

Byt véxlar pa styrvaxeln
Synkron rem

Kilrem
Motorremskiva

Motor

5.6.1 Skyddskapa

For att andra hastigheten eller
matningen maste du forst ta bort
skyddskapan.

Fastskruvar |
Dra ut stickkontakten fran elnatet.
Skruva loss de bada fastskruvarna.
Ta av skyddskapan.

vl

Skyddskapa pa spindeldockan

5.6.2 Andra hastighetsintervallet

=> Lossa muttern pa spannrulle-
hallaren och lossa spanningen

pa kilremmen.. Spéannrullehallare _
=2 Lyft kilremmen till motsvarande
lage. Spannrulle \.

Spannrulle
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J

5.6.3

S

A

Beroende pa den valda hastigheten maste kilremmen lyftas direkt pa motorskivan
eller pa primarvaxelns remskiva

Hantera kilremmen med forsiktighet. Det far inte bli skadat eller utstrackt.
Dra at remspannaren och fast muttern igen.

Det synkrona baltets ratta spanning har natts nar du fortfarande kan bdja den
ungefar 3 mm med pekfingert.

UPPMARKSAMHET!

Se till att remspannaren alltid star i kontakt med utsidan pa kilremmen!

: Kontrollera att spanningen pa kilremmen &r korrekt. Overdriven eller otillracklig

spanning kan orsaka skador.

Hastighetstabell

‘ 50-1250 |1lJ'lJ-25lJIJ

[FI“:LT] spindle speed CV/min
M b
m_x -

Exempel

Med baltet som I6per fran

skiva A till skiva C pa Skiva C
diameter-3 remskivan far Skiva B
du en hastighet pa 2.000

varv per minut.

Skiva A

31



INFORMATION

| kilremslaget AC3 uppnas de fysiska granserna for drivenheten vid 2500 min-1 med
mekanisk friktionsmotstand. Det ar omajligt att fa en effektiv kontrollvariabel pa 225% i
kilremslaget AC 3. Det fullstandiga utbudet av kontrollvariabler fran 15% till 225% ar endast
tillgangligt for kilremsstallningen AC 1.

Denna installning ar avsedd for att forhindra att arbetsstycket lossnar genom for hog
centrifugalkraft hos klambackarna pa borrchucken.

5.7 Justering av matningen

5.7.1 Omkopplare

Anvand véljarknapparna for att 0 IR
valja matningsriktning och Valjarknapp for Qoc s~ . ' P2
matningshastighet. matningsriktning i’! :
‘. v B
¢ UPPMARKSAMHET! li.i,, Q
Véljare fér matnings- __-_-_-_—-'._':““'-"
! Vanta tills maskinen har hastighet och tradhdjd B e
* stannat helt innan du andrar
valjarknapparna.

INFORMATION

0 Anvand bordet pa svarven for att valja matningshastighet eller tradhdjd. Andra
vaxleldreven om den dnskade tradhojden inte kan erhallas med den installerade
uppsattningen.

5.7.2 Byte av vaxeleldreven.

=» Vaxeldreven for matningen ar
monterade pa en kvadrant.

=» Dra ur stickkontakten fran
vagguttaget

=> Lossa lasskruven pa kvadranten.

Sidovy av vaxeldreven
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o bl

5.7.3

b

5.8

Vrid kvadranten at hoger.
Skruva loss bulten fran ledskruven Kugghijul
eller muttrarna fran kvadrantbultarna Mutter

for att ta bort vaxeldreven fran framsidan.

Montera vaxelparet med hjalp av

matnings- eller vaxeldrevstabellen

och skruva sedan in kugghjulen pa

kvadranten igen. Skruv

Frontalvy av vaxeldreven

Vrid kvadranten till vanster tills kugghjulen har kopplat in igen.

Justera kuggflankspelet genom att placera ett normalt pappersark som ett
justerings- eller distanshjalpmedel mellan kugghjulen.

Fast kvadranten med lasskruven.

Fast skyddshodljet pa spindeldockan och koppla in maskinen till vagguttaget

Inkopplingsspak

Den automatiska langsgaende
matningen och matningen for
tradutmatning aktiveras och
avaktiveras med hjalp av inkopplings-
spaken. Matningen overfors via

ledskruvmuttern. Inkopplingsspak
Tryck in ingreppspaken nedat.
Ledskruvsmuttern ar inkopplad Ratt

och den automatiska langsgaende
matningen aktiveras.

Slade

Vrid ratten nagot for att lasa inkopplingsspaken pa plats.
Svarvslade med tvar- och toppslid.

Ratten anvands for att manuellt

mandvrera svarvsladen.

Tvarsliden kan foras fram och Tvérslid
tillbaka genom att vrida tvar-

slidens ratt. Tvarslidens ratt< i

=

Tvarslid
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5.8.1

5.8.2

v

5.8.3

b

Toppsliden (verktygssliden)  Fyrdubbel verktygshallare L_____\_‘ /
stéder fyrdubbla verktygs- I '8
hallare.Anvand toppslidens Toppslid "“'*-—-____\__

ratt for att flytta den mot- b‘_

svarande sliden.

Fastlasning av svarvsladen

Skarkraften som produceras
under svarvning kan forskjuta
svarvsladen.

Sakra svarvsladen med hjalp Atdragningsskruv
av atdragningsskruven.

Svarvslade
Svarva koner med toppsliden.

Det ar mgjligt att svarva korta koner ;
med toppsliden. Toppslid
Lossa de tva muttrarna till vanster och 7 ; Lag L
héger pa den 6vre bilden. Muttrar -—-"’/-/ )

Svang den Ovre bilden. ‘] 3

Klam upp den 6vre bilden igen. .

Konsvarvning

Korsjustering av dubbdockan

Korsjustering av dubbdockan Lasskruv -—-,_______‘{

anvands for att svarva langa,

smala amnen. =
Framre justeringsskruv

Lossa lasmuttern pa dubbdockan Lasskruv

Skruva loss lasskruven ungefar

ett halvt varv. Mattstock
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5.9

=» Genom att vaxelvis lossa och dra at de tva justeringsskruvarna (fram och bak), flyt
tas dubbdockan ur mittpositionen. Den dnskade tvarjusteringen kan avlasas av
skalan

Forst dra at lasskruven och sedan de tva skruvarna (fram och bak).

ﬁ
=» Dra at lasskruven i dubbdockan.

UPPMARKSAMHET!

/.f'_".\
Jol Kontrollera fastspanningen av dubbdockan respektive hylsan for

svarvjobb mellan centra !

B B
|

Montera lasskruven vid dnden av -

. [ —

svarvsladen for att forhindra att
dubbdockan faller av svarvsladen.

Lasskruv

Svarvslade

Dubbdockans hylsa

Dubbdockans hylsa anvands
for att halla verktygen (bitar, svarv-
centra etc.). Spéannarn

-3 Las fast det 6nskade verktyget i .
hylsan. Dubbdockhylsa o
=2 Anvand millimeterskalan pa hylsan
for att justera verktyget. Millimeterskala
=? L&s hylsan med lasspaken Ratt

Dubbdocka

=» Anvand ratten for att flytta hylsan fram och tillbaka.

Hylsan pa dubbdockan kan anvandas for att montera en borrchuck for hallande av
borr och forsankare..
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5.10 Att fasta ett arbetsstycke in i svarven.

Om arbetsstycket inte fasts ordentligt finns det risk for skada da arbetsstycket kan
lossna eller kaftarna kan brytas av. Foljande exempel visar inte alla méjliga
situationer av fara.

Arbetsstyckena ska fastas sakert och hart pa svarven innan arbetet paborjas.
Spannkraften ska dimensioneras pa ett satt som sakerstaller att arbetsstycket drivs
sakert och att det inte finns nagra faror eller deformationer pa arbetsstycket.

VARNING!

A Fast inte nagra arbetsstycken som overskrider den tillatna chuckkapaciteten hos
svarven. Spannkraften pa chucken blir for lag om dess kapacitet dverskrids.
Kaftarna kan ocksa lossna.

Inkorrekt Korrekt
o | + | Klamlangd for lang, ~ Ytterligare stod
overhang for lang over centrum.
.,
I =t
B e e a Klamdiametern ar e L. Anvand stérre
for stor. svarv
=l ! il
= )
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Arbetsstycket ar fér tungt, | ———¥L}—— Centrumstdd for-
och klamkvaliteten ar for _ battrar klamkvalitet.
% L kort. =4 Forbattrad klam-
‘ kvalitet ar inte till-

ganglig for den har
tre-kaft chucken.
Anvand en storre

svarv.
Kldmdiametern ar for i 7 T e "~ Anvand den stérsta
kort. ? spanndiametern
som ar mojlig

5.10.1 Byte av spannbackarna pa svarvchucken.

Spannbackarna och tre-backschucken
ar utrustade med nummer.

Satt fast spannbackarna i ratt

lage och i ratt ordning i tre-backs-
chucken.

Efter bytet, for ihop kaftarna helt for
att kontrollera att de sitter korrekt.

&y ¢

Tre-kaftchuck/spannbackar
5.11 Allmanna arbetsanvisningar
5.11.1 Montera en lopdocka

Svarven ar forberedd for
montering av en I6pdocka.
Sydsskruvar
Ta bort de tva skyddsskruvarna
i svarvsladen.
Fast Ibpdockan med hjalp av
gangskruvar.

Svarvsladen D250X750G
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5.11.2 Kylvatska
Friktion under svarvprocessen kan orsaka hoga temperaturer vid verktygets
skarkant. Verktyget bor darfor kylas under svarvprocessen. Kylning av verktyget
med ett lampligt kylsmérjmedel ger battre arbetsresultat och ett langre liv pa
skarverktyget.

6. Underhall
| det har kapitlet hittar du viktig information om:
* Inspektion
» Underhall
* Reparation

av svarven.

Diagrammet nedan visar vilka av dessa rubriker varje uppgift faller under

UNDERHALL I

1
| Inseektion I Underhall I Reparationer

Méfning I LGrov réngéringJ Lagn'ing
Testhing I Fin renlgc'jring UtbS/te

Bevara

{

t

di

Justéring

Smblrjning

il

l Komplclettering j
|
| Utbyte

Efterjhstering

It

[llustr.6-1: Underhall - Definition enligt DIN 31051
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6.1

UPPMARKSAMHET!

Korrekt utford regelbundet underhall ar en nédvandig forutsattning for:
» Saker drift

* Felfri drift

* Lang livslangd pa svarven

» Kvaliteten pa de produkter du tillverkar.

Anlaggningar och utrustning fran andra tillverkare maste ocksa vara i optimalt skick.

MILJOSKYDD

7| Under arbetet med bithallarens huvud, se till att

» Uppsamlingsbehallare anvands, med tillracklig kapacitet fér den mangd vatska
som ska samlas in.
» Vatskor och oljor inte hamnar pa marken.

Ta bort eventuellt spilld vatska eller oljor omedelbart med Iampliga rengoringsmedel
och kassera dem i enlighet med gallande lagkrav pa miljon.

Rengoring av spill

Ateranvand inte vatskor som slappts ut ur systemet under reparation eller till féljd av
lackage fran reservtanken. Samla upp dem i en uppsamlingsbehallare som ska
kasseras.

Handhavande

Dumpa aldrig olja eller andra fororenande amnen i vatteninlopp, floder eller kanaler.
Anvanda oljor maste levereras till ett samlingscenter. Kontakta din éverordnade om
du inte vet var samlingscentret ar.

SAKERHET

VARNING!

Konsekvenserna av felaktigt underhall och reparationsarbete kan innefatta:

» Mycket allvarlig skada pa personalen som arbetar med svarven
» Skada pa svarven.

Endast kvalificerad personal far utféra underhalls- och reparationsarbete pa svarven.
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6.1.1

FORBEREDELSE
VARNING!

Utfor endast arbete pa svarven om den har kopplats bort fran strémférsorjningen.

Fast en varningsetikett.

OMSTART
Innan du startar om, gor en sakerhetskontroll.
VARNING!

Innan du ansluter maskinen maste du kontrollera att det inte finns nagon fara for
personalen och att svarven inte ar skadad.

6.2 INSPEKTION OCH UNDERHALL
Typen och omfattningen av slitage beror i stor utstrackning pa individuella
anvandnings- och serviceférhallanden. Av denna anledning ar alla intervall endast
giltiga for de tillatna villkoren.
Intervall Var Vad Hur
Borjan pa arbetet
Svarven Sakerhetskontroll
efter varje
underhall
och reparation
Borjan pa arbetet
Svarven Smérjning Smorj alla glidbanor.

efter varje
underhall

och reparation

Smorj vaxlarna och ledskruven med litiumbaserat fett.

Vid behov

Overdriven frigang i toppsliden kan minskas genom att
justera den konformade kilen.

Lossa lasmuttern.

Vrid justeringsskruven nagot medurs och sakra skruven igen
med hjalp av lasmuttern

INFORMATION
En 90 ° vridning av justeringsskruvarna motsvarar en
justering pa 0,2 mm. Gor en installning av justerings-

Toppslide Finjustera skruvarna i sma steg.
Justeringsskruvar -

Konformad kil'

Konformad kil pa toppsliden
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Intervall Var | Vad Hur
Kontrollera oljenivan i vaxelladans inspektionsfonster. Det
maste atminstone na mitt i fonstret.
Borjan pa arbetet Fyll vid behov upp till referensmarket med lamplig olja.
Visuell inspektion
. Matardon —
efter varje ®
underhall
och reparation
Inspektionsfonster
Matardonets inspektionstonster.
Anvand en lamplig uppsamlingsbehallare med tillracklig
kapacitet for oljebyte.
Skruva loss bulten till utloppet..
Skruva loss bulten till pafylinadshalet.
Stang utloppet nar ingen olja rinner ut.
Fyll pa med lamplig olja upp till referensmarket i mitten av
inspektionsfonstret med en l1amplig tratt i pafyliningshalet.
Forst efter 200 Matardon Oljebyte

timmar i drift, sedan
efter varje ar

T —
Pafylinadshal ‘ (]
\

Oppningar
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Intervall Var | Vad Hur
Smorj alla smaorjnipplar med maskinolja.
Smorjnippel pa ledskruv
--'___-—'_‘f_—_-__-_.
Smorjnippel pa dubb- \—\\ |
docka "
Varje manad Svarv Smorjning

Smorjnipplar pa svarv-
sadelns ratt.

Smorjnipplar pa svarv-
sadel och tvarslid.

Smorjnipplar pa vaxel-
drevets primara vaxel.

Smérjnipplar
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Intervall

Var

| Vad

Hur

Vid behov

Glidbanor

Justering

Overdriven frigang i glidbanorna kan minskas genom att
justera den konformade kilen.

Lossa lasmuttern.
Vrid justeringsskruven nagot medurs och sakra skruven
igen med hjalp av lasmuttern

INFORMATION

En 90 ° vridning av justeringsskruvarna motsvarar en
justering pa 0,2 mm. Goér justeringar av skruvarna i korta
steg.

Den avsmalnande kilen for styrning av ledskruven ar
fabriksinstalld och behdver normalt inte justeras.

Justeringsskruvar -

Justeringsskuvar till
tvarslid.

Justeringsskruv ill
forkladet

Konformad kil pa forkladet. 1
Sakerhetsskenan pa svarvsadeln |

Muttrar och justerings
skruvar i
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6.3

6.4

INFORMATION

Spindellagren ar permanent smorda. Smaorjning under underhallsintervallen ar
inte nodvandigt. Ytterligare smaorjning av spindellagren ar endast nédvandig vid de-
och ommontering av spindellagret.

REPARATIONER

For eventuellt reparationsarbete, kontakta Verktygsboden.

Om reparationerna utfors av kvalificerad teknisk personal maste de folja
anvisningarna i denna bruksanvisning.

Verktygsboden tar inget ansvar eller garantier for skador och driftavvikelser som
uppstar pa grund av att den har bruksanvisningen inte foljts.

For reparationer, anvand endast:
* Felfria och lampliga verktyg

* Original reservdelar eller delar fran serier som ar uttryckligen godkanda av
Verktygsboden.

Sprangskiss over toppsliden.
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6.4.1 Reservdelslista over toppslid

w > @
o Name N
o a w
1 Clamping lever
1 ME
2
3 Clamping nut
quadrupple ool holder
4 Washer 1
clamping nut
5 Quadrupple tool holder 1
Hex | socket head
6 m"gm a Max35
7 Gib top skde 1
a Top slide 1
9 Threaded bolt 1
quadrupple tool heldar
10 Stop pin 1
1" Spring 1
Fixing pin
e threaded bolt L
Hexagonal socket head
13 S 3 MEx16
14 Nut 3 MG
Spindle nut
15 top slide 1
Dovetail guideway top
16 slide 1
17 Clamp collar top slide 1
18 Scale collar Winkelskala 1
lop slida
Hexagonal socket head
19 sSCrew L MG16
20 Spindle top slide 1
21 Slide bearing 1
22 Bearing pedestal spindie 1
lop slide
2g | Scale collar handwheel 1
lop slide
24 Scaleguide 1
25 Lever handwheel
lap slide
Lever handwheel
26 top slide 1
27 Glamping bott lever
handwheel
28 Spring 1

45

“- '
o Name 2 | N
o =] (7]
29 Steel ball
30 Pulley 6
Hexagonal socket head
£ ol 1 M6x25
32 Alttachment handle 1
Hexagonal socket head
as pepsiey 2 MSx12
Washer 2 M5
34 Countersunk screw 2 M5x6
as Shaft 1
36 Chip shield 1
ar Hexagonal case 1
Hexagonal socket head
- Py 1 M3x8
MNut 1 M3
Hexagonal socket head
o o 2 M3x6
Washer 2 M3
Chip protection 1
completehy




6.5

Sprangskiss over tvarsliden

6.5.1 Reservdelslista over tvarsliden

Pos,

Shkde bearing

5

Lever handwheel
top slida

6

Lewver handwhaoal
cross slide

w

Clamping bolt lever
ruandchwiieel

8|8 8

Steel bal
Oil ripple

Thread pin DIN 914

MEx10

42

Hexagonal socket head
screw DIM 912

MBx10

a3

Cross slide

Brush pin

45

Haxagonal socket head
screw DIN 912

Nut

AT

Hexagonal socket head
scrow DIN 912

46

5 @
8 Name N
o [
48 Gib cross slide
43 Spindie nut

cinss shdo
50 Spindal cross slide
51 Speing pén DIN 1481 4x16
52 Dosvatad guidmway Cross

slide

53 Slide bearing
60 Theoad pin DIN 913 ME10
61 Brush pin
g2 | Bearngpedestal spindie

cross shide
63 Washer DIN 912 8

Hexagonal socket head

- scrow DIN 912 e
&5 Scale collar handwhoel

cross shde
&6 Guide puley

scabe collar




6.6

Sprangskiss over forklade

6.6.1 Reservdelslista forklade

47

i . o ' L] @ I‘i = @
3 Name 2 N g Name 2 N o Name & N
o o (7] o ] n a (7]

1 Bow clamping lever Hexagonal socket Guide pulley

1 M8 | neagscrewDIN912 | O | M o scala collar 1
2 Clamping lever
79 Thrust bearing 1 88 | Spring pin DIN 1481 1 4x50
40 Qil nippla 2 6mm
: g9 | Collar for lever feedi 1
7 F— p go| Shat :::t‘h t?othed ] "
et 90 | Stroka pulleylocknut | 1
72 Handwheel bed slide
DIN 9 Stroke pivot lock nut 1
75|  Lever handwheel 81 Feather key 1| 6885
bad slida 1 AdxIx9
92 Lotk nut 1
74 Clamping boll laver 82 | Thread pin DIN 915 1
handwhes! i - I I—
83 disc 1 8 93 Guide rail 9
lock nut
Hexagon nut salf-
t
75 Tg:‘m::,m;nﬂ 1 841 securing DIN 985 1 Ji aa | Hexagonalsocket 4 M6x16
" I t head scraw DIN 912
- exagonal socke
e 8| headscrewDIN912 | 2 | M120 o | Hexsgenaisocet | | NSwo
R— T 1
76 Retaining ing 1 14x4 o Scale collar . head scraw OIN 912
handwhes! bed slide
T Bearing padestal 1 e Hexagon nut 1 M5
a7 Steel ball 1
a8 Spring
99 Thread pin DIN 815 1




6.7 Sprangskiss over svarvbadd

D250x750
201~ __

202-_Q
|

212 209
o 210
3 L‘h- ."r.
(fy
215
221..__ 2;].5
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6.7.1 Reservdelslista svarvbadd

a a @
8 Name g‘ N
o w
1
" lock handle 1
[
Lubricating
8 nipple
Tallstock mark- 4
9 ing
10 Rivet
" Tallstock sleeve 1
12 Tailstock spindle 1
13 Bush 1
14 Feather key 1
15 Spring 1
16 Handwheel 1
17 Mut 1
18 Sel screw 1
19 Graduated col- 1
lar of tadlslock
210 Handle 1
N Nut 1
22 Washer 1
23 Tailstock 1
Tailslock mount- 1
Set screw (stud
25 bolt) l
26 Clamping plate 1
Hex. head cap 1
27 sCrew
28 Nut 4
20 Sel scraw 4
10 Washer 4
400V
3 Electromotor 1
230V
32 Nut 2
33 Washer 2
k"] Set screw 2
a5 Machine bed 1
£ Rack 1

49

] 4]
] Name N
o n
ar Allen screw
38 Leadscrew
Lubricating
a9 nipple
40 Allen screw
41 Groove nul
42 Bearing padestal




6.8 Sprangskiss 6ver matningsdon

-. : y ! N
> R 240 \

- Bl \
g .R = 241
~ :
e 2 fﬂux“ 235
0
.‘ 236
242
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6.8.1 Reservdelslista matningsdon

w = e

g | MNme 1§ 3
1 Lock washer 1 212
2 Gearwheel 1
3 Lock washar 1 @12
4 Snaft G 1
5 O-ing g | "
6 Gearwhael 1
7 Feathear key 1 4x30
i Feather key 1 4 x G0
8 Shaft A 1
10 Gearwheel combi- |

nation

1 Gear wheel box 1
12 Set screw for outlet 1 2G 38
13 | Set scfjg"hf;;“"“’g' 1| 2638
14 Screw 1 M 6x10
15 Screw 1 | MBxi0
16 Flanga 1
17 Bearing 1 | 180202
18 Gearwhael 1
19 Shaft 1 1215
20 Shatft ring 1

21 Gearwhaeeal 1

22 Circlip 1 @15
23 Feather key 1 4x 14
24 Long-face pinion 1

25 Feather key 1 4x10
26 Lock washer 1 15
v Gaarwhoal 1

8 Bearing 1| 180202
o | et 4

30 Allen screw 3 | Mexiz
H Front plate 1

a2 Stea| hall 2 @5
33 Stud bolt 2 M Gx10
34 Stud bolt 2 | M6x10
35 Selector switch 2

36 Spring 2 | 45xm
a7 Pin 2 25x20
K] Q-ring 2 15?”
39 Shaft 2

51

® . ]
o Name £ .
o o W
40 Plate 2
41 Gear fork 2
Salector switch
42 marking 2




6.9 Sprangskiss over spindeldocka

401
-~

403

440
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6.9.1 Reservdelslista spindeldocka

§ Name %

1 Characteristics plate

i Fastening screws M4=10
0 | i

4 Nut M10
5 Nut

B Work spindle

7 Feather kay Ex45
& Ring

9 Bearing

10 headstock

1 Nut M10
12 Washer 10
13 Scraw MB=25
14 Bearing 2007109E
15 RINg

16 Bush

17 Gearwheel

18 V-belt TM-730
20 Pulley combination

Work spindle

21 N“"'}WB‘L&?M' M5%12
22 Spring washer

23 | Shaft nut (groove nut)

53

W 4]
[*] Name N
o w
29 Washer
V-bell pulley combina- 7286
a0 tion (+007/-0)
Driven shaft of moter 18 teeth
3
32
33 Washer
Allen screw
36 Eccentric plate of ten-
sion puley
37 | Shaft of tension pulley
38 Bearing
39 Tension pulley
40 Circlip
41 Protective cover of
headstock




6.10 Sprangskiss over vaxeldrev
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6.10.1 Reservdelslista vaxeldrev

» > N
Q Name o
o o w
501 Oil nipple 2
Hexagonal socket
302 | headscrew DIN912 | MO %35
503 Change gear rail 1 235mm
1
Bearing pedestal
change gear rail
504 1
Hexagonal socket
505 | headscrew DIN912 | NS %10
85 teeth,
maodule 1,5
80 testh,
module 1,5
75 testh,
module 1.5
70 teeth,
506 module 1,5
65 teeth,
- maodule 1,5
516 Ghange gear, |=8mm, 60 1eeln,
Di=14mm maodule 1.5
50 teeth,
module 1,5
45 teeth,
maodule 1,5
30 teeth,
maodule 1,5
25 taeth,
module 1,5
20 teeth,
module 1,5
feather key
517 change gear rail - ME
518 Spacer 1 1.5 mm
519 Spacer 1 3imm
520 Connection case 2
change gears
2
521 axle shaft
522 locking washer 2
573 collar spreader 1
W, 1
chd asher
Hexagonal sockat
525 | head screw DIN 912 ! o
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6.11

Kopplingsschema
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7 Avvikelser

71 Avvikelser i svarven

Problem

Orsak/maéjliga effekter

Loésning

Maskinen slas inte pa

Kontrollera att maskinen ar inkopp-
lad.

Utldsning av den skyddade strom-
brytaren.

Strémanslutning

Ytan pa arbetsstycket ar for grovt

Verktyget trubbigt

Verktyget fjadrar

Matning fér hog

Radien vid verktygets spets for litet

Slipa verktyget

Fast verktyget med mindre 6verhang
Minska matningen

Oka radie

Arbetsstycke blir konat.

Centra ar inte inriktade (dubbdockan
har forskjutits)

Toppsliden ar inte ratt inriktad (skar
med toppsliden)

Justera dubbdockan till mitten

Rikta in toppsliden ratt.

Svarven skakar

Matning fér hog
Huvudlagren har fér mycket spel

Minska matningen
Lat justera huvudlagren.

Huvudsate blir varmt

Arbetsstycke har forstorats

Lossa dubbdock-spetsen

Verktyget har kort livslangd

Skarhastighet for hog
Tvarmatning for hdg

Otillracklig kylning

Minska skarhastigheten

Lagre tvarmatning/slat yta (anslag ej
over 0,5 mm)

Mer kylvatska

Sidoslitage for hogt

Frigangsvinkeln ar for liten (verktyget
"trycker")

Verktygspetsen ar inte installd pa
mitthojd

Oka frigangsvinkeln

Korrekt hdjdjustering av verktyget

Skareggen bryts av

Kilvinkel for liten (varmeuppbyggnad)
Brott pa eggen pa grund av felkylning
Overdrivet avstand i spindellagrings-
arrangemanget (vibrationer)

Oka kilvinkeln
Jamn kylning.
Justera avstandet i spindellagringsar-
rangemanget

Gangningen blir fel

Verktyget ar inkopplat felaktigt eller
har startat slipning pa fel satt
Felaktig gangstigning

Fel diameter

Justera verktyget till mitten
Gangningsvinkel korrekt

Justera ratt gangstigning

| ett tidigare steg vrid arbetsstycket
till ratt diameter

8 APPENDIX
8.1  Copyright

© 2005

Detta dokument ar upphovsrattsskyddat. Alla harledda rattigheter ar ocksa
reserverade, sarskilt for dversattning, atertryckning, anvandning av siffror, sandning,
reproduktion med fotomekaniska eller liknande satt och inspelning i databehand
lingssystem, vare sig det ar partiellt eller totalt.
Foretaget forbehaller sig ratten att gora tekniska andringar utan féregaende

meddelande.
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8.2 Terminologi/ Ordlista

Term Forklaring

Spindeldocka Holje for matarutrustningen och de synkrona remskivorna

Ledskruvmutter Uppskuren mutter som kopplas in i ledskruven

Svarvchuck Klamverktyg for att halla arbetsstycket

Borrchuck Enhet for att halla borr/bits

Svarvsadeln Glidbana pa maskinbadden som matar parallellt med verktygs
axeln

Tvarslid Skjut pa vevsadeln som ror sig tvars mot verktygsaxeln

Toppslid Svangbar slid pa tvarskenan

Konad dorn Avsmalning pa borrchuck eller centret.

Verktyg Skarverktyg, bit etc.

Arbetsstycke Stycke som ska svarvas eller bearbetas

Dubbdocka Rorlig svanghjalp

Stod Folje eller standigt stdd for att svarva langa arbetsstycken
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9 Testrapport

No| | |Objectof | |Drawing Permissible|| [Measured
No| i | | | |
[mm] [mm]
— 0B A 0,000
=R e ;
Run-out of O - B 0,009 B
spindle A
and periodica |
radiial slip o_q | —_O_!_
'spindle
C
— p/ 0,009
=
1O 1
Run-out of =
2] indle nose =
]
[P
A
B
|C3' ] [ - m
Run-out of L= ] '
internal taper o |
3] 1.
spindle A B
M|
[ _| -
E | A 0,025/50
Parallelism of B B:0,015/50
tailstock guide _E_Q‘
A =in the i [ ]
vertical plane
B = in the A 50 &
horizontal plane

—3
M-

59




AQ |
Headstock <£ (o
(MT 3) and HTL ",.4— ]
tailstock (MT 2) R e
51 | lcentres for |aidh
same height
above
reference plane
—
A
—|
Paralfeli; f -
Bralfafem o —| = N L B: 0,03/250
L—=-r ] rf: - 1
= Sl
-
E=§oﬁzﬂnfai
plane | =
I
0,04/75
i1 ’—‘
Parallelism of ||| | l— =¥
7 lop slide with =5 | | |
ndie and —E ]‘ !
carria -
maovement
|r-| = [
[t
Al B
Run-out of yaw ’——g: s
chuck Il !
I=J
I T [2 A) @ 20mm %
Run-out of yaw ﬂ ™ [P 1: 0,04 1
chuck - : :
| | Obiectof (LA — 2.0,081100| |2
testing [
A & 20mm B} @ 30mm %
B: & 30mm 1:0,04
|B: & 30mm
2: 0,08/100
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. : gebessert
1 Visual inspection Ok.| %mpruve g | 3: Electrical test, O.k.| improved
a) Damages of lacquer [ | |a Connection and function In] (0]
T inl b) ggggan emergency bush [l 0]
¢) Identification plate data ¢) Connection points in the
correctly, completely engine terminal box attracted E! EI
'd) Transport damages| d) ﬂgtg;m;jﬁ rotation, 0]
2. Completeness 0.k. beigelegt |4. Mechanical test| O.k. |improved
a) CE sign O] [ | |a) Drive belt tension m] O]
b) 3-yaw chuck O] ] b) Top slide taper gib ciearance | |[]| (O]
- - ¢) Cross slide - -
¢) Quadruple toolholder m] taper gib clearance [
d) Change gear set O] d) Top slide spindle clearance ]
e) 2 fixed center and toolbox D e) Cross slide spindle clearance lj
l),;le%c;?rance and inspection ] | |17 Camiage surfaces cieaned| I 1]
DrehlullerschGssel ﬂ',l Spi.'ndeQ cleanad ]
) c,:ﬁ,é: 3';';;,:;%3 ] and greased, operation
smoothness
h) Operating manual [ | |k Tailstock, function / wedging Ol 7 |
5. Test run Ok, (improved
'a) Quiet running | B 1
b) Temperature of both spindfe
bearings, while running with
~ 1000min-" after 15 minutes inl o
|within the range of 50 - 60°C|
Additional parts
\Serial no of the machine| | Customer| Inspector: Date:

Place|
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