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NORSK

Denne instruksjonsboken gir alle nedvendige anvisninger for korrekt bruk av maskinen samt for tilsvarende
vedlikehold. P4 den maten kan du i garantitiden fa eventuelle. feilaktige deler uten kostnad.
SCM salgsnett star alitid il din disposisjon, bade nar det gjelder problemer som gjelder kundeinformasjon,
reservedeler og annet som kan veere til hjelp ved utviklingen av din bedrift.
Din oppfatning av denne instruksjonsboken er et viktig bidrag til forbedringer av den service SCM
kan gi sine kunder.

_ Det er laget et eget sertifikat iflg. direktiv 89/392/EQF og felgende
kompletteringer Rdir. 91/368/EQF, Rdir. 93/44/EQF og Rdir. 93/68/EQF..

SVENSKA

Denna instruktionsbok ger alla nédvandiga anvisningar for en korrekt anvéndning av maskinen samt t6r
motsvarande underhall. P& s& sétt kan Ni under garantitiden erhélla ev. delar utan kostnad.
SCM forsaljningsnat star alltid till Ditt forfogande, bade nér det géller problem som ror kundtjansten, och
reservdelar och annat som kan vara Dig till hjalp vid utvecklingen av Ditt féretag.
Dina papekanden betr. denna instruktionsbok &r ett viktigt bidrag till férbéttringen av den service
som SCM lamnar sina kunder.

For maskinen har utfardats ett eget certifikat med hansyn till EG-direktiv 89/392 EEC och
efterfoljande kompletterande EG-direktiv 91/368, 93/44 och 93/68.

Vennligst send dine kommentarer til:
V g sand Dina kommentarer {ill:

MINI-MAX SA
Via Valdicella, 7 - 47031 GUALDICCIOLO
Repubblica di San Marino (ITALIA)
Tel.0549/999107
Telefax 0549/999327

Codice
0000513019B
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AL —

For man gjer noe inngrep i
maskinen, skal man lese denne
instruksjonsboken noye.

1.1. HENSIKT MED

INSTRUKSJONSBOKEN

Denne instruksjonsbok er skrevet
av produsenten og tilhegrer
maskinens utstyr(".
Informasjonen i denne
instruksjonsboken av beregnet for
fagmenn®.

Instruksjonsboken klargjsr
maskinenes bruksomrade og
inneholder all ngdvendig
informasijon for sikker og korrekt
bruk.

Hvis man fglger anvisningene i
denne boken ngye, garanterer det-
te sikkerhet for personer og
maskin, en lgnnsom drift og
lengere levetid for maskinen.

For a fa bedre oversikt i denne
boken, er den inndelt i 9 avsnitt,
som de viktigste emnene
behandles. innholdsfortegnelsen
gir en rask oversikt over de ulike
emnene.

De viktigste tekstene star i fet skrift
og star bak felgende symboler.

A _ ADVARSEL_Angiratman

ma arbeide spesielt oppmerksomt
slik at ikke farefulle situasjoner
oppstar som kan vaere livsfarlige
eller fordrsake store
personskader.

_A oBs'! Angir en
situasjon som kan oppsté under
produktets, systemets eller
anleggets levetid og forarsake
skader p& personer, maskin,
omgivelser eller fare til
gkonomiske lap.

) Betegnelse «maskin» erstatter den vanlige
betegnelsen pa den gjenstanden som denne
instruksjonsboken gjelder (se omslaget).

2 Dette handler om personer somp.g.a. erfaring,
tekniske forberedelser og kjennskap til forskrifter
kan gjennomfare nedvendig arbeide og ved drift,
oppstilling, bruk og vediikehold av maskinen,
forstar og unngdr event. faresituasjoner.

GENERELL INFO « ALLMAN INFORMATION
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Innan man gér nagra ingrepp i
maskinen, skall man noggrant
ldsa denna instruktionsbok.

1.1. SYFTET MED

INSTRUKTIONSBOKEN
Denna instruktionsbok har skrivits

av tillverkaren och tillhér
maskinens utrustning(®.
Informationen i denna

instruktionsbok ar avsedd for
fackman®.

Instruktionsboken klargor
maskinens anvandningssyfte och
innehaller all nédvandig informa-
tion for en sédker och korrekt
anvandning.

Om man standigt beaktar
anvisningarna i denna
instruktionsbok, garanterar detta
sdkerheten for personer och
maskin, en lénsam drift och en
langre livslangd fér maskinen.

For batire dversikt ar denna
instruktionsbok indelad i nio avsnitt,
i vilka de viktigaste &mnena
behandlas. Innehallsférteckningen
ger en snabb ¢versikt ver de olika
amnena.

De vikiigaste texistéllena ar tryckta
med fetstil och star bakom féljande
symboler:

A\ VARNING Anger att man

maéste arbeta sdrskilt
uppmérksamt sa att inga
risksituationer uppstdr som kan
vara livsfarliga eller férorsaka
svara personskador.

:A OBS! __ Anger

situation som skulle kunna
upptrdda under produktens,
systemets eller anldggningens
livsldngd och fororsaka skador pa
personer, maskin, omgivning eller
leda till ekonomiska férluster.

en

Beteckningen "maskin” ersétter den vanliga
handelsbeteckningen pa det féremal som denna
instruktionsbok géller (se omslaget).

2D4rvid rér det sig om personal som pd grund
av erfarenhet, tekniska férberedeiser och
kunskaper om lagféreskrifterna kan genomféra
nédvéndiga arbeten och vid drift, uppstéllning,
anvéndning och underhdll av maskinen forstar
och undviker ev. risksituationer.



_A FORSIKTIG! Angir at
storste forsiktighet er nadvendig
" for at ikke material-skader skal
oppsta.

“J_INFORMASJON_Erspesielt
viktige anvisninger.

Bilder og opplysninger i denne
instruksjons-boken kan avvike fra
din maskin. All infor-masjon om
endringer som kan utgjares finnes.
Bruk derfor kun den informasjon
som gjelder din maskin.

Produsenten forbeholder seg
retten til & forbedre og fornye
produktene. Derfor kan endringer
gigres uten at disse informeres
pa forhand.

1.2. IDENTIFIKASJON AV

PRODUSENT OG MASKIN

A —modeli;

B —serienummer;

C —innvendig
konstruksjons-referanse;

D —nettspenning;

E —nettfrekvens;

F —tilkoblingsverdi;

G —vekt;

H —stramstyrke;

L — produksjonsar;

M - identifikasjon av produsenten.

1 J_INFORMASJON |

Disse opplysnin-gene mé alltid
informeres produsenten nar det
gjelder informasjon, bestilling av
reservedeler etc.

GENERELL INFO « ALLMAN INFORMATION
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1.

_W Anger att

stérsta forsiktighet 4r nédvéndig
for att inga materialskador skall
uppsta.

Sdrskilt

—-
_J]_INFORMATION
viktiga anvisningar.

Bilder och uppgifter i denna
instruktionsbok kan avvika fran Din
maskin. All information finns om
andringar som kan utfdras.
Tillampa dariér endast den
information som galler Din maskin.

Tillverkaren bemddar sig standigt
om att férbéattra och fdérnya
produkterna. Darfor kan andringar
gbras utan att dessa meddelas i
forvag.

1.2. IDENTIFIKATION AV
TILLVERKARE OCH
MASKIN

A — modell;

B —serienummer;

C —invandig;

konstruktionsreferens;

D —néatspanning;

E —natfrekvens;

F — anslutningsvarde;

G —vikt;

H —stromstyrka;

L —tillverkningsar.

M —ldentifikation av tillverkaren.

[ Ji_INFORMATION |

Dessa uppgifter maste alltid
meddelas tillverkaren nér det
géller information, bestélining av
reservdelar etc.
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1.3. RADFOR KUNDEINFO

Ved sammensetting av denne
instruksjonsboken ble alle
prosedyrer tatt med som horer til
«normale vedlikeholdsarbeider».

Ingen reparasjoner eller inngrep
far gjores som ikke er tatt opp i
denne instruksjonsboken. Alle
inngrep som krever demontering
av deler ma utfgres av teknisk
fagfolk.

For riktig bruk av maskinen ma
anvisningene i denne
instruksjonsboken falges.

[} INFORMASJON |

Kun opplart og autoriserte
fagfolk far - etter lesing av denne
instruksjonsbok - bruke
maskinen og utfore
vedlikeholdsarbeider.

Forinformasjon ang. det elektriske
anlegget, ma de tekniske data som
finnes trykt pa skiltet (fig. 2) angis.
Skiltet sitter pa innsiden av luken
pa det elektriske skapet.

Tegnforklaring (fig. 2)

A - Det firma som har gjort det
elekiriske anlegget.

B - Produksjonsdato
elektriske skapet.

C - Nr. i listen over elektriske DiST.
komponenter.

D - Det elektriske
koblingsskjemaets nr.

E - Maskinens innkommende RETE
nettspenning (V).

F - Hjelpekretsens innkomAUX
mende spenning (V).

G - Motorbremsens innkom-
FRENO mende spenning (V).

H - Elektrisk frekvens i Hz.
1- Maskinens opptatte effekt.
L - Maskintype.

for det

GENERELL INFO » ALLMAN INFORMATION
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1.3. RAD FOR KUNDTJANSTEN

Vid sammanstéliningen av denna
instruktionsbok togs alla
procedurer med som hér {ill
"normala underhalls-arbeten”,

Inga reparationer eller ingrepp far
gbéras som inte finns upptagna i
denna instruktionsbok. Alla
ingrepp som kraver demontering
av delar, maste utféras av teknisk
fackpersonal.

For ratt anvandning av maskinen
maste anvisningarna i denna
instruktionsbok féljas.

[__J]_INFORMATION |
Endast utbildad och auktoriserad
fackpersonal far - efter idsning av
denna instruktionshok - anvanda
maskinen och utfora
underhélisarbeten.

For information angaende den
elektriska anlaggningen maste de
tekniska data som finns tryckta
pa skylten (fig. 2) anges. Skylten
sitter p& insidan av luckan till det
elektriska skapet.

Teckenférklaring (fig. 2)

A - Den firma som har gjort den
elektriska anlaggningen

B - Tillverkningsdatum for det
elektriska mandverskapet.

C-Nr i listan over elektriska
komponenter.

D - Det elektriska
kopplingsschemats nummer.

E - Maskinens inkommande
natspanning (V).

F - Hjalpkretsens inkommande
spanning (V).

G - Motorbromsens inkommande
spanning (V).

H - Elektrisk frekvens i Hz.

I - Av maskinen upptagen
effekt.

L - Maskintyp
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2.1. BESKRIVELSE AV
MASKINEN (fig.1)

Hovedsakelige maskindeler:

A - Stativ

B - Spindelaksel

C - Spindeldokke

D - Kopianordning

E - Support

F - Bevegelig stattebrille
G - Fast stottebrille

H - Verkigystatte

L - Skivepusser

M - Skjermen

Denne maskinen er spesielt godt
likt av profesjonelle hobbysnekkere
etter-som den kan utstyres med
en mengde tilbehgr og er derfor
meget allsidig.

Sponutskillingen er anordnet slik
atarbeidet paingen mate hindres.

Mangveranordningene er slik
plassert at maskinfuksjonene kan
overvakes fra mangverplassen.

2.1. BESKRIVNING AV
MASKINEN (fig. 1)

De viktigaste maskindelarna:

A - Stativ

B - Spindelaxel

C - Dubbdocka

D - Kopieranordning
E - Support )
F - Rorlig stéddocka
G - Fast stéddocka
H - Verktygsstdd

L - Skivputs

M - Skyddet

Denna maskin ar sarskilt omtyckt
av professionelia hobbyhantverkare
eftersom den kan utrustas med en
mangdtillbehér och darfor ar mycket
mangsidig.

Spanavskiljningen aranordnad sa
att arbetet pa intet séatt hindras.

Manéveranordningarna ar séa
placerade att maskinfunktionerna
kan dvervakas fran
mandverplatsen.
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Spesielt praktisk turtalisbytte.

Spindeldokkens verktgy byttes
raskt, takket vaere hurtiglasing.

Ved kopiering av arbeidsstykker
kan ogsé slike diametere lages
som avviker fra originalen.

Den bevegelige stgttebrillen som
er utstyrt med verktay for
forhands-dreiing, muliggjer et
perfekt sliperesul-tat i en eneste
gjennomgang.

Mange tilbehar, pa foresparsel.

2.2. BEREGNET BRUK

Denne maskinen er konstruert for
dreiing av tre.

Derfor far ikke andre materialer
brukes ennde somtilsvarer oven-
nevnte. For skader som oppstar
ved bearbeiding av andre
materialer, er brukeren selv
ansvarlig.

Det er forbudt & bruke maskinen
uten & ha festet beskyttelsene
skikkelig.

Folg neye sikkerhetsreglene
oppfart i kapittel 3.

—-10-

Speciellt praktiskt varvtalsbyte.

Dubbdockans verktyg bytes
snabbt tack vare snabblasning.

Vid kopiering av arbetsstycken kan
aven sadana diametrar tillverkas
som avviker fran originalet.

Den rorliga stéddockan som &r
utrustad med verktyg for
férsvarvning, méjliggor ett perfekt
slipresultatien enda genomgang.

Talrika tillbehdr pa begéran.

2.2. AVSEDD ANVANDNING

Denna maskin ar konstruerad for
svarvning av tra.

Darfor far inte material anvandas
som inte motsvarar ovannamnda
material eftersom ansvaret for
skador som da kan uppsta, helt
och hallet &r anvandarens.

Det ar foérbjudet att anvanda
maskinen om skydden inte ar
korrekt monterade.

Folj de sékerhetsatgarder som
anges i kapitel 3 till punkt och
pricka.
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2.3. TEKNISKE DATA 2.3. TEKNISKA DATA

Maks. spindelavstand. 1180 mm Max. dubbavstand...... 1180 mm
Spindelhgyde ............... 210 mm Dubbhéjd .......coovvcnireennas 210 mm
Maks. bearbeidelsesdiameter i Max. bearbetningsdiameter i
forhold til lengden (L): férhaliande till langden (L):

L= 1150 o maks 200 L=1150 @ max 200
L= 550 o maks 250 1930———————> 475>l L= 550 © max 250
L= 200 o maks 380 ———— . L= 200 2 max 380
T _T 4 Spannchuckshastigheter
..... ~570 /1000 /1850 /2500 r/min.

4 spennchuckhastigheter
..... ~570 /1000 /1850 /2500 o/min

4-bakket chuck ........ 9 125 mm 4-backschuck ........... 0 125 mm
Flens for selvsentrerende chuck Flans for sjalvcentrerande chuck
Medlgpende 0802001 [~ Medlépande dubbdocka MK 2
spindeldokke MK 2 Roterande dubbdocka
Roterende spindeldokke (borrad) med MK 2

(boret) med MK 2 PIANSKIVa .coocovreoee @ 130 mm
Planskive .....ccccoeeneeee D 130 mm

Planskiva med hal.... @ 300 mm

Planskive med hull... @ 300 mm Fast stdddocka... @ max. 120mm

Fast stottebrille . @ maks. 120 mm .
Skivputsaggregat med lutbart

Ski\éeplrséseiggre%atd _ bord och vinkel ......... © 300 mm
med skrastillbart bor .
0g Vinkel.......oveeeee.c.. @ 300 mm Medbringare MK 2
. Medbringare med

Medb MK 2
Med rfnger S ioe B 40 Kapa ..oceeereereenerennnnnnens @40 mm

edbringer med kape mm Medbringare med
Medbringer med skrue@ 70 mm SKIUV eorvereecreencenannns 970 mm
kobling for anslutning fér
avsugsstuss ............ < 100 mm utsugningsstos ......... @ 100 mm
Stottefotter Stodfotter
Kopianordning Kopieranordning
Mating med manuelt handratt. Matning genom manuell handratt.
Maks. bearbeidelseslengde: Max. bearbetningslangd:
medbevegeljghalvméne ..... 1070 mm med rorlig halvmane.. 1070 mm
utenbevegelighalvmane ..... 1120 mm utan roérlig halvmane.. 1120 mm
Maks. dreiediameter.... 200 mm Max. svarvdiameter...... 200 mm
Bevegelig Rérlig stéddocka @ max. 80 mm

stottebrille ....... @ maks. 80 mm Reduceringshylsa...... @ 60 mm

Reduksjonshylse ....... 2 60 mm

—-11-~
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Motoreffekt 50 Hz: Motoreffekt 50 Hz:
1-fas Motor.cucvvevecrrevecenenee 1,1kW 1-fasmotor.........ccccuvueneen. 1,1 kW
3-fas motor ......ccceveevennenee 1,1kW 3-fasmotor.....ccceceveeierenenn. 1,1 kW
Vekt Vikt
Maskinens totale vekt ..... 185kg Maskinens totala vikt...... 185 kg
Bein med stottefiate .......... 38kg Ben med stédyta .............. 38 kg
Kopiaggregat med Kopieraggregat med
stattebrille ......cccvveininis 53kg stoddocka .......cecueeemeeccenen. 53 kg

2.4. ARBEIDSSTILLINGER
(fig.3)

| AOBS! |

Maskinen er kun beregnet for en
operator:

A - Dreiing og pussing

2.5. STOYNIVA

Maling av steynivd under
driftsvilkar etter norm 1SO 3745-
77.

Steyniva under drift ...... 83,3 dB

2.6. STOVUTSLIPP

Gjennomsnittsmengde for utslipp
av stgv: 0,36 mg/m?

2.7.SIKKERHETSANORDNINGER
(fig. 4)

A - Mikrobryter pa deren
Stopper maskinen nar luke C
apnes.

B - Mikrobryter ved skjermen
Stopper maskinen nar
skjermen D &pnes.

&
®

08_024_1.tif

(Fig. 3}

8_033_2.4t
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2.4. ARBETSSTALLNING
(fig. 3)

[ /\ oBsi ]

Maskinen ar konstruerad endast
foér en anvéndare.

A - Svarvning och putsning

2.5. LJUDNIVA

Upptagning av ljudnivd under
driftsvillkor enligt norm ISO 3745-
77.

Ljudniva under drift....... 83,3dB

2.6. DAMMUTSLAPP

Genomsnittlig mangd utslappt
damm: 0,36 mg/m?

{ 2.7. SAKERHETSANORDNINGAR

(fig. 4)

A - Mikrobrytare pa dérren
Stoppar maskinen nar lucka
C 6ppnas.

B - Mikrobrytare pa skyddet
Stannar maskinen nar skyddet
D éppnas.
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3.1.SIKKERHETSFORSKRIFTER

— A —
For start, bruk, vedlikehold eller
andre inngrep i maskinen ma
man lese ngye igjennom
bruksanvisningen for bruk og
vedlikehold.
Produsenter frasier seg alt
ansvar for personeller
materialskader som folge av at
sikkerhetsforskriftene ikke er
fulgt.

Veer oppmerksom pa
sikkerhetsskiltene pa maskinen og
felg anvisningene.

Operataren ma oppfylle alle krav
som stilles for bruk av maskinen.

Arbeidsomradet ma alitid holdes
rent og ryddig, slik at man lett kan
komme til det elektriske
mangverpanelets kontrolier.

Unnga & bearbeide arbeidsstykker
som er for store eller for sma for
maskinens kapasitet.

Oppbevar alltid verktgyet fornuftig,
og utenfor rekkevidde for
uvedkommende.

Bruk aldri skadde, deformerte eller
darlig slipt verktay.

Bruk aldri verktgy for hastigheter
som overstiger de som
produsenten har angitt.

Rengjor alltid verktoyets
anleggsflater naye, og pass pa at
disse alltid er jevne og uten bulker.

Brukvernehansker ved handtering
av verkigyet.

Bruk aldri maskinen uten riktig
innmontering av  verne-
anordninger.
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SAKERHETSATGARDER (SAKER ARBETSSED) 3
| |

SVENSKA

3.1.SAKERHETSATGARDER

I A —
Fdre start, anvéndning,
underhéll eller andra ingrepp i
maskinen maste man noggrant
lasa igenom anvisningarna fér
anvandning och underhall.
Tiliverkaren fransiger sig allt
ansvar for personeller
materialskador som beror pa att
sakerhetsforeskrifterna inte har
foljts.

Las uppméarksamt sakerhets-
skyltarna pa maskinen och folj
anvisningarna.

Operatoren maste uppfylla alla
krav som stalls f6r anvandning av
maskinen.

Arbetsomradet maste alltid hallas
rent och stddat sa att man latt kan
na den elektriska
mandverpulpetens kontroller.

Undvik att bearbeta arbetsstycken
som ar for stora eller fér sma for
maskinens kapacitet.

Forvara alltid verktygen vél och
utom rackhall fér obehdériga.

Anvand aldrig skadade,
deformerade eller daligt slipade
verktyg.

Anvand aldrig verktygen {6r
hastigheter som &verstiger dem
som tillverkaren har angivit.

Rengor alltid noggrant verktygens
anliggningsytor och sefill att dessa
alltid &r jAmna och utan bucklor.

Anvand skyddshandskar vid
hantering av verktygen.

Anvand aldrig maskinen utan
korrekt inmontering av
skyddsanordningar.



SIKKERHETSFORSKRIFTER (FREMGANGMATER VED TRYGT ARBEID)

Tilslutte alle stavutsugingshettene
til et egnet utsugingsnett i henhold
tilhenvisningenikap.4; utsugingen
ma alltid starte nar maskinen slas
pa.

N&r maskinen er igang, far
verneanordninger og luker aldri
apnes.

Mange darlige erfaringer har vist
at ting som personer har pa seg,
som f.eks. ringer, armband etc.
kan forarsake store ulykkestilfeiler.
Derfor ma man ta av seg
armbandsur, ringer etc. for man
starter arbeidet.

La ikke ermene pa arbeidskleerne
henge igst ved handleddene. De
ma alltid veere kneppet.

Dessuten ma& Igstsittende
gjenstander, som slips etc. tas av,
ettersom disse kan komme inn i
bevegelige deler.

Bruk alltid stedige sko som kreves
etter forskriftene.

Bruk vernebriller.

Bruk hgrselsvern (greklokker,
gretapper, osv.) og stovmaske.

Uvedkommende far ikke utfere
repara-sjoner eller vedlikehold pa
maskinen.

Produsenten fraskrives alt ansvar
for skader som kan ha oppstatt
som en falge av ulovlige endringer.

Transport, oppstilling og montering
av maskinen ma utfgres av
kvalifisert personell som har det
ngdvendige utstyret og
kunnskapen.

Ha aldri hendene i naerheten av
bevegelige deler og/eller
materialer.

Brukeren ma aldri forlate maskinen
uten ettersyn mens den er i bruk.

— 14—

SAKERHETSATGARDER (SAKER ARBETSSED) 3
L]

NORSK

SVENSKA

Anslut kaporna for spantransport
till ett lampligt uppsugningssystem
enligt kap.4;Uppsugningssystemet
ska slas tillinnan maskinen startas.

Nar maskinen ar igang, far
skyddsanordningar och -luckor
aldrig 6ppnas.

Ménga trakiga erfarenheter har
visat att foremal som personer har
pa sig, som t ex ringar, armband
etc. kanférorsaka svara olycksfall,
Déarfér maste man ta av sig
armbandsklocka, ring etc innan
man pabdrjar arbetet.

Lat inte arbetskladernas armar
hénga I6sa vid handiederna. De
maste alltid vara knappta.

Dessutom maste nedhangande
féremal tas av, eftersom de kan
komma in i rérliga aggregat.’

Anvénd alitid stadiga skor enligt
olycksfallsskyddsféreskrifterna.

Anvénd skyddsglasdgon.

Anvand lampliga hérselskydd
(6ronskydd, 6ronproppar osv) och
skydd mot damm (ansiktsmasker).

Obehdriga personerfarinte utfra
reparationer eller
underhallsarbeten pa maskinen.

Tillverkaren fransager sig allt
ansvar vid eventuella skador som
uppstar pa grund av godtyckliga
andringar.

Transport, uppstalining och
montering av maskinen maste
utféras av kvalificerad personal
som har den nédvandiga
utrustningen och
fackkunskaperna.

For aldrig hdnderna i narheten av
rorliga delar och/eller material.

Operatéren far aldrig lamna
maskinen obevakad nar den ar
igang.



SIKKERHETSFORSKRIFTER (FREMGANGMATER VED TRYGT ARBEID)
SAKERHETSATGARDER (SAKER ARBETSSED)

NORSK

Sla av maskinen ved pauser i
arbeids-operasjonen.

Ved lengere pauser, trekk ogsé ut
stillkontakten.

Mat kun inn slike materialer som
den er beregnet for.

Materialet som skal bearbeides far
ikke inneholder metalideler.

For det utfgres justeringer,
reparasjoner eller rengjgring, ma
spenningen til maskinen frakoples
ved & vri hovedbryteren til 0 og
lase den med en hengelas.

3.2 ANDRE FARER

Selv om alle sikkerhetsregler
falges, og maskinen brukes som
beskrevet i denne veiledningen,
kan falgende farer vaere tilstede:

- kontakt med verkigyet
- kontakt med deler i bevegelse

- tilbakeslag av stykket eller deler
av stykket

- skader p.g.a. tresplinter eller -
deler

- fare p.g.a. inhalering av stav
under bearbeidelser uten
stgvutsuging.

Bruk av en verktoymaskin
innebaerer alltid fare. Husk dette.

Veer oppmerksom og konsentrert
ved alle typer bearbeidelser (0ogséa
de enkleste).

Sikkerheten er i dine hender.
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Stang av maskinen under paus i
arbetscykeln.

Vid langre paus, bryt aven
natstrémmen.

Mata endast in sadant material i
maskinen som den ar avsedd for.

Det material som skall bearbetas,
far inte innehalla négra
metalldelar.

Innan instaliningar, reparationer
eller rengéring ska spanningen till
maskinen slas ifrdn genom att
huvudstrombrytaren satts i lage
O och lases med ett las.

3.2 KVARSTAENDE RISKER

Aven om samtliga
sékerhetsforeskrifter foljs och
maskinen anvénds enligt
foreskrifterna i denna
bruksanvisning kan det kvarsta
nagra risker, dar de mest
férekommande ar:

kontakt med verktyget
- kontakt med delar i rérelse

- rekyl fran arbetsstycket elier
delar av det

- skador pa grund av flisor eller
trabitar

- fara som uppstar pa grund av
inandning av damm vid arbete
utan uppsugning

Tank pa att anvandning av alla
sorters verktygsmaskiner medfér
risker.

Var uppmarksam och
koncentrerad vid alla typer av
bearbetningar (dven de enklaste).

Siakerheten ligger i dinahander.



OPPSTILLING + UPPSTALLNING
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4.1. LOFTING OG LOSSING

A

L A% ADVARSEL |
Lefting og flytting av maskinen
ma utfores av personer som er

utleert pa dette omradet.
Under lofte- og lossefasene ma
du unngé stot for & unnga
skader pa maskinen og
personer. Det er forbudt &
oppholde seg i nzerheten av
opphengt last og/eller innenfor
brukranens aksjonsradius i
Iepet av maskinens lofte- og
bevegelsesfaser.

Loftingen kan utfgres med en
brukrane eller en gaffeltruck. For
maskinen losses ma den frigjeres
for alle delene som p.g.a.
transport- eller emballasjebehov
legges oppa maskinen.

Kontroller at Iaftemiddelet er egnet
for maskinens bruttovekt oppfert
pa fig. 1 og 2.

~Gjor i stand lgftetruck A med
tilsvarende beereevne;

—~Sett gaflene B inn som vist pa
figuren (hold dem til venstre).

Hvis man har mulighet til 4 arbeide

medkrane.l. gjgr man pa folgende - om

mate:

~ Gjor i stand 2 reimer C av til-
strekkelig lengde og baereevne.

— Loft reimene og plasser dem
slik som pa fig. 1 eller 2.

l__A ADVARSEL ]

Forsikre deg om at spak G er helt
strammet for remmene plasseres
{fig. 2).

- Heng reimene pa kranenD (med

tilstrekkelig bzereevne).

— Rett pa reimene C da kranen
alltid flyttes noe til man har
oppnadd optimal stabilitet.

08_036_.1.4if

—16-

4.1. LYFT OCH
AVLASTNING

|44 VARNING |
Lyftning och flyttning av
maskinen maste utféras av
personal som ar utbildad pa
detta slags arbete.

Vid pa- och avlastning ska
kollisioner undvikas fér att
férhindra maskin- och
personskador. Vid lyft och
transport av maskinen far det
inte befinna sig nagra personer
i nérheten av hdngande last
och/eller inom brokranens
arbetsomrade.

Lyftet kan utféras med brokran
eller gaffeltruck. Innan
manévreringen pabbdrjas ska de
delar tas bort som &r placerade
ovanpa maskinen av transport-
eller férpackningsskal.

Kontrollera att lyftmedlet har en
kapacitet som klarar maskinens
bruttovikt som indikeras i fig. 1
och 2.

~Gor iordning lyfttruck A med
motsvarande béarkraft;

—Fér in gafflarna B enligt figuren
(hall dem till vanster).

Om man har méjlighet att arbeta
med en kran e.d., gér man péa
féljande satt:

- Gor i ordning 2 remmar C av
tillracklig langd och barkraft.

— Lyftremmarna och placera dem
sasom fig. 1 eller 2 visar.

44 VARNING |

Férsékra dig om att spaken G ar
vél atdragen innan remmarna
placeras (fig. 2).

— Hang remmarna pa kranD (med

tillracklig barkrait).

- Anordna remmar C ratt genom
att flytta kranen stegvis tills
optimal stabilitet har uppnatts.




- Loft maskinen langsomt og med
sterste forsiktighet, og starre
svingninger bagr unngas. Sett sa
maskinen pa plass.

— Ta bort det beskyttende voks-
laget fra bordet og alle ikke
lakkerte flater, hvorved kun
fotogen ellerlignende produkter
farbrukes.Bruk aldri lgsemidler,
bensin eller dieselolje, da disse
angriper lakken og gjer den matt
eller kan forarsake oksidering.

4.2. PLASSERING AV
MASKINEN

Gjer i stand et arbeidsomrade i
passe stgrrelse for maskinens
bruk (fig.3) og falg noye
forskriftene i kap. 3.0.

Dessuten er det ngdvendig & ha
en tilstrekkelig avstand pa minst
800mm rundt alle arbeidssteder.

Arbeidsomradet ma ha en elektrisk
fordelingsboks, ligge i naerheten
av et sponavsugsaniegg og ha
egnet belys-ning (anbefalt minste
lysstyrke 500 LUX).

Undersgk gulvets kapasitet og
overflate, slik at maskinen stattes
jevnt pa underlaget. Undersgk
ogsd muligheten for & feste
maskinen til bakken.

Blokker maskinen til bakken med
skruene A som fglger med og
ekspansjonspluggene B (feiger
ikke med). Bruk de 4 hullene som
finnes pa fottene (fig. 4).

OPPSTILLING * UPPSTALLNING
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Fig.4 |-

08_036_0.tif

—-17-

~ Lyft maskinen langsamt och
med storsta forsiktighet, varvid
stérre svangningar bér
undvikas. Stéll sedan ner
maskinen pa férut utsedd plats.

- Ta bort det skyddande
vaxskiktet fradn borden och alla
ej lackerade ytor, varvid endast
fotogen elier liknande produkter
far anviandas. Anvand aldrig
lésningsmedel, bensin eller
dieselolja, d& dessa angriper
lacken och gér den matt resp.
kan férorsaka oxidation.

4.2. PLACERING AV
MASKINEN

Gor i ordning ett arbetsomrade
(fig.3) av lamplig storlek for
maskinens anvandning och {06lj
noga féreskrifterna i kap. 3.0.

Dessutom &r det nddvéndigt att
lamna ett tillrackligt avstand pa
minst 800 mm omkring maskinens
alla arbetsstéllen.

Arbetsomradet maste ha en
elektrisk fordelardosa, ligga i
néarheten av en anslutningsstos for
spanutsugningsanlaggningen och
ha lamplig belysning
(rekommenderad minsta
ljusstyrka 500 LUX).

Kontrollera bjalklagets barférmaga
och golvets yta sa att maskinen
star jamnt och plant. Kontrollera
om maskinen gar att fasta vid
underlaget.

Féast maskinen vid underlaget med
skruvama A som medféljer och
expansionspluggarmnaB (medfoljer
€j). Anvand de 4 halen pa fétterna
som finns just f6r detta &ndamal

(fig. 4).
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INNMONTERING AV
DEMONTERTE DELER -
FORORD

Enkelte deler er avmontert p.g.a.
transport- og forpaknings-arsaker.
Nedenfor finnes en beskriv-else
for montering av disse delene.

4.3.

4.4, STOTTEFOTTER -
MONTERING

| ‘ﬁ& OBS! |

For & lofte maskinen ma du folge
anvisningene i avsnitt 4.1 og pa
figur 2 veldig noye.

— Monter maskinfotter E péa bein
C.

— Plasser bein C (fig. 5) i riktig
avstand til hverandre. Deretter
setter man pé dreiebenk B og
fester den med tilsvarende
skruer. Deretter monterer man
verkigyhylle D.

4.5. DREIEANLEGG -
MONTERING

— Anordne sperreplate A slik som
vist pa fig. 6.

— Sett inn holder B i sperreplate
A.

— Monter pa verktgyholder C i
holder B og las med spak D og
E.

e —
8_007_1.TIF

8_025_1.
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4.3. MONTERING AV
DEMONTERADE DELAR -
FORORD

Vissa delar har avmonterats av
transport- och férpackningsskal.
Nedan finns en beskrivning fér
montering av dessa delar.

4.4. STODFOTTER -
MONTERING

/\ oss1 |
Vid lyft av maskinen, f5lj

anvisningarna i avsnitt 4.1 och i
figur 2 mycket noga.

-~ Férmontera maskinfotter E pa
ben C.

- Placera ben C (fig. 5) pa ratt
avstand till varandra. Déarefter
satter man pa svarvB och faster
den med motsvarande skruvar.
Darefter monterar man
verktygs-hyila D.

SVARVANHALL -
MONTERING

— Anordna spéarplatta A sasom
visas pa fig. 6.

— Sattin hallare B i sparrplatta A.

— Montera in verktygshallare C i
hallare B och las med spak D
och E.

4.5.



4.6 KOPIANORDNING -
MONTERING

[ J]_INFORMASJON |

Hvis kopifresen kjgpes sammen

med maskinen, er den allerede

montert og justert av teknikere

fra SCM. For en skikkelig

funksjon anbefales det a utfore
justeringene som er oppfort
nedenfor kun nar det er helt

ngdvendig, eller hvis kopifresen

kjopes separert.

Hold kopianordningens A (fig. 7)
stamme mot prismens geide, legg
pa lokk B og skru i de fire skruene
C. P4 denne maten festes hele
aggregatet pa geiden.

Kontakten mellom kopiaggregat
og glideskinne skjer ved glidesko
av antifriksjonsmateriale.

Noen glidesko er pasatte pa
supporter, som tillater innstilling
av glidesko, for & redusere
spillerom mellom aggregat og
glideskinne til et minimum og
samtidig garantere en lett gange.
Innstillingen skjer med hjelp av 8
stit G (fig. 7), som pavirker de
ovennevnte holdere.

Etter avsluttet innstilling, trekk til
inseksskruene med muttere som
svarer til.

4.7. SUPPORT -
INNSTILLING OG
JUSTERINGEN

Monter sjablon - aggregatet ved
pa-skruing av skruerG ogH (fig.8).

Forflytting av aggregatet, sett inn
kiedens D (fig. 8) begge
endestykker, som er utstyrt med
kjedestrekker E, i hullene i bgyler
F.

Riktig kjedespenning opprettholdes
med kjedestrekker E.

OPPSTILLING « UPPSTALLNING
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4.6 KOPIERANORDNING -
MONTERING

[ Ji_INFORMATION |

Kopierfrasen &r redan
monterad och instilld av SCM
teknikerna om den képs
tillsammans med maskinen.
For en bra funktion
rekommenderas det att utféra
de instédliningar som indikeras
nedan endast om det &r
absolut nédviandigt eller om
kopierfrasen kops separat.

Hall kopieranordningens A (fig. 7)
stomme mot prismans gejd, lagg
pa lock B och skruva i de fyra
skruvarna C.

P& sa satt fastes hela aggregatet
pa gejden.

Kontakten mellan kopieraggregat
och glidskena sker genom glidskor
av antifriktionsmaterial.

Nagra glidskor &r pasatta pa
supporter, som tillater instéllning
av glidskor, foér att reducera
spelrummet mellan aggregat och
glidskena till ett minimum och
samtidigt garantera en latt gang.
Instéllningen sker med hjalp av 8
stit G (fig. 7), som paverkar de
ovannamnda hallarna.

Efter avslutad instéllning, dra at
insexskruvarna med motsvarande
muttrar.

4.7. SUPPORT -
INSTALLNING OCH
STALL

Montera schablon-aggregatet
genom paskruvning av skruvar G
och H (fig.8).

For flyttning av aggregatet, satt in
kedjans D (fig. 8) bada
andstrackor, vilka ar{drsedda med
kedjestrackare E, i hdlen i byglar
F.

Ratt kedjespénning erhalls genom
kedjestrackare E.
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8_041_0.4t

Kontroller at malenheten er
plassert riktig i forhold til
spindelaksen pa fglgende mate
(fig. 9):

- Lesne skrueneA ogflytt stangen
B i hullene C.

- Drei handhjulet D helt til
kopifresen er i posisjon 1.

- Bruk knottenE og plasser faleren
F forsiktig i kontakt med stangen
B.

- DreihandhijuletD helt il kopifresen
er i posisjon 2.
Kontroller at faleren i denne
posisjonen er i kontakt som i
posisjon 1. Hvis det er ngdvendig
& justere plasseringen av
malenheten, bruk skrueneG ogH.

—20-

Kontrollera att mallenheten ar korrekt
placeradiférhallandetill spindelaxeln
pa f6ljande sétt (fig. 9):

- Skruva loss skruvarna A och
flytta stangen B i halen C.

- Vrid handratten D tills
kopierfrasen ar i lage 1.

- Placera féljarfingret F i latt
kontakt med stdngen B med
hjalp av knoppen E.

- Vrid handratten D tills
kopierfrasen &r i lage 2.
Kontrollera att féljarfingret i det-
ta lage har samma kontakt som
i Iage 1. Justera om det behdvs
placeringen av mallenheten
genom att skruva pa skruvarna
G och H.
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4.8 FAST STOTTEBRILLE -
MONTERING

— Settinn holder A i styring B.
— Monter stift C i holder A.

— Innfar trykkanordningD og skru
pa stift E, samt fest med litt
Loctite (ikke stram dybelen E
mot skinnen B, fordi dens
funksjon er utelukkende & hindre
at glideblokken D ikke glir ut av
hendelen F);

— Saregulerer man handtakets F
posisjon slik at aggregatet med
sperreanordningen i hvilestilling
glir frem og tilbake, og
sperranord-ningen - hvis den
brukes - garanterer en god
lasing.

— Etter innstillingen trekkes skrue
G til.

~ Monter stottebrille Hi holder A og
fest den med hjelp av skruer L.

— juster dyblene P helt til klaringen
mellom skinnen B og statten A
forsvinner, slik at det garanteres
en skikkelig glidning.

— stram til mutrene M etter utfart
justering.

Bruksinstruksjonene finnes i kap. 6.

4.9. VERNEANORDNINGER -
MONTERING (fig. 11)

| A oBS ! |
Arbeid alltid med beskyttelsen
montert og riktig plassert.

Fest konsollen A med skruene
B uten & stramme dem.

Seit reret € med skjerm inn i
hullene
oppmerksom pa mikrobryterens
F hode.

Stram til skruene B.

Sett inn fjeerringene G.

Skjermen kan leftes opp for
vedlikeholds-eller oppsettings
operasjoner.

Under dette forholdet il
sikkerhetsmikrobryteren F hindre
at motoren starter.

D og E og ver Ry

4.8 FAST STODDOCKA -
MONTERING

— Satt in hallare A i styrning B.
— Montera stift C i hallare A.

- Infoga tryckanordning D och
skruva pa stiftE, samt fast med
lite Loctite (Skruvainte &t tappen
E mot skenan B da den enbart
har till uppgift att férhindra att
ruliskon D aker ut fran spaken
F).

— Sedan reglerar man handtagets
F lage sa att aggregatet med
sparranordningen i vilolage
glider fram och tillbaka och
sparranordningen - om den
anvands - garanterar en god
lasning.

—~ Efterinstéliningen dras skruvG
at.

— Montera stéddockaH pa hallare
A och fast den med hjalp av
skruvar L.

-~ Stéll in tapparna P tills du
eliminerar spelet mellan skenan
B och stédet A och garanterar
en bra glidning. e

— Dra at muttrarna M efter
instaliningen.

Anvandningsinstruktionerna finns
i kap. 6.

4.9. SKYDDSANORDNINGAR -
MONTERING (fig. 11)

l A OBS! |
Arbeta alitid med skyddet
monterat och korrekt placerat.

- Féast bygeln A med skruvarna B
utan att dra at dem.

- For in réret C, komplett med
skydd, i halenD ochE. Varradd
om mikrobrytarens huvud F.

- Dra at skruvarna B.

- Forin lasringarna G.

Skyddet kan lyftas f{or
underhallsarbeten eller riggning. |
detta lage férhindrar
sékerhetsmikrobrytarenF starten
av motorn.
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4.10. SPONAVSUG (fig.12)

| A OBS ! |
Arbeid alltid med avsuget
paslatt.

Overbevis  deg om  atl

avsugsanlegget garanterer en

luftgiennomstrgmning pa minst 900
m¥t ved en gjennom-
stremningshastighet pa 25-30 m/s.

Nar utsugingen fungerer skikkelig
unngar man risikoer for
stovinhalering, og maskinen
fungerer bedre.

Alt avhengig av type bearbeidelse
ma hetten A plasseres pd
stogtteanordningen for verkteyet
ved a stramme til hendelenE, eller
pa kopifresen ved & stramme till
skruen F.

Koble en slange med & 100mm til
avsugshette A og fest den med)
en slangekiemme.

Slangen méa plasseres slik at den
ikke er til hinder for operatgren il

lapet av arbeidet.

4.11. ELEKTRISK KOBLING

L AOBS! ]

De elektriske koblingene og
kontrollene nedenfor, ma alitid
utfores av en godkjent elektriker.

Maskinens el.skjema finnes i tilbe-
hgrspakken.

Kontroller med et egnet instrument
at fabrikkens jordingsanlegg og
alle ledninger som skal kobles til
maskinen er i god stand.

Kontroller at linjen som
maskinen skal koples til er
beskyttet med en termo-
magnetisk differensialbryter
(JORDFEILBRYTER).

Kontroller om spenningen (V) og
frekvensen Hz tilsvarer de verdier
som maskinen er konstruert for.

00_043_0.4t
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4.10. SPANUTSUGNING
(fig. 12)

[__A OBS'! |

Arbeta alitid med utsugningen
igangsatt.

Overtyga Dig om att
utsugningsanldaggningen
garanterar en lufigenomstrdmning
av minst 900 m3/h vid en
genomstrdmningshastighet av 25-
30 m/s.

En korrekt uppsugning eliminerar
risken fér inandning av damm och
gor att maskinen fungerar béttre.

Placera  huven A pé
verktygshallaren genom att dra &t
handtaget E eller p& kopierfrasen
genom ait dra at skruven F. Vajj
placering beroende pé typen av
bearbetning.

Anslut en slang med diameter 100
mm till utsugningshuv A och fast
med en slangkidmma.

Slangen ska placeras s& att den
inte hindrar operatéren under
bearbetningen.

4.11. ELEKTRISK
ANSLUTNING

I_A OBS | ]
De elektriska anslutningarna och
nedan beskrivna kontroller maste
alltid utféras av en behorig
elektriker.

Maskinens elschema finns i tillbe-
horspaketet.

Kontrollera med ett lampligt
instrument att fabrikens
jordningsanléggning liksom
ledningssektionen som maskinen
skallanslutas ill, ari fullgott skick.

Kontrollera att delen pa ledningen
som maskinen ska anslutas till &r
skyddad med en differential
termomagnetisk stréombrytare
(JORDFELSBRYTARE).

Kontrollera om ledningsspénningen
(V) liksom frekvensen Hzmotsvarar
de vérden for vilka maskinen &r
konstruerad.



De optimale arbeidsvilkar for |

maskinen skal veere spenning med
eksakt verdi som er angitt pa
skiltet. Maskinen kan tale et
toleranseomrade pa +/- 5% (f.eks.
en maskin med en
arbeidsspenning pa 380 V har et
toleranseomrade som gar fra 360
til 400 volt). '

Hvis spenningen gar utover denne
toleransen, m& materspenningen
stil-les inn tilsvarende.

Les av p& maskinens dataskilt
verdi-en for merkestremmen
(Amp).

Ta tabellen pa fig. 13 til hjelp for &
fa frem den riktige kabelareal og
riktig sikringsstgrrelse (trege
sikringer).

Legg nettkabelen i neerheten av
kontakten A (fig. 14) som falger
med.

— Koble nettkablene L1-L2-L3 til
klemmene R-S-T pa kontakten
somfgiger med, og jordkabelen
til klemmen merket med

symbolet L;

— kople kontakten A til stgpslet B
(fig. 15).

Start dreiebenken og test om spin-
delen roterer moturs.

[} INFORMASJON I

Skulle rotasjonsretningen ikke
veere riktig, sla av stremmen og
bytt om to av de tre fasene pa
kiemmene (L).

E
P
-

up
from
from
from
from
from
from
from
from
from
from
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to 10
10 to 14
14 t0 18
18 to 22
22 t0 28
28 to 36
36 to 46
46 to 54
54 to 76
76 to 92
92 to 110,

2.5 mm
4.0 mm
6.0 mm
6.0 mm
10.0 mm
10.0 mm
16.0 mm
16.0 mm
25.0 mm
35.0 mm
50.0 mm

12A AM
16A AM
20A AM
25A AM
32A AM
40A AM
50A AM
63A AM
80A AM
100A AM
125A AM

Fig. 13|‘

. Det optimala arbetsvillkoret for
maskinen skulle vara en sp&nning
med exakt det varde som é&r
angivet pa dataskylten Anda kan
maskinen tala
spanningsvariationer med ett
toleransomrade av +/- 5% (tex en
maskin med en arbetsspanning
av 380 V har ett toleransomrade
som gar fran 360 till 400 Volt).

Om spanningen gar utdver denna
tolerans, maste matarspanningen
stéllas in motsvarande.

Avlds pa maskinens dataskyilt
vérdet for markspanningen (Amp).

Ta tabellen pa fig. 13 till hjélp for
att fa fram den réatta kabelarean
och for att framfér maskinen
montera in en "trég” sakring.

295.028.023 Ee. 1

Forbered elkabeln i narheten av
uttaget A (fig. 14) som medféljer.

F — Anslut elkablarna L1-L2-L3 till
klammorna R-S-T pa uttaget
som medfdljer, och jordkabeln
till klAmman som markeras med

symbolen -L;

295,028.059 Ec.0
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Fig. 15|'

— Ansiut uttagetA till kontaktenB
(fig. 15).

Starta svarven och testa om
spindeln roterar moturs.

[_Ji_INFORMATION |

Skulle rotationsriktningen inte
vara ratt, sid ifrdn strommen och
kasta om tva av de tre faserna pa

klammorna ( L).
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5.1. BYTTE AV
PINDELTURTALL

Maskinen er utstyrt med et
girsystem for spindeiturtall som
har kilereimer med 4 spor.

For & vise hastigheten ma du
undersgke remmens posisjon pa
skiermen P (fig. 1).

Posisjon og tilsvarende hastighet
angis pa skilt T (fig.1-2) pa
maskinens vernelokk.

For & endre hastigheten ma man
justere reimfestet.

Apne den bakerste luken (under
dette forholdet aktiveres en
sikkerhetsbryter som hindrer at
maskinen kan startes).

Left opp rait A (fig. 1); Reim B er
na lgsnet og man kan bytte den
ut.

Skyv inn reimen i gnsket sport alt
etter gnsket hastighet.

Spenn reimen igjen, hvorved du
slipper ned spak A il
endeanlegget.

5.1.1 Anbefalte hastigheter

Valg av spindelturtall avhenger av
type bearbeiding samt verktoyets
diameter.

027.009,Ec 1

l ZScmsx |
For hver bearbeidelse ma du
kontrollere at riktig
rotasjonshastighet har blitt valgt.
For valg av hastighet, se
merkeplate T fig. 2.

Skulle arbeidsstykket ikke vaere
balansert, er det sikreste &
arbeide med en lavere hastighet.

f Y
BECE 333 ® | »
» T 000 £
aza 335 s |k
2aa 28 | & |
- = - [ ¢
3
380 570
200 (1000
100 | 1850
50 | 2500
o

T124_1.0ps
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5.1. BYTE AV

PINDELVARVTAL

Maskinen &r utrustad med ett
véxelsystem for spindelvarvtal
som har kilremmar med 4 spar.

For att visa hastigheten, undersok
remmens lage via skarmenP (fig. 1).

Lagen och motsvarande
hastigheter anges pa skyit T
(fig.1-2) p& maskinens
skyddsilock.

For att &ndra hastigheten méaste
man justera remféastet.

Oppna den bakre luckan (i detta
lage aktiveras det en
séakerhetsgranslagesbrytare som
foérhindrar starten av maskinen).

Lyft upp ratt A (fig. 1); Rem B &r
nu lossad och man kan byta ut
den.

Skjut in remmen i 6nskat spar
alltefter 6nskad hastighet.

Spann ater remmen, varvid Du
slapper ner spak A il
andanslaget.

5.1.1 Rekommenderade
hastigheter

Val av spindelvarvtal beror p&
bearbetningstyp samt verktygets
diameter.

] ZS(ES! |

Kontrollera att du har valit ritt
rotationshastighet fore varje
bearbetning.

For valet av hastighet, se skyiten
T fig. 2.

Skulle arbetsstycket inte vara vl
balanserat, ér det sékrast att
arbeta med en légre hastighet.
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5.2. MONTERING OG
DEMONTERING AV
DREIETILBEHOR

For montering resp. demontering
av dreietilbehgr som festes pa
spindelen med gjenger (f.eks.
planskive, med-bringer med skrue
eller med deksel, selvsentrerende
chuck etc.) skal spindelen lases.

For dette sett inn bolt A (fig. 3) i
grunnstativets hull.

Sett inn en stift B (leveres ikke
med) i hull pa ovennevnte tilbehar.
Utov sa en viss kraft pa stiften D
slik at tilbeharet - slik som vist pa
fig. 3 - kan skrus av.

[ Jj_INFORMASJON ]

Bruk aldri hammer e.l. for
utskruing av tilbeher, for & ikke
skade lagrene.

For & sla ut tilbehgret som i
spindelen er forenet med
Morsekon, gjgr man pa felgende
mate:

— Apne den bakre luken.

— Sett inn den medieverte bolten
A i spindelens aksel (fig. 4).

— Sla dettilbehgr som skal trekkes
ut, gjennom hullspindelen. Til
dette trenger man en
gummikiubbe.

— Forgjenmontering av tilbehgret,
holder det at man setter detinn
med et fast slag i spindelkonen.

027.011.Ec1
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Fig. 4}-

5.2. MONTERING OCH
DEMONTERING AV
SVARVTILLBEHOR

Fér montering resp. demontering
av svarvtillbehdr som fastes pa
spindeln med gangor (t ex

1 planskiva, medbringare med

skruv eller med Kkapa,

{ sjalvcentrerandechuck etc.) skall

spindeln lasas.

Satt for detta in bult A (fig. 3) i
grundstativets hal.

Satt in ett stift B (medlevereras
ej) i halen pa ovannamnda
tillbehér. Utdva sedan enviss kraft
pa stiftet D sa att tillbehoret -
sasom visas pa Fig. 3 - kan
skruvas av.

[ Ji_INFORMATION

Anvand aldrig hammare e.d. for
urskruvning av tillbehéren, for
att inte skada lagren.

For att sla ut tillbbehér som i
spindeln &ar férenade med
Morsekona, gér man pa foéljande
satt:

1 — Oppna den bakre luckan.

— Sétt in den medlevererade
bultenAi spindelns axel (fig.4).

— SIa det tillbehér som skall dras
ut, genom halspindeln. Till det-
ta behdéver man en
gummihammare,

— Foratermontering avtillbehéret
racker det att man sétter in det
med ett fast slagi spindelkonan.
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6.1 MANOGVERPANEL

(fig.1)
6.1.1 Driftsfunksjoner

A - Hovedbryter med termo-
magnetisk beskyttelse
Slar matespenningen til
arbeidsenheten av og pa.
Med den svarte knappen B
inntrykket er enheten
stremforende, og med den
rode knappen C inntrykket
stopper enheten opp.

6.1.2 Start og stopp av
maskinen (fig. 1)

— Trykk pa knappen B for a starte
opp maskinen.

— Trykk pa knappenCfor a4 stanse
opp maskinen.

6.2. FASTSPENNING AV
TRESTYKKE FOR
DREIING.

| AOBS! |

For hver bearbeidelse ma du
kontrollere at riktig
rotasjonshastighet har blitt valgt,
og overhold det som er oppfort i
avsn. 5.1.1,

Kontroller i tillegg at malene til
arbeidsstykket (lengde og
diameter) ikke overstiger de som
er oppfort i tabellen nedenfor.

2 maks 200

© maks 250
o maks 380

Fastspenning av arbeidsstykket
pa dreiebenker skjer med ulike
systemer alt etter form og
bearbeiding.

Hvis arbeidsstykket er spesieit
langt i forhold til diameteren, sa
ma man plassere arbeidsstykket
mellom spindelhusets spiss og
spindeldokken (fig. 2).

MANOVERPANEL
(fig. 1)
6.1.1 Driftsfunktioner

A -Huvudstrombrytare med

termomagnetiskt skydd
Till-  och  frankopplar
spanningstilliérseln till
arbetsenheten.
Nér den svarta tryckknappen
B trycks ned férsérjs enheten
med el. Nadr den réda
trycknappen C trycks ned
stannar enheten.

6.1.

6.1.2 Starta och stanna
maskinen (fig. 1)

- Tryck pa tryckknappen B for att
starta maskinen.

— Tryck pa tryckknappen C for att
stanna maskinen.

6.2. FASTSPANNING AV
TRASTYCKE FOR
SVARVNING

[ Z/\ oBs] —]

Kontrollera att du har valt ritt
rotationshastighet fore varje
bearbetning. Félj noggrant
anvisningarna i avsn. 5.1.1.
Kontroliera vidare att
arbetsstyckets dimensioner

(langd och diameter) inte
dverskrider de som anges i
tabellen nedan

@ max 200

@ max 250
@ max 380

Fastspénningen av arbetsstycket
pa svarven sker med olika system
alltefter form och bearbetning.

Om arbetsstycket &r sarskilt langt
i forhéllande till diametern, s&
maste man placera arbetsstycket
mellan spindelhusets dubb och
dubbdockan (fig. 2).

Ty
008_043_0.4f
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Hvis arbeidsstykket er kort, men
har stor diameter, skal man bruke
skrupatron, den selvsentrerende
chucken, planskiven med skrue
eller dreiepatron.

| enkelte tilfeller kan man bruke
spindeldokken som statte.

Far dreiing grovbearbeider du
arbeidsstykket med en annen
maskin (sirkelsag, bandsag,
havel, avretter- og tykkelsehgvel).

Ved dreiing med tannhjul A (fig. 2)
skal tannavirykket preses inn pa
arbeidsstykket. Marker midten for
denne operasjonen medenblyant,
sld s& pa tannhjulet med en
hammer som er myk for at ikke
skade skal oppsta.

For dette, se fig. 3.

Ved bruk at skrupatron, marker
skruens posisjon og trykk sa pa
dette stedet med en syl.

Disse arbeidsoperasjoner mé
utfares med demontert tilbehor.
Tilbehoret skal s& settes pa
dreiebenken nar arbeidsstykket
allerede er fastspent.

Arbeidsstykket ma veere absolutt
rent. Kontroller at det er fri for stov,
jord, rester av slipemiddel samt
spiker, skruer, metalldeler, noe
som umiddelbart skulle skade
verkigyet.

Videre far trestykket ikke ha noe
sprekker eller iose kvister.

Bruk kun godt slipt verktoy for a fa
gode resultater ved bearbeidingen.

Perfekt slipte verktoy garanterer
en bedre bearbeiding og heyere
sikkerhet for brukeren.

027.015.E¢ ¥
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Om arbetsstycket ar kort men har
stor diameter, skall man anvanda
skruvpatron, den sjalvcentrerande
chucken, planskivan med skruv
elier svarvpatron.

| vissa fall kan man anvanda
dubbdockan som stdd.

Fére svarvning grovbearbetar Du
arbetsstycket med en annan
maskin (cirkelsag, bandséag,
rikthyvel, rikt- och planhyvel).

Vid svarvning med drivdubb A (fig.
2) skall tandavtrycket préglas in
pé arbetsstycket. Markera for det-
ta dndamal mitten med en
blyerstpenna, slad sedan pa
drivdubben med en hammare som
ar mjuk for att inga skador skall
uppsta.

Se for detta pa fig. 3.

Vid anvandning av skruvpatron,
markera skruvens position och
tryck sedan pa detta stélle med
en syl.

Dessa arbetsoperationer maste
utféras med demonterat tillbehor.
Tillbehoret skall sedan sattas pa
svarven nar arbetsstycket redan
ar fastspant.

Arbetsstycket maste vara absolut
rent. Kontrollera att det &r fritt fran
damm, jord, rester av slipmedel
liksom spikar, skruvar, metalldelar,
vilka omedelbart skulle skada
verktygen.

Vidare fartrastycket inte ha nagra
sprickor eller lossade kvistar.

Anvand endast val skarpta verktyg
for att fa goda resultat vid
bearbetningen.

Perfekt skarpta verktyg garanterar
en béattre bearbetning liksom en
hogre sakerhet for anvéndaren.
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BRUK AV DE VIKTIGSTE
TILBEHORENE

| dette avsnittet beskrives de
riktige bruksmatene av de viktigste
tilbe-hgrene:

— Pinol

— Fast stottebrille

— Kopianordning

~ Bevegelig stattebrille

6.3.

6.3.1 Pinol (fig. 4)

Under bearbeidelsene med
pinolen m& arbeidsstykket
blokkeres mellom pinolrgret F og
trekkeutstyret som forklart
nedenfor:

- Lesne hendelen C og plasser
pinolen i kontakt med
arbeidsstykket.

- Stram til hendelen C.

- Lesne hendelen E og bruk
handhjuletDfor & sette pinolraret
F innimidten pa arbeidsstykket.

- Stram til hendelen E.

6.3.2 Fast stottebrille (fig. 5)

Det er spesielt vanskelig & dreie
lange arbeidsstykker med liten
diameter p.g.a. svingningene som
arbeidsstyk-ket kan utsettes for
under bearbeid-ingen.

Slike vibrasjoner kommer ikke av
at dreiebenken fungerer darlig,
men pa elastisiteten i
arbeidsstykket.

For & eliminere vibrasjonene méa
stottebrille H monteres. Den har
til oppgave & gi arbeidsstykket et
tredje stattepunkt mellom spiss og
spindeldokke.

Lasing av stgttebrillen i gnsket
posis-jon far man ved & pavirke
spak B - slik som vises pa fig. 5.
For frakobling av steitedokken,
naerme denne til maskinhodet eller
skill den fra support A. Denne
kan veere igjen ved siden av
maskinhodet uten & forarsake noe
sterre problem.

Det er derfor ikke lenger
ngdvendig & montere ut supporten
skjont stotte-brillen ikke lenger
brukes.

| spesielle tilfeller (ved meget
tunge eller lange arbeidsstykker)
skal to stottebriller brukes.

08_045_0.tif

0B_046_0.tif
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6.3. ANVANDNING AV DE
VIKTIGASTE
TILLBEHOREN

| detta avsnitt beskrivs de ratta
forfaringssétten fér anvéandning av
de viktigaste tillbehéren:

- Motdubb

— Fast stéddocka

— Kopieranordning

- Rorlig stéddocka

6.3.1 Motdubb (fig. 4)

Vid bearbetningar med motdubb

maste arbetsstycket spannas fast

mellan  hyisan F och
draganordningen enligt
instruktionerna nedan:

- Lossa spaken € och placera
motdubben i kontakt med
arbetsstycket.

- Dra at spaken C.

- Lossa spaken E och vrid pa
handrattenD sa att hylsanF fors
in i mitten pa arbetsstycket.

- Dra at spaken E.

6.3.2 Fast stéddocka (fig. 5)

Det ar sarskilt svart att svarva
langa arbetsstycken med liten
diameter pa grund av
svangningarna som arbetsstycket
kan utsattas f6r under
bearbetningen.

Séadana vibrationer beror inte p&
att svarven fungerar daligt utan
pa elasticiteten i arbetsstycket.
For att eliminera vibrationerna
maste stdéddockaH monteras. Den
har till uppgift att ge arbetsstycket
en tredje stédpunkt melian dubb
och dubbdocka.

Lasning av stéddockan i énskat
lage far man genom att paverka
spak B - sdsom visas pa Fig. 5.
For frankoppling av stéddockan,
narma denna till maskinhuvudet
eller skilj den fran support A.
Denna kan vara kvar bredvid
maskinhuvudet utan att férorsaka
nagra stérre problem.

Det ar darfér inte langre
nédvéandigt att montera ur
supporten fastan stéddockan inte
ldngre anvands.

| sérskilda fall (vid mycket tunga
eller langa arbetsstycken) skall
tva stdddockor anvéndas.
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For dreiing gjgr man pé falgende
mate:

— Settinn et ubearbeidet arbeids-
stykke med stottebrillen
frakoblet.

— Start forh&ndsdreiingen til
arbeids-stykket begynner a
vibrere. ,

— Sett inn stettebrillen. Still de tre
stattehjulene noe mot arbeids-
stykket derformen er sylindrisk.
Fest stottehjulene med
handtak.

— Avslutt bearbeidingen s& snart
som mulig ettersom
stattehjulenes rotasjon pa
arbeidsstykker av tre kan
forarsake en ujevn dreiing.

6.3.3 Kopianordning

Med kopifresen er det mulig &
produsere flere stykker som helt
like en prave eller en form.

Med denne kopianordningen har
man mulighet pa raskeste mate &
ga overtil dreiing for hand, hvorved
man arbeider mellom spindlene
og ingen minskning av
arbeidslengden oppstar ettersom
spindeldokken kan bevege segfritt
pa den andre geiden.

For & utelukke kopifresen og
arbeide for hand ma du ga frem
pa felgende méte:

— Demonter sugehetten L og
monter den pd verktgystatten
H (se avsn. 4.10).

— Loft opp verkigyet helt frem til
Iopeenden, ved a pavirke
vriknap-per M og N.

— Demonter den bevegelige
halvmanen P med skruen Z.

— Skyv kopifresen til hgyre med
handhjulet A som vist pa fig. 7

08_049_0.tif
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For svarvning gér man pa féljande

satt:

— Satt in ett obearbetat
arbetsstycke med stéddockan
frankopplad.

— Boérja férsvarvningen tills
arbetsstycket borjar vibrera.

— Saétt in stéddockan. Stéll de tre
stédhjulen  nagot mot
arbetsstycket dar formen ar
cylindrisk. Fast stédhjulen med
handtagen.

— Avsluta bearbetningen sé snart
som mojligt  eftersom
stédhjulens rotation - pa
arbetsstycke av trd kan
férorsaka en ojdmn svarvning.

6.3.3 Kopieranordning

Det gér att tillverka arbetsstycken
som ar likadana som ett prov eller
en mall med hjalp av kopierfrasen.
Med denna kopieranordning har
man mdjlighet att p4 snabbaste
sétt dverga till svarvning fér hand,
varvid man arbetar mellan
dubbarna och inga minskningar
av arbetslangden uppstéar
eftersom dubbdockan kan rora sig
fritt pa den andra gejden.

Uteslut kopierfrasen och arbeta

for hand pa féljande satt:

— Nedmontera sughuven L och
montera den pa
verktygshallaren H (se avsn.
4.10).

— Lyft upp verktyget &nda fram till
I6pdndan genom att paverka
vridknappar M och N.

— Nedmontera den rérliga
halvmanen P genom att skruva
pa skruven Z.

— Forflytta kopierfrasen at hoger
genom att vrida pa handratten
A enligt fig. 7
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Kopidreiing

For monteringen og justeriﬁgen
av malenheten folg instruksjonene
i kap. 4.

For kopidreiing ma& man plassere
supporten i arbeidsposisjon. For
dette vrir man supporter A (fig. 8)
slik at rattene B faller inn i hullene
(o}

Arbeidsposisjon vises pa fig. 9-
10.

Bestem stangens A (fig. 9-10)
eksakte posisjon.

For dette finnes to symboler s
og @ pa supportenes B (fig. 11)
begge skilt.

Ved sjablondreiing skal stang A
(fig. 9) festes pa supportenes B
tilsvar-ende symbo! s -

Ved dreiing med pravestykker (fig.
10) brukes hullene i
overensstemmelse med symbolg.

Plasser sjablonet pa stang A (fig. .

9) eller pd arbeidsstykket mellom
supportenes C (fig. 10) spisser.

Arranger i dette siste tilfelle en
mellomstotte for prevestykket slik
at dette ikke deformeres p.g.a.
folgefingrens stotte.

Etter innstilling av de
ubearbeidede trestykket mellom
spiss og spindel-dokke og etter
valg av rett turtall pabegynner man
bearbeidingen.

08_022 0,

08_051_0.tit
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Kopiersvarvning

Montera och stéll in mallenheten
enligt instruktionerna i kap. 4.

For kopiersvarvning maste man
placera supporteniarbetsiage. For
detta vrider man supporter A (fig.
8) s& att rattar B faller ini halen C.

Arbetslaget visas pa Fig. 9-10.

Faststall stangens A (fig. 9-10)
exakta position.

For detta finns tva symboler
och @ pé supporternas B (fig. 11)
bada skyltar.

Vid schablonsvarvning skall stang
A (fig. 9) fastas pa supporternas
B motsvarande symbo| .

] Vid svarvning med provstycken

(fig. 10) anvénds halen i
Overensstdmmelse med symbolg.

Placera schablonen pa stang A
(fig. 9) eller pa arbetsstycket
mellan supporternas C (fig. 10)
dubbar.

Anordna i detta sista fall ett
mellanstdd 6r provstycket sa att
detta inte deformeras pa grund
av foljarfingrets stot.

Efter insattning av det
obearbetade trastycket mellan
dubb och dubbdocka och efter val
av ratt varvtal pabdérjar man
bearbetningen.
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Det er mulig & utfere dreiingen
med annen diameter enn
provestykkets diameter.

Med ratt C (fig. 12) kan man heve
og senke diameterens verdi. For
dette vrir man rattet til omrade (+)
eller (-) pa skilt B.

Nar den enskede diameteren er
fast-satt, las fast rattet med
lasespak D.

Plasser anlegg L etter den lengde
som skal dreies og las det s& med
hjelp av spak H.

For & endre sponutskillingen,
aktiver handtak E som kan lases
med stoppring F.

Flytt kopianordningen med
héndratt G.

Det er en fordel & gjore raske
arbeidsoperasjoner med liten
sponutskilling.

Verktoyet starter nd med dreiingen
av formen til foleren kommer mer
og mer i bergring med modellen
og kopierer den gnskede profilen.

Nar etterdreiingen er gjort, skal du
finslipe det roterende
arbeidsstykket manuelt med
slipepapir.

Runddreiing uten sjablon

For innstilling av dreiediameteren
og for gjennomfgrelsen av de ulike
arbeidsoperasjonene pavirker
man vriknapp A (fig.13) og
vrihandtak B.

Verktgyets lengdemaling skjer
med handratt C.

027.025Ec 2
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Det ar méjligt att utiéra
svarvningen med annan diameter
an provstycksdiametern.

Genom ratt C (fig. 12) kan man
hdja resp. sé&nka diameterns
vérde: For detta vrider man ratten
till omrade (+) eller () pa skyit B.

Nar den 6nskade diametern ar
faststalid, las fast ratten med
lasspak D.

Placera anslag L efter den langd
som skall svarvas och las det
sedan med hjalp av spak H.

For att &ndra spanavskiljningen,
paverka handtagE somkan lasas
med stoppring F.

Flytta kopieranordningen med
handratt G.

Det ar férdelaktigt att géra snabba
arbetsoperationer med liten
spanavskiljning.

Verktyget bérjar nu med
svarvningen av formen tills
avkadnnaren kommer allt mer i
beréring med modellen och
kopierar den énskade profilen.

Nér eftersvarvningen ar gjord, skall
Du finslipa det roterande
arbetsstycket manuellt med

slippapper.

Rundsvarvning utan schablon

For installning av svarvdiametern
och fér genomiérande av de olika
arbetsoperationerna paverkar
man vridknapp A (fig.13) och
vridhandtag B.

Verktygets langdmatning sker
genom handratt C.
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Sjablon og provestykke

Kopifresens form ma gjenskape
profilene til stykket som skal
oppnas.

For & lage formen, falg

instruksjonene nedenfor:

1) Det anbefales at formen er 10
mm lenger i begge ender for &
unngd en plutselig avslutning
av bearbeidelsen.

2) Heydene (h) ma veere like
Begge disse flatene tjener som
referansepunkt for a plassere
formen paralleit med
spindelakselen.

3) Valg av material avhenger av
det antall arbeidsstykker som
skal kopi-eres og pa profilens
vanskelighet. Tykkelsen ma
veere sa liten som mulig (2-
6mm). Materialet ma veere
friksjonsfast, helst jernplate eller
som alternativ messingplate,
aluminium, plexiglass,
plastiaminat med en tykkelse
over 3mm.

4) Bredden (fig. 14) ma veere 50
mm stgrre enn arbeidsstykkets
radie.

5) Sjablonet farikke ha vinkler som
er under 30° (se bilde 14).
Mindre vinkler skulle nemlig ikke
tillate glidning av falgefinger og
verktogyet skulle ikke kunne
kopieres.

6) Sjablonet far ikke vise kurver
med radie under 2mm.

7) Sjablonet ma vaere utstyrt med
slissehull for fastsetting pé
stang A (fig. 9); de ovennevnte
hullene ma vaere som pa bildet
for & muliggjere axial-
bevegelsen.

Nar det er mulig ma indikasjonene
av punktene 1-2-5-6 overhoides,
selv under bearbeidelse med
provestykket.

027.026.Ec 1
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lon och provstycke

Kopierfrasningens mall ska aterge
arbetsstyckets 6nskade profil.

Folj féliande anvisningar for att
skapa mallen:

1) Det rekommenderas att géra
mallen 10 mm langre i bada
andarna sa att bearbetningen
inte avbryts tvart.

2) Hojderna (h) ska vara likadana.
dessa bada ytor tjanar som
referenspunkt for att placera
formen parallellt med
spindelaxein.

3) Val av material beror pa det
antal arbetsstycken som skall
kopieras och pa profilens
svarighet. Tjockleken maste
vara sa liten som mdjligt (2-6
mm). Materialet maste vara
friktionsfast, helst jarnplat eller
som alternativ massingsplat,
aluminium, plexiglas,
plastlaminat med en tjocklek
éver 3 mm.

4) Bredden (fig. 14) maste vara
50 mm stdrre 4n arbetsstyckets
radie.

5) Schablonen far inte ha vinklar
som &r under 30° (se bild 14).
Mindre vinklar skulle namligen
inte tillata glidning av
féljarfingret och verktyget skulle
inte kunna kopiera.

6) Schablonen far inte uppvisa
kurvor med radie under 2 mm.

7) Schablonen maste vara forsedd
med slitshal for fastséttning pa
stangA (fig. 9). De ovanndmnda
halen maste vara som pa bilden
fér att moéjliggdéra axialrérelsen.

Folj om det géar anvisningarna i
punkt 1-2-5-6 &ven vid
bearbetningen av
provarbetsstycket.
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Verktoy

Kopianordningen bruker ett eneste
verktgy som betegnes som
“hulljern”.

Dette verktoyets dimensjoner er
12x12x120mm, med egg pé 0,5
mm kurvradie.

Dette verktoyet kan arbeide med
mating fra hgyre til venstre og
motsatt, og skjeerer treet i den
beste posisjonen i gnsket
shittvinkel.

Er egnet for grovarbeid og
finpussingsarbeid.

Det kan slipes flere ganger uten
at dens profil endres.

For & unnga sliping alt for ofte,
anbefales hgyverdig hurtigstal
som materiale.

Verktgymontering for

kopianord-ning

Verktey A (fig. 15) ma settes pa
verktgyholder B for & muliggjere
sin lengdebevegelse.

Fastspenning skjer ved tilirekking
av skruene C.

Still inn snittvinklen etter den
diameter som skal bearbeides. For
dette vrir man verkteyholderen
rundt dens vritapp D (fig. 15) og
l&ser skrue E i ett av hullene C.

08_052_0.tif
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Verktyg

Kopieranordningen anvéander ett
enda verktyg som betecknas som
"haljarn”.

Detta verktygs dimensioner
uppgartill 12x12x120 med egg pa
0,5 mm kurvradie.

Detita verktyg kan arbeta med
matning fran hoger till vanster och
tvartom och skar traet i det basta
laget i 6nskad snittvinkel.

Det lampar sig fér grov- och
finbearbetning.

Det kan skéarpas flera ganger utan
att dess profil andras.

For att undvika skarpning alltfér
ofta rekommenderas hégvardigt
shabbstal som material.

Verktygsmontering for

kopieranord-ning

Verktyg A (fig. 15) méaste séttas
pd verktygshallare B f6r att
méjliggdra sin langdrérelse.

Fastspéanningen sker genom
atdragning av skruvarna C.

Stall in snittvinkeln efter den
diameter som skall bearbetas. For
detta vrider man verktygshallaren
kring dess vridtapp D (fig. 15) och
laser skruv E i ett av halen F.
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Sliping av verkioy

Slipingen ma kun utfgres pa
skjeereredskapets utvendige
egger A (fig. 16) ved a pusse
verkigyets kant.

Bruk slipeskiver for
hurtigstalverkigy med
dobbelkonisk form. .

Etter slipingen skal snittvinklen
kontrolleres.

Under slipingen skal oppvarming
av eggen unngas. Kjel derfor ofte
av med kjglevann.

6.3.4 Bevegelig stottebrille

Dreiing med
stottebrille
kopianordning).

bevegelig
{kun med

De ovennevnte operasjonene kan
ogsa utferes med bruk av den
bevegelige stattebrillen.

Denne type av stottebrille bruker
& monteres pa dreiebenker av hoy
klasse. Den plasseres pa kopi-
anordningens bord og gjar at det
ferdige arbeidsstykket kan fas
direkte ut i en eneste
arbeidsoperasjon.

Dette kan kun gjores hvis sponut-
skillingen ikke overstiger 15mm i
forhold til diameteren.

Gitt dens spesifikke posisjon,
veldig nzert opp til verkigyet, gir
den faste halvmanen en
kontinuerende  stgtte il
arbeidsstykket ved & at den gker
bayningsfastheten.

Settinn stattebrillen pa bolt A (fig.

17) og fer den mot
kopianordningen.
Fastspenningen skjer ved

tiltrekking av skruer B.

Lagerets innvendig diameter
oppgis til 80mm. Det handler om
den maksimale diameteren pa
arbeids-stykket som kan stottes.
For stotte av arbeidsstykker med
mindre diameter kan
reduksjonshylser brukes inne i
lageret.

En reduksjonshylse leveres
sammen med stgttebrillen.

027.030.Ec 2
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Skirpning av verktyg

Slipningen ska endast utféras pa
skdrenhetensA (fig. 16) ytire sidor

genom att verktygseggen
aterstalls.
Anvéand slipskivor fér

snabbstalsverkiyg med
dubbelkonisk form.

Efter skarpningen skall snittvinkeln
kontrolleras.

Under skéarpningen skall
uppvarmning av eggen undvikas.

Kyl darfor ofta av med kylvatten.

6.3.4 Rorlig stoddocka

Svarvning med
stoddocka (endast
kopieranordning)

rorlig
med

De ovannamnda operationerna
kan aven utféras med anvandning
av den rorliga stéddockan.
Denna typ av stéddocka brukar
monteras pa svarvar av hog klass.
Den placeras pa
kopieranordningens bord och gér
att det fardiga arbetsstycket kan
erhallas direkt ur det obearbetade
iene

nda arbetsoperation.

Detta kan endast géras om
spanavskiljningen inte éverstiger
15 mm i férhallande till diametern.,
Halvmanen stddjer arbetsstycket
oavbrutet och dkar béjstyvheten
maérkbart tack vare det specifika
laget mycket néra verktyget.
Sétt in stéddockan pa bult A (fig.
17) och f{f6r den mot
kopieranordningen.
Fastspanningen sker genom
atdragning av skruvar B.

Lagrets innerdiameter uppgar till
80 mm. Det rér sig om den
maximala diametern pa
arbetsstycket som kan stédas.
For stéd av arbetsstycken med
mindre diameter kan
reduceringshylsor anvéndas inuti
lagret.

En reduceringshylsa levereras
tillsammans med stéddockan.
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For & garantere at den bevegelige
stottebrillen fungerer pa riktig
méte, ma lagerets innvendig hull
vaere konsentrisk med
arbeidsstykkets vriakse.

[ J|_INFORMASJON |

Denne innstillingen gjores av
produsenten. Ma kun utfores nar
det er helt nedvendig
eller hvis den faste halvmanen
kiopes senere.

— Lasne de fire skruene C og de
tre inseksskruene D.

— Sett inn et sylinderstykke i
stattebrillen mellom spiss og
spindeldokke.

— Stram til skruene C, og dyblene
D som stotter pa lageret og
blokker dem ned en
middelvirkende l&sevaeske.

Masterstykket hvis diameter helst
skal belgpe seg til 80mm og veere
absolutt sylindrisk, kan lages av
tre eller annet materiale.

Trekk ikke til spissen pa
spindeldokken helt for & unnga
event. bgyning, spesielt hvis
arbeidsstykket er ganske langt.

De ovennevnte bgyningene skulle
nemlig vanskelig-gjere den
etterfglgende justeringen.

027.032.Ec 0
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For att garantera att den rérliga
stdddockan fungerar pa ratt satt,
maste lagrets innerhal vara
koncentriskt med arbetsstyckets
vridaxel.

[ J_INFORMATION l

Denna instéllning gors av
tillverkaren. Utfor den endast om
det &r absolut nédvéandigt eller
om halvmanen kops vid ett annat
titlfélle.

— Lossa de fyra skruvarna € och
de tre insexskruvarna D.

— Satt in ett cylinderstycke i
stéddockan mellan dubb och
dubbdocka.

— Dra &t skruvarna C och sedan
tapparna D som ligger an mot
lagret, och blockera dem med
en medelverkande lasvatska.

Masterstycket vars diameter helst
skall uppga till 80 mm och vara
absolut cylindriskt, kan tillverkas
av tré eller annat material.

Dra inte at dubben och
dubbdockan helt f6r att undvika
ev. bodjningar, sarskilt om
arbetsstycket ar ganska langt.

De ovannadmnda béjningarna
skulle ndmligen f6érsvara den
efterféliande uppriktningen.
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Velg diameter fgr bearbeiding.
Hvis det trengs, sett inn en
reduksjons-hyise.

Sett inn  verktgyet for
forhandsdreiing i deksel A (fig. 19)
som sitter pa stette-brillen.

Innstillingen av dens posisjon far
man ved & Igsne stift B og pavirke
stift C. Etter innstillingen ma stift
B trekkes til skikkelig.

Det er viktig at verkigyet har en
slik diameter at man forarsaker
en Kkob-ling som gjor at
arbeidsstykke og lager eller
bussing gar noe i hveran-dre.

Nar det gjelder fortsettelsen av
bearbeidelsen henvises det til det
som allerede er forklart for
profildreiing med form eller
prevestykket, med den eneste
forskjellen at bearbeidelsen kun
kan utfares i en retning, fra pinolen
mot spindelen.

Arbeidsstykke for
forhandsdreiing (for bevegelig
stottebrille)

For valg av verktgyet finnes det
ingen spesielle spesifikasjoner.

Det verkteyet som er levert fra
~ produsenten kan brukes for ulike
bearbeidinger. Man kan bruke
andre verktgy med felgende
maks. dimen-sjoner:

Tverrsnitt.....cccoeeveieinee. 12 mm

For slipingen fglg instruksjonene
som er oppfagrte tidligere for
kopifresens verkiay.
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Valj diameter foére bearbetning.
Om sa behodvs, sétt in en
reduceringshylsa.

Satt in verktyget fér férsvarvningi
den kapa A (fig. 19) som sitter pa
stéddockan.

Instéllningen av dess position far
man genom att lossa stift B och
paverka stift C. Efter instaliningen
maste stift B dras at ordentligt.

Det ar viktigt att verktyget har en
sddan diameter att man
astadkommer en koppling som gér
att arbetsstycke och lager eller
bussning gar nagot i varandra.

Nar det galler bearbetningen
hanvisas det till det som namnts
angaende formsvarvning med mall
eller provarbetsstycke med den
enda skillnaden att bearbetningen
endast kan utfdras i en riktning,
fran motdubben mot spindeln.

Arbetsstycke for forsvarvning
(for rorlig stéddocka)

Det finns inga sarskilda
specificeringar for valet av detta
verktyg.

Det av tillverkaren levererade
vertyget kan anvandas for olika
bearbetningar. Man kan anvanda
andra verktyg med féljande
maximala dimensioner:

Tvarsnitt.....cccceeeeeevecnneenn. 12 mm
Langd ....cccoveeviriinennns 100 mm

Folj tidigare instruktioner for
kopierfrasens verktyg for
slipningen
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For hvert vedlikeholdsinngrep er
det obligatorisk & vri
hovedbryteren til O og trekke
stopslet ut av stikk-kontakten.

7.1. GENERELL -
RENGJORING

Rengjor maskinen og alle maskin-
deler grundig etter hver arbeids-
sykius, hvorved spon og stev ma
suges ut og alle rester fisernes
med en trykkluftstrale.

7.2. GENERELL SMORING

Etter ca. 500 driftstimer ma
samtlige av maskinens drivreimer
barstes av med en fiberbgrste for
a fjerne spon- og stgvrester.
Rengjer maskinen med en kraftig
trykkluftstréle og legg et tynt lag
olje eller smgrefett pa alle
bevegelige koblinger pa
maskinen.

Beskytt alle reimer og reimskiver
for & unnga event. nedsmussing
med smereolje.

For ytterligere informasjon og
bruker-anvisninger kan du
henvende degtil Lunas forhandler
pa stedet der du bor, eller direkte
tii Luna Norge AS, tlf.
64 85 75 00.

7.3. REIMSPENNING

Kontroller regelmessig at reim A
(fig. 1) er riktig spent, ettersom
den blir slakk med tiden.

Nar det er nzdvendig & skifte ut
remmen, fglg instruksjonene i
avsn, 5.1.

Den riktige strammingen av
remmen er garantert av fjaerenD;
for justeringen stram til skruen B
og la det veere et rom (under
stramming) i forhold til blokken C
pa minst 0,5 mm.

VEDLIKEHOLDSARBEID « UNDERHALL
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Satt huvudstrémbrytaren i ldge O
och dra ur kontakten ur uttaget
innan samtliga underhall.

7.1. ALLMAN RENGORING

Rengdér maskinen och alia
maskindelar grundligt efter varje
arbetscykel, varvid

span och damm maste sugas ut
och alla rester avldgsnas med en
tryckluftsstrale.

7.2. ALLMAN SMORJNING

Borsta av maskinens samtliga
drivremmar med en borste av
vaxtfibrer efter 500 driftstimmar
for att avliagsna span och damm.
Rengdér med en kraftig
tryckluftsstrale och dra dver alla
rérliga kopplingar med ett tunt
lager olja eller fett.

Skydda alla remmar och
remskivor for att undvika ev.
nedsmutsning med smérjolja.
For ytterligare information och
anvandningsanvisningar kan Du
vanda Dig till SCM-aterférsaljaren
pa orten eller till tillverkaren.

7.3. REMSPANNING
Kontrollera regelbundet om rem
A (fig. 1) arriktigt spand, eftersom
den slaknar med tiden.

I Foljinstruktionernaiavsn. 5.1 om

du behdver byta ut remmen.
Korrekt remspéanning garanteras
av fijadern D. Justera genom att
dra at skruven B och [amna ett
avstand pa minst 0,5 mm (vid
spanningsfoérhailanden) i
férhallande till blocket C.



NORSK | SVENSKA

7.4. INNSTILLING AV KOPI-
ANORDNINGENS

MATEKJEDESPENNING

Anordningen finnes kun pé
maskiner som er utstyrt med
kopianordning.

Kontroller reimens A (fig. 2)
spenning regelmessig. Pavirke
event. kjede-strekkerne B til en
korrekt spenning er oppnadd.

L A ADVARSEL |

Kjedet far ikke spennes for mye,
for & unnga driftsforstyrrelser.

7.5. VOGN FOR
KOPIANORDNING

Kontroller at bevegelsens
spillerom mellom kopianordning og
geide ikke er for stort. Juster det
event. ved & pavirke de 8 stiftene
A og tilsvarende lasemutrene
fig. 3 (se kap. 4).

[ J_INFORMASJON l

Denne innstillingen gjores av
produsenten. Den skal derfor kun
endres hvis brukeren anser det &

vaere nodvendig.

7.6. KOPIAGGREGAT
VERKT@YHOLDERE

FOLGEFINGER

Kontroller rattets A (fig. 4)
bevegelse.

For & jevne ut spillerommet, skru
inn inseksskrue B til de optimale
vilkarene gjenopprettes.

VEDLIKEHOLDSARBEID » UNDERHALL
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7.4. INSTALLNING AV
KOPIERANORDNINGENS
MATNINGSKEDJESPANNING

Anordningen finns endast pa
maskiner som ar férsedda med
kopieranordning.

Kontrollera remmens A (fig. 2)
spanning regelbundet. Paverka
ev. kedjestrdckarna B tilis en
korrekt spanning uppnas.

Fig. 3|'
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L A VARNING |

Kedjan far inte spénnas for
mycket, for att undvika
driftsstorningar.

7.5. VAGN FOR
KOPIERANORDNING

Kontrollera att rérelsens speirum
mellan kopieranordning-gejd inte
ar for stort. Justera det ev. genom
att paverka de 8 stiften A och
motsvarande lasmuttrar fig. 3 (se
kap. 4).

[ Ji_INFORMATION l

Denna instéllning gors av
tillverkaren. Den skall darfor
endast gbéras om anvandaren

anser den vara nddvéandig.

7.6. KOPIERAGGREGAT
VERKTYGSHALLARE
FOLJARFINGER

Kontrollera rattens A (fig. 4)
rorelse.

Fér att utjdmna spelrummet,
skruva in insexskruv B tills de
optimala villkoren aterstalls.
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8.1 FEIL - ARSAKER - 8.1. STORNINGAR - .
UTFQRELSER ORSAKER - ATGARDER

Maskinen er testet pa fabrikken Maskinen &r testad pé fabriken,

og skal arbeide feilfritt. Feil bruk varfér den skall arbeta felfritt. En

av maskinen kan fagre il felaktig anvandning av maskinen
gdeleggelser. leder till stérningar.

[ /\ oBs1 | /N oBsi l
Henvend deg til spesialiserte Ingreppen ska utféras av
teknikere for inngrepene som specialiserad teknisk personal.

skal utfores.
Feil: Stoérning

Arsak:
1- Feil pa nettspenningen

Orsak
1- Fel pa natspanningen

2-Sikkerhetsmikrobryter
innkoplet

2 - Inkopplad
sékerhetsmikrobrytare.

Utforelser: e Fig. 1|- Atgérder
1- Testomalle 3fasene L erunder 1- Préva om alla 3 faserna L &r
spenning (fig. 1). under spanning. (fig. 1).

2 - Kontroller at luken B er lukket
og at skjermenC er senket ned

(fig. 2).

2 - Kontrollera att luckan B éar
stédngd och ait skyddet C ar
sankt (fig. 2).
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Arsak

1-Varmerele A (fig.2) pakoblet
for kraftig streamforbruk (feil
bruk av maskinen, arbeid som
erfortungtiforhold til motorens
kraft).

2 - Mangler strem i en eller flere
faser.

Utforelser

1-Vent til
overbelastningsbeskytielsen
har kjglt seg ned og start
maskinen.

2 - Bruk en tester og kontrolier at

det er spenning i de tre fasene
L (fig. 1).

Feil

Arsak
1 - Motorens rem er slakk eller
gdelagt.

Utforelser

1 - Stram remmen eller skift den
ut som forklart i avsnitt 7.3.
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Orsak
1 - Varmerela A (fig. 2) pakopplat
genom en kraftig

strémmférbrukning (felaktig
anvandning av maskinen, fér
tung bearbetning i férhallande
till motoreffekten).

2 - Saknas strom vid en eller flera
faser.
Atgérd

1 - Vantatills dverhettningsskyddet
harsvalnat och starta maskinen.

2 -Kontrollera att det finns
spanning vid de tre faserna L
med en tester (fig. 1).

Stérning

Orsak
1 - Motorns rem har slaknat eller
gatt sdénder.

Atgard
1 - Spann remmen eller byt ut den
enligtinstruktionernaikap.7.3.



