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LV Bridinajuma simboli — NO Varselsymboler — PL Symbole ostrzegawcze — SE Varningssymboler

DK Advarsel / EE Hoiatus / FI Varo / GB Warning / LT [spéjimas / LV Bridnajums / NO Advarsel / PL Ostrzezenie / SE Varning

DK Advarsel, roterende genstande / EE Hoiatus - pddrlev objekt / FI Varo pyorivid osia / GB Warning - Rotating object / LT Ispéjimas - besisukantis objektas /
LV Bridinajums - rot&joss objekts / NO Advarsel om roterende gjenstand / PL Ostrzezenie - obracajacy si¢ przedmiot / SE Varning for roterande foremél

DK Advarsel, strom / EE Hoiatus - elekter / FI Sahkovirta / GB Warning - Electricity / LT [spéjimas - elektra / LV Bridinajums - elektriba / NO Advarsel om
strom / PL Ostrzezenie - elektrycznos¢ / SE Varning for strém

DK Advarsel, roterende skerende varktej / EE Hoiatus - pocrlev 16ikeriist / FI Varo py6rivid terid / GB Warning - Rotating cutting tool / LT spéjimas -
besisukantis pjovimo jrankis / LV Bridinajums - rot&joss griezosais instruments / NO Advarsel om roterende skjaerende verktoy / PL OstrzeZenie - obrotowe
narzgdzie tnaca / SE Varning for roterande skédrande verktyg

DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / LT [spéjimas - sutraiskymo pavojus /
LV Bridinajums - saspiesanas risks / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia / SE Varning for klamrisk

DK Advarsel, skarpt vaerktej / EE Hoiatus - teravad tooriistad / FI Varo terdvia terid / GB Warning - Sharp tools / LT [spéjimas - astrTs jrankiai /
LV Bridinajums - asi instrumenti / NO Advarsel om skarpt verktey / PL Ostrzezenie - ostre narzedzia / SE Varning for vasst verktyg

DK Advarsel, savklinge / EE Hoiatus - seatera / FI Varo sahanterdd / GB Warning - Saw blade / LT [spéjimas - pjiklo gelezté / LV Bridinjums - zaga asmens /
NO Advarsel om sagblad / PL Ostrzezenie - brzeszczot pity / SE Varning for sagblad

DK Advarsel, varm overflade / EE Hoiatus - kuum pind / FI Varo kuumia pintoja / GB Warning - Hot surface / LT [spéjimas - karStas pavirsius /
LV Bridinajums - karsta virsma / NO Advarsel om varm overflate / PL Ostrzezenie - goraca powierzchnia / SE Varning for het yta

DK Advarsel, Lostsiddende toj / EE Hoiatus - avarad rdivad / F1 Varo, dld kdyta viljid vaatteita / GB Warning - loose fitting clothes / LT [spéjimas - laisvi
drabuziai / LV Bridinajums - plandosas drébes / NO Advarsel lostsittende klaer / PL Ostrzezenie - luzno dopasowana odziez /
SE Varning, 16st sittande klader

DK Advarsel, losthengende har / EE Hoiatus - lahtised juuksed / FI Varo, pidé hiukset kiinni / GB Warning - loose hanging hair / LT [spéjimas - laisvi ilgi
plaukai / LV Bridinajums - brivi izlaisti mati / NO Advarsel, losthengende har / PL Ostrzezenie - luzno opadajace wlosy / SE Varning, 16st hdngande hér

DK Advarsel, gnistdannelse / EE Hoiatus - sidemed / FI Varoitus, kipin6itd / GB Warning - Sparks / LT [spéjimas - kibirkstys / LV Bridinajums - dzirksteles /
NO Advarsel om gnistdannelse / PL Ostrzezenie - iskry / SE Varning for gnistbildning

DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / LT spéjimas - sutraiSkymo pavojus /
LV Bridinajums - saspiesanas risks / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia / SE Varning for klamrisk

DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / LT [spéjimas - sutraiSkymo pavojus /
LV Bridinajums - saspieSanas risks / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia / SE Varning for kldmrisk

DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / LT [spéjimas - sutraiskymo pavojus /
LV Bridinajums - saspiesanas risks / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia / SE Varning for klamrisk

DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing / LT [spéjimas - sutraiSkymo pavojus /
LV Bridinajums - saspiesanas risks / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie - ryzyko zgniecenia / SE Varning for kldmrisk

DK Advarsel! Sla altid strommen fra ved service og vedligeholdelse / EE Ettevaatust, remondija hooldustdode ajaks tuleb vool vilja liilitada /

FI Varoitus! Virta on katkaistava huollon ja kunnossapidon ajaksi / GB Warning - Power supply must be switched off during service and maintenance /
LT Ispéjimas: atlickant remonta ir techning priezitira biitina atjungti srovg / LV Uzmanibu! Pirms apkopes vai remonta darbiem izslédziet stravas padevi! /
NO Advarsel, strommen ma slas av ved service og vedlikehold / PL Uwaga! Na czas naprawy i konserwacji nalezy odtaczy¢ doptyw pradu / SE Varning,
strtémmen maste stdngas av vid service och underhall
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DK Pabudssymboler — EE Kohustusmérgid — FI Maérayssymbolit — GB Mandatory Signs — LT Privalomieji zenklai — LV Obligataa zimes
—NO Pabudssymboler — PL Znaki obowigzkowe — SE Pabudssymboler

DK Les vejledningen / EE Lugege juhendit / FI Lue ohjekirjasta / GB Read the Manual / LT Perskaitykite vadova / LV Izlasiet rokasgramatu /
NO Ls vejledningen / PL Przeczytaj podrecznik / SE Léds manual
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DK Beskyttelsesbriller / EE Kaitseprillid / FI Suojalasit / GB Protective glasses / LT Apsauginiai akiniai / LV Aizsargbrilles / NO Beskyttelsesbriller / PL Okulary
ochronne / SE Skyddsglasogon

DK Herevern / EE Kérvakaitsmed / FI Kuulonsuojain / GB Ear defenders / LT Ausy apsaugos / LV Ausu aizsargi / NO Hereveern / PL Nauszniki ochronne /
SE Horselskydd

DK Beskyttelsesmaske / EE Kaitsemask / FI Suojanaamari / GB Protective mask / LT Apsauginé kauké / LV Aizsargmaska / NO Beskyttelses-maske / PL Maska
ochronna / SE Skyddsmask

DK Besyttelsesdragt / EE Kaitseriietus / FI Suojapuku / GB Protective clothing / LT Apsauginiai drabuziai / LV Aizsargterps / NO Beskyttelsesdragt / PL Odziez
ochronna / SE Skyddsdrékt

DK Beskyttelseshandsker / EE Kaitsekindad / FI Suojakasi-neet / GB Protective gloves / LT Apsauginés pirstinés / LV Aizsargcimdi / NO Beskyttelseshandsker /
PL Rekawice ochronne / SE Skyddshandskar

DK Sikkerhedssko / EE Kaitsejalandud / F1 Suojajalkineet / GB Protective shoes / LT Apsauginiai batai / LV Aizsargapavi / NO Sikkerhedssko / PL Obuwie och-
ronne / SE Skyddsskor

DK Loft med wire / EE Tostke tostuki abil / FI Nosto vaijerilla / GB Lift using hoist / LT Kelkite keltuvu / LV Paceliet,m izmantojot cel$anas mehanismu /
NO Loft med wire / PL Podno$ za pomoca dzwigu / SE Lyft med vajer

DK Pafyld olie / EE Tiitke dliga / FI Oljyn lisdys / GB Fill with oil / LT Pripildykite tepalo / LV Piepildit ar ellu / NO Pafyld olie / PL Napetnij olejem /
SE Fyll pé olja
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DK Advarselssymboler — EE Keelumérgid — FI Kieltemerkit — GB Prohibition symbols — LT Draudziamieji simboliai —
LV Aizlieguma simboli — NO Forbudssymboler — PL Symbole ostrzegawcze — SE Forbudssymboler

DK Ber ikke smykker / EE Ehete kandmine keelatud / FI Korujen kaytto kielletty / GB Wearing of jewellry forbi / LT Draudziama dévéti papuosalus /
LV Aizliegts nésat rotaslietas / NO Forbudt a bruke smykker / PL Noszenie bizuterii zabronione / SE Forbud att anvanda smycken

PRH1

DK Forbud mod at anvende handsker / EE Kandmine on keelatud / FI Kasinelden kaytto kielletty / GB Gloves must not be worn / LT Pirstiniy ne dévéti /
LV Ir jyvalky cimdi / NO Forbudt & bruke hansker/ PL Nie wolno zakyaday rykawic / SE Forbud att anvinda skyddshandskar

PRH2

DK Undgé véade hander / EE Viltige kasutamist margade kétega / FI El mérin késin / GB Avoid wet hands / LT Saugokités, kad nesuslaptuméte ranky /
LV Nestradajiet ar slapjam rokam / NO Undga vade haender / PL Unikaj dotykania mokrymi rgkami / SE Undvik vata hander

PRH3

DK Ma kun repareres af en servicetekniker / EE Parandust6id tohib teha vaid hooldusinsener / FI Vain huoltoteknikon korjattava / GB Repairs only by Service
Engineer / LT Remontuoti gali tik priezitiros inzinierius / LV Remontdarbus veic tikai tehniskas apkopes inzenieris / NO Ma kun repareres af en servicetekniker
/ PL Naprawy wykonuje tylko inzynier serwisu / SE Repareras endast av servicetekniker

PRH4
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1.0 PRODUKTIDENTIFIKATION

Typebetegnelse:
MM 3000, MM 3001

Oprindelsesland:
R.O.C./R.O.V.

Serienr:

VIGTIGT!
For din egen sikkerhed, laes instruktionsbogen,
inden du begynder at arbejde med
fraesemaskinen!

1.1. Sikkerhedsforskrifter

Introduktion

Ved sammenszatningen af dette afsnit om sikkerhed har vi taget hensyn til

geldende forskrifter til forebyggelse af ulykker og:

* DPR nr. 224 af 24.05.88
Ansvar for skader forarsaget af fejlagtige produkter.

» EQF-direktiv nr. 89/391 af 12.06.89
Bestemmelser om forholdsregler til forbedring af sikkerhed og sundhed
pé arbejdspladsen.

* EQF-direktiv nr. 89/392 af 14.06.89 og tilleg
Harmonisering af medlemsstaternes regler for vaerktegjsmaskiner.

* EOQF-direktiv nr. 89/654 af 30.11.89
Mindstekrav til sikkerheds- og sundhedsforhold pé arbejdspladsen (for-
ste specifikke direktiv i overensstemmelse med artikel 16, paragraf 1 i
EQF-direktiv nr. 89/391).

» EQF-direktiv nr. 89/655 af 30.11.89
Mindstekrav til sikkerheds- og sundhedsforhold for arbejderes anven-
delse af veerktej pa arbejdspladsen (andet specifikke direktiv i overens-
stemmelse med artikel 16, paragraf 1 i EQF-direktiv nr. 89/391).

* EQF-direktiv nr. 89/656 af 09.11.89
Mindstekrav til sikkerheds- og sundhedsforhold i.f.m. arbejderes brug
af personligt beskyttelsesudstyr pa arbejdspladsen. (Tredje specifikke
direktiv i overensstemmelse med artikel 16, paragraf 1 i EQF-direktiv
nr. 89/391).

OBS! Folgende forskrifter skal ngje overholdes for at sikre korrekt brug af
denne maskine med hensyn til elektriske tilslutninger og for at forebygge
elektriske overslag, skader, eksplosions- og brandfare.
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1.2 Generelle anvisninger

4. Undga ustabile arbejdsstillinger
1. Hold arbejdspladsen i orden

En rodet arbejdsplads eger risikoen for ulykker. Serg for, at maskinoperateren kan sté stabilt ved maskinen.

2. Tag hensyn til eksterne forhold 5. Fjern alle lose handveerktejer fra maskinen
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» Udset ikke maskinen for regn.

» Brug ikke maskinen i fugtige eller vade omgivelser.
* Placér maskinen pa et sted med gode lysforhold.
Gulvet skal holdes rent, tert og frit for olie og fedt.
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Serg for, at alle handvarktejer, som bruges ved justering eller vedligehol-
delse af maskinen, fjernes, inden maskinen startes.

6. Reparationer ma kun udferes af autoriseret personale
3. Brug passende bekladning

e
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Maskinen og dens elektriske installationer er udfert i henhold til geeldende
forskrifter til forebyggelse af ulykker. Nodvendige reparationer ma kun
udferes af autoriseret personale.

Endvidere skal der bruges udelukkende originale reservedele for at undga
skader pa brugeren.

7. Frakobling af strom til maskinen

Maskinoperateren skal vere ifort passende bekledning, d.v.s. tej som ik-
ke er lostheengende. Armerne skal have elastiske manchetter. Brug ikke
belte, ringe eller halskaeder. Brug om muligt beskyttelsessko. Brug harnet
til langt har. Hvis det er nedvendigt, anvend handsker samt herevarn, hvis
lydniveauet overstiger 85dB.




Serg altid for, at stremmen er koblet fra ved at tage netkablet ud af stikket,

For ikke fremmede genstande ind under el-motorens beskyttelseskappe og

l. 2.

inden der foretages indgreb i det elektriske system.

8. Undga forkert handtering af netkablet
Brug kun netkabler med et tvaersnitareal, der svarer til stromstyrken. Treek

&

slut ikke maskinen til stremkilden, nar der skal udferes arbejde pa hove-
dafbryderen eller mikrosikkerhedsafbryderen.

11. Rengering

Ved rengering af maskinen ma der under ingen omstendigheder anvendes
damp- eller vandstrale. Foretag heller ikke sprejtning med nafta eller andre
oplesningsmidler.

12. Opbevaring af maskinens instruktionsbog.
Instruktionsbogen skal veare tilgangelig under hele maskinens levetid.

i kontaktdelen og ikke i kablet, nar kontakten skal treekkes ud. Udsaet ikke
kablet for hej temperatur, olie eller risiko for at komme i berering med
skarpe genstande.

9. Forleengerkabel til udendersbrug
Nar maskinen skal arbejde udenders, ma der kun anvendes forlengerka-

1223

1.7
)

| — L~

e

bel, som er godkendt og meerket til dette brug.
10. Fremmede genstande

Serg for, at den bliver opbevaret pa et beskyttet sted.




2.0 BESKRIVELSE AF MASKINEN
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12

13

Spindelhoved

Bremse

Fodehastighedsveelger
Finfodningshandhjul

Handtag til omskiftning af fedning
Handtag til edekontrol
Dybdeanslag med justerbart
mikrometer

Beveagelig overdel

Sejle

)L+
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10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

Bord

Handsving til lengdefodning
Lasehdndtag tverslede

Héndsving til knae

Hovedmotor

Treekstang

Handhjul til valg af trinles hastighed
Handtag til valg af hastihedsomrade
Koblingshandtag til valg af
automatisk fedning

19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
217.
28.

28

Fodehandtag

Laseskrue spindelhylsor
Handsving til overarm
Pinol

Spindel

Anslag

Justerbart anslag

Skala

Handsving til tveerfedning
Stette




2.1 Maskinbeskrivelse

Luna fraeesemaskiner kan arbejde hardere og lengere end tilsvarende ma-
skiner - bl.a. fordi de er stabilt bygget.

Kendetegnende for disse maskiner er det ogsa, at de holder en jevn og
hej kvalitet, som ger, at man kan stole pa maskinerne fra Luna. Erfaring
garanterer Dem en hejkvalitets freesemaskine, som er bygget efter nejag-
tige tolerancer og konstruktioner samt heje krav til materialekvalitet. Disse
faktorer bidrager til en hej tilgengelighed for brugeren.

Luna fraesemaskiner leveres med et omfattende standardudstyr, som man
hos andre fabrikanter skal kebe som ekstraudstyr:

e 2.2 kW hovedmotor pa MM 3000

e 3.75 kW hovedmotor pa MM 3001

¢ Kolevaskeudstyr

* Spindellejring klasse 7

Andet medfelgende standardudstyr:

Trinles regulering af omdrejningstal, let og hurtig omstilling via hand-
sving

3 forskellige pinolfedehastigheder

Skala med justerbart mikrometerstop for hurtig dybdeindstilling
Hardforkromet og preecisionsslebet spindelhylster (85 mm diameter)
med konus ISO 30 (MM 3000)

Hardforkromet og pracisionsslebet spindelhylster (105 mm diameter)
med konus ISO 40 (MM 3001)

Maskinens overarm styres i brede svalehalespor med justerbar kile
Stabilt kna og vange, som lefter og stetter i hele fraesebordets bredde
Tydelige og letafleeselige visere og skalaer

Justerbar metrik for kompensation af spillerum i fedeskruer til bordet
Dobbelte lasehéndtag til leengde- og tvaerfedning samt hejdefodning
Manevreknapper logisk placeret og lette at na via hangepanel for ope-
rateren

Centralsmering

Universalfraesemaskine — trinnles regulering af omdrejningstal MM 3000

B: MAX / MAKS 1210

MIN / MIN 810
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Anbefalet gulvareal MM 3000 V
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Universalfraesemaskine — trinles regulering af omdrejningstal MM 3001
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Anbefalet gulvareal MM 3001 V
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Tekniska data
AATEIIT 1ottt 20892 -0108 -0207
LLUN@ ¢ MM 3000 MM 3001
UHEBTAIIAR ...ttt sttt Universal Universal
Spindelkona.... ISO 30 40
SPINACIIOTCISE ...ttt mm 127 127
SPINACINASTIZNEL ...ttt ettt ettt enen 2 st Variabel Variabel
SPINAEINASTIZNEL ...ttt r/min Lag 60-500 Lag 70-500
SPINAEINASLIZNET ...ttt r/min Hog 500-4200 Hog 500-3600
SPINAEIMALNING .....vieiiiiieice ettt sttt st 3 3
Spindelmatning ..........ccccc.c..... ..mm/r 0.038-0.076-0.203 0.038-0.076-0.203
Avstand spindelcentrum-pelare ....mm 140-528 140-528
Avstand SpindelnoS-DOTd .........cooeriiiiiiieiieee et mm 64-498 40-498
BOTASSTOTIEK ...ttt mm 254x1270 254x1270
ToSPAT .ttt et h bbbkttt b ettt b ettt b ettt st 3 3
T=SPATSDIEAM ...eveeeeei ettt ettt sttt e sa ettt ne et nene mm 16 16
ToSPAT C/C ettt h et h bttt ettt ea et b et n et e ene mm 57 -
LANGATOTEISE ...ttt bbbt mm 790 890
Tvirrorelse..... ....mm 406 406
Vertikalrorelse... ... mm 406 406
Mangvespanning... .V 230/400 3-fas 50 Hz 230/400 3-fas 50 Hz
HUVUAIMIOTOT ..ttt kW 2.25 3.75
Max. arbetSVIKt P& DOTACE ........oeeuiiiiiiiiiieiiete ettt kg 300 350
VKL o kg 1200 1600
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2.2 Eksterne afgivelser

Lydniveau .......ccovieiiiiieiiiieceeee e under 75dB
Elektromagnetisk interferens ..........cooeovveerinireininiecnneccseeceeeae Nej
STttt ettt ettt Nej
SEOV et Nej
DIAMP . Nej
VIESKET ..ottt et et ne st Nej
AL ..ttt Nej

2.3 Tilkoblingsbehov

EIeKtriSK: ..vovieieciiieieie e 220/380/415/440/575V

- 50/60Hz 400V tilgeengeligt
VaNA: ottt Ikke nedvendigt
OHC: ettt Se smoreskema
Luft: ... Ikke nedvendigt
ANAEL s Ingen sarlige behov

2.4 Ekstraudstyr

» Automatisk traekstang

 Automatisk fedning pa tverslede og kne
* Digitalt malesystem

* Freeseszt til horisontalfraesning

* Rundbord

* Patroner

* Deleapparater

« Skruestik

2.5 Funktioner og materialeomrade

Funktion: Materialtype:

1. Fraesning Alle materialer
2. Boring Alle materialer
3. Udboring Alle materialer

4. Honing og opremning Alle materialer

2.6 Dimensioner

MM 3000 1600 x 1570 x 1830 mm
MM 3001 1600 x 1570 x 1830 mm
2.7 Veegt

MM 3000 1300 kg

MM 3001 1400 kg

2.8 Omrader for omdrejningstal omdr./min.
MM 3000 60 - 4200 1/min
MM 3001 70 - 3600 1/min

2.9 Skarekapacitet

MM 3000 95 cm’/min

MM 3001 110 cm*/min

2.10 Forbrug

Elektricitet: MM 3000 V 2,2 kW
MM 3001 V 3,75 kW

Vand: Nej

Olie: Nej

Andet: Nej

3.0 INDLEDENDE INFORMATION

3.1 Udpakning

Fjern forsigtigt den beskyttende kasse og underlaget, saledes at maskinen
og delene ikke skrabes eller beskadiges pa anden méade. Hvis der er opstéet
skade under transporten, skal dette omgaende meddeles til vor reprasen-
tant og til det transportselskab, som leverede maskinen. Maskinen loftes
ud af kassen ved at placere en slynge under overarmen.

3.2 Eventuelle mangler ved leverance

Kontrollér neje hele leverancen ud fra styklisten for at vare sikker pa, at
alle dele er med. Hvis der konstateres skader eller mangler, skal dette om-
gaende meddeles til transportselskabet og til den repraesentant, som maski-
nen er kobt hos, med tydelig angivelse af, hvad det er, som mangler.

3.3 Rengering

Fjern omhyggeligt rustbeskyttelsesmidlet fra maskinen med et passende
oplesningsmiddel. Flyt ikke bord, sleede, konsol eller andre beveagelige
dele, for alle glideflader er ordentligt rengjorte eller smurte. Efter grundig
rengering flyttes bord, sleede og konsol til endestop og de blottede bane-
flader rengeres og smeres. Derefter flyttes alle enhederne til det modsatte
endestop, og de blottede baneflader rengeres og smeres pa samme made.
Losn de to lase for at losne overarmen og flyt denne frem og tilbage til
anslag for at rengere og smere.

3.4 Fundament

Det er ikke nedvendigt med et specialtilpasset fundament til maskinen. Et
betongulv er om muligt at foretrackke. Hvis man bliver nedt til at placere
maskinen pa et traegulv, skal man serge for, at gulvet har tilstreekkelig sta-
bilitet uden vibrationer. Hvis maskinen placeres pa en forhgjning i forhold
til grundplanet, ber den anbringes over en barende del af gulvet for at
undgé vibrationer.

3.5 Nivellering og opretning

Maskinen er forsynet med fire boltehuller, et i hvert hjerne af soklen.
Stalkiler eller stilplader ber anvendes til nivellering. Et godt maskinvater-
pas skal anvendes ved nivelleringen, og boblen skal have tilstreekkelig tid
til at falde til ro. Vater-passet skal placeres bade pa langs og pa tvers af
maskinbordet.

3.6 Vertikalhoved pa overarm

Nar maskinen forlader fabrikken, er vertikalhovedet placeret pa overarmen
med spindelen opad og motoren nedad. Inden maskinen tages i brug, er det
nedvendigt at fere hovedet tilbage til sin normale arbejdsposition ved at
losne de sekskantdele, som sidder pa overarmens hovedende. Derefter kan
hovedet flyttes til normal arbejdsposition ved anvendelse af et handsving
pé den 12,5 mm tap, som sidder pa hejre side forrest pa overarmen. Pa
grund af den tunge veegt oppefra, er det betydeligt lettere at dreje hovedet
tilbage til dets normale stilling, hvis en anden person hjelper med at fa det
i den rette position. Hovedet kan herefter justeres som beskrevet.

3.7 Handtag
Nér maskinen pakkes ned, drejes de tre kuglegreb bagover og fremefter.
Handtagene skal drejes igen ved installation.

3.8 Smering
Tag ikke maskinen i brug, for den er smurt korrekt. Folg anvisningerne og
smoreskemaet pa side 12 og 13.

3.9 Kontrol
Maskinen er kontrolleret og sat omhyggeligt op, inden den forlader fabrik-
ken. Punkt 3.5 viser den made, som maskinen sattes op pa.

3.10 Indstilling af hovedet

Ved precisionsboring eller arbejder, hvor det er nedvendigt, at hovedet
star vinkelret pa bordet, anvendes den fremgangs-made, som er beskrevet
nedenfor. Til normal fraesning er graderingerne pa revolverhovedet og ho-
vedet fuldt tilstreekkelige. For indstilling af hovedet fuldstendig vinkelret
pé bordet, se fig 1 og 2. Dette kan gores med hoved og adapter pa overar-
men ved at justere adapteren ved hjelp af snekkehjulet pa adapteren. Losn
de tre forbindelsesbolte, men lad der vare en smule dedgang til finjuste-
ring. Montér indikator i spindelnaesen som vist pa fig. 1 og 2, og justér,
indtil der opnas parallelitet.

OBS! Som angivet pa fig. 1 skal kan vere opmarksom pé, at bordet mon-
teres, saledes at det er lidt hejere foran - ca. 0,01 mm.
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0,015/ D
230 mm

Bord i plan med spindel gennem
tvaeraksel. Fig. 1

Fig. 2

3.11 Anbefalt smering

”B” et par draber o gange dagligt.

For smering af ledeskrue, ved heving og
senking af bord, demontér skruen og veer om-
hyggelig med at mearke skruen, inden arbejdet
pabegyndes.

A. Et pumpeslag med olie af typen AMOIL HG 68 eller lignende. B. Fresechoved AMALIE AMA OIL 200.
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4.0 JUSTERINGER
4.1 Justering af bordets kile

0 L |

|:::/Hll‘)

H88

N’

O

Fig. 3

Bordet er udstyret med en konisk kile i fuld laengde i sleeden, med en juste-
ringsskrue pa venstre side. Justering af kilen sker ved forsigtig tilspeending
af den store skrue, hvilket gentages, indtil der foles let modstand, nar bor-
det flyttes med handen. (Fig. 3)

4.2 Justering af sleedens og konsolens kile

JT\g

H131 Fig. 4

Kule sleede/konsol

Der anvendes en konisk kile til justering af slaedens lejer pa konsolen.
Denne udger en styring af sleeden. For tilspending af kilen anvendes sam-
me princip som beskrevet ovenfor. Dog skal spanafstrygeren fjernes forin-
den. (Fig. 4)

4.3 Justering af konsollens kile

@/

Fig. 5

Fjern spanafstrygeren og justér skruen, indtil der opnas en jevn bevegel-
se. (Fig. 5)

4.4 Fastgprelse af bordets sleede

HI122

Fig. 6

Fig. 7

Ved freesning med udelukkende lengdefodning af bordet, anbefales det at
spaende konsollen fast til sgjlen og sleeden til konsollen for at give disse
dele bedre stabilitet, hvilket giver mulighed for kraftigere freesning med
et minimum af vibrationer. Slaedens lasehandtag sidder pa venstre side af
slaeden (fig. 6). Et for stort tryk kan bevirke, at bordet sztter sig fast. Brug
moderat fastspandingstryk, da dette vil veere tilstreekkeligt til at holde slae-
den fast. Bordets fastspendingshindtag sidder forrest pa slaeden og skal
altid spandes, nar lengdebevagelsen ikke behaves (fig. 7).

4.5 Demontering af bord
Fjern folgende: kuglegreb, skalaholdere, lejekonsoller. Skruen drejes helt
ud, sa den kan fjernes. Nar dette er gjort, kan bordet let tages af ved at
skubbe det vaek fra sleeden.

4.6 Demontering af slaede

Gé frem som ved demontering af bordet. Det er imidlertid nedvendigt at
fjerne hele frontholderen. Tag derefter skrueholderen af, som er blevet til-
gengelig, efter at bordet er fjernet.

i

Fig. 8

5.0 INSTALLATION

5.1 Demontering/montering af hoved

Vi anbefaler at bruge loftestrop til transport af hovedet med variabel has-
tighed, som vist ovenfor.
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Fig. 8.1

5.1.1 Montering

Placér skruerne 204-2 og 415-2 i hovedets fire huller og spend til ved
hjeelp af de fire meotrikker, som passer til ovennavnte skruer.
ADVARSEL: For hard tilspanding af metrikkerne kan skade hovedet eller
odelegge boltene.

15
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Fig. 9.1

5.2 Generel beskrivelse af spindelhoved til variabel hastighed
Manuel bremse

Handtag til valg af hastighedsomrade
Haéndhjul til valg af trinles hastighed
Fodning TIL/FRA

Fodehandtag

Fodehastighedsveelger

Fodehandtag TIL/FRA

Haéndhjul til finfedning af pinolen
Handtag til omstilling af fedning

10.  Laseskrue spindelhylster

11.  Referencestang

12.  Dybdeanslag med justerbart manometer
13.  Herdet og slebet spindel

14.  Hardforkromet spindelhylster

15.  Treekstang

o e

b

ADVARSEL: Forsog ikke at endre spindelens omdrejningshastighed, nar
spindelmotoren ikke er i gang.

5.2.1 Spindelhastighederne

De omdr./min., som star angivet pa skalaen, er omtrentlige.
Spindelhastigheden (omdr./min.) endres ved drejning af handhjulet (pos.
3, fig. 9), som er placeret pa hejre side af hovedet. Drejning af dette hand-
hjul med uret oger spindelhastigheden (omdr./min.). Drejning mod uret
senker spindelhastigheden (omdr./min.).

ADVARSEL: Forsog ikke at @ndre spindelhastighederne, hvis ikke spin-
delmotoren er i gang. Dette er vigtigt, eftersom forseg pa @ndring af spin-
delhastigheden, nar motoren ikke er i gang, skader mekanismen.

5.2.2 Traekstang til fastspaending af verktej

(Fig. 9, pos. 15) (Kun manuel traekstang.) Brug spindelbremsen for at

mindske spindelens rotation ved at stramme eller slakke pa traekstangen.

1. For at montere spandpatron eller vearktejsholder i spindelen, tages
trekstangen forst ud af spindelen oppefra. Dernest settes spandpa-
tronen eller varktejsholderen i spindelen. Traekstangen sattes tilbage i
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spindelen, og spandpatronen eller varktajsholderen spandes forsigtigt
til.

2. For at fjerne vaerktejet fra spindelen, losn traeekstangen 3 eller 4 omdre;j-
ninger og slé let pa den overste del af treekstangen for at losne varkto-
jet.

ADVARSEL: Losn ikke traekstangen mindre end 3 omdrejninger eller mere

end 5 omdrejninger ved fjernelse af verktejet. Hvis traekstangen er for los,

kan gevindene odelagges ved slag pa enden.

5.2.3 Spindelbremse

Til bremsning af spindelen (kun med spindelmotoren i position OFF) an-
vendes bremsehéandtag (pos. 1, fig. 9), som sidder pa venstre side af hove-
det. Den flyttes frem og tilbage for at stoppe en frit roterende spindel.
ADVARSEL: Kontrollér, at den manuelle bremse er koblet fra, inden du
forsoger at starte spindelmotoren. Det er meget vigtigt, eftersom undla-
delse af frakobling af bremsen kan beskadige mekanismen til @ndring af
hastigheden og andre dele.

5.2.4 Valg af hej- eller lavhastighedsomrader

Direkte drift (hej), reverseringsgear (lav). Dette handtag har tre positioner:
hej, neutral og lav. Valg af omrade (hej eller lav) foretages ved hjelp af
det handtag (pos. 2, fig. 9), som sidder pa hejre side af spindelhovedet.
Nar dette handtag er fremme, befinder det sig i hejhastighedsomradet. Nar
det er tilbage, star det i lavhastighedsomradet.

OBS! 1 Pa grund af reverseringsgearkonstruktionen roterer spindelen, nar
maskinen fungerer i lavhastighedsomradet, den modsatte vej af hojhastig-
hedsomréadet. Derfor er fremad pa reverseringskontakten det modsatte i
lavhastighedsomrédet.

OBS! 2 Ved omskiftning fra NEUTRAL til HOJ eller LAV, skal spindelen
drejes med handen, mens gearstangen skubbes tilbage i position. Dette till-
lader indkobling af drev.

OBS! 3 Hovedet har en neutral position, som tillader fri rotation af spinde-
len ved justering, positionering og kontroloperationer, osv.

ADVARSEL: Forseg ikke at @ndre hastighedsomradet (hej/lav), mens
spindelmotoren er i gang.

OBS! Foretag ikke @ndring af hastighedsomrédet (hej/lav), nar spindelens
automatiske pinolfedning er tilkoblet (pos. 4, fig. 9).

5.2.5 Indkobling af automatisk fedning

Handtaget til indkobling af den automatiske fodning (pos. 4, fig. 9) sid-
der direkte under reverseringshandtaget. Dette handtag har 2 positioner:
”IND” for indkobling af spindelens automatiske fodning og “UD” for ud-
kobling af samme.

ADVARSEL: Kontrollér altid, at spindelmotoren er stoppet, inden du
forseger at flytte dette handtag til ”IND”- eller positionen for indkobling.
OBS! Foretag udkobling af spindelens automatiske fedning, nar den ikke
bruges. Dette forhindrer unedig slid af den automatiske fodesnegl.
ADVARSEL: Anvend aldrig det automatiske fodesystem ved hastigheder,
som overstiger 3000 omdr./min.

5.2.6 Pinolhylster Pos. 14, side 92.

1. Pinolen kan lases i en bestemt vertikal position, ved at man drejer pi-
nollasen med uret. Handtaget sidder nederst pa hovedets hgjre side.
ADVARSEL: Foretag ikke indkobling af pinolfedningen, nar pinolldse-

handtaget er trukket helt!

2. Pinolens (eller spindelens) manuelle foedehandtag (pos. 5, fig. 9) kan
justeres til hvilken som helst af de forskellige driftspositioner ved be-
vaegelse udad. (Trek til hejre pa handtagsnavet og drej til ensket posi-
tion.) Det manuelle fodehdndtag kan tages af, nar det ikke er i brug.

3. Hvilken som helst af de tre automatiske fodninger (i retning enten op
eller ned) kan velges ved at flytte fodehandtaget, som sidder pa hove-
dets hejre side, til ensket fodning (0,04), 0,08, 0,02) mm omdr./min.
Det kan vere lettere at @ndre pinolfedehandtagets (pos. 6, fig. 9) posi-
tion, nar spindelen roterer.

4. Handhjulet (pos. 8, fig. 9) til finfedning placeres i driftsstilling ved
at satte indkoblingshandtaget til fodning i position "UD” (udkoblet)
(pos. 4, fig. 9) og koble handtaget til fedekontrol (pos. 7, fig. 9) ind.
Handhjulet til finfedning holdes fast ved hjaelp af en fjeder og kan traek-
kes af, nar det ikke er i brug.

5. Handhjulet pa akslen, som sidder midt pa fedehandhjulet (nr. 8, fig.
11), bruges til valg af dybdefedning (indtrykket position), neutral fod-

ning (midterposition) eller oget fodning (udtrukket position), enten til
automatisk eller manuel fodning.

6. Mikrometer dybdeanslaget (pos. 12, fig. 9) bruges ved dybdeindstil-
ling. Hver grad pa skruen angiver 0,03 mm (,001”) dybde. Den aflases
direkte pa skalaen, som er monteret ved siden af. Dybden kan fas ved
indstilling af mikrometerskruen i forbindelse med pinolanslaget.

OBS! Den angivne position galder for rotation med uret af spindelen.

Rotation mod uret reverserer denne position.

5.3 Indstilling af spindelhoved

1. Tiltning af spindelhovedet forover/bagover foretages let ved at losne de
tre motrikker pé hejre side af hovedet (ved leddet) og satte handsvinget
pé tappen for tiltning af det forreste hoved (leddets gverste centrum).

ADVARSEL: Nar spindelhovedet returneres til vertikal position, lad en

indikator fastgjort til spindelen ga hen over bordet for at kontrollere, at ho-

vedet star vinkelret pa bordet.

2. For at tilte spindelhovedet fra side til side, losnes sekskantskruerne (4
stk.) (foran pa hovedet). Set dernest hovedet i den enskede position
ved at dreje handsvinget for sidelans tiltning placeret pa hejre side af
leddet og bagved spindelhovedet.

ADVARSEL: Nar spindelhovedet returneres til vertikal position, lad en

indikator fastgjort til spindelen gé hen over bordet for at kontrollere, at ho-

vedet star vinkelret pa bordet.

5.4 Overarm

Spindelhovedets og overarmens position forover/bagover kan let @ndres
ved at lesne de 2 overarmslase (pa venstre side af revolverhovedet). Flyt
overarmen ved at flytte handtaget (som sidder pa hejre side af revolverho-
vedet) til ensket position.

5.5 Drejning af maskinens overdel

For at dreje hele overdelen med overarm og hoved losnes de 4 sekskant-
metrikker - 2 pa hver side af overarmen - som holder overdelen fast til den
overste del af sejlen. Drej derefter overdelen til den enskede position og
spaend fast igen.

OBS! Vi anbefaler kraftigt, at alle fastspendingsmetrikker, -bolte og -lase
(overdel pa sgjle, overarm pa overdel, hovedets sidetiltning og tiltning fo-
rover/ bagover) er godt fastspandt, inden der foretages freesning pa maski-
nen. Kontrollér altid disse punkter, inden du begynder at fraese. Inden du
forer overarmen tilbage i normal position, skal du montere en indikator pa
overarmen og lade denne glide ind og ud, mens indikatoren leber mod en
trekant, som er afpasset til den forreste del af bordet, for at kontrollere, at
overarmen star vinkelret pa bordet.

6.0 FUNKTIONSKONTROL

6.1 Kontrollér, at spindelkonussen er ren og fri for fremmedlege-
mer

Gor dette, hver gang vearktejsholderen sattes ind. Kontrollen udferes af
maskinoperateren. Der behoves ikke specialvarkte;j.

6.2 Kontrollér og justér glidebanernes kiler
Gor dette efter 160 driftstimer. Oftere, hvis operateren merker, at de er
lose. Kontrol og justering udferes af maskinoperatoren eller maskinens
servicemonter. Der behoves kun sekskantnogle.

6.3 Kontrollér, at hele maskinen er ren

Kontrollér iser, at der ikke findes snavs og spaner pa glidebanerne. Brug
ikke trykluft for at fjerne snavs og spéaner - men ter banerne af eller hold
dem tildekkede. Haeld tynd olie pa banerne og bevag sleden frem og til-
bage for at fjerne fremmedlegemer. Smer derefter maskinen i henhold til
smereanvisningerne. Fjern altid snavs og spaner. Efter 40 driftstimer skal
banerne smores med olie og rengeres som ovenfor. Der behoves ikke spe-
cialveerktej.

6.4 Kontrol af drivremmene til spindel

Kontrollér, om driviemmene er slidte, om der findes harde punkter af
cementit ved sammenfojningerne, osv. Ger dette efter 40 driftstimer.
Kontrollen udferes af maskinoperateren eller maskinens servicemonter.
Der behoves ikke specialvarkte;.

6.5 Kontrol af vertikalhoved
Kontrollér, om vertikalhovedet stir vinkelret pa bordet ved montering af
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indikator pa spindelen og lad den glide hen over bordet. Gor dette efter
80-120 driftstimer, eller efter tiltning af hovedet. Kontrollen udferes af
maskinoperateren eller maskinens servicemonter. Der kraeves serligt ud-
styr i form af (1) en kort praecisionsdorn til at satte ind i spindelen, (2) en
tvinge til fastspeending af en 15 cm stang pa ovennavnte dorn i horisontal
position, (3) en 15 cm lang stang med en diameter pa ca. 12 mm, (4) et
precisionsmaleur til fastspaending af ovennavnte 15 cm stang i en posi-
tion, séledes at den, nar spindelen roteres med handen, og maleurets spids
er i kontakt med bordet, glider hen over bordet i en helcirkel og angiver,
om vinklen er ret.

OBS! Bordet er med vilje lidt hejere fortil. Denne forskel vil forsvinde,
efterhanden som maskinen bruges.

6.6 Kontrol af det elektriske udstyr
Hyppighed: Lh.t. standard for det pagaldende udstyr. Kontrollen skal fore-
tages af maskinens servicemonter. Der behoves ikke specialvaerkte;j.

7.0 UDSKIFTNING AF DELE
Udskiftning af dele er kun nedvendig, nér der opstér slitage eller fejlfunk-
tion. Kontrol og udskiftning kun som navnt ovenfor.

8.0 SMORING

Se smoreskema side 13.

9.0 FEJLSOGNING

OBS! Fejl plejer ikke at vise sig, inden man arbejder med maskinen.

9.1 Glidebanerne er traege eller last.

1. Arsag — kilerne er ude af stilling, er enten for hardt eller lost spandt. I
sidstnaevnte tilfeelde betyder det, at kilen “klemmer”.

Udbedring — Justér kilerne.

2. Arsag — snavs pa glidebanerne.
Udbedring — Renger og smer glidebanerne med tynd olie.

9.2 Mislyd eller vibration under fraesning

1. Arsag — snavs i spindelkonus, hvilket fordrsager dérlig tilpasning mel-
lem skaft p& vaerktejsholder og spindelkonus.

Udbedring — Renger spindelkonus og skaftet pa vearktejsholder.

2. Arsag — Forkert skaft pa verktejsholder.
Udbedring — Udskift skaftet eller afgrat, hvis der er tale om maerker eller
grat.

3. Arsag — Kilerne er darlig justeret pé glidebanerne eller snavset.
Udbedring — Justér kilerne.

4. Arsag — Arbejdsstykket er darligt fastspaendt pa maskinbordet.
Udbedring — Kontrollér bevagelse, og fastger bordet korrekt.

5. Arsag — Fraesevarktojet er dérligt slebet.
Udbedring — Udskift vaerktejet eller foretag slibning.

6. Arsag — Harde steder med cementit i sammenfajningerne pa driv- eller
snekkerem.
Udbedring — Udskift remmene.

7. Arsag — Spindelpinolen er slidt i pinolhovedlasen.
Udbedring — Foretag let tilspeending af pinolhovedlas.

8. Arsag — Forkert spindelhastighed, bordfedning eller begge dele.
Udbedring — Qg spindelhastigheden og/eller og eller formindsk fodningen
for at afbryde vibrationerne. Eksperimen-tér med manuel fodning af fode-
bordet.

9.3 Boring eller fraesning er ikke helt kvadratisk

eller i vinkel

1. Arsag — Hovedet er ikke helt pa linie med bordet.
Udbedring — Kontrollér, om hovedet er pa linie og ret det til.

2. Arsag — Arbejdsstykket er monteret forkert; det er ikke i vinkel og ni-
veau.
Udbedring — Kontrollér og tilpas arbejdsstykket.

9.4 Maskinen holder ikke indstillet centerafstand ved placering i
forbindelse med boring

Arsag — Der tages ikke hojde for spillerummet pa ledeskruen ved den
forudsete position, hvilket medforer, at bordet “kryber”, eller det ikke er
muligt at fastlase glidebanerne med samme spanding, nar bordet er flyttet
til ny position.

9.5 Anbefalede reservedele
Et set drivremme til alle drev: (se reservedelsliste).
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10.0 ANBEFALEDE SKZAREDATA

METER PR. MINUT

Materiale som skal fraeses Grovfrasning Grov og fin Let- og finfraesning
Stebejern, bled (under 200 Brinell) 21 24-27 30
Stebejern, medium (200-300 Brinell) 17 18-21 27
Stebejern, hdard (over 200 Brinell) 12 15-18 21
Stél (kromnikkel 40-45 Shore) 9 12 15
Stal (rustfrit) 18 24 27
Stal (med lavt kulindhold) 24 27 43
Stél (med hejd kulindhold) 12 15 21
Bronce (medium) 27 36 46
Bronce (hard) 20 27 40
Messing (hérd) 30 46 60
Kobber 46 60 91
Duraluminium 122 - 183
Aluminium 183 - 305

Tabel over skarehastigheder og fedninger

Meter pr. minut 4.5 6 7.5 9 12 15 18 21 24 27 30.5
Diameter @ mm Omdrejninger pr. minut

1.5 917 1222 1528 1833 2445 3056 3667 4278 4889 5500 6112
3 458 611 764 917 1222 1528 1833 2139 2445 2750 3056
4.5 306 407 509 611 815 1019 1222 1426 1630 1833 2037
6.5 229 306 382 458 611 764 917 1070 1375 1375 1528
8 183 244 306 367 489 611 733 856 978 1100 1222
9.5 153 204 255 306 407 509 611 713 815 917 1019
11 131 175 218 262 349 437 524 611 698 786 873
12.5 115 153 191 229 306 382 458 535 611 688 764
16 91 122 153 183 244 306 367 248 489 550 611
19 76 102 127 153 204 255 306 357 407 458 509
22 65 87 109 131 175 218 262 306 349 393 437
25 57 76 95 115 153 191 229 267 306 344 382
28 50 67 84 102 136 170 204 238 272 306 340
32 45 61 76 91 122 153 183 214 244 275 306
35 41 55 69 83 111 139 167 194 222 250 278
37 38 50 63 76 102 127 153 178 204 229 255
41 35 47 58 70 94 118 141 165 188 212 235
45 32 43 54 65 87 109 131 153 175 196 218
47 30 40 50 61 81 102 122 143 163 183 204
50 28 38 47 57 76 95 115 134 153 172 191

Ovenstaende tal er kun vejledende, eftersom mange faktorer har betydning for et slutresultat. Hold altid skarene skarpe! Konstant tilfersel af olie eller prepa
direkte pd arbejdsstedet tillader meget hojere skeerehastighed. Brug fodehastighed efter ensket finish.
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11.0 INSTRUKTIONER FOR UDSKIFTNING AV DELE

11.1 Udskiftning af motor

1. Set spindelhastigheden pa laveste punkt. Dette geelder bade for hejhas-
tigheds- og lavhastighedsomradet. Motorremskiverne befinder sig i den
bedste position for demontering af motoren. Frakobl stremmen.

2. Derefter losnes og fjernes nederste bagdaeksel (nr. 705).

Ved hjzlp af skruerne (nr. 847) og fjederskiven lases motorakslens (nr.
709) glideremskive. Set skruerne i skivehullerne og skru dem i rem-
skiven, indtil den elastiske fastgeringsskive (nr. 849) er fri.

Nar denne operation er udfoert, settes hastighedspladen pa hejeste om-
drejningstal (i.h.t omrade). Dette vil losne remmen og gor det lettere at
udfere den efterfolgende operation.

3. Losn nu de to skruer (nr. 839), som holder motoren fast til stativet, og
tag den elastiske fastgoringsskive af den inderste remskivefjeder (nr.
849). Tag derefter motoren ud af remskivebeskyttelsen. Installér ny
motor i omvendt rekkefolge.

11.2 Udskiftning af rem til variabel hastighed

1. Mens spindelmotoren er i gang, s&ttes hastigheden op til hgjeste om-
drejningstal. (Afbryd spindelmotoren).

2. Fjern de fire sekskantskruer nr. 10x20 1 1/4, som holder motoren fast
over remskivebeskyttelsen.

3. Tag bagdakslet af under motorremskiven.

4. Lad motoren glide sa langt som muligt mod spindelen og pavirk rem-
men over motorremskiven.

5. Tag motoren ud af remskivebeskyttelseshuset.

6. Tag det gverste deeksel pa stativet af (nr. 725). Losn derefter skruerne
(nr. 833), som holder balancearm nr. 718, og fjern foringerne (nr. 719).
Losn de seks skruer (nr. 876), som holder stativet for kontrol af gear-
kasse fast. Stativet holdes nu kun fast af to styrepinde og kan losnes
med et slag.

7. Udskift den variable transmissionsrem (nr. 830) med en ny - helst af
samme marke.

VIGTIGT: Brug af forkert eller slidt rem kan forarsage vibration eller

overophedning.

13.0 DAGLIG VEDLIGEHODELSE

11.3 Udskiftning af tandhjulsrem for reduktionsgear (503)

1. Samme fremgangsmade som ved udskiftning af rem til variabel hastig-
hed.

2. Tag den enhed af, som bestar af den underste remskive med stotte (nr.
703), ved at lesne de seks skruer (nr. 853).
Nar denne enhed er taget af, udskiftes remmen. Det anbefales, at rem-
men altid leveres af fabrikanten.

VIGTIGT: Hele udskiftningsarbejdet bliver lettere, hvis stativet for and-

ring af hastigheden er skilt fra selve hovedet. Hertil losnes de tre metrikker

(nr. 851), og stativet for ndring af hastigheden fjernes.

VIGTIGT: Brug af forkert eller slidt rem kan forarsage vibration eller

overophedning.

12.0 ANBEFALINGER

12.1 Smering

Lang levetid, pracision og sikkerhed hos dette hoved til endring af hastig-
heden er athengig af korrekt brug og smering. Det er derfor vigtigt ngje at
overholde smereforskrifterne i smoreskemaet og undga brug af andre smeo-
remidler. Lejerne i denne maskine er vandtette og vedligeholdelsesfrie.

12.2 Arbejde med maskinen

Automatisk fedning kan bruges til boring af huller op til @ 10 mm.
Manuel fodning til huller, som er endnu sterre. Koblingen er justeret til et
pinoltryk pa ca. 85 kg, hvilket tillader boring af @ 10 mm i bledt kulstal.
OBS! Koblingen skal kun bruges, nér det er absolut nedvendigt.
ADVARSEL: Ved tunge fraeesearbejder holdes hovedet sa taet som muligt
pé den forreste del af sejlen for at opna sterst mulig stabilitet.

12.3 Hoj hastighed

I hejhastighedspositionen drives spindelen direkte af et konisk tandhjul.
Hvis denne kobling ikke er trukket tilstraekkeligt, kan der opstd mislyd,
som kan korrigeres ved at endre position opad pé plade nr. 718, indtil mi-
slyden forsvinder. Hvis placeringen af denne plade forarsager en lang for-
skydning, kan det vere nedvendigt at vende pladen.

ADVARSEL: Byt ikke om pa hej og lav hastighed, NAR MOTOREN ER
I GANG.

For at fa en problemfri drift og lang levetid er det meget vigtigt at foretage en grundig regelmaessig kontrol af alle maskinens dele. Hvis der opstar driftsfor-
styrrelser eller fejl, skal disse udbedres omgaende. Den daglige vedligeholdelse og de kontrolfunktioner, som skal udferes, er beskrevet i folgende tabel.

13.1 Daglig gennemgang

Kontrol Frekvens
A Inden maskinen startes:
1. Visuel kontrol af hele maskinen. Dagligt
2. Kontrollér, at ingen fremmedlegemer befinder sig inden for rekkevidde af maskinens bevagelige dele. Dagligt
3. Rengering af varktej og spindelkonus. Dagligt
4. Kontrol af alle afstrygere og steenkskerme. Dagligt og jeevnligt
5. Kontrol af fastspaendingsskinner pa bordet og andre bevaegelige dele. Flere gange om ugen
6. Kontrollér og renger maskinens sleeder og serg for, at der ikke opstar marker eller skrammer i dem.
Hvis der opdages skader, skal disse slibes veek. Dagligt
7. Kontrollér smering, og pump olie frem via centralsmeresystemet. Fyld pa ved behov (rumfang 2.2 liter). Dagligt
8. Ved brug af kelevaskesystem: kontrollér vaeskeniveauet, og fyld pa ved behov. Dagligt
B Under drift:
1. Ver opmerksom pa ukendte lyde, vibrationer eller unormal varme ved motor eller gearkasse. Kontinuerligt
2. Kontrollér, at der kommer smoreolie frem under drift. Dagligt
3. For man gar i gang med arbejdet, skal maskinen i kort tid kere i tomgang med lave omdrejninger.
Man skal ogsa dreje alle sleeder manuelt for at maerke, om disse lober let. Dagligt
4. Nar arbejdet afsluttes, skal maskinen torres af, hvilket specielt galder slederne. Maskinens skarpe
dele ber ligeledes forsynes med et tyndt lag olie for at hindre rustskader. Glem ikke at torre olien vk,
nér maskinen skal bruges igen. Dagligt
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1.0 TUOTTEEN TUNNISTUSTIEDOT
Tyyppimerkinti:
MM 3000, MM 3001

Alkuperdmaa:
R.O.C./R.O.V.

Serienr:

TARKEAA
Lue késikirja oman turvallisuutesi vuoksi
ennen kuin alat tyoskennelld jyrsinkoneella!

1.1 Turvamééraykset

Johdanto

Tatéd turvallisuutta koskevaa kappaletta laadittaessa olemme huomioineet

voimassaolevat onnettomuuksien ennaltachkaisyd koskevat maa-raykset

sekd seuraavat julkaisut:

¢ DPR nro 224 pvm 880524.
Vastuu viallisten tuotteiden aiheuttamista vahin-goista.

¢ EEC-direktiivi nro 89/391, pvm 890612.
Tyopaikkojen turvallisuuden ja terveellisyyden parantamiseen liittyvid
toimenpiteitd koskevat maéra-ykset.

* EEC-direktiivi nro 89/392, pvm 890614, seki sen lisdykset.
Jasenvaltioiden tyostokoneita koskevien méiéra-ysten harmonisointi.

» EEC-direktiivi nro 89/654, pvm 891130.
Alin tyopaikkojen turvallisuus- ja terveysolosuhteita koskeva vaatimus-
taso (ensimmiinen EEC-direktiivin nro 89/391 artikkelin 16 pykélas 1
vastaava erityisdirektiivi).

» EEC-direktiivi nro 89/655, pvm 891130.
Alin turvallisuus- ja terveysolosuhteita koskeva vaatimustaso ko-
skien tyontekijoiden tyopaikoilla kdyttdmid tyovilineitd (toinen EEC-
direktiivin nro 89/391 artikkelin 16 pykélad 1 vastaava erityisdirektiivi).

» EEC-direktiivi nro 89/656 pvm 8911390.
Alin turvallisuus- ja terveysolosuhteita koskeva vaatimustaso koskien
tyontekijoiden tyOpaikoilla kdyttdmid henkilokohtaisia suojavilineitd
(kolmas EEC-direktiivin nro 89/391 artikkelin 16 pykéldd 1 vastaava
erityisdirektiivi).

HUOM! Seuraavia méaérdyksid on ehdottomasti noudatettava koneen séh-
koliitdntojen oikean kdyttétavan varmistamiseksi ja sahkoiskujen, vahin-
kojen seka rdjahdys- ja tulipalovaaran eliminoimiseksi.
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Cluna

1.2 Yleisid ohjeita
1. Ylldpida jérjestysté tyopaikalla.

Epédjirjestys lisédd onnettomuusriskeja.

2. Huomioi ympéristdolosuhteet

—

o

+ Al altista konetta sateelle.

« Ald kilyti konetta kosteassa tai mérissi ympéristossi.

 Sijoita kone paikkaan, jonka valaistusolosuhteet ovat hyviit.

« Lattia tulee pitdd puhtaana ja kuivana eiké sille saa roiskua 6ljyé ja ras-
vaa.

3. Kéytid asianmukaista tydvaatetusta.

=
Sy

Koneen kiyttdjan vaatetuksen on sovelluttava tyohon; vaatekappaleet eivit
saa roikkua vapaasti. Hihoissa tulee olla joustavat (resoreilla varustetut)
kalvosimet. Ald pidd vyotd, sormuksia tai kaulaketjuja. Kayti turvakenkid,
mikali mahdollista. Pitkdt hiukset on suojattava hiusverkolla. Kiytd vaa-
dittaessa késineitd ja dédnitason ylittdessd 85 dB myds kuulosuojaimia.

4. Vilta epdvakaita tydasentoja.

Huolehdi ettd koneen kayttdja pystyy seisomaan tukevassa asennossa
koneen &drella.

5. Poista kaikki irtonaiset kasityokalut koneen paélta.

l. 2.

/ﬁﬁ START

N Y
Huolehdi ettd kaikki koneen sdétoihin tai huoltoon kaytety kasityokalut on
otettu pois koneen pdéltd ennen koneen kdynnistamista.

6. Korjauksia saavat suorittaa vain tdhin valtuutetut henkil6t.

Kone ja sen sdhkolaitteet vastaavat rakenteiltaan voimassaolevia, onnet-
tomuuksien ennaltachkaisyd koskevia maara-yksid. Tarvitta-via korjauksia
saavat suorittaa vain tdhén valtuutetut henkil6t. Kéyttdjan turvallisuuden
vuoksi korjauksissa saa kayttdd vain alkuperdisvaraosia.
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7. Erota kone sdhkoverkosta.

Huolehdi aina ettd koneen sdahkonsyotto on katkaistu vetdmalld verkkojoh-
don pistoke irti pistorasiasta ennen koneen séhkdgjarjestelmédn kajoamista.

8. Ali kisittele verkkojohtoa védrin.

i

&

Kiytd vain verkkojohtoa, jonka poikkipinta-ala riittdd kéytettavalle virran-
voimakkuudelle. Vedé pistoketta irrotettaessa pistokkeesta dldakd verkko-
johdosta. Ali altista johtoa kuumuudelle tai 6ljylle dlikd padstd sitd ko-
sketuksiin terdvien esineiden kanssa.

9. Oikea jatkojohto ulkokdyttoon.

Kun koneella on tydskenneltéivd ulkona, saadaan sen verkkojohdon jatko-
johtona kéyttad vain tarkoitukseen hyvaksyttya ja merkittyéd kaapelia.

10. Vieraat esineet.

S
L~

/

~®

Ald passtd vieraita esineitd sihkomoottorin suojuksen sisipuolelle #ldki
liitd konetta sdhkoverkkoon ryhdyttdessd tyoskentelemédn sen péad-kytki-
men tai turva-mikrokytkimen parissa.

11. Puhdistus.

Konetta puhdistettaessa ei missddn tapauksessa saa kayttad hoyry- tai ve-
sisuihkua. Ald kiytd myoskdin pesunaftaa tai muita liuottimia ruiskutta-
malla.

12. Koneen ohjekirjan sdilytys.

N
)

| - L~

L

Ohjekirjan tulee olla kisille saatavissa koneen koko kéyttdiin. Huolehdi
ettd sitd sdilytetddn suojaisessa paikassa.
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2.0 KONEEN KUVAUS

—_—

mOO XA R WD~

Karapad

Jarru

Syéttonopeuden valitsin
Hienosyotto kasipyora
Sy6ttosuunnan vaihtovipu
Sy6ton hallintavipu
Syvyysvaste, saddettavalld mikrometrilld
Liikkuva yldosa

Pylvis

Jyrsinpoytd

Pitkittdissy6ton kampipyora

12.
13.
14.
15.
16.

17.
18.
19.
20.

28

Poikittaiskelkan lukitusvipu

Polvikampi

Paamoottori

Kiristystanko

Portaattoman nopeuden sdéddon

kasipyora

Nopeusalueen valintavipu

Automaattisen syoton valinnan kytkinvipu
Syottokahva

Karan holkin lukitusruuvi

21.
22.
23.
24.
25.
26.
217.
28.

Yldvarren kampi

Tyonnin (pinooli)

Kara

Vaste

Saddettava vaste

Asteikko

Poikittais sy6ton kampipyord
Tuki
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€ luna

2.1 Koneen kuvaus

Luna-jyrsinkoneilla voidaan tydskennelld kovemmin ja pidempédn kuin
muilla vastaavilla koneilla - mm. niiden tukevan rakenteen ansiosta.
Luna-koneille on luonteenomaista myos tasaisen ja korkean laadun pysy-
vyys, jonka ansiosta nidihin koneisiin voi luottaa. Valmistajan kokemus
takaa korkealuokkaisen, toleransseiltaan ja rakenteiltaan tarkan seké laa-
dukkaista materiaaleista valmistetun jyrsinkoneen. Nama tekijat merkitse-
vit kdyttdjélle korkeaa kéytettdvyysastetta eli vdhdisid koneseisokkeja.
Luna-jyrsinkoneiden mukana toimitetaan laaja valikoima vakiovarusteita,
jotka jouduttaisiin ostamaan muiden valmistajien tapauksessa erikseen.

Toimitussisaltéon kuuluva varustus:

e Péddamoottori 2.2 kW, kone MM 3000

¢ Péaidmoottori 3.75 kW, koneet MM 3001

» Nestejadhdytysvarustus

» Karan laakerointiluokka 7

* Portaaton, kdsipyorilld helposti ja nopeasti hoidettava nopeudenséito

Tyontimessd 3 eri syottonopeutta

Saddettavalld, asteikollisella mikrometrivasteella varustettu syvyyden-
saato

Kovakromattu ja tarkkuushiottu karan holkki (ldpimitta 85 mm), jossa
1SO 30 -kartio (MM 3000)

Kovakromattu ja tarkkuushiottu karan holkki (lapimitta 105 mm), jossa
ISO 40 -kartio (MM 3001)

Koneen yldvarren ohjaus leveilld lohenpyrstdjohteilla, joissa sdddettiva
kiila

Tukeva polvi ja runko, joka kantaa ja tukee jyrsinpdytad koko sen le-
veydeltd

Selkeit, helppolukuiset osoittimet ja asteikot

Saatomutteri jyrsinpdydin syottoruuvien valyksen kompensointiin
Kahdet lukitusvivut pitkittiis-, poikittais- ja korkeussyotolle

Loogisesti ja helppopéésyiseen paikkaan riippuvaan paneeliin sijoitetut
kdyttopainikkeet

Keskusvoitelu

Yleisjyrsinkone portaattomalla nopeudensdadoldaa MM 3000

B: MAX /MAKS 1210

MIN / MIN 810
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Tarvittava lattiapinta-ala MM 3000
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Tarvittava lattiapinta-ala MM 3001
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Teknisia tietoja
THOTEITO .ttt ettt ettt et e st b et e st es et e ene et e s eneenesnenean 20862 -0108 -0207
LLUNQ ¢ttt MM 3000 MM 3001
Malli Universal Universal
Karakartio .. .ISO 30 40
Karanliike... ..mm 127 127
KATANOPEUS ....vevvevieeiieeieiiete sttt ettt ettt e s e ea et s et e s et e b e ene et enaeseenessennens 2 kpl Saddettava Saddettava
KATANOPEUS ...ttt ettt ettt n ettt ee et ene et r/min Matala 60-500 Matala 70-500
KATANOPEUS ..ottt ettt ettt bbbttt anene r/min Korkea 500-4200 Korkea 500-3600
Karasyotto 3 3
Karasyotto 0.038-0.076-0.203 0.038-0.076-0.203
Etéisyys KarankeSKUuS-PYLVAS .........eeoiririeiriiieieiieicieseiet et mm 140-528 140-528
Etiisyys karankérki-poyta... .mm 64-498 40-498
Poyddn koko................ mm 254x1270 254x1270
oL@ttt et h ettt ettt ettt st 3 3
ToUFAN LEVEYS venvevieiieiieeeteeie ettt ettt ettt et s et st s e et eseeseneeseesenseneesenne mm 16 16
TUTQ C/C ettt ettt ettt bttt n ettt n ettt et neerenne mm 57 -
PIIUUSTIKE .ttt b mm 790 890
POTKIHATSIIKE ...vceeticiectc ettt mm 406 406
Pystysliike...... ..mm 406 406
KEYHOTANNITE ... \Y% 230/400 3-vaihe 50 Hz 230/400 3-vaihe 50 Hz
Padmoottori........... kW 225 3.75
Maks. tyOpain0 POYAAILA. ......c.ocuerieiriiiiieiiereet ettt kg 300 350
PAINO <.ttt ettt kg 1200 1600
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2.2 Ulkoiset paéstot
Aénitaso
Sdhkomagneettiset hairic

2.3 Liitantojen tarve

SARKOIItANA ..o 220/380/415/440/575 V
- 50/60 Hz 400 V kaytossa

Ei tarvita

Voitelukaavion mukaan

Ei tarvita

2.4 Lisévarusteet

* Automaattinen kiristystanko

» Automaattinen poikittais- ja polvisyo6ttd
« Digitaaliset mittausjarjestelmét
 Vaakajyrsintédsarja

* Pyoropoytd

« Istukat

« Jakolaitteet

* Ruuvipuristimet

2.5 Toiminnot ja materiaalialueet

Toiminto: Materiaalityyppi:
1 Jyrsintd Kaikki materiaalit
2. Poraus Kaikki materiaalit
3. Aarporaus Kaikki materiaalit
4. Hoonaus ja avennus Kaikki materiaalit
2.6 Mitat
MM 3000 1600 x 1570 x 1830 mm
MM 3001 1600 x 1570 x 1830 mm
2.7 Paino
MM 3000 1300 kg
MM 3001 1400 kg

2.8 Pyorimisnopeusalue
MM 3000 60 - 4200 1/min
MM 3001 70 - 3600 1/min

2.9 Lastuamiskapasiteetti
MM 3000 95 cm’/min
MM 3001 110 cm*/min

2.10 Kulutus

Sahkoéteho MM 3000 2,2 kW
MM 3001 3,75 kW

Vesi: Ei

Oljy: Ei

Muut: Ei

3.0 YLEISTA TIETOA

3.1 Koneen purkaminen kuljetuspakkauksesta

Pura suojahékki ja kuljetusalusta niin etteivit kone ja sen osat naarmutu tai
vahingoitu muuten. Ilmoita mahdollisesti havaittavista kuljetusvaurioista
vilittdmasti edustajallemme seka viime vaiheen kuljetuksesta vastanneelle
yritykselle. Kone tulee nostaa kuljetushékin pohjalta ylavarren alle sijoitet-
tavalla nostovyolla.

3.2 Mahdolliset puutteet toimituksessa

Tarkasta koko toimitus huolellisesti verraten sitd pakkausluetteloon ja var-
mistaen, ettd kaikki osat ovat mukana. Havaittaessa vaurioita tai puutteita
tulee niistd raportoida vilittomasti kuljetusliikkeelle ja koneen myyneelle
edustajalle antaen tarkat tiedot vahingoittuneista tai puuttuvista osista.

3.3 Puhdistus

Poista koneen pinnassa oleva ruostesuoja-aine huolellisesti sopivilla liuot-
timilla. Ald pane jyrsinpytid, kelkkaa, kannatinta tai muita liikkuvia osia
paikoilleen ennen kuin kaikki johdepinnat on puhdistettu ja voideltu kun-
nolla. Asenna perusteellisen puhdistuksen jdlkeen jyrsinpoytd, kelkka ja
kannatin toiseen #ddriasentoonsa ja puhdista sekd voitele vapaaksi jadneet
johdepinnat. Siirrd tdmén jilkeen kukin yksikko vastakkaiseen dédriasen-
toon sekéd puhdista ja voitele vapaat johdepinnat samalla tavoin. Loysédd
ylavarren molemmat lukitsimet ja siirrd ylavarsi vuorotellen kumpaankin
adriasentoonsa puhdistusta ja voitelua varten.

3.4 Perustus

Kone ei kaipaa erityisesti sitd varten tehtyd perustusta. On suositeltavaa
valita mahdollisuuksien mukaan betonilattia. Mikéli kone on sijoitettava
puulattialle, on huolehdittava, ettd lattia on riittdvan tukeva ja térindton.
Mikili kone on sijoitettava muuhun kuin pohjakerrokseen, on sovelias
paikka jokin lattian kantava osa térindiden vélttdmiseksi.

3.5 Vaaitus ja pystytys

Koneessa on neljd reikdd kiinnityspulteille, yksi jalustan kussakin kulmas-
sa. Vaaitukseen tulee kdyttdd terdksisid kiiloja tai levyjd. Vaaitukseen tulee
kayttdd kunnollista konevesivaakaa ja sen kuplalle tulee antaa riittdvasti
aikaa asettua. Vaaitus tulee tehdd pitdmélld vesivaakaa jyrsintdpoydalla
seka pitkittdin ettd poikittain.

3.6 Yldvarressa oleva pystyjyrsinpdd

Koneen ldhtiesséd tehtaalta on pystyjyrsinpdd sijoitettuna yldvarteen kara
ylos- ja moottori alaspdin. Ennen koneella tyoskentelemistd jyrsinpdd on
ehdottomasti vietdvd normaaliin tydasentoonsa l0ysddmalld yldvarren
jyrsinpaédn puoleisessa padssd olevat kuusio-osat ja siirtamélla jyrsinpad
normaaliin tybasentoon kayttdmalld yldvarren etummaisessa péadssd ole-
vaan 12,5 mm:n vaarnaruuviin kiinnitettyd kampea. Riippuvan taakan suu-
ren painon vuoksi jyrsinpddn takaisin tyoasentoon kallistamista helpottaa
oleellisesti, jos toinen henkilo voi avustaa tydssd. Jyrsinpdd voidaan tdmén
jélkeen séddtdd erikseen annetun kuvauksen mukaan.

3.7 Kampipyorien kahvat

Konetta kuljetusta varten pakattaessa kddnnetdéin kolmen kampipyordn
kahvat nurin pdin. Kahvat on kdénnettdva oikein pdin asennuksen yhtey-
dessa.

3.8 Voitelu
Ali tyoskentele koneella ennen kuin se on voideltu kunnolla. Noudata
sivulla annettuja ohjeita seké sivuilla 28 ja 29 olevaa voitelukaaviota.

3.9 Tarkastukset
Kone on tarkastettu ja suunnattu huolellisesti ennen toimitusta tehtaalta.
Koneen vaaituksen tekotapa ilmenee kohdasta 3.5.

3.10 Jyrsinpdén asetus

Suoritettaessa tarkkuusporausta tai toitd, joissa jyrsinpdédn on oltava ehdot-
toman kohtisuorassa jyrsinpoytddan ndhden, kdytetdén seuraavassa kuvattua
menetelmdd. Tava-nomaisessa jyrsinndssd ovat kddntopddn ja jyrsinpdin
asteikot riittdvén tarkat. Jyrsinpdén tarkka asetus suoraan kulmaan ilmenee
kuva 1 ja 2. Tamai voidaan tehdd jyrsinpdin ja sovitteen ollessa kiinni yla-
varressa sddtdmalld sovitetta siind olevan kierukkavaihteen avulla. Loysédd
kolmea yhdyspulttia jattden ne kuitenkin hieman kantamaan hienosaatoa
varten. Asenna mitta-kello karan nokkaan kuvissa 1 ja 2 esitetyll tavalla
ja sdadd, kunnes pinnat ovat yhdensuuntaiset.

HUOM! Kuvaan 1 ndhden on huomioitava, ettd jyrsinpOytd asennetaan
etuosastaan noin 0,01 mm takaosaa korkeammalle.
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JyrsinpOytd samansuun-
tainen pitkittdisakselin
lapéisevin karan kanssa. —
0,015/ o ' 0,015/
230 mm 230 mm

Jyrsinpdytd samansuuntainen
poikittaisakselin Kuva 1

Kuva 2

3.11 Voitelusuositukset

”B” pari pisaraa kahdesti pdivissi.

Jyrsinpdydén nosto- ja laskuliikkeen johtoruu-
vin voitelemiseksi irrota ruuvi pitden tarkasti
huolta, ettd mutteriin tehdddn merkintd ennen
tyohon ryhtymistd.

A. Et pumpeslag med olje AMOIL HG 68 ol. B. Fresespindelhode AMALIE AMA OIL 200.
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4.0 SAADOT
4.1 Jyrsinpdydén kiilan sd&to

Svenska

HIT9

o

H88

Jyrsinpoydan/kelkan kiila Kuva 3

Poydin kelkassa on tdysin kartiomainen kiila, jonka sadtéruuvi on poydan
vasemmassa reunassa. Kiilaa kiristetdan kiristdmalld isoa ruuvia aivan ke-
vyesti vihdn kerrallaan, kunnes poytda kasin liikuteltaessa tuntuu kevyt
litkevastus (ks. kuva 3).

4.2 Kelkan ja kannattimen kiilan sédto

H88

T\\

HI131

Kelkan/kannattimen kiila

Kuva 4

Kelkaan laakeroinnissa kannattimeen néhden kdytetddn kartiomaista ki-
ilaa, joka muodostaa kelkan ohjaimen. Kiila kiristetdan ylld kuvatulla ta-
valla menetellen; lastunpyyhin on kuitenkin ensin irrotettava (ks. kuva 4).

4.3 Kannattimen kiilan sdito

4
/ / 0
HS88 —-e@/ / ) ﬂ_Hgg
/ N
e \
H87 H97
Kannattimen/pylvéan kiila Kuva 5

Irrota lastunpyyhin ja sdadd ruuvia, kunnes liikke on tasaisen vilykseton
(ks. kuva 5).

4.4 Jyrsinpdydén kelkan lukitus

H133

‘i

.
III)\\\

.

Y V777

Kuva 6

H120 Kuva 7

Jyrsittdessd pelkkdd poydan pitkittdissyottod kdyttden tulee kannatin lukita
pylvéiseen ja kelkka kannattimeen, jotta ndiden osien tukevuus paranee ja
jyrsinndssd voidaan lastuta paksummin varindiden jédddessd minimiinsa.
Kelkan lukitusvipu on kelkan vasemmalla puolella (ks. kuva 6). Liiallinen
paine voi saada poydén takertelemaan hieman. Kéyta sopivan suurta luki-
tusvoimaa, joka pitad kelkkaa riittdvan hyvin paikoillaan. Poydan lukitus-
vivut ovat kelkan etupuolella; kelkka tulee lukita niilld aina kun pitkittéis-
liikettd ei tarvita (ks. kuva 7).

4.5 Jyrsinpdydén irrotus

Ensin irrotettavat osat: kampipyoré, asteikonpidin ja laakerinkannattimet.
Ruuvi kiertyy télloin koko pituutensa verran, jolloin se voidaan irrottaa.
Kun tdmai on tehty, poyté ldhtee irti kelkasta liukumalla.

4.6 Kelkan irrotus

Kelkka irrotetaan samalla tavalla kuin poytakin; etummainen pidin on kui-
tenkin irrotettava kokonaisuudessaan. Irrota sitten mutterikiinnike, johon
pédsee kasiksi nyt pdydén irrottamisen jélkeen.

5.0 ASENNUS

5.1 Jyrsinpdén irrotus ja asennus

Kuva 8

Suosittelemme sddtyvanopeuksisen jyrsinpddn nostamiseen ja siirtdmiseen
nostimen koukkuun kiinnitettdvaa nostovyotd (ks. kuva ylla).
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415-2

Kuva 8.1

5.1.1 Asennus

Tyonnd ruuvit (204-2 ja 415-2) jyrsinpddn neljaan reikddn. Asenna niille
vastinmutterit ja kiristd ruuvit.

VAROITUS: Liiallinen kiristdminen voi vaurioittaa jyrsinpadté tai turmel-
la pultit.

11
Kuva 9.1

15

12
10
11

Kuva 9

5.2 Sadtyvéanopeuksisen jyrsinpdédn yleinen kuvaus
Kasikayttdinen jarru
Nopeusalueen valintavipu
Portaattoman nopeudensidadon kasipyora
Sy6tto padlle/pois
Sy6ttimen késivipu
Syéttonopeuden valitsin
Sy6ttdosuunnan valitsin
Tyontimen hienosyoton késipyord
9. Sy6ttésuunnan vaihtovipu
10. Karan holkin lukitusruuvi
11. Vertailusauva
12. Syvyysvaste sdddettavalla mikrometrilld
13. Kara (karkaistu ja hiottu)
14. Karan holkki (kovakromattu)
15. Kiristystanko

PN R WD

VAROITUS: Al yritd muuttaa karan pydrimisnopeutta karan moottorin
ollessa pysahdyksissa.

5.2.1 Karan nopeudet

Asteikolla annetut pydrimisnopeudet (1/min) ovat likimadrdisid. Karan no-
peutta muutetaan jyrsinpdén oikealla puolella olevaa kisipyoraéd (kuva 9,
pos. 3) kdantamalld. Taméan kasipyordn kddntdminen myotd-paivadn suu-
rentaa karan nopeutta (1/min). Kasipyordn kddntdminen vastapdivddn pi-
enentdd karan nopeutta (1/min).

VAROITUS: Al yritd muuttaa karan pydrimisnopeutta karan moottorin
ollessa pysiahdyksissd, koska mekanismi voi tdlldin vaurioitua.

5.2.2 Teran kiinnittdmiseen kéytettava Kiristystanko

(Kuva 15, pos. 9) (koskee vain késikéyttoisté kiristystankoa).

Kaytd karan jarrua karan nopeuden hiljentdmiseksi kiristystankoa kiristet-

tdessd tai 10ysattdessa.

1. Kiristysholkin tai terdnpitimen kiinnittdmiseksi karaan irrota ensin ki-
ristystanko vetdmadlld se ulos karasta ylospédin. Kiinnitd tdmén jélkeen
kiristysholkki tai terdnpidin karaan. Pane kiristystanko takaisin karaan
ja kiristd kiristysholkki tai terdnpidin varovasti.
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2. Kiristysholkin tai terdnpitimen irrottamiseksi karasta 10ysaa kiristystan-
koa 3 tai 4 kierrosta ja lyo kevyesti kiristystangon ylédpadhén, jolloin
terd irtoaa.

VAROITUS: Ali 16ysia kiristystankoa terdd irrotettaessa vihempai kuin

3 kierrosta dlakd enempéd kuin 5 kierrosta. Mikali kiristystanko on liian

16ysalld, voivat kierteet turmeltua tangon padhén lyotdessa.

5.2.3 Karan jarru

Karan jarruttamiseen (vain karan moottorin ollessa poiskytkettynd) kay-
tetddn jyrsinpaan vasemmalla puolella olevaa jarruvipua (kuva 9, pos. 1).
Vapaasti pyorivé kara pysahtyy vipua edestakaisin kdannettdessa.
VAROITUS: Varmista, ettei késijarru ole péilld ennen kuin yritét kdyn-
nistdd karan moottorin. Tama on hyvin tirked, silld jarrun poiskytkemisen
laiminlyéminen voi vahingoittaa nopeudensddtomekanismia tai muita osia.

5.2.4 Nopeusalueen (suuri/pieni) valinta

Suora vilitys (suuri), peruutusvaihde (pieni). Télld vivulla on kolme asen-
toa: suuri, vapaa ja pieni. Nopeusalueen valinta (suuri tai pieni) tapahtuu
jyrsinpdan oikealla puolella olevalla vivulla (kuva 9, pos. 2). Vivun etum-
mainen asento = suuri nopeus, takimmainen asento = pieni nopeus.
HUOM! 1 Peruutusvaihteen rakenteen johdosta kara pyorii vastakkai-
siin suuntiin pienelld ja suurella nopeusalueella. Suunnanvaihtokytkimelld
saatavat pyOrimissuunnat vaihtuvat titen pienelld nopeudella vastakkai-
siksi.

HUOM! 2 Vaihdettaessa VAPAA-asennosta SUURELLE tai PIENELLE
nopeudelle kierrd karaa kdsin samalla kun muutat vaihdevivun asentoa.
Téma helpottaa voimansiirtokomponenttien kytkeytymista.

HUOM! 3 Jyrsinpéddn vaihteistossa on sddadon, paikoituksen, tarkistustoi-
mintojen jne. mahdollistamiseksi vapaa-asento, jossa kara pyorii vapaasti.
VAROITUS: Al yriti vaihtaa nopeusaluetta suurelta pienelle tai painvas-
toin karan moottorin kdydessa.

HUOM! Ali vaihda nopeusaluetta suurelta pienelle tai painvastoin karan
tyontimen automaattisyoton (kuva 9, pos. 4) ollessa padllekytkettyna.

5.2.5 Automaattisen syottovilityksen pédllekytkentd

Automaattisen syottovilityksen kytkentdvipu (kuva 9, pos. 4) on suoraan
peruutusvaihteen vivun alapuolella. Télld vivulla on 2 asentoa: "SISAAN”
karan automaattisy6tén voimansiirron péallekytkentdd ja "ULOS” sen poi-
skytkentdd varten.

VAROITUS: Varmista aina ettd karan moottori on pysihtynyt ennen kuin
yritét siirtdd titd vipua “SISAAN”-asentoon eli kytked automaattisyttod
paille.

HUOM! Kytke karan automaattisydton voimansiirto pois pailtd, kun au-
tomaattisy6ttod ei kdytetd. Ndin voimansiirron kierukkavaihde ei kulu tar-
peettomasti.

VAROITUS: Ald koskaan kiytd automaattista sydttojérjestelméd suurem-
milla nopeuksilla kuin 3000 1/min.

5.2.6 Tyontimen holkki Sivu 14 pos. 68.

1. Tyo6nnin voidaan lukita tiettyyn asentoon pystysuunnassa kiertaiméalld
tyontimen lukitsinta my6td-paivadn. Lukitsimen vipu on jyrsinpédin oi-
kealla puolella alhaalla.

VAROITUS! Ali kytke tyontimen syottod paille tyontimen lukitusvivun

ollessa téysin kiristettyna!

2. Tyontimen (eli karan) kdsinsyottovipu (kuva 9, pos. 5) voidaan asettaa
mihin tahansa useista kdyttdasennoista siirtdmalld sitd ulospdin (vivun
napaa painetaan oikealle) ja kddntamélla se haluttuun asentoon. Késin-
syOttovipu voidaan irrottaa, kun sitd ei tarvita.

3. Miki tahansa kolmesta automaattisyotostd (syottosuunta joko ylos- tai
alaspdin) voidaan valita siirtamélld jyrsinpdan oikealla puolella sijaitse-
vaa syottovaihteiston vipua haluttua sy6ttod vastaavaan asentoon (0,04;
0,08; 0,02 mm/kierr.). Tyontimen sy6ton valitsimen (kuva 9, pos. 6)
asentoa voi olla hieman helpompaa muuttaa karan pyoriessa.

4. Hienosy6ton kasipyord (kuva 9, pos. 8) pannaan kayttoasentoon pane-
malla syottovilityksen kytkentdvipu asentoon "ULOS” (poiskytketty)
ja kytkemiélla palle sy6ton hallintavipu (kuva 9, pos. 7). Hienosyoton
kasipyora pysyy paikoillaan jousitapin avulla ja se voidaan irrottaa kun
sitd ei kdytetd.

5. Syoton kasipyordan (kuva 9, pos. 8) akselilla keskelld olevaa pyorad
kéytetddn valintaan “sy6ttd syvyyssuuntaan” (sisddnpainettuna), syottd

vapaaksikytkettynd (keskiasento) tai syottd ylospédin (ulosvedettynd)
sekd automaatti- ettd kisinsyotolla.

6. Mikrometrilld varustettua syvyysvastetta (kuva 9, pos. 12) kdytetdédn sy-
vyyden asetukseen. Jokainen mutterin asteikkoviiva vastaa 0,03 mm:a
(n. 0,001”) syvyyssuunnassa. Syvyys luetaan mutterin kyljesséd olevalta
asteikolta. Haluttu syvyys saadaan aikaan sadtamélld sekd mikrometrin
mutteria ettd tyontimen vastetta.

HUOM! Annettu asento vastaa karan pyorimisliikettd myotédpaivadn.

Vastapdivddn pyoriminen muuttaa asennon vastakkaiseksi.

5.3 Karapédn sdito

1. Karapéin kallistaminen eteen-taakse-suunnassa on helppo suorittaa 16-
ysdamaélld paan oikealla puolella (jatkoskohdassa) olevat kolme mutte-
ria ja asettamalla kampi etu/taka-kallistuksen kierukkavaihteen tappiin.

VAROITUS: Palautettaessa karapdd pystyasentoon tarkista pdidn koh-

tisuoruus poytdan nidhden antamalla karaan kiinnitetyn mittakellon pyorid

kierros pdydan pintaa pitkin.

2. Karapéin kallistaminen sivusuunnassa tapahtuu 10ysaamalld paian etu-
puolella olevat kuusiomutterit (4 kpl) ja kallistamalla paita taimén jal-
keen haluttuun kulmaan. Pane titd varten kampi jatkoksen oikealla
puolella, karapdén takana olevaan sivukallistuksen kierukkavaihteen
tappiin.

VAROITUS: Palautettaessa karapdd pystyasentoon tarkista pddn koh-

tisuoruus poytdan ndhden antamalla karaan kiinnitetyn mittakellon pyoria

kierros poydén pintaa pitkin.

5.4 Ylavarsi

Jyrsinpdén ja yldvarren asentoa etu/taka-suunnassa voidaan helposti muut-
taa 16ysadmalld ylavarren 2 lukitsinta (kddntopddn vasemmalla puolella).
Siirrd ylavartta siirtdmalld (kdantopadn oikealla puolella oleva) késivipu
haluttuun asentoon.

5.5 Koneen yldosan kierto

Koneen koko yldosan asennon muuttaminen yldvarsineen ja jyrsinpdineen
tapahtuu 16ysdédmalld ylavarren molemmin puolin pareittain olevat 4 kuu-
siomutteria, jotka kiinnittdvat koneen yldosan pylvddn yldosaan. Kdédnna
koneen yldosa haluttuun asentoon ja kiristd mutterit uudelleen.

HUOM! Suosittelemme painokkaasti, ettd kaikki kiinnitysmutterit, -pultit
ja -lukitsimet (koneen yldosa /pylvis, yldvarsi/yldosa, jyrsinpdan sivukal-
listus ja jyrsinpddn etu/taka-kallistus) kiristetddn kunnolla ennen kuin
koneella aletaan tyoskennelld. Tarkista nimé kohteet aina ennen jyrsintét-
6ihin ryhtymistd. Ennen yldvarren palauttamista normaaliasentoonsa kiin-
nitd mittakello my0s yldvarteen ja anna yldvarren liukua sisdén ja ulos mit-
takellon liikkuessa pitkin pdyddn etureunaa vasten sovitettua suorakulmaa
tarkistaaksesi, ettd ylavarsi on suorassa kulmassa jyrsinpdytédan néahden.

6.0 TOIMINTOJEN TARKASTUKSET

6.1 Karan kartion puhtauden tarkastus

Koneen kayttdjan tulee tarkastaa aina teranpidinté paikoilleen asennettaes-
sa, ettd karan kartio on puhdas eikd siind esiinny vieraita materiaalihiuk-
kasia. Tarkis-tukseen ei tarvita erityisid vilineita.

6.2 Johderatojen kiilojen tarkastus ja sddto

Tarkasta johderatojen kiilat 160 kéyttotunnin vélein tai tétd useamminkin,
mikali niissd havaitaan 10ystymistd. Tarkastus ja sddtd tapahtuu koneen
kéyttdjan tai huoltomiehen toimesta. Ainoa tarvittava viéline on kuusioko-
loavain.

6.3 Koneen yleinen puhtaustarkastus

Varmista erityisesti, ettei johderadoilla ole lastuja tai muita epapuhtauk-
sia. Ald puhdista niitd paineilmalla vaan pyyhi ne puhtaiksi tai pidé ne pei-
tettyind. Kaada johteille ohutta 6ljyé ja tee edestakaisia liikkeitd niin ettd
epapuhtaushiukkaset saadaan poistettua. Voitele kone tdmaén jilkeen voi-
teluohjeiden mukaan. Pyyhi lastut ja lika aina pois. Johteet tulee 6ljytd ja
puhdistaa edelldmainitulla tavalla 40 kdyttétunnin vélein. Erityisvilineitd
ei tarvita.

6.4 Karan voimansiirtohihnojen tarkastus

Tarkasta 40 kayttotunnin vilein, etteivédt voimansiirtohihnat ole kuluneet,
ettei niiden jatkoskohdissa ole kovettumia jne. Tarkastus ja sddtd tapahtuu
koneen kéyttédjan tai huoltomiehen toimesta. Erityisvélineiti ei tarvita.
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6.5 Pystyjyrsinpdén tarkastus

Varmista, ettd pystyjyrsinpdd on suorassa kulmassa jyrsinpdytddn ndhden
asentamalla mittakello karaan ja antamalla sen liukua pdydéanpinnan yli.
Tee tarkastus 80-120 kéyttotunnin vélein tai aina kun jyrsinpdd on ollut
kallistettuna. Tarkastus ja sddtd tapahtuu koneen kdyttdjén tai huoltomie-
hen toimesta. Tarvittavat erityisvélineet koostuvat (1) karan asetukseen
kéytettdvastd tarkkuustuurnasta, (2) puristimesta, jota kéytetddn yhdessd
15 cm:n pituisen tangon kanssa em. tuurnan vaakatasossa pitelemiseen, (3)
noin 12 mm:n ldpimittaisesta, 15 cm:n pituisesta tangosta, (4) tarkkuusmit-
takellosta, joka kiinnitetddn em. tankoon sellaiseen asentoon, ettd mittakel-
lon kérki liukuu poydén pintaa pitkin tdyden ympyréin karaa kdsin pyori-
tettessd ilmaisten, onko kulma suora.

HUOM! Jyrsinpdydén etureuna on tarkoituksellisesti hieman takareunaa
ylempéni. Ero pienenee vihitellen koneen kdyton myota.

6.6 Sdhkolaitteiden tarkastus

Tarkasta koneen sdhkolaitteet tehtaan tavanomaisten periaatteiden vaati-
min viliajoin. Tarkastuksen suorittaa koneen huoltomies.

Erityisvalineitd ei tarvita.

7.0 OSIEN VAIHTAMINEN

Osia ei tarvitse vaihtaa muulloin kuin kulumisen johdosta tai toiminnan
heikennyttyd. Tarkastus tai vaihto vain edelldmainitulla tavalla.

8.0 VOITELU

Ks. voitelukaavio, sivu 29.

9.0 VIANHAKU

HUOM! Viat eivit yleensd ilmene ennen kuin koneella tydskennelldan.

9.1 Johderatojen toiminta jaykkaa tai takertelevaa

1. Syy — Kiilat sdatdméttd, kiristetty joko liikaa tai liian véhén.
Jalkimmadisessé tapauksessa esiintyy kiilan takertelua.

Toimenpiteet — Sddda kiilat.

2. Syy — Johderadoilla epapuhtauksia.

Toimenpiteet — Puhdista johderadat ohuella 6ljylla.

9.2 Melua tai vardhtelyilmiditd jyrsittdessd

1. Syy — Karan kartiossa epapuhtauksia, jolloin terdnpitimen varren ja ka-
ran kartion vélinen sovitus on huono.

Toimenpiteet — Puhdista karan kartio ja terdnpitimen varsi.

10.0 SUOSITELTAVAT TYOSTOARVOT

2. Syy — Terénpitimen varsi viallinen.

Toimenpiteet — Vaihda varsi tai hio sen pinta siledksi mikéli on kysymys
pintaan muodostuneista epétasaisuuksista.

3. Syy — Johderatojen kiilat huonosti sdadetty tai likaiset.
Toimenpiteet — Sddda ja/tai puhdista kiilat.

4. Syy — Tyokappale kiinnitetty huonosti jyrsinpdy-téan.
Toimenpiteet — Tarkista, keinuuko tai liikkkuuko tyokappale ja korjaa asia
kiinnittamélla tyokappale kunnolla.

5. Syy — Jyrsintera tylsé tai huonosti hiottu.
Toimenpiteet — Vaihda teré tai hio se.

6. Syy — Voimansiirtohihnojen jatkoskohdissa kovettumia.
Toimenpiteet — Vaihda hihnat.

7. Syy — Karan tyontimen pédlukitsin antanut hieman perédan.
Toimenpiteet — Kiristd tyontimen lukitsinta hieman.

8. Syy — Viird karan pyorimis- tai pdydén syottonopeus tai molemmat.
Toimenpiteet — Suurenna karan pydrimisnopeutta ja/tai suurenna tai pi-
enennd syottdd virdhtelyn eliminoimiseksi. Kokeile pdydan kasinsyoton
avulla.

9.3 Porauksen tai jyrsinnén tulos vino
1. Syy — Jyrsinpé ei ole oikeassa linjassa jyrsinpdytddan nahden.
Toimenpiteet — Tarkasta jyrsinpédan linjaus ja korjaa se.

2. Syy — Tyokappale kiinnitetty védrin; se ei ole yhdensuuntainen tai suo-
rassa kulmassa jyrsinpdytddn ndhden.
Toimenpiteet — Tarkasta tyokappaleen kiinnitys ja suuntaa se.

9.4 Keskioetdisyydet eivit sdily poraustdiden paikoituksissa

Syy — Johtoruuvin vélysti ei ole onnistuttu poistamaan tarkoitettuun paik-
kaan tultaessa, jolloin jyrsinpdytd “ryomii”, tai johteiden lukitusta ei ole
onnistuttu tekemdin samalla kiristysvoimalla uuteen paikkaan siirrytté-
essd.

9.5 Suositeltavat varaosat
Sarja voimansiirtohihnoja kaikkiin hihnakéyttéihin (ks. varaosaluettelo).

METRIA MINUUTISSA
Jyrsittédva materiaali Karkea jyrsintd Karkea ja hieno Kevyt ja hieno
Jjyrsintd

Valurauta — pehmea (alle 200 Brinell-astetta) 21 24-27 30
Valurauta — keskikova (200-300 Brinell-astetta) 17 18-21 27
Valurauta — kova (yli 300 Brinell-astetta) 12 15-18 21
Terds (Cr-Ni- 40-50 Shore-astetta) 9 12 15
Terds (ruostumaton) 18 24 27
Terés (niukkahiilinen) 24 27 43
Teris (runsashiilinen) 12 15 21
Pronssi (keskikova) 27 36 46
Pronssi (kova) 20 27 40
Messinki (kova) 30 46 60
Kupari 46 60 91
Duralumiini 122 - 183
Alumiini 183 - 305
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Jyrsinté- ja sydttonopeustaulukko

Metrid minuutissa 4.5 6 7.5 9 12 15 18 21 24 27 30.5
Lépimitta @ mm Kierrosta minuutissa (1/min)

1.5 917 1222 1528 1833 2445 3056 3667 4278 4889 5500 6112
3 458 611 764 917 1222 1528 1833 2139 2445 2750 3056
4.5 306 407 509 611 815 1019 1222 1426 1630 1833 2037
6.5 229 306 382 458 611 764 917 1070 1375 1375 1528
8 183 244 306 367 489 611 733 856 978 1100 1222
9.5 153 204 255 306 407 509 611 713 815 917 1019
11 131 175 218 262 349 437 524 611 698 786 873
12.5 115 153 191 229 306 382 458 535 611 688 764
16 91 122 153 183 244 306 367 248 489 550 611
19 76 102 127 153 204 255 306 357 407 458 509
22 65 87 109 131 175 218 262 306 349 393 437
25 57 76 95 115 153 191 229 267 306 344 382
28 50 67 84 102 136 170 204 238 272 306 340
32 45 61 76 91 122 153 183 214 244 275 306
35 41 55 69 83 111 139 167 194 222 250 278
37 38 50 63 76 102 127 153 178 204 229 255
41 35 47 58 70 94 118 141 165 188 212 235
45 32 43 54 65 87 109 131 153 175 196 218
47 30 40 50 61 81 102 122 143 163 183 204
50 28 38 47 57 76 95 115 134 153 172 191

Ylldmainitut luvut ovat likiméardisid, koska jyrsinterdn toiminnan tehokkuus riippuu monista tekijoistd. Pid4 terét aina teravind© Jatkuva 6ljy- tai leikkuunes-
tevirtaus suoraan tyokohteeseen mahdollistaa paljon suuremman tydstonopeuden. Pidéd syottonopeus sopivana suhteessa haluttuun pinnanlaatuun.

11.0 OSIEN VAIHTO-OHIJEET

11.1 Moottorin vaihto

1. Sadda karan nopeus pienimmilleen sekd suurella ettd pienelld nopeu-
salueella. Moottorin hihnapyorat ovat tilloin sopivimmassa asennossa
moottorin irrottamista varten. Kytke virta pois paalta.

2. Loysad alempi takasuojus (nro 705) ja irrota se.

Moottorin akselin (nro 709) liukurullan lukitus tapahtuu ruuvien (nro
847) ja jousialuslevyn avulla. Pane ndma ruuvit aluslevyjen reikiin ja
kierrd niitd sisddnpdin hihnapyordan kunnes joustava kiinnikelevy (nro
849) irtoaa. Edelldmainitun ty6vaiheen tehtyési aseta nopeuslevy suu-
rimmalle nopeudelle (nopeusalueesta riippuen); tdlloin hihna 16ystyy ja
seuraava tyovaihe helpottuu.

3. Loysdd nyt molemmat moottoria jalustassa pitelevit ruuvit (nro 839) ja
irrota joustava kiinnikelevy hihnapy6rian sisemmaltéd jouselta (nro 849).
Ota sitten moottori ulos hihnapydrdn suojuksesta. Uuden moottorin
asennus tapahtuu edelldmainittuun ndhden kdanteisessé jarjestyksessa.

11.2 Nopeudensdddossé kaytettidvin voimansiirtohihnan vaihto

1. Karan moottorin kdydessa kaanna nopeudensdito suurimmilleen ja kyt-
ke moottori pois padlta.

2. Irrota nelja kuusioruuvia nro 10 x 20 1.1/4, jotka pitelevit moottoria
hihnapy®érén suojuksen yldpuolella.

3. Irrota moottorin hihnapyorin alla oleva taempi suojus.

4. Paastd moottori liukumaan mahdollisimman pitkélle kohti karaa ja ty-
6nnd hihna moottorin hihnapydralle.

5. Irrota moottori hihnapy6ron suojuksesta.

6. Irrota jalustan (nro 725) ylempi suojus. Loysdd sitten ruuvit (nro 833),
jotka pitelevit tasapainopuomia (nro 718) ja irrota holkit (nro 719).
Loysdd kuusi ruuvia (nro 876), jotka pitelevit vaihteiston hallintalait-
teiden runkoa. Runko on kiinni endéd kahden ohjaintapin varassa ja se
irtoaa kevyesti lydden.

7. Vaihda nopeudensdddossa kaytettdvd voimansiirtohihna (nro 830) uu-
teen, mahdollisuuksien mukaan samanmerkkiseen.

TARKEAA: Virheellisen tai kuluneen hihnan kiyttd voi aiheuttaa virihte-

lyé tai ylikuumenemista.

11.3 Alennusvaihteen hammashihnan (503) vaihto
1. Tee samat tyovaiheet kuin edelld nopeudensdddossd kaytettdvdn voi-
mansiirtohihnan vaihdossa.

2. Trrota yksikko, joka koostuu alemmasta hihnapyordstd ja sen tuesta
(nro 703) 10ysaémaélld kuusi ruuvia (nro 853).
Téaman yksikon irrottamisen jalkeen vaihda hihna.
Suosittelemme kéytettdviksi ainoastaan koneen valmistajan toimitta-
mia hihnoja.
TARKEAA: Kaikki nimi vaihtotoimet helpottuvat, jos nopeudensiitdlait-
teiden runko on erotettu itse jyrsinpddstd. Loysdd tdtd varten kolme mut-
teria (nro 851) ja irrota nopeudensédtdlaitteiden runko-osa.
TARKEAA: Virheellisen tai kuluneen hihnan kiyttd voi aiheuttaa vérihte-
lya tai ylikuumenemista.

12.0 YLEISIA SUOSITUKSIA

12.1 Voitelu

Portaattomalla nopeudensdddolld varustetun jyrsinpddn elinikd, tarkkuus,
toimintavarmuus ja turvallisuus riippuvat oikeasta kdytostd ja voitelusta.
Pyyddmme siksi noudattamaan tarkasti voitelusuositustaulukossa mainittu-
ja voiteluohjeita ja vélttdmaén muiden voiteluaineiden kayttod.

Téamién yksikon laakerit ovat vesitiiviit ja niissd on kestovoitelu.

12.2 Koneella tyoskentely

Automaattisyottod voidaan kayttdd reikien poraamisessa aina @ 10 mm:iin
saakka. Kdytd kasinsyottod titd suurempia reikid porattaessa. Tyontimen
kytkin on sdddetty noin 85 kg:n paineelle alaspdin, mikd mahdollistaa @
10 mm:n reidn poraamisen pehmedén hiiliterakseen.

HUOM! Kytkintd tulee kéyttdd vain kun tdmd on ehdottoman valttamét-
onté.

VAROITUS: Pidé raskaammissa jyrsintdtoissd jyrsinpad mahdollisimman
lahelld pylvdin etureunaa, jolloin tukevuus on paras mahdollinen.

12.3 Kéytto suurella nopeudella

Karaa kdyttdd suuremmalla nopeusalueella kartiomaisilla hampailla varus-
tettu voimansiirto. Jos tdmén voimansiirron vélystd ei ole poistettu riitté-
vén hyvin, voi syntyd melua. Asia voidaan korjata muuttamalla paikoitu-
slevyn nro 718 asentoa kunnes melu hévidd. Paikoituslevy voidaan joutua
talloin kadntdmadn.

TARKEAA: Ald muuta suoraveto/peruutus-vaihteistoa pienelti nopeudel-
ta suurelle tai piinvastoin MOOTTORIN KAYDESSA.
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13.0 PAIVITTAINEN HUOLTO JA KUNNOSSAPITO
Kayttoongelmien vélttamiseksi ja pitkdn kédyttoidn saavuttamiseksi on erittéin tirkedd valvoa tarkasti koneen kuntoa sédannollisin méaréajoin. Havaittaessa toi-
mintahdiridita tai vikoja on korjaustoimenpiteet suoritettava valittomasti. Alla on péivittéisia tarkastuksia ja kunnossapitohuoltoa kuvaava kaavio.

13.1 Piivittdin lapikdytavat asiat

Toiminto/tarkastus

A Ennen koneen kdynnistamista:

1. Koneen yleinen silmdméérdinen tarkastus

2. Tarkistus, ettei koneen liikkuvien osien ulottuvilla ole vieraita esineitd

3. Terédn ja karan kartion puhdistus.

4. Kaikkien pyhhkimien ja roiskesuojan tarkastus.
Jyrsinpdydén asetusviivainten ja muiden liikkuvien osien tarkastus.

6. Koneen liukupintojen tarkastus ja puhdistus. Havaittaessa kolhuja on ne hiottava pois hiomakiven
avulla.

7. Voitelun tarkastus ja 6ljyn pumppaus keskusvoitelujarjestelmén lépi.
Tarvittaessa taytto (tilavuus 2,2 1)

8. Jadhdytysnestettd kdytettéessd: nestepinnan tarkistus ja tarvittaessa lisdys.

B Piivittdisen kdyton aikana:

1. Tarkista, ettei moottorissa tai vaihteistossa esiinny epdnormaalia kdyntidénté, térindé tai lampe
nemista.

2. Tarkista, ettd eri voitelukohteisiin tulee riittdvésti voiteludljya kiyton aikana.

3. Ennen tyoskentelyn aloittamista pyoritd konetta hetki tyhjékdynnilld pienelld nopeudella. Kokeile
samalla késin pydorittéen, ettd kaikki liukuvat osat liikkuvat sopivan kevyesti.

4. Piivan tyoskentelyn patteeksi puhdista kone huolellisesti ollen erityisen huolellinen johdepintojen

suhteen. Paljaat osat tulee 6ljyti kevyesti ruostevaurioiden ehkiisemiseksi. Ald unohda poistaa
suojadljya kaytettdessd konetta seuraavan kerran.

Cluna

Vili

Péivittdin

Péivittdin

Péivittdin

Péivittdin sekd silloin télloin 5.
Muutama kerta viikossa

Paivittdin
Péivittdin
Paivittdin
Jatkuvasti tyopdivén aikana
Péivittdin

Paivittdin

Paivittdin
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1.0 PRODUKTIDENTIFIKASJON
Typebetegnelse:
MM 3000, MM 3001

Opprinnelsesland:

Serienr:

VIKTIGT
For din egen sikkerhet, les instruksjons-
boken for du begynner a arbeide med
fresemaskinen!

1.1 Sikkerhetsforskrifter

Introduksjon

Ved sammensetting av dette avsnittet om sikkerhet har vi tatt hensyn til

gjeldende forskrifter for & forebygge ulykkestilfeller og:

* DPR nr. 224 av 880524.
Ansvar for skader forarsaket av feil produkter.

» Radsdirektiv nr. 89/391/EQF av 890612.
Bestemmelser av forholdsregler til forbedring av sikkerhet og helse pa
arbeidsplassen.

» Radsdirektiv nr. 89/392/EQF av 890614 og supp-lement.
Harmonisering av medlemsstatenes regler for verkteymaskiner.

» Radsdirektiv nr. 89/654EQF av 891130.
Laveste kravniva for sikkerhets- og helseforhold pa arbeidsplassen (for-
ste spesifikke direktiv i overensstemmelse med artikkel 16, paragraf 1 i
radsdirektiv nr. 89/391/EQF)

» Radsdirektiv nr. 89/655/EQF av 891130.
Laveste kravniva for sikkerhets- og helseforhold for arbeiderens bruk
av verktey pa arbeidsplassen (andre spesifikke direktiv i overensstem-
melse med artikkel 16, paragraf 1 i rddsdirektiv nr. 89/391).

+ Radsdirektiv nr. 89/656/EQF av 891190.
Laveste kravniva for sikkerhets- og helseforhold for arbeiderens bruk
av personlig verneutstyr pa arbeidsplassen. (Tredje spesifikke direktiv i
overensstemmelse med artikkel 16, paragraf 1 i radsdirektiv nr. 89/391/
EQF).

OBS!

Folgende forskrifter skal strengt folges for & sikkerhetsstille korrekt bruk
av denne maskin med henvisning til elektriske koblinger og for & forebyg-
ge elektrisk overslag, skader, eksplosjons- og brannfare.
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1.2 Generelle anvisninger
1. Hold arbeidsplassen ryddig.

En uryddig arbeidsplass eker risikoen for ulykkestilfeller.

2. Observer omgivelsenes forhold.

—
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» Utsett ikke maskinen for regn.

+ Bruk ikke maskinen i fuktig eller vat omgivelse.

* Plasser maskinen pa en plass med gode lysforhold.
* Gulvet ma holdes rent, tert og fritt for olje og fett.

(98]

. Bruk egnede klzr.

=
oy

Maskinoperateren ma bruke egnede kler, dvs. slike ting som ikke er lost-
sittende. Ermene ber ha elastiske mansjetter. Bruk ikke belte, ringer eller
halsekjeder. Bruk om mulig vernesko. Bruk harnett ved langt har. Hvis det
kreves, bruk hansker og hvis lydnivéet overstiger 85dB, ogsa herselsvern.

4. Unnga ustabile arbeidsstillinger.

Pass pa at maskinoperateren kan sté stabilt ved maskinen.

5. Fjern alle lose handverktoy fra maskinen.

2.

START

Pass pa, for maskinen startes, at alle handverktoy som brukes til justering
eller vedlikehold av maskinen, fjernes.

6. Reparasjoner ma kun utferes av autorisert personell.

Maskinen og dens elektriske installasjoner er utfort i henhold til gjeldende
forskrifter for 4 forebygge ulykker. Nedvendige reparasjoner ma utfores
kun av autorisert personell. Videre skal kun originale reservedeler brukes
for & unnga skader pa brukeren.
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7. Koble fra strommen til maskinen.

Pass alltid pa at stremmen er frakoblet ved at stopselet er tatt ut for det
foretas inngrep i det elektriske systemet.

8. Unnga feil handtering av kabelen.

&

Bruk kun kabler for stremstyrkens tilstrekkelige tverrsnittareal. Dra i stop-
selet og ikke i selve kabelen nar stopselet skal tas ut. Utsett ikke kabe-
len for hey temperatur, olje eller risiko for a komme i kontakt med skarpe
gjenstander.

9. Skjetekabel til utebruk.

Nar maskinen skal arbeide ute ma kun godkjent og merket skjotekabel be-
nyttes.

10. Fremmede elementer.

~~
~—\

/
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For ikke fremmede elementer innenfor motorens vernedeksel og koble ik-
ke maskinen til stromkilden nér arbeide skal utferes pa hovedbrytere eller
mikrosikkerhetsbryteren.

11. Rengjering.
Ved rengjeoring av maskinen ma ikke damp eller vannstrile brukes.

Spraying med nafta eller andre losningsmidler ma heller ikke brukes.

12. Oppbevaring av maskinens instruksjonsbok.

7
>

| — L~

L

Instruksjonsboken skal vere tilgjengelig under hele maskinens levetid.
Pass pa at den oppbevares pa en beskyttet plass.
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2.0 BESKRIVELSE AV MASKINEN
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1. Spindelhode 11. Sveiv for lengdemating 20. Laseskrue spindelhylse
2. Bremse 12. Lasespak tverrsleide 21. Sveiv for overarm
3. Matehastighetsvelgere 13. Sveiv for kne 22. Pinol
4. Finmatingsratt 14. Hovedmotor 23. Spindel
5. Spak for omkasting av mating 15. Trekkstang 24. Anslag
6. Matekontrollspak 16. Handratt for valg av trinnles hastighet 25. Justerbart anslag
7. Dybdeanslag med justerbart mikrometer 17. Spak for valg av hastighetsomrade 26. Skala
8. Bevegelig overdel 18. Koblingsspak for valg av automatisk 27. Sveiv for tverrmating
9. Seyle mating 28. Stette
10. Bord 19. Matehéandtak
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2.1 Maskinbeskrivelse @vrige standardutstyr som inngar:
Luna fresemaskiner kun arbeide hardere og lengre enn tilsvarende maski- e Trinnles turtallsregulering, enkel og hurtig omstilolbar via handsveiv.
ner - bl.a. fordi de er stabilt bygget. * 3 ulike pinolmatehastigheter.
Kjennetegnet for disse maskiner er ogsa at de holder en jevn og hey kvali- » Skala med justerbart mikrometerstopp for hurtig dybdeinnstilling.
tet, som gjor at man kan stole pa maskinene fra Luna. Erfaringen garante- » Hardforkrommet og presisjonsslipt spindelhylse (85 mm diameter) med
rer Dem en heykvalitets fresemaskin som er bygd etter neyaktige toleran- kon ISO 30 (MM 3000)
ser og konstruksjoner samt haye krav pa materialkvalitet. Disse faktorene » Hardforkrommet og presisjonsslipt spindelhylse (105 mm diameter)
bidrar til en hey tilgjengelighet for brukeren. med kon ISO 40 (MM 3001).
Luna fresemaskiner leveres med et stort antall standardtilbeher, som man » Maskinens overarm er styrt i brede laksespor med justerbar kil.
av andre produsenter ma kjope som ekstrautstyr. Standardutstyr som inn- « Stabilt kne og bed som lofter og stetter hele fresebordets bredde.
gar: * Tydelige og enkelt lesbare visere og skalaer.
» 2.2 kW hovedmotor pa MM 3000 * Justerbar mutter for kompensering av glipp i mateskruer for boret.
* 3.75 kW hovedmotor pa MM 3001 » Doble lasespaker for lengde- og tverrmating samt hoydemating.
* Kjolevaskeutstyr » Maneverknapper logisk plassert og enkle a4 na via hengepanel for ope-
 Spindellagring klasse 7 rateren.
 Sentralsmeresystem.

Universalfresemaskin — Trinnles turtallsregulering MM 3000
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Anbefalt gulvflate MM 3000
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Universalfresemaskin — Trinnles turtallsregulering MM 3001
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Anbefalt gulvflate MM 3001
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Tekniske data
AATELIIT ¢ttt 20892 -5008 -5107
LLUNQ ¢ MM 3000 MM 3001
UHOTANAE ... Universal Universal
SPINACIKONA. ...ttt ISO 30 40
SPINACITOTEISE ...ttt ettt es mm 127 127
Spindelhastighet... .2t Variabel Variabel
SPINAEINASTIZRET ...t r/min Lag 60-500 Lag 70-500
SPINAEINASLIZNET ...t r/min Hog 500-4200 Hog 500-3600
SPINAEIMALNING ...ttt ettt sttt st 3 3
SPINAEIMALNING ......cviiiiiiiieiccc et mm/r 0.038-0.076-0.203 0.038-0.076-0.203
Avstand spindelcentrum-Pelare ...........occeoieeueiniiieiireie e mm 140-528 140-528
Avstand Spindelnos-DOrd ..........cccoeueiririiiiininiiiirice e mm 64-498 40-498
Bordsstorlek ................ .. mm 254x1270 254x1270
T-spar-......... .8t 3 3
T-sparsbredd . ... mm 16 16
T=SPAT C/C 1.ttt ettt ettt b ettt a et n ettt n bt n b s e enn mm 57 -
LANGATOTEISE ...ttt ettt ettt benens mm 790 890
TVAITOTEISE ... mm 406 406
VTIKALTOTEISC. 1. c.evtteeeiieteet ettt ettt ettt ettt et eseene e eneens mm 406 406
Manévespénning .. .V 230/400 3-fas 50 Hz 230/400 3-fas 50 Hz
Huvudmotor .................... kW 2.25 3.75
Max. arbetsvikt pa bordet .. kg 300 350
VKL ot kg 1200 1600
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2.2 Ytre avgivninger

LYANIVA ..o under 75 dB
Elektromagnetisk fOrstyrrelSe ........oooioieeninneininicinieccseeceeee Nei
LLASET ... Nei
SOV ettt ettt enen Nei
DIAMP .o Nei
VBSKE.....ooiiiiiii Nei
ATINCL ...ttt ne e Nei

2.3 Innkoblingsbehov

EIeKtIiSK v 220/380/415/440/575V

- 50/60HZ 400V tilgjengelig
VNN ittt Ikke nedvendig
OBt Iflg. smereskjema
LUt Ikke nedvendig
ANNCL. .ot Ingen spesielle behov

2.4 Ekstrautstyr

 Automatisk trekkstang

* Automatisk mating pa tverr og kne
* Digitalt malesystem

« Fresesats for horisontalfresing

* Rundbord

¢ Chucker

* Deleapparat

« Skrustikke

2.5 Funksjoner og materialomrade

Funksjon: Materialtype:
1. Fresing Alle materialer
2. Boring Alle materialer
3. Utboring Alle materialer
4. Honing og brotsjing Alle materialer

2.6 Dimensjoner

MM 3000 1600x1570x1830 mm
MM 3001 1600x1570x1830 mm
2.7 Vekt

MM 3000 1300 kg

MM 3001 1400 kg

2.8 Turtallsomrade
MM 3000
MM 3001

60 - 4200 o/min.
70 - 3600 o/min.

2.9 Skjarekapasitet

MM 3000 95 cm?/min.

MM 3001 110 cm?/min.

2.10 Forbruk

Elektrisk : MM 3000V 2,2 kW
: MM 3001 V 3,75 kW

Vann : Nei

Olje : Nei

Annet . Nei

3.0 Innledende informasjon

3.1 Utpakking av maskinen

Fjern forsiktig den beskyttende kassen og rammen slik at maskin og deler
ikke slas sammen, skrapes opp eller pa annen mate skades. Dersom det har
oppstétt evt. transportskade, ta kontakt med din leverander og transport-
selskapet som leverte maskinen. Maskinen kan leftes ut av kassen ved &
plassere en slynge under overarmen.

3.2 Eventuelle skader ved leveranse

Kontroller den komplette leveransen neyes og pass pa at alle deler er pa
plass. Ved evt. skade eller mangel skal dette rapporteres umiddelbart til
transporter og leverander med klare opplysninger om hva som manglet.

3.3 Rengjering av maskinen

Fjern neye det rusthindrende middelet som maskinen er innsatt med ved
hjelp av whitesprit eller annet egnet losningsmiddel. Ikke beveg bord,
sleide, kne eller andre bevegelige deler for maskinen er rengjort og smurt.
Etter at maskinen er noye rengjort, beveges bord, sleide og kne til anslag
i en retning og glideflatene rengjeres og smeres. Beveg deretter de samme
enhetene til motsatt endeanslag og rengjor og smer. Lesne de to ldsene
for a lesne overarmen, og beveg denne forover og bakover til anslag for &
rengjore og smere.

3.4 Fundament

For best mulig ytelse, er det viktig at maskinen plasseres pa et solid funda-
ment og at den star plant. Betonggulv er enskelig, men et stott, vibrasjons-
fritt tregulv er ogsa godt nok. Dersom maskinen skal plasseres i en etasje
eller pa et galleri, ber den plasseres sa ner en stottepilar eller soyle som
mulig.

3.5 Nivellering

Maskinen er utstyrt med fire boltehull, ett i hvert hjorne pa rammen. Bruk
stalkiler eller stalplater til nivellering. Til nivelleringen ma det brukes et
godt maskinvater, og boblen ma fa god tid til & komme til ro. Vateret ma
legges pa maskinbordet bade pa langs og pa tvers.

3.6 Vertikalt spindelhode pa overarm

Nar maskinen sendes fra fabrikken, er det vertikale spindelhodet plassert
pa overarmen med spindelen opp og motoren ned. For maskinen tas i bruk
er det nedvendig og sette spindelhodet i arbeidsposisjon, ved & losne seks-
kantskruen i front av overarmen. Det blir dermed mulig a dreie spindelho-
det i normal arbeidsposisjon ved hjelp av en sveiv pa 12,5 mm tappen pa
hoyre side av frontenden pa overarmen. P.g.a. det tunge overhenget kan
det veere vanskelig a fa dreiet spindelhode tilbake i normal posisjon, og
det kan vare nedvendig med hjelp fra en annen person. Spindel-hode kan
deretter justeres som beskrevet.

3.7 Hendler
Nér maskinen er nedpakket, er de tre kulesveivhendlene snudd mot hver-
andre. Hendlene ma snus under installasjonen.

3.8 Smering
Ikke ta maskinen i bruk for den er smurt som beskrevet. Folg instruksjone-
ne og smoreskjema pa side 44 og 45.

3.9 Kontroll
Maskinen er neye inspisert og satt opp for den forlater fabrikken. Punkte
3.5 viser maten maskinen er satt opp pa.

3.10 Innstilling av spindelhode

Ved presisjonsboring eller ved arbeider hvor det er nedvendig & ha spin-
delhodet vinkelrett med bordet, brukes metoden som beskrevet nedenfor.
For normal fresing er graderingen pa bommen og spindelhodet akkurat til-
strekkelig. For a sette spindelhodet helt i vinkel med bordet, se fig 1 og 2.
Dette kan gjores med spindelhode og adapter pa overarmen, ved a justere
adapteret ved hjelp av et snekkehjul pa adapteret. Losne de tre holdebolte-
ne, men la det veere lett dedgang for finjustering. Monter indikator i spin-
deltuppen som vist pa fig. 1 og 2 og angi parallell.

BEMERK: Angitt som pa fig. 1, vaer oppmerksom pa at bordet er tilpasset
til & veere litt hoyere i fronten, vanligvis ca. 0,01 mm.
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0,015/ o
230 mm

Bord i plan med spindel gjennom
tverraksel

Fig. 1

Bord i plan med spindel
gjennom langsgaende
aksel.

0,015/
230 mm

3.11 Anbefalt smering

Fig. 2

”B” noen fa draper to ganger daglig.

beide startes.

N

C

—

A. Et pumpeslag med olje AMOIL HG 68 ol. B. Fresespindelhode AMALIE AMA OIL 200.

For smering av ledeskruer, ved
heving og senking av bord, demonter skruen
og var ngye med & merke mutteren for ar-
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Tabell for anbefalt smoremiddel
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4.0 JUSTERINGER
4.1 Justering av bordkile

5 Lo | HI19
(5
i \b H88
Bordet/sleidens kile & Fig.3

Bordet er utstyrt med en konisk kile i full lengde i sleiden, med justerings-
skrue pa venstre side. For & ta opp glipp i kilen trekkes den store skruen
forsiktig til. Dette gjentas til man kjenner en viss slakk nar bordet beveges
med héanden. (Fig.3).

4.2 Justering av bord og knekiler

Sleidens/konsollens kile

HI131 Fig. 4

En konisk kile brukes til justering av sleidelagringen pa kneet. Dette dan-
ner en foring for sleiden. Kilen festes etter samme prinsipp som beskrevet
ovenfor; sleideskraperen ma imidlertid tas av ferst. (Fig.4)

4.3 Justering av knekile

4
\ / Ho9
/
Hss —{o@r/ N s
/ N
RN
H87 H97
Konsollens/seylens kile Fig. 5

Ta av sleideskraperen og juster pa skruen til jevn bevegelse oppnas.
(Fig.5).

4.4 Festing av sleidebord

HI122

Fig. 6

Fig. 7

Nar fresemaskinen kun mates med langsgdende bord, er det lurt a feste
kneet til seylen og sleiden til kneet for 4 oppné ekstra stivhet og sikre
tyngre kutt med et minimum av vibrasjon. Sleide-lasespaken sitter pa
venstre side av sleiden. (Fig.6). @ket trykk kan forarsake at bordet set-
ter seg fast. Bruk moderat festetrykk, da dette vil vere tilstrekkelig for a
holde sleiden. Bordets lasespaker sitter pa sleidens framside og skal alltid
spennes nar lengdebevegelsen ikke trengs (Fig. 7).

4.5 Demontering av bord

Demonteres som folger: Kulesveive-hendler, skalaholdere, lagerbraketter
skrus helt ut, slik at de kan tas av. Nar dette er utfort, kan bordet enkelt tas
av ved 4 skyve det fra sleiden.

4.6 Demontering av sleide

Gjer det samme som ved demontering av bord; det er imidlertid nedvendig
a ta hele frontholderen helt av. Ta deretter av mutterbraketten, som er blitt
tilgjengelig etter at bordet er tatt av.

5.0 INSTALLASJON

5.1 Demontering av spindelhode/montering
Det anbefales bruk av nylontau for transport av spindelhode med variabel
hastighet, som vist ovenfor.

Fig. 8
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: Fig. 8.1

5.1.1 Montering

Plasser skruene 204-2 og 415-2 i spindelhodets fire hull, og trekk til ved
hjelp av muttere som passer til skruene nevnt ovenfor.

ADVARSEL: Dersom mutteren trekkes til for hardt, kan dette fore til ska-
de pa spindelhodet eller skade gjenene pa boltene.

15

12
10
11

Fig. 9

6 — )
5

9

3 / 12

7 E

14 10
Fig. 9.1

5.2 Generell beskrivelse av spindelhode med variabel has-
tighet

Akselmatekontrollspak

Héndratt for finmating av pinolen
9. Akselmatereverseringsspak

10. Laseskrue spindelhylse

11. Indikator for monteringsstang

12. Justerbart mikrometer dybdestopp

13. Herdet og slipt spindel

14. Hardforkrommet spindelhylse

15. Trekkstang

1. Manuell brems

2. Spak for valg av hastighetsomrade

3. Handratt for valg av trinnles hastighet
4. Mating Av/Pa

5. Akselmatespak

6. Matehastighetsvelger

7.

8.

ADVARSEL: Forsegk ikke a forandre spindelens omdreiningshastighet nar
spindelmotoren ikke gar.

5.2.1 Spindelhastigheter

(o/min.) markert pa skalaen er omtrentlig. Spindel-hastighe-ten (o/min.)
kan forandres ved & dreie pa handrattet (pos.3, fig.9) pa heyre side av spin-
delhodet. Ved a dreie dette handrattet medurs ekes spindelhastigheten.
Ved 4 dreie handrattet moturs senkes spindelhastigheten (o/min.).
ADVARSEL: Forsek ikke 4 forandre spindelens omdreiningshastighet
uten at spindelmotoren gar. Dette er viktig, da forsek pa forandring av
spindelhastigheten nar motoren ikke gar, vil skade variatoren.

5.2.2 Trekkstang

(Fig. 9 pos. 15) (Kun manuell trekkstang). Bruk spindelbremsen for & be-

grense spindelrotasjonen ved tiltrekking eller losing av trekkstangen.

1. For a montere spennhylse eller verktoyholder i spindel, fjernes
trekkstangen ut fra spindelen. Plasser spennhylsen eller verkteyhol-
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deren i spindelen. Sett trekkstangen i spindelen og skru pa trekkstang-
en til spennhylsen eller verktoyholderen er fastlast.

2. For & demontere verktoyet fra spindelen, losnes trekkstangen 3 eller 4
omdreininger og bank pa toppen av trekkstangen for a frigjore verktoy-
et.

ADVARSEL: Ikke losne trekkstangen mindre enn 3 omdreininger eller

mer enn 5 omdreininger nér verkteyet skal frigjores. Dersom trekkstangen

er for los kan gjengene edelegges nar det bankes pa enden.

5.2.3 Spindelbrems

Til bremsing av spindelen (kun med spindelmotor i av-posisjon) brukes
bremsespaken (pos.1, fig.9) som sitter pa venstre side av spindelhodet.
Denne beveges forover/bakover for a stoppe roterende spindel.
ADVARSEL: Forviss deg om at den manuelle bremsen er tatt av for du
forseker a starte spindelmotoren. Dette er veldig viktig, da det a ikke ta
av bremsen kan fore til skade pa motor og remmen for variabel hastighet
samt andre deler.

5.2.4 Valg av hey- og lav-omrader

(Direkte drift [hey], reverseringsgir [lav]) Denne spaken har tre posisjo-
ner; hoy, neytral, lav. Valg av omrade (hoy eller lav) gjores med spaken
(pos.2, fig.9), som sitter pa heyre side av spindelhodet. Forover-posisjon
for denne spaken er heyomrade. Bakover-posisjon for denne spaken er la-
vomrade.

BEMERK 1. Pa grunn av reverseringsgirkonstruksjonen, roterer spindelen
motsatt vei av heyhastighetsomrade nar maskinen gar i lavhastighetsom-
rade. Derfor vil forover pa reverseringsbryteren bli bakover i lavhastig-
hetsomrade.

BEMERK 2. Nar du skifter fra NOYTRAL til HOY eller LAV, dreies
spindelen manuelt mens du setter reverseringsgirspaken i posisjon. Dette
gir drevene tid til a tilpasse seg i lav hastighet og klokoblingen tid til &
tilpasse seg i hoy hastighet.

BEMERK 3. Spindelhodet har en neytral posisjon som tillater fri rotasjon
av spindelen for oppretting, plassering og kontrolloperasjoner etc.
ADVARSEL: Ikke prov a skifte fra heyt til lavt hastighetsomrade nar
spindelmotoren gar.

BEMERK: Ikke forandre hastighetsomrade (hey/lav) nar automatisk ak-
selmating er innkoblet (pos. 4, fig.9).

5.2.5 Automatisk mateinnkobling

Den automatiske mateinnkoblingsspaken (pos. 4, fig.9) sitter direkte under
reverseringsgirspaken. Den-ne spaken har to posisjoner: ”IN” for innko-
bling av automatisk mating av spindelen, og "OUT” for utkobling av auto-
matisk mating av spindelen.

ADVARSEL: Forsikre deg alltid om at spindelmotoren er stoppet for du
forseker & bevege denne spaken i ”IN”- eller "OUT”-posisjon.

BEMERK: Koble ut den automatiske spindelmateinnkobling nér den ikke
er i bruk. Dette vil motvirke unedig slitasje pad den automatiske matesnek-
ken.

ADVARSEL: Ikke bruk det automatiske matesystemet ved hastigheter
heyere enn 3.000 o/min.

5.2.6 Pinolhylse Pos. 14, side 44.

1. Pinolen kan lases i en gitt vertikal stilling ved & dreie akselldsen med-
urs. Spaken sitter nederst pa hoyre side av spindelhodet.

ADVARSEL: Koble ikke inn pinolen nar pinollasespaken er helt trukket

til.

2. Pinolens (eller spindelens) manuelle matespak (pos. 5, fig. 9) kan jus-
teres til hvilken som helst av de forskjellige drifts-posisjonene ved &
bevege den utover. (Trekk spaken til hoyre pa spaknavet og drei den i
onsket posisjon). Den manuelle matespaken kan trekkes av nar den ikke
er i bruk.

3. Hvilken som helst av de tre automatiske mateinnretningene (i retning
enten opp eller ned) kan velges ved a bevege spaken, som sitter pa hoy-
re side av spindelhodet, til ensket mating (0,04, 0,08, 0,02) mm o/min.
Det kan veaere enklere & skifte posisjonen (pos. 6, fig. 9) pa pinolmate-
velgeren nar spindelen roterer.

4. Handrattet for manuell mating (pos. 8, fig. 9) star i driftstilling nar spa-
ken for automatisk akselmating (pos. 4, fig. 9) star i "OUT”-posisjon
(utkoblet), og kobler inn akselmatekontrollspaken (pos. 7, fig. 9) som
holder héndrattet pa plass med en fjar, og kan kobles ut nar det ikke er
i bruk.

5. Rattet pa akselen som sitter i senter av handrattet (pos. 8, fig. 11) bru-
kes til a velge redusert mating (inntrykket posisjon), neytral (midtpo-
sisjon) eller okt mating (uttrukket posisjon) for automatisk mating eller
handrattmating.

6. Mikrometer dybdestopp (pos. 12, fig. 9) brukes til innstilling av dybder.
Hver grad pé skruen angir 0,03 mm (.011”") dybde. Den leses direkte pa
skala montert ved siden av. Dybder kan oppnas ved & innstille mikro-
meterskruen i forbindelse med pinolanslaget.

BEMERK: Posisjonene som er notert er for medurs rotasjon av spindelen.

Moturs rotasjon reverser disse posisjoner.

5.3 Innstilling av spindelhode

1. Tilting av spindelhodet forover/bakover-plan gjores ved & losne de tre
skruene pa heyre side av spindelhodet (pa leddet) og ved & dreie pa
sveiven tiltes spindelhodet forover.

ADVARSEL: Nar spindelhodet returneres til vertikal posisjon, sveip over

bordet med en indikator tilkoblet spindelen, for & vaere sikker pa at spin-

delhodet er vinkelrett pa bordet.

2. For a tilte spindelhodet fra side til side, losnes de fire sekskantskruene
(foran pa spindelhodet). Sett deretter spindelhodet i ensket posisjon ved
a dreie sveiven for sideveis tilting, som sitter pa heyre side av leddet og
bak spindelhode.

ADVARSEL: Nar spindelhodet returneres til vertikal posisjon sveip over

bordet med en indikator tilkoblet spindelen for & vere sikker pa at spindel-

hodet er vinkelrett pa bordet.

5.4 Overarm

Spindelhodets og overarmens posisjon forover/ bakover-plan kan lett
endres ved a losne de 2 overarmslasene (pa venstre side av revolverhodet).
Flytt overarmen ved a flytte handtaket (som sitter pa heyre side av revol-
verhodet) til ensket posisjon).

5.5 Vridning av maskinens overdel

For a registrere hele overdelen med overarm og hode, losnes de 4 seks-
kantskruene, 2 pa hver side av overarmen som holder overdelen til toppen
av stammen. Sving deretter bommen til ensket posisjon og fest.

BEMERK: Det anbefales pa det sterkeste at alle festebolter og laser
(overdel pa seyle, overarm til overdel, spindelhodets sidetilting og spin-
delhodets forover/bakover tilt) trekkes godt til for maskinen tas i bruk.
Kontroller alltid disse punktene for arbeidet starter. Nar overarmen retur-
neres til normal posisjon, méd det monteres en indikator til overarmen, som
beveges ut og inn mot et anlegg som er vinklet opp mot fronten av bordet
for & veere sikker pa at overarmen er i plan med bordet.

6.0 FUNKSJONSKONTROLLER

6.1 Kontroller at spindelkonen er ren og fri for fremmedlegemer
Gjor dette hver gang verkteyholderen settes inn. Kontrollene utfores av
brukeren. Det er ikke behov for spesialverktay.

6.2 Kontroller og juster glidebanenes kiler

Gjer dette hver 160. time. Oftere dersom de virker lose. Kontrolleres
og justeres av bruker eller servicemonter. Det er ikke behov for spesial-
verktoy.

6.3. Kontroller at maskinen er ren

Se spesielt etter at glideskinnene er fri for spon og skitt. BRUK IKKE
TRYKKLUFT FOR A FJERNE SPON OG SKITT, MEN T@RK AV
SKINNENE OG PASS PA AT DE ER TILDEKKET. Smer feringene
med syrefri olje og beveg sleiden frem og tilbake for a fa ut fremmedlege-
mer. Smer deretter maskinen igjen i h.t. smereinstruksjonene. Fjern alltid
bort spon og smuss. Skinnene skal smores hver 40. time med olje og ren-
ses som beskrevet ovenfor. Det er ikke behov for spesialverktay.

6.4. Kontroll av drivremmer spindel

Kontroller driviemmer for slitasje, harde punkter ved skjotene etc.

Gjer dette hver 40. time. Kontrolleres av bruker eller servicemonter. Det
er ikke behov for spesialverktey.

6.5. Kontroll av vertikalhode

Kontroller at vertikalhodet er i plan med bordet ved montering av indika-
tor pa spindelen og sveipe over bordet. Gjor dette hver 80-120. time eller
etter at spindelhodet har veert tiltet. Kontrolleres av bruker eller service-
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monter. Nedvendig spesialutstyr bestar av: (1) Et kort presisjonsdorn som
settes i spindelen. (2) En tvinge for 4 holde en 15 cm stang pa ovennevnte
dorn i horisontal posisjon. (3) En 15 ¢cm stang som er ca. 12 mm i dia-
meter. (4) En neyaktig skalaindikator til & feste ovennevnte 15 cm stang i
posisjon, slik at nar spindelen roteres for hdnd, kommer knasten fra indi-
katoren i kontakt med bordet, sveiper over bordet i full sirkel og kontrol-
lerer at det er i plan.

BEMERK: Bordet er bevisst satt litt heyere i fronten. Dette vil gradvis
avta ettersom maskinen brukes.

6.6. Kontroll av det elektrisk utstyr
Hyppighet: 1 h.t. standard for anlegg forevrig. Kontrolleres av service-
monter. Det er ikke behov for spesialverktoy.

7.0 BYTTE AV DELER
Ingen utenom ved indikasjon pa slitasje eller feilfunksjon.
Hyppighet og skifting kun som nevnt ovenfor.

8.0 SMORING

Se smoremidler side 45.

9.0 FEILSOKING

BEMERK: Vanlige feil vil ikke vises utenom nar maskinen er i arbeid.

9.1. Glideskinner trege eller last.
1. Arsak: Motkiler ute av stilling eller sitter for hardt.
Utbedring: Juster motkile.

2. Arsak: Skitt i glideskinner.
Utbedring: Rengjer og smer glideskinner med syrefri olje.

9.2 Ulyd eller vibrasjon ved fresing

1. Arsak: Skitt i spindelkon gir darlig tilpasning mellom verktoyholder og
spindelkon.

Utbedring: Rengjer spindelkon og verkteyholder.

10.0 ANBEFALTE SKJAREDATA

2. Arsak: Feil pa kon pa verkteyholder.
Utbedring: Skift verkteyholder.

3. Arsak: Motkiler dérlig justert pa glideskinner eller skitt i skinner.
Utbedring: Juster motkiler.

4. Arsak: Darlig festing av arbeidsstykke til maskinbord.
Utbedring: Kontroller bevegelse og fest bordet korrekt.

5. Arsak: Feil skjereverktoy.
Utbedring: Skift verktey eller slip verktoyet.

6. Arsak: Harde punkter ved skjoter pa drivremmer.
Utbedring: Skift remmer.

7. Arsak: Spindelaksel slitt i aksellds
Utbedring: Trekk lett til aksellas.

8. Arsak: Feil spindelhastighet, bordmating eller begge deler.
Utbedring: Ok spindelhastigheten til normal hastighet eller ok eller minsk
matingen. Eksperimenter ved manuell mating.

9.3 Boring eller fresing ute av plan eller vinkel
1. Arsak: Spindelhodet ikke riktig tilpasset bordet.
Utbedring: Kontroller spindelhode og tilpass.

2. Arsak: Arbeidsstykket ikke riktig satt opp; f.eks. ikke i vinkel og flat.
Utbedring: Kontroller og tilpass arbeidsstykket.

9.4 Maskinen klarer ikke a holde innstilt senteravstand ved boring.
Arsak: Feil pd mutterglipp, som gjor at bordet “kryper”, eller feil pa glide-
skinnelas.

9.5 Anbefalte reservedeler
Ett sett drivremmer. (Se reservedelsliste).

METER PR. MINUTT

Materialer Grovfresing Grov og fin Lett of finfresing
Stepejern, myk (under 200 Brinell) 21 24-27 30
Stepejern, medium (200-300 Brinell) 17 18-21 27
Stepejern, hard (6ver/over 200 Brinell) 12 15-18 21
Stal (kromnikkel 40-45 stiv) 9 12 15
Stal (rustfritt) 18 24 27
Stal (lavkarbon) 24 27 43
Stél (heykarbon) 12 15 21
Bronse (medium) 27 36 46
Bronse ( medium) 20 27 40
Messing (hard) 30 46 60
Kobber 46 60 91
Duraluminium 122 - 183
Aluminium 183 - 305
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Tabell for kuttehastigheter og mating

Meter pr. minutt 4.5 6 7.5 9 12 15 18 21 24 27 30.5
Diameter @ mm Omdreininger pr. minutt

1.5 917 1222 1528 1833 2445 3056 3667 4278 4889 5500 6112
3 458 611 764 917 1222 1528 1833 2139 2445 2750 3056
4.5 306 407 509 611 815 1019 1222 1426 1630 1833 2037
6.5 229 306 382 458 611 764 917 1070 1375 1375 1528
8 183 244 306 367 489 611 733 856 978 1100 1222
9.5 153 204 255 306 407 509 611 713 815 917 1019
11 131 175 218 262 349 437 524 611 698 786 873
12.5 115 153 191 229 306 382 458 535 611 688 764
16 91 122 153 183 244 306 367 248 489 550 611
19 76 102 127 153 204 255 306 357 407 458 509
22 65 87 109 131 175 218 262 306 349 393 437
25 57 76 95 115 153 191 229 267 306 344 382
28 50 67 84 102 136 170 204 238 272 306 340
32 45 61 76 91 122 153 183 214 244 275 306
35 41 55 69 83 111 139 167 194 222 250 278
37 38 50 63 76 102 127 153 178 204 229 255
41 35 47 58 70 94 118 141 165 188 212 235
45 32 43 54 65 87 109 131 153 175 196 218
47 30 40 50 61 81 102 122 143 163 183 204
50 28 38 47 57 76 95 115 134 153 172 191

Ovenstaende skal ses som veiledende, da mange faktorer spiller inn. Pass alltid pa at kutteren er skarp, og stadig tilfersel av olje eller blanding direkte pa ar-
beidsstedet vil tillate mye heyere kuttehastighet. Pass pa at matingen er konstant med ensket finish.

11.0 INSTRUKSJON FOR SKIFTING AV DELER

11.1 Skifting av motor

1. Sett spindelhastigheten pa laveste punkt. Dette gjelder bade for hoyhas-
tighets- og lavhastighetsomrade. Motorremskivene er i riktig posisjon
for demontering av motor. Skru av stremmen.

2. Deretter losnes nedre bakdeksel (nr. 705) og tas av.

Fest glideremskive pa motorakselen (nr.709) ved hjelp av skruene (nr.
847) og fjerholderskiven. Tilpass skruene til skivehullene og skru dem
inn i remskiven, inntil det elastiske feste (nr. 849) er fritt. Etter 4 ha
utfert foregdende settes hastighetsplaten til punktet for maks. omdrei-
ning (i h.t. omrade). Dette vil losne remmen og vil lette det pafelgende
arbeid.

3. Deretter losnes begge skruene (nr. 839) som holder motoren til ram-
men, og ta av det elastiske festet fra innsiden av remskive/ fjaersystemet
(nr. 849). Ta deretter motoren ut fra remskivebeskyttelsen. Installer ny
motor i omvendt rekkefolge.

11.2 Skifting av rem for variabel hastighet

1. Mens spindelmotoren gar settes hastigheten til hoyeste turtall. (S1& av
motoren).

2. Skru ut de fire 10x20 1 1/4 unbracoskruene som holder motoren over
remskivbeskyttelsen.

3. Ta av bakdekselet under motorremskiven.

4. Skyv motoren sa langt som mulig mot spindelen og trekk remmen over
motorremskiven.

5. Ta motoren av fra remskivebeskyttelseshuset.

6. Ta av det ovre dekselet pd rammen (nr. 725). Deretter losnes skruene
(nr. 833) som holder balanse biarm nr. 718 og ta ut foringene (nr. 719).
Losne de seks skruene (nr. 876) som holder rammen for chuck eller gir.
Rammen sitter na kun med to styrepinner, og kan lett falle av.

7. Skift remmen for variabel hastighet (nr. 830), og gjerne til samme type.

VIKTIG: Bruk av defekt eller utslitt rem kan fore til vibrasjoner og sti-

gende temperatur.

11.3 Skifting av reduksjonsinnstillingsrem (503)
1. Gjoeres pa samme mate som ved skifting av rem for variabel hastighet.
2. Ta av den nedre remskiven med stette (nr. 703) ved a lesne de seks
skruene (nr. 853).
Sé snart dette er demontert, kan remmen skiftes. Det anbefales bruk av
rem produsert av produsenten.
VIKTIG: Alle disse skiftearbeidene blir lettere dersom rammen for va-
riabel hastighet er separert fra selve spindelhodet. For dette losnes de tre
skruene (nr. 851) og rammen for variabel hastighet tas av. VIKTIG: Bruk
av defekt eller utslitt rem kan fore til vibrasjoner og stigende temperatur.

12.0 GENERELL INFORMASJON

12.1 Smering

Lang levetid, noyaktighet og garanti for spindelhode med variabel hastig-
het er avhengig av riktig bruk og tilstrekkelig smering. Det er derfor viktig
a folge smoreintervallene som er oppgitt pd smereplanen og unnga bruk

av andre smoremidler. Lagrene i denne maskinen er vanntette og vedlike-
holdsfrie.

12.2 Arbeid i maskinen

Automatisk mating kan brukes til boring av hull opp til 3/8” i diameter.
Bruk manuell mating for hull som er storre enn dette. koblingen er jus-
tert til ca. 85 kg for nedtrykk pa pinolen som tillater boring av @ 10 mm
i "myk” stdl. ADVARSEL: Denne koblingen ma kun brukes nar det er
absolutt nedvendig. ADVARSEL: Ved ekstra tunge fresearbeider, holdes
spindelhode sa ner soylen som mulig, for & oppna maksimal stabilitet.

12.3 Hoy hastighet

I heyhastighetsposisjon drives spindelen direkte av et konisk tannhjul.
Dersom denne clutchen ikke tetter nok, vil det oppsta en lyd. Denne kan
korrigeres ved & skifte posisjon pa plate nr.718 oppover, inntil lyden
forsvinner. Dersom plasseringen av denne platen forarsaker lang forflyt-
ning, kan det vaere behov for a reversere platen. ADVARSEL: Ikke bytt
om hey og lav hastighet NAR MOTOREN GAR.
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13.0 DAGLIG VEDLIKEHOLD
For a beholde en problemfri drift og lang utslitningstid er det meget viktig & gjennomfore regelmessig kontroll av maskinen. Hvis feil eller avvikelse oppstér
skal dette utbedres omgaende. Daglig kontroll og vedlikeholdsskjema beskrives nedenfor.

13.1 Daglig gjennomgang
Kontroll

PN LD =

W =W

For maskinen startes:

Visuell kontroll av maskinens utferelse.

Kontroller at ingen fremmende emner er innen rekkevidde for maskinen bevegelige deler.
Rengjoring av verktey og spindelen.

Kontroll av alle avstrykere og sprutdeksel.

Kontroll av festeskinner pa bordet og andre bevegelige deler.

Kontroller og rengjer maskinens sleider og pass pa at det ikke oppstar merker eller spor.

Kontroller smering og pump fram olje via sentralsmeresystemet. Fyll pa ved behov (volum 2,2 liter).

Hvis kjolevaskesystemet brukes; kontroller vaeskenivéet og fyll pa ved behov.

Etter at maskinen er startet:

Kontroller om unormal lyd, vibrasjoner eller varmestigning oppstar pa maskinen eller ved berering.
Kontroller at det kommer tilstrekkelig med olje pa de ulike smerestedene.

For arbeide startes, skal den kjeres pa lavt turtall en kort stund. Man ber ogsa sveive samtlige sleider
manuelt for a kjenne at disseloper lett.

Nar arbeidet avsluttes for dagen, rengjer maskinen neye. Var spesielt noye med sleidene. Maskinens blanke deler ber
ogsa dekkes med et tynt lag olje for a forhindre rustskader. Glem ikke & torke bort oljen nér maskinen skal brukes igjen.

Intervall

Daglig

Daglig

Daglig

Daglig og av og til
Noen ganger pr. uke
Daglig

Daglig

Daglig

Kontinuerlig
Daglig
Daglig

Daglig
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1.0 PRODUKTIDENTIFIKATION
Typbeteckning:
MM 3000, MM 3001

Ursprungsland:
R.O.C./R.O.V.

Serienr:

VIKTIGT
For din egen sikerhet, 1ds instruktions-
boken innan du borjar arbeta med
frasmaskinen!

1.1 Sékerhetsforeskrifter

Introduktion

Vid sammanstillningen av detta avsnitt om sikerhet har vi beaktat gillan-

de foreskrifter for att forebygga olyckshéndelser och:

» DPR nr 224 av 880524.
Ansvar for skador fororsakade av felaktiga produkter.

» EEC direktiv nr 89/391 av 890612.
Bestdmmelser for atgarder till forbattring av sakerhet och hilsa pa ar-
betsplatsen.

« EEC direktiv nr 89/392 av 890614 och supplement.
Harmonisering av medlemsstaternas regler betraffande verktygsmaski-
ner.

» EEC direktiv nr 89/654 av 891130.
Légsta kravniva for sikerhets- och hidlsoforhallanden pé arbetsplatsen
(forsta specifika direktiv i overensstimmelse med artikel 16, paragraf 1
i EEC direktiv nr 89/391).

» EEC direktiv nr 89/655 av 8§91130.
Légsta kravniva for sikerhets- och hélsoférhallanden for arbetares an-
viandning av verktyg pa arbetsplatsen (andra specifika direktiv i dver-
ensstimmelse med artikel 16, paragraf 1 i EEC direktiv nr 89/391)

» EEC direktiv nr 89/656 av 8911390.
Légsta kravniva for sdkerhets- och hélsoforhallanden for arbetares an-
vandning av personlig skyddsutrustning pa arbetsplatsen. (tredje speci-
fika direktiv 1 6verensstimmelse med artikel 16, paragraf 1 i EEC di-
rektiv nr 89/391)

OBS! Foljande foreskrifter skall strikt beaktas for att sékerstélla korrekt
anvindning av denna maskin med avseende pé elektriska anslutningar och
for att forebygga elektriska 6verslag, skador, explosions- och brandrisk.
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1.2 Allménna anvisningar
1. Hall arbetsplatsen i ordning.

En stokig arbetsplats okar risken for olycksfall.

2. Beakta omgivningens forhallandena.

—

c —

§ ,
/ \ /

» Utsitt inte maskinen for regn.

» Anvind inte maskinen i fuktig eller vat omgivning.

* Placera maskinen pa plats med goda ljus forhallanden.

* Golvet maste héllar rent, torrt och fritt fran olja och fett.

3. Anvénd lampliga kldder.

Maskinoperatdren méste bara lamplig kladsel, d.v.s. sadan som ej ar 19st
héingande. Armarna bor ha elastiska manchetter. Bir inte bilte, ringar eller
halskedjor. Anvind om mdjligt sidkerhetsskor. Langt har skall hallas med
hérnét. Om sa &r pakallat, anvénd handskar och, om ljudnivan dverskrider
85dB, ocksé horselskydd.

4. Undvik instabila arbetsstillningar.

Se till att maskinoperatoren kan sté stabilt vid maskinen.

5. Avldgsna alla l6sa handverktyg frdn maskinen.

l. 2.

-

P 4
g

Se till att, fore maskinens start, alla handverktyg, som anvints for injuste-
ring eller underhéll av maskinen, tagits undan.

6. Reparationer far endast utforas av auktoriserad personal

‘ll

Maskinen och dess elektriska installationer dr utforda i enlighet med gél-
lande foreskrifter for forebyggande av olyckshandelser. Erforderliga re-
parationer far utfoéras endast av auktoriserad personal. Vidare skall endast
original reservdelar anvéndas for att undvika skador for anvéndaren.
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7. Bryt strommen till maskinen

Se alltid till att strommen é&r franslagen genom att nitkabeln &r uttagen ur
anslutningen innan ndgot ingrepp i det elektriska systemet gors.

8. Undvik felaktig hantering av nétkabeln

&

Anvind endast ndtkablar med for stromstyrkan tillrdcklig tvérsnittsarea.
Dra i kontaktdonet och inte i ndtkabeln nér kontakten skall tagas ur. Utsétt
inte kabeln for hog temperatur, olja eller risk for att komma i beroéring med
skarpa foremal.

9. Forlangningskabel for utomhusbruk

Nar maskinen skall arbeta utomhus far endast for detta dandamal godkand
och mirkt forlangningskabel anvéndas.

10. Frammande foremal

_—
’ e o

/

For inte in fraimmande foremal innanfor elmotorns skyddskapa och anslut
inte maskinen till stromkéllan nér arbete skall utforas pa huvudbrytare el-
ler mikrosdkerhetsbrytaren.

11. Rengoéring

Vid rengdring av maskinen far under inga omstdndigheter ang- eller vat-
tenstrale anvindas. Anvind heller inte sprayning med nafta eller andra 16s-
ningsmedel.

12. Férvaring av maskinens instruktionsbok

J
)

~—

L

L~

Instruktionsboken skall finnas tillgénglig under maskinens hela livstid. Se
till att den forvaras pa skyddad plats.
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2.0 BESKRIVNING AV MASKINEN
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SORPXNANA WD -
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11

12

13

Spindelhuvud

Broms

Matningshastighetsviljare
Finmatningsratt

Spak for omkastning av matningen
Matarkontrollspak

Djupanslag med justerbar mikrometer
Rorlig dverdel

Pelare

Bord

11.
12.
13.

15.
16.
17.
18.

24

28

D/ -

L

Vev for langdmatning

Lasspak tvarslid

Vev for knd

Huvudmotor

Dragstiang

Handratt for val av steglos hastighet
Spak for val av hastighetsomrade
Kopplingsspak for val av automatisk
matning

Matarhandtag

20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
217.
28.

Lasskruv spindlehylsa
Vev for dverarm
Pinol

Spindel

Anslag

Justerbart anslag
Skala

Vev for tvirmatning
Stod
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2.1 Maskinbeskrivning

Luna frasmaskiner kan arbeta hardare och ldngre &n jimforbara maskiner
—bl. a. darfor att de &r stabilt byggda.

Kénnetecknande for dessa maskiner dr ocksa att de haller en jamn och hog
kvalitet, som gor att man kan lita pd maskinerna frén Luna. Erfarenhet ga-
ranterar Er en hogklassig fraismaskin byggd efter noggranna toleranser och
kontruktioner samt hoga krav pa materialkvalitet. Dessa faktorer bidrar till
en hog tillgdnglighet for anvdndaren.

Luna friasmaskiner levereras med ett stort antal standardtillbeh6r, som
man av andra tillverkare maste kopa till som extra utrustning:

* 2.2 kW huvudmotor pa MM 3000

* 3.75 kW huvudmotor pa MM 3001

» Kylvitskeutrsutning

» Spindellagring klass 7

Ovriga standardtillbehdr som ingar:

Steglos varvtalsreglering, enkelt och snabbt omstéllbar genom handvev
3 olika pinolmatningshastigheter

Skala med justerbart mikrometerstopp for snabb djupinstéllning
Haérdfoérkromad och precisionsslipad spindelhylsa (85 mm diameter)
med kona ISO 30 (MM 3000)

Hardforkromad och precisionsslipad spindelhylsa (105 mm diameter)
med kona ISO 40 (MM 3001)

Maskinens 6verarm ar styrd i breda laxspar med justerbar kil

Stabilt knd och badd som bar upp och stédjer hela frasbordets bredd
Tydliga och enkelt avldsbara visare och skalor

Justerbar mutter for kompensering av glapp i matarskruvar for bordet
Dubbla lasspakar for lingd- och tvdrmatning samt hjdmatning
Manoéverknappar logiskt placerade och enkla att nd via hidngpanel for
operatdren

Centralsmorjningssystem

Universalfrdsmaskin — steglos varvtalsreglering MM 3000

B: MAX / MAKS 1210

MIN / MIN 810

1450
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A
Y
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o
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Erforderlig golvyta MM 3000
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Erforder

lig golvyta MM 3001
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Tekniska data
AATEIIT oottt ettt ettt 20892 -0108 -0207
Luna........ MM 3000 MM 3001
UHEOTAIAE ...ttt ettt Universal Universal
SPINACIKONA. ...ttt ettt es e st s et eseebenseneenenan 1SO 30 40
SPINACITOIEISE ...ttt ettt ettt mm 127 127
SPINAEINASLIZNET ...t 2 st Variabel Variabel
SPINAEINASTIZNEL ...ttt r/min Lag 60-500 Lag 70-500
SPINAETNASTIZNET ...ttt r/min Hog 500-4200 Hog 500-3600
SPINAEIMALNING ...ttt st 3 3
Spindelmatning ..........cccccc..... mm/r 0.038-0.076-0.203 0.038-0.076-0.203
Avstand spindelcentrum-pelare . ..mm 140-528 140-528
Avstand spindelnos-bord ....... ..mm 64-498 40-498
BOTASSLOTIEK ... cvectciee ettt mm 254x1270 254x1270
ToSPDAT .ttt h bttt b bt b et a ettt b bt neenen st 3 3
T-SPATSDIEA ...ttt mm 16 16
T=SPAT C/C cuevteteeeeeeee ettt ettt ettt ettt s ettt ae st e st bt et n ettt ene et et s bt eneenn mm 57 -
Léangdrorelse .. ..mm 790 890
Tvirrorelse...... ..mm 406 406
Vertikalrorelse... mm 406 406
MANGVESPANIIG ...ttt ettt ettt se et b bt e st eb et e st es et seebeene e eneanes \Y% 230/400 3-fas 50 Hz 230/400 3-fas 50 Hz
HUVUAMIOTOT ..ttt sttt kW 2.25 3.75
Max. arbetSVIKt P& DOTACE .....c.vevieveieeieiiieieeseeet ettt senee kg 300 350
VKL ettt h e sttt ekttt s et h et s s et neneas kg 1200 1600
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2.2 Yttre avgivningar

LJUdniVA .o under 75 dB
Elektromagnetisk StOrMING ..........coeveueririeiiininieiiinieieieeeeeeeeeeee s Nej
ST .ttt ettt sttt n Nej
DAMIM ..ot Nej
ANGOT <. Nej
VALSKOT 1.ttt ettt eae s Nej
OVIIGE 1o Nej

2.3 Inkopplingsbehov

EIeKtIiSKE ..t 220/380/415/440/575V

- 50/60Hz 400V tillgdngligt
VACI ..ottt Inte nodvéndigt
Ol et Enligt smorjschema
LUt Inte nddvandigt
OVIIGE v Inga speciella behov

2.4 Extra tillbehor

» Automatiskt dragstdng

* Automatisk matning pé tvar och knd
» Digitala métsystem

« Frassats for horisontalfrasning

* Rundbord

* Chuckar

* Delningsapparater

* Skruvstycken

2.5 Funktioner och materialomraden

Funktion: Materialtyp:
1. Frédsning Alla material
2. Borrning Alla material
3. Arborrning Alla material
4. Honing och brotschning Alla material

2.6 Dimensioner

MM 3000 1600x1570x1830 mm
MM 3001 1600x1570x1830 mm
2.7 Vikt

MM 3000 1300 kg

MM 3001 1400 kg

2.8 Varvtalsomrade
MM 3000 60 - 4200 r/min
MM 3001 70 - 3600 r/min

2.9 Skirkapacitet
MM 3000 95 cm’/min
MM 3001 110 cm?/min

2.10 Forbrukning

Elektriskt : MM 3000 V 2,2 kW
: MM 3001 V 3,75 kW
Vatten : Nej
Olja . Nej
Ovrigt : Nej

3.0 INLEDANDE INFORMATION

3.1 Uppackning

Ta varsamt av den skyddande spjdlladan och underlaget sa att maskinen
och delarna inte skrapas eller skadas pa annat sédtt. Om nagon skada upp-
statt under transporten, meddela omgaende var representant liksom det
transportforetag som gjorde den slutliga leveransen. Maskinen skall lyftas
fran spjdlladans botten genom att man placerar en slinga under dverarmen.

3.2 Eventuella brister vid leverans

Kontrollera noggrant hela leveransen mot packlistan for att vara sidker pa
att alla delar ar med. Om skada eller brist konstateras, skall detta rappor-
teras omgaende till transportforetaget och till den representant som maski-
nen koptes av, med klara uppgifter om vilka delar som fattas.

3.3 Rengdring

Ta omsorgsfullt bort rostskyddsmedel fran maskinen med ldmpliga 16s-
ningsmedel. Flytta inte bord, slade, konsol eller andra rorliga delar forran
alla glidbaneytor har rengjorts och smorjats ordentligt. Efter noggrann ren-
goring, flytta bord, sldde och konsol i en riktning till ett &ndanslag, och
rengor och smorja de frilagda banytorna. Flytta sedan var och en av dessa
enheter till det motsatta dndanslaget och rengor och smorja de frilagda ba-
nytorna pa samma sétt. Lossa de bada lasen for att lossa dverarmen och
flytta denna fram och tillbaka till andlédget for att rengéra och smorja.

3.4 Fundament

Ett specialanpassat fundament till maskinen &r inte nddvéandigt. Lampligen
véljer man ett betonggolv om mdjligt. Om man maste placera maskinen
pa ett tragolv, skall man se till att golvet har tillracklig stabilitet och &r
fritt ifrdn vibrabtioner. Om maskinen placeras pa nagon véning upp ifran
grundplanet, dr lamplig plats 6ver ndgon bérande del av golvet for att und-
vika vibrationer.

3.5 Avvigning och uppriktning

Maskinen &r forsedd med fyra bulthal, ett i varje horn av sockeln. Stélkilar
eller stilplattor bor anvindas for avvigning. Ett bra maskinvattenpass
skall anvédndas vid avviagning och bubblan skall ha tillrdcklig tid pa sig att
stanna. Vattenpasset skall placeras bade pa ldngden och tvéren pa maskin-
bordet.

3.6 Vertikalhuvud pa dverarm

Nar maskinen ldmnar fabriken, ér vertikalhuvudet placerat pa dverarmen
med spindeln upp och motorn ner. Fére arbete med maskinen &r det ndd-
vandigt att huvudet aterfors till sitt normala arbetsldge genom att man los-
sar de sexkantdelar som sitter pd dverarmens huvudéinda. Sedan kan man
flytta huvudet till normalt arbetslige med anvindning av en vev pa den
12,5 mm pinnbult som sitter pa den hogra sidan av dverarmens framre an-
da. Pd grund av den tunga 6verhdngande vikten, underldttas lutningen av
huvudet tillbaka till dess normala lige betydligt om en andra person kan
hjélpa till att skjuta det i ldge. Huvudet kan sedan justeras sasom beskri-
vits.

3.7 Handtag
Vid emballering vrids de tre kulvevhandtagen bak och fram. Handtagen
skall kastas om under installationen.

3.8 Smorjning
Arbeta inte med maskinen forrdn den &r ordentligt smorjad. Folj instruk-
tionerna samt Smorjschemat pa sid. 60 och 61.

3.9 Kontroll
Maskinen har kontrollerats och riktats omsorgsfullt innan den ldmnar fa-
briken. Punkt 3.5 visar det sitt pa vilket maskinen riktas.

3.10 Instéllning av huvudet

Vid precisionsborrning eller arbeten, dér det dr nédvéndigt att huvudet &r
absolut i rét vinkel till bordet, anvinder man nedan beskrivna metod. For
normal frisning ar graderingarna pa revolverhuvudet och huvudet tillrdck-
ligt noggranna. For instéllning av huvudet exakt i rdt vinkel till bordet, se
fig. 1 och 2. Detta kan goras med huvud och adapter pa dverarmen, ge-
nom justering av adaptern med hjdlp av sndckdrevet pa adaptern. Lossa de
tre forbindelsebultarna men ldmna en dragning pa dessa for finjustering.
Montera indikatorn i spindelnosen sasom visas pa Fig. 1 och 2, och justera
till parallellhet uppnas.

OBS! Vid indikering som pa Fig. 1, observera att bordet monteras sa att
det &r litet hogre framtill cirka 0,01 mm.
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Bordet i rét vinkel till
spindeln genom ldngd-
axel. —
0,015/ o ‘ 0,015/
230 mm 230 mm

Bordet i rét vinkel till spindeln .
genom tviraxel. Fig. 1

Fig. 2

3.11 Rekommenderad smorjning

A
2.
a
i =
= For att smorja ledarskruv vid hoj- och sénk-
= ning av bord, demontera skruven och var da
noga med att madrka muttern innan arbete pa-
bdrjas.
\ J
[ T ]

A. Ett pumpslag med olja typ AMOIL HG 68 eller liknande. B. Frishuvud AMALIE AMA OIL 200.
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4.0 JUSTERINGAR
4.1 Justering av bordets kil

5 E 5 HI119
=
H88
Bordets/slddens kil Fig. 3

Bordet dr forsett med en helt konisk kil i sldden, med en justerskruv pa
vénster sida. For anséttning av kilen, dra at den stora skruven helt litt och
upprepa tills ett l4tt motstand kidnns ndr man flyttar bordet for hand. (Fig.
3)

4.2 Justering av slddens och konsolens kil

HS88
/
4
o
H131

Slddens/konsolens kil

Fig. 4

En konisk kil anvdnds for justering av slddens lagringer pa konsolen.
Denna bildar en styrning for sldden. For atdragning av kilen anvinds sam-
ma princip som beskrivs ovan; spanavstrykaren maste emellertid tas bort
forst. (Fig. 4).

4.3 Justering av konsolens kil

4
/ o9
/
Hss —ey/ N s
N
RS
Konsolens/pelarens kil Fig. 5

Ta bort spanavstrykaren och justera skruven tills en jémn rérelse uppnas.
(Fig. 5.)

4.4 Fastspanning av bordets sldde

HI122

Fig. 6

H120

Fig. 7

Vid frasning endast med lingdmatning av bordet, bor man spdnna fast
konsolen pa pelaren och sldden pa konsolen for att ge 6kad stabilitet at
dessa delar och pa sa sétt kunna utfora en kraftigare frisning med ett
minimum av vibration. Slddens lasspak sitter pa vinster sida om sldden.
(Fig. 6) For stort tryck kan fororsaka att bordet kdrvar nagot. Anvénd ett
lagom hart fastspanningstryck eftersom detta haller fast sldden tillrick-
ligt. Bordets fastspanningsspakar sitter pa sladens framsida och skall alltid
spannas ndr lingdrorelsen inte behovs. (Fig. 7)

4.5 Borttagning av bordet

Ta bort foljande: kulvevhandtag, skalhallare, lagerkonsoler. Skruven vrids
da hela vdgen sa att den kan tas bort. Nér detta &r gjort, kan bordet ldtt tas
av bara genom glidning fran sldden.

4.6 Borttagning av sldden

Gors pa samma sétt som borttagning av bordet; det dr emellertid nodvén-
digt att ta bort hela fronthallaren helt och hallet. Ta sedan bort mutterfastet
som har blivit tillgdngligt sedan bordet har avldgsnats.

Fig. 8

5.0 INSTALLATION

5.1 Borttagning av huvudet/montering

Vi rekommenderar anvidndning av en lyftstropp for lyftningtransport av
huvudet med variabel hastighet, saisom visas ovan.
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, Fig. 8.1

5.1.1 Montering

Satt skruvarna nr 204-2 och 415-2 i huvudets fyra hél. Dra sedan at med
hjélp av fyra muttrar motsvarande ovanndmnda skruvar.

VARNING: Foér hard atdragning av muttrarna kan skada huvudet eller for-
stora bultarna.

[ Y e § :\

15

12—
10
11

14
13

5.2 Allmén beskrivning av huvudet for variabel hastighet
Manuell broms

Spak for val av hastighetsomrade
Handratt for val av steglos hastighet
Matning Av / P&

Matarhandtag
Matningshastighetsvéljare
Matningsspak Till / Fran

Handratt for finmatning av pinolen
Spak for omkastning av matningen
10.  Lasskruv spindelhylsa

11.  Referensstav

12.  Djupanslag med justerbar mikrometer
13. Hérdad och slipad spindel

14.  Hard forkromad spindelhylsa

15.  Dragstang

PN L=

hd

VARNING: Forsok inte dndra spindelns varvtal nér spindelmotorn inte ar
igang.

5.2.1 Spindelhastigheterna

(r/min) som &r angivna pa skalan dr ungefarliga. Spindelhastighe-ten (r/
min) dndras genom vridning av handratten (pos. 3 fig. 9-9.1) som sitter pa
héger sida av huvudet. Rotation av denna handratt medurs okar spindel-
hastigheten (r/min). Rotation av denna handratt moturs minskar spindel-
hastigheten (r/min).

VARNING: Forsok itne dndra spindelhastigheterna om inte spindelmotorn
ar igang. Detta dr viktigt eftersom forsok att dndra om spindelmotorn inte
ar igang, skadar mekanismen.

5.2.2 Dragsténg for fasthallning av verktyg

(Fig. 9-9.1 pos. 15.) (Endast manuell dragstang.) Anvind spindelbromsen

for att minska spindelns rotation vid atdragning eller lossning av drag-

stangen.

1 For att montera spannhylsa eller verktygshallare i spindeln, ta forst
bort dragstdngen genom att dra ut den ur spindeln uppifran. Satt se-
dan i spannhylsan eller verktygshallaren i spindeln. Sitt tillbaka drag-
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stangen i spindeln och dra forsiktigt at i spannhylsan eller verktygshal-
laren.
2. For att ta bort verktyget fran spindeln, lossa drag-stangen 3 eller 4 varv
och sla latt pa dragstangens overdel for att lossa verktyget.
VARNING: Lossa inte dragstingen mindre dn 3 varv eller mer &n 5 varv
vid borttagning av verktyget. Om dragstangen ar for 16s, kan géngorna bli
forstorda vid slag pa dndan.

5.2.3 Spindelbroms

Fér spindelbromsning (spindelmotorn endast i lige OFF) anvand broms-
spaken (pos 1, fig. 9-9.1) som sitter pa vanster sida av huvudet och flytta
den fram och tillbaka for att stoppa en fritt roterande spindel.

VARNING: Kontrollera att den manuella bromsen &r urkopplad innan du
forsoker starta spindelmotorn. Det dr mycket viktigt eftersom underlaten-
het att koppla ifran bromsen kan skada mekanismen for dndring av hastig-
heten savil som andra delar.

5.2.4 Val av hoga eller laga hastighetsomradet

Direktdrift (hog), backvixel (lag). Denna spak har tre ldgen, hogt, neutralt,
lagt. Val av omrade (hogt eller lagt) erhélls med hjélp av spaken (pos. 2
Fig. 9-9.1) som sitter pa hoger sida om huvudet. Denna spaks lage framat
ar hogomrade samt bakre lage ar lagomrade.

OBS 1! Pa grund av backvixelkon struktionen &r spindelns rotation, nir
maskinen gar pa det laga hastighetsomradet, den motsatta till det hoga has-
tighetsomradets. Darfor blir framét pa reverserstromstéllaren det motsatta
inom det ldga hastighetsomradet.

OBS 2! Vid omkastning frin NEUTRAL till HOG eller LAG, vrid spin-
deln for hand medan Du skjuter tillbaka véxelspaken i ldge. Detta tillater
dreven inkoppling.

OBS 3! Huvudet har ett neutralt ldge for att tillata fri rotation av spindeln
for justering, positionering och kontrolloperationer etc.

VARNING: Forsok inte att dndra de hoga eller ldga omradena medan
spindelmotorn &r igang.

OBS! Andra inte hastighetsomradet (hogt-lagt) nir spindelns automatiska
pinolmatning &r inkopplad (pos. 4 fig. 9-9.1).

5.2.5 Inkoppling av den automatiska matningséverforingen

Spaken for inkoppling av den automatiska matningen (pos. 4 fig. 9-9.1)
sitter direkt under backvéxelspaken. Denna spak har 2 ldgen: ”IN”, for
att koppla in spindelns automatiska matningsover foring och "UT” for att
koppla ur spindelns automatiska matningsoverforing.

VARNING: Kontrollera alltid att spindelmotorn har stannat innan du for-
soker flytta denna spak till ”IN” eller in kopplat ldge.

OBS! Koppla ur spindelns automatiska matningséverforing, nér den inte
anvinds. Detta stoppar onddig forslitning av den automatiska matningens
sndck vaxel.

VARNING: Anvind aldrig det automatiska matningssystemet i hastigheter
som &r hogre dn 3000 r/min.

5.2.6 Pinolhylsa Pos. 14 sid. 20.

1. Pinolen kan lasas i ett givet vertikalt ldge genom att man vrider pinolla-
set medurs. Spaken sitter nedtill pa huvudets hogra sida.

VARNING: Koppla inte in pinolmatningen med pinollasspaken helt atdra-

gen!

2. Pinolens (eller spindelns) manuella matarspak (pos. 5 fig. 9-9.1) kan
stdllas in pa vilken som helst av flera driftsldgen genom flyttning utét.
(Till hoger péa spaknavet och vridning till 6nskat lage.) Den manuella
matarspaken kan dras av nér den inte anvénds.

3. Vilken som helst av tre automatiska matningar (antingen i riktning
uppét eller nedat) kan viljas genom att man flyttar matarvéixelspaken
som sitter pa huvudets hogra sida, till 6nskad matning (0,04, 0.08,
0.02) mm r/min. Det kan vara nagot ldttare att &ndra pinolmatarvilja-
rens (pos. 6 fig. 9-9.1) lage nér spindeln roterar.

4. Handratten (pos. 8 fig. 9-9.1) for finmatning placeras i driftsldge ge-
nom att man sétter inkopplingsspaken for matningséverforingen i lage
”UT” (urkopplat) (pos. 4 fig. 9-9.1) och kopplar in matarkontrollspa-
ken (pos. 7 fig. 9-9.). Handratten for finmatning halls fast genom en
fjédderkolv och kan dras av nir den inte anvénds.

5. Ratten pa axeln i mitten av matarhandratten (pos. 8 fig. 9-9.1) anvénds
for val av djupmatning (intryckt ldge), neutral matning (mittenlage) el-
ler upp matning (utdraget lige) antingen for automatisk matning eller
manuell matning.

6. Mikrometerdjupanslaget (pos. 12 fig. 9-9.1) anvénds for djupinstéll-
ning. Varje gradering pa muttern anger 0.03 mm (.001”) av djupet.
Den avldses direkt pa skalan som dr monterad pa dess sida. Djupen
kan erhallas genom att man stiller in mikrometermuttern i kombina-
tion med pinolanslaget.

OBS! Det angivna ldget dr for medurs rotation av spindeln. Moturs rota-

tion kastar om detta lage.

5.3 Instéllning av spindelhuvud

1. Lutning av huvudet i en niva fram- till baksida &r latt att géra genom
att lossa de tre muttrarna pa hoger sida om huvudet (vid skarven) och
sitta veven pa sndcktapp for lutning av fraimre huvud (skarvens 6vre
centrum).

VARNING: Vid retur av huvudet till vertikalldge, 14t en indikator fdst pa

spindeln ga 6ver bordet for att kontrollera att huvudet &r i rét vinkel till

bordet.

2. For att luta huvudet fran sida till sida, lossa sexkantmuttrarna (4 st) (pa
huvudets framsida). Luta sedan huvudet sa mycket som 6nskas genom
att sitta veven pa snicktappen for lutning i sidled som sitter pa hoger
sida om skarven och bakom spindelhuvudet.

VARNING: Vid retur av huvudet till vertikallage, 1at en indikator fést pa

spindeln ga over bordet for att kontrollera att huvudet ar i rit vinkel till

bordet.

5.4 Overarm

Huvudets och 6verarmens position bak- till framsida kan ldtt &ndras ge
nom att lossa de 2 Gverarmslasen (pa vénster sida av revolverhuvudet).
Flytta 6verarmen genom att flytta handtaget (som sitter pa hoger sida av
revolverhuvudet) till onskat lage.

5.5 Vridning av maskinens dverdel

For att indexera hela dverdelen med 6verarm och huvud lossa de 4 sex-
kantmuttrarna, 2 pa vardera sidan av 6verarmen, som féster 6verdelen vid
pelarens toppdel. Vrid sedan 6verdelen till 6nskad position och spann ater
fast.

OBS! Vi rekommenderar bestidmt att alla fastspanningsmuttrar, -bultar och
-las (0verdel pa pelare, 6verarm pa 6verdel, huvudets sidolutning och hu-
vudets lutning framét-bakat) dr ordentligt dtdragna innan nagon frisning
gors pa maskinen. Kontrollera alltid dessa punkter innan Du bérjar frasa.
Innan Du for tillbaka dverarmen till normalldge, fést dven en indikator pa
Overarmen, och 1at dverarmen glida in och ut, medan indikatorn 16per mot
en vinkelhake som har avpassats till bordets framsida for att kontrollera att
Gverarmen dr i rdt vinkel till bordet.

6.0 FUNKTIONSKONTROLLER

6.1 Kontrollera att spindelkonan &r ren och fri fran fraimmande
partiklar

Gor detta varje gang verktygshallaren sitts in. Kontrollen utfors av maski-
noperatoren. Ingen sérskild utrustning behovs.

6.2 Kontrollera och justera glidbanornas kilar

Gor detta efter 160 driftstimmar. Oftare om operatoren marker att de ar
16sa. Kontroll och justering utfors av maskinoperatdren eller maskinens
serviceman. Ingen annan utrustning behovs dn en insexnyckel.

6.3 Kontrollera att maskinen i sin helhet 4r ren

Se sirskilt till att det inte finns smuts och span péa glidbanorna. Anvind
inte tryckluft for att fa bort smuts och span — utan torka av banorna eller
héll dem tickta. Héll tunn olja pa banorna och lat glidrorelserna ga fram
och tillbaka for att fa bort frimmande partiklar. Smorj sedan maskinen en-
ligt smorjinstruktionerna. Torka alltid av span och smuts. Efter 40 drifts-
timmar skall banorna begjutas med olja och rengéras enligt ovan. Ingen
sarskild utrustning behdvs.

6.4 Kontroll av drivremmar spindel

Se efter om drivremmarna ér slitna, om det finns hdrda flickar av cemen-
tit vid skarvarna etc. Gor detta efter 40 driftstimmar. Kontrollen utfors av
maskinoperatoren eller maskinens serviceman. Ingen sérskild utrustning
behovs.
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6.5 Kontroll av vertikalhuvud

Se efter om vertikalhuvudet dr i rdt vinkel till bordet, genom att montera
indikatorn pé spindeln och lata den glida 6ver bordet. Gor detta efter 80-
120 driftstimmar eller nar huvudet har lutats. Kontrollen utfors av maski-
noperatoren eller maskinens serviceman. Sérskild utrustning krdvs och
bestar av (1) en kort precisionsdorn att sitta in i spindeln, (2) en tving att
anvinda for fastspanning av en 15 cm stang pa ovanndmnda dorn i hori-
sontellt ldge, (3) en 15 cm stang som &r ca 12 mm i diam., (4) en preci-
sionsmatklocka for att spanna fast ovanndmnda 15 cm stang i lage s att
nér spindeln sitts i rotation for hand och mitklockans spets ar i kontakt
med bordet, den glider 6ver bordet i en helcirkel och anger om vinkeln
inte &r rat.

OBS!: Bordet dr med avsikt ndgot hogre framtill. Denna skillnad minskar
allteftersom maskinen anvénds.

6.6 Kontroll av den elektriska utrustningen
Gor detta sa ofta som vanliga fabriksprinciper foreskriver. Kontrollen ut-
fors av maskinens serviceman. Ingen sérskild utrustning behovs.

7.0 UTBYTE AV DELAR
Inget utbyte behdvs utom ndr det giller forslitning och dalig funktion.
Kontroll eller utbyte endast enligt ovan.

8.0 SMORINING

Se Smorjschema sid. 61.

9.0 FELSOKNING

OBS!: Fel brukar inte visa sig forrdn man arbetar med maskinen.

9.1 Glidbanorna arbetar hart eller kdrvar

1. Orsak - Kilarna ojusterade, antingen for hart eller 16st atdragna. I det
senare fallet innebér det att kilen ’klammer”.

Atgird - Justera kilarna.

2. Orsak - Smuts pa glidbanorna.

Atgird - Tvitta av glidbanorna med tunn olja.

9.2 Oljud eller vibration under frasningen

1. Orsak - Smuts i spindelkonan vilket fororsakar dalig passning mellan
verktygshallarskaftet och spindelkonan.

Atgird - Rengér spindelkonan och verktygshallarens skaft.

10.0 REKOMMENDERAD SKARDATA

2. Orsak - Felaktigt skaft pa verktygshallaren.

Atgird - Byt ut skaftet eller putsa av grader om det beror pa hack eller
grader.

3. Orsak - Kilarna ar déligt justerade pa glidbanorna, eller smutsiga.

Atgiird - Justera kilarna.

4. Orsak - Arbetsstycket daligt fastspant pa maskinbordet.
Atgiird - Kontrollera om det gungar eller ror sig och ritta till detta genom
ordentlig fastspénning.

5. Orsak - Frasverktyget ér daligt slipat.
Atgird - Byt ut verktyget eller slipa det.

6. Orsak - Hérd flack av cementit pa drivremmarnas eller snick-remmar-
nas skarvar.
Atgérd - Byt ut remmarna.

7. Orsak - Spindelpinolen nagot sliten i pinolhuvudlaset.
Atgiird - Dra 4t pinolhuvudlaset nagot.

8. Orsak - Felaktig spindelhastighet, bordsmatning, eller badadera.

Atgiird — Oka spindelhastigheten och/eller 6ka eller minska matningen for
att bryta vibrationsperioden. Prova genom att anvdanda manuell matning pa
matningsbordet.

9.3 Borrning eller friasning ej helt kvadratiskt eller i vinkel
1. Orsak — Huvudet inte helt i linje med bordet.
Atgéird — Kontrollera om huvudet &r i linje och rétta till det.

2. Orsak — Arbetsstycket ér felaktigt monterat; inte i rét vinkel och plant.
Atgiird — Kontrollera och rikta arbetsstycket.

9.4 Man misslyckas med att halla centrumavstidndet nar man pla-
cerar in for borrning

Orsak — Man misslyckas med att ta upp glapp pa ledarskruven sedan man
har kommit fram till avsett ldge vilket medfor att bordet “’kryper”, eller
man misslyckas med att ldsa fast glidbanorna med samma grad av spén-
ning sedan man flyttat bordet till nytt lége.

9.5 Rekommenderade reservdelar
Sats drivremmar for alla drivningar: (se reservdelslistan).

METER per minut

Material som skall frésas Grov frasning Grov och fin Latt och finfrdsning
Gjutjarn — mjukt (under 200 Brinell) 21 24-27 30
Gjutjéarn — medium (200-300 Brinell) 17 18-21 27
Gjutjérn — hart (6ver 200 Brinell) 12 15-18 21
Stal (kromnickel 40-50 Shore) 9 12 15
Stal (rostritt) 18 24 27
Stal (med lag kolhalt) 24 27 43
Stal (med hog kolhalt) 12 15 21
Brons (medium) 27 36 46
Brons (hard) 20 27 40
Missing (hérd) 30 46 60
Koppar 46 60 91
Duraluminium 122 - 183
Aluminium 183 - 305
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Tabell dver skdrhastigheter och matningar

Meter per minut 4.5 6 7.5 9 12 15 18 21 24 27 30.5

Diameter @ mm Varv per minut

1.5 917 1222 1528 1833 2445 3056 3667 4278 4889 5500 6112
3 458 611 764 917 1222 1528 1833 2139 2445 2750 3056
4.5 306 407 509 611 815 1019 1222 1426 1630 1833 2037
6.5 229 306 382 458 611 764 917 1070 1375 1375 1528
8 183 244 306 367 489 611 733 856 978 1100 1222
9.5 153 204 255 306 407 509 611 713 815 917 1019
11 131 175 218 262 349 437 524 611 698 786 873
12.5 115 153 191 229 306 382 458 535 611 688 764
16 91 122 153 183 244 306 367 248 489 550 611
19 76 102 127 153 204 255 306 357 407 458 509
22 65 87 109 131 175 218 262 306 349 393 437
25 57 76 95 115 153 191 229 267 306 344 382
28 50 67 84 102 136 170 204 238 272 306 340
32 45 61 76 91 122 153 183 214 244 275 306
35 41 55 69 83 111 139 167 194 222 250 278
37 38 50 63 76 102 127 153 178 204 229 255
41 35 47 58 70 94 118 141 165 188 212 235
45 32 43 54 65 87 109 131 153 175 196 218
47 30 40 50 61 81 102 122 143 163 183 204
50 28 38 47 57 76 95 115 134 153 172 191

Ovannidmnda siffror skall betraktas som ungefarliga eftersom manga faktorer bestimmer effektivt arbete med dndfrasar. Hall alltid skéren skarpa! Ett standigt
flode av olja eller preparat direkt pa arbetspunkten tillater mycket hogre skérhastighet. Hall matningshastigheten i 6verensstimmelse med den onskade fardi-

gytan.

11.0 INSTRUKTIONER FOR UTBYTE AV DELAR

11.1 Motorbyte

1. Stdll in spindelhastigheten pa den lagsta punkten, for hoga savil som
laga hastigheter. Motorremski-vorna ar i det mest passande laget for av-
montering av motorn. Koppla ifran strémmen.

2. Lossa sedan det undre bakre skyddet (nr 705) och ta av det.

Med hjilp av skruvarna (nr 847) lases motoraxelns (nr 709) glidtrissa
med fjaderhéllarbrickan. Sétt dessa skruvar i brickhdlen och skruva i
dem i remskivan tills den elastiska fastbrickan (nr 849) ér fri. Sedan Du
utfort foregaende arbetsoperation, sitt hastighetsskivan pa hogsta varv-
tal (enligt hastighetsomradet); detta lossar remmen och underldttar den
foljande arbetsoperationen.

3. Lossa nu de bada skruvarna (nr 839) som féster motorn pa stativet, och
ta bort den elastiska fastbrickan fran den inre remskivefjadern (nr 849).
Ta sedan ut motorn ur remskiveskyddet.

For inmontering av den nya motorn, gér ovanndmnda arbetsoperation i
omvind ordning.

11.2 Utbyte av rem for dndring av hastigheten

1. Medan spindelmotorn dr igang, vrid upp till hogsta varvtal (sting av
spindelmotorn).

2. Ta bort de fyra sexkantskruvarna nr 10x20 - 1.1/4 som haller motorn
over remskiveskyddet.

3. Montera isdr det bakre skyddet under motorremskivan.

4. Lat motorn glida sé langt som mojligt mot spindeln och péaverka rem-
men dver motorremskivan.

5. Ta bort motorn fran remskiveskyddets holje.

6. Montera av stativets (nr 725) &vre skydd. Lossa sedan skruvarna (nr
833) som haller balansbom nr 718 och ta ut hylsorna (nr 719). Lossa

de sex skruvarna (nr 876) som héller stativet for kontroll av véixellada.
Stativet halls nu endast av tva styrpinnar, och det kan lossas med ett latt
slag.

7. Byt den variabla transmissionsremmen (nr 830) mot en ny, om mdjligt
av samma varumérke.

Viktigt: Anvédndning av en felaktig eller sliten rem kan fororsaka vibration

och overhettning.

11.3 Utbyte av kuggrem for reduktionsviaxel (503)

1. Utfor de tidigare arbetsoperationerna, som for utbyte av remmen for
andring av hastigheten.

2. Ta av den enhet som bestar av den ldgre remskivan och dess support
(nr 703) genom att lossa de sex skruvarna (nr 853).
Nar denna enhet har tagits av, byt ut remmen. Vi rekommenderar att
remmen alltid skall vara levererad av tillverkaren.

Viktigt: Alla dessa utbytesoperationer underldttas om stativet for dndring

av hastigheten &r skilt frén sjdlva huvudet. For detta dndamal, lossa de tre

muttrarna (nr 851) och ta bort stativet for dndring av hastigheten.

Viktigt: Anvindning av en felaktig eller sliten rem kan fororsaka vibration

och overhettning.

12.0 SLUTREKOMMENDATIONER

12.1 Smorjning

Lang livslangd, precision och sékerhet hos detta huvud for dndring av has-
tigheten dr beroende av en korrekt anvidndning och smorjning. Vi ber Er
darfor att noggrant folja smorjforeskrifterna pa smorjschemat och undvika
anvéindning av andra smorjmedel.

Lagren i denna enhet dr vattentéta och permanents-morda.
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12.2 Arbete i maskinen

Matningarna kan anvéndas for att borra hél upp till @ 10 mm. Anvénd ma-
nuella matningar for hal som ér storre 4n ndmnda.

Kopplingen ér instélld pa ca 85 kg tryck nedat pa pinolen vilket tillater
borrning av @ 10 mm 1 mjukt kolstal.

OBS!: Kopplingen skall endast anvidndas nér det dr absolut nodvandigt.
VARNING: Vid tyngre frasoperationer, hall huvudet sa nira pelarens
framsida som mojligt for att fa basta stabilitet.

12.3 Hog hastighet
I hogt hastighetslédge drivs spindeln direkt av ett drev med koniska ténder.
Om denna koppling inte ér tillrackligt atdragen, kan ett oljud uppsta: detta

13.1 Daglig genomgéang

kan rittas till genom att dndra ldge pa positionsplatta nr 718 uppat tills
oljudet forsvinner. Nér positionsplattan har en ldng forskjutning, behdver
man vénda pa plattan.

VARNING: Andra inte direktdrivningen /backvixeln for hoga och liga
hastigheter NAR MOTORN AR IGANG.

13.0 DAGLIGT UNDERHALL

For att garantera en storningsfri lang anvindning av maskinen, dr det
mycket viktigt att man noggrant och periodvis kontrollerar alla delar pa
maskinen. Om driftstorningar och fel uppstar skall dessa atgardas omgéaen-
de. Det dagliga underhéllet och kontrollfunktioner som skall genomforas
beskrivs i foljande tabell.

Funktion Frekvens
A Fore maskinen startas
1. Visuell kontroll av den totala maskinen. Dagligen
2. Kontroll av att inga frimmande foremal finns inom maskinen rérelseomrade Dagligen
3. Rengoringen av verktyg och spindelkonan Dagligen
4. Kontroll av samtliga avstrykare och stankskydd. Dagligen samt dé och da
5. Kontroll av ansittningslinjaler pa bordet och andra rorliga delar Nagon géng per vecka
6. Kontrollera och rengdr maskinens slider samt se till att det inte blir mérken och repor i dem.
Om skador uppticks skall dessa slipas bort med hjdlp av brynsten. Dagligen
7. Kontrollera smorjningen och pumpa fram olja genom centralsmdrjsystemet.
Fyll vid behov (volym 2,2 liter). Dagligen
8. Da kylvitskesystemet anvinds; kontrollera vatskenivan och fyll vid behov. Dagligen

Under dagens drift

Kontrollera att det kommer fram smérjolja vid drift.

W =W

veva samtliga slider manuellt for att kidnna att dessa 16per latt.

Var uppmiérksam efter frimmande ljud, vibrationer eller onormal virme vid motor eller véxellada.

Kontinuerligt under dagen
Dagligen

Fore man borjar arbeta i maskinen skall den tomkoras pa lagt varvtal under en kort stund. Man bor ocksa

Dagligen

4. Nir det dagliga arbetet avslutas skall maskinen torkas av och sérskilt dd sliderna. Maskinens blanka delar
bor ocksa forses med ett tunt lager olja for att forhindra rostskador. G16m ej att torka bort oljan dd maskinen

skall anvindas pé nytt.

Dagligen
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HEAD TOP HOUSING(VARIABLE SPEED)

[tem | Description Q’ty Remark [tem | Description Q’ty Remark
1 Gear Box 1 31 | Handle 1
2 Stationary Varidisc 1 32
3 | Set Screw 2 33
4 | Belt 1 34
5) Adjustable Varidisc 1 35
6 Shaft 1 36 | Speed Change Plate 1
7 C-Snap 2 37 | Pivot Sleeve 1
8 Spring 1 38 | Screw 1
9 Set ring 1 39 | Bolt 1
10 | Bearing 1 40 | Pivot Stud 1
11 | Cover 1 41 | Washer 1
12 | Screw 3 42 | Bearing Housing 1
13 | Bearing Cap 1 43 | Bearing 1
14 | Screw 1 44 | Adjustable varidisc 1
15 | Bearing 1 45 | Stationary varidisc 1
16 | Speed Change Housing 1 46 | Bearing Cap 1
17 | Screw 4 47 | Brake Unit |
18 | Pin | 48 | Waher |
19 | Bushing 1 49
20 | Bushing 1 50 | Belt Housing Base 1
21 | Worm Gear | 51 | Screw |
22 | Super Gear 1 52 | Brake Lock Cam 1
23 | Screw | 53 | Link 1
24 | Bushing 1 54 | Block 1
20 | Shaft 1 55 | Pin 1
26 | Pin 1 56 | Lever |
27 | Handwheel | 57 | Knob 1
28 | Handle 1 58 | Handle 1
29 | Chain Drum 1 59 | Bracket 1
30 | Key 1 60 | Ring 1
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HEAD TOP HOUSING(VARIABLE SPEED)

[tem | Description "ty Remark Item | Description Q’ty Remark
61 | Nut 1 91 | Spring 1
62 Pulley 1 92 | Block 1
63 | Belt 1 93 | Set Screw 1
64 | Bearing Cap 1 94 | Lever 1
65 | Bearing 1 95 | Nut 1
66 | Gear 1 96 | Nut 1
67 | Shaft 1 97 | C-Snap 1
68 | Key 1 98 | Ring 1
69 | Key 1 99 | Set Screw 1
70 | Shaft 1 100 | Clutch Sleeve 1
71 | Key 1 101 | Louvered head cover 1
72 | Spindle Gear Hub 1 102 | Pin 1
73 | Key 1 103 | C-Snap 1
74 | Gear 1 104 | Key 1
75 | Bearing Housing 1 105

76 | Sleeve 1 106

77 | Bearing 1 107

78 | Spacer-inside 1 108

79 | Spacer-outside 1 109

80 | C-Snap 1 110

81 | Nut 1 111

82 | Gear Housing 1 112

83 | Baearing Housing 1 113

84 | Spring 1 114

85 | Screw 4 115

86 | Screw 4 116

87 | Shaft Pinion 1 117

88 | Pin 1 118

89 | Hi-Low Plate 1 119

90 |Pin 1 120
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Head Assembly
Item | Description Q’ty | Remark [tem | Description Q’ty | Remark
1 Screw 1 31 Key 1
2 Washer 1 32 | Bevel Gear |
3 Bevel Gear 1 33 | Bushing 1
4 Sleeve 1 34 | Worm 1
5} Set Screw 1 35 | Bushing 1
6 Bushing 1 36 | Washer 1
7 Spacer 1 37 | Bushing 1
8 Gear | 38 | Bevel Gear |
9 Key 1 39 | Feed Reverse Clutch 1
10 Key 1 40 | Bevel Gear 1
11 Shaft | 41 | Bushing 1
12 Screw 1 42 | Feed Driving gear 1
13 Washer 1 43 | Key 1
14 | Key | 44 | Gear 1
15 Bevel Gear 1 45 | Bearing 1
16 Worm Gear Cradle | 46 | Pin |
17 | Pin 1 47 | Key 1
18 | Shaft 1 48 | Worm Shaft 1
19 | Shift Sleeve | 49 | Key 1
20 | Shaft 1 50 | Pin 1
21 Set Screw | 51 | Rod |
22 | Pin | 52 | Screw 5
23 | Set Screw | 53 | Knob 1
24 Knob | 94 | Crank |
25 Crank | 95 | Pin |
26 Bushing 1 56 | Set Screw 1
27 | Gear | 57 | Shaft 1
28 C-Snap 1 58 | Screw 4
29 Bushing 1 59 | Cover 1
30 Spacer 1 60 | Rod 1
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Head Assembly
Item | Description Q’ty | Remark [tem | Description Q’ty | Remark
61 Set Screw 1 91 | Screw 2
62 Shifter 1 92 | Handwheel 1
63 Shift Fork 1 93 |Pin 1
64 Screw 2 94 | Screw 1
65 Nut 1 95 | Shaft 1
66 Set Screw 1 96 | Set Screw 1
67 Cover 1 97 | C-Snap 1
68 C-Snap 1 98 | Block-gear Box 1
69 Ring 1 99 | Set Screw 1
70 Trip Lever 1 100 | Set Screw 1
71 Set Screw 1 101 | Pin 1
12 Pin 1 102 | Cam Rod Sleeve 1
73 Ring 1 103 | Spring 1
74 Nut 1 104 | Pin 1
75 Set Screw 1 105 | TripPlug 1
76 Spring 1 106 | Bushing 1
7 Overload Clutch 1 107 | Rod |
78 Clutch Sleeve 1 108 | Spindle 1
79 C-Snap 1 109 | Driver Key 2
80 Overload Clutch 1 110 | Screw 2
81 Worm Gear 1 111 | Sleeve |
82 Wahser 1 112 | Nut 1
83 Screw 1 113 | Washer 1
84 Spacer 1 114 | Bearing 1
85 Bushing 1 115 | Sleeve 1
86 Knob 1 116 | Cover |
87 Lever 1 117 | Quill |
88 Pin 1 118 | Bearing 1
89 Link 1 119 | Spacer 1
90 Trip bracket 1 120 | Spacer 1
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Head Assembly

[tem Description Q’ty | Remark Item | Description Q’ty | Remark
121 Bearing 1 151 | Pinion Shaft Hub 1
122 Spacer 1 152 | Pin 1
123 Bearing Cap 1 153 | Block 1
124 Screw 1 154 | Lever 1
125 Plate 1 155 | Knob 1
126 Screw 1 156 | Set Screw 1
127 Rod | 157 | Set Screw 1
128 Screw 1 158 | Steel Ball 1
129 Screw | 159 | Screw 1
130 Handle | 160 | Stud 1
131 Bolt | 161 | Shaft 1
132 Clamp Block 1 162 | Worm 1
133 Clamp Block 1 163 | Key 1
134 Nut 4 164 | Set Screw 1
134 Bolt 4 165 | Shaft 1
136 Nut 1 166

137 Scale 1 167

138 Screw 2 168

139 C-Snap | 169

140 Micro-stop Nut 1 170

141 Micrometer Nut | 171

142 Screw | 172

143 Quill Stop Knob 1 173

144 Lead Screw | 174

145 Pinion Shaft 1 175

146 Pin | 176

147 Key 1 177

148 Screw 1 178

149 Clock Spring 1 179

150 Spring cap 1 180
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PART LIST
[tem Parts NO. Parts Name Q’'ty Remark
1 H-271 COLUMN 1
2 H-2 ELEVATING SCREW HOUEING 1
3 H+4 HOLLOW HERD CAP SCREW 2 | M8xl. 25P
4 NOZZLE 1
5 NOZZLE PLUG 1
6 NOZZLE CAP NUT 1
7 H-3 ELEVATING SCREW NUT 1
8 H-5 HOLLOW HERD CAP SCREW 3 | M6x1. 0P
9 H-51 ELEVATING SCREW 1
10 H-53 BEARING RETAINER RING 1
11 H-54 HOLLOW HERD CAP SCREW 3 | M6x1. 0P
12 H-52 GREASE SEALED BALL B EARING 1 | URB 3305
13 H-59 BEVEL GEAR 1
14 H-56 KEY 1 5x5x20L
15 H-57 WASHER 1
16 H-256 SPIDER 1
17 H-121 TABLE LOCK BOLT 2 | 3/4710Thread
18 H-231 RAM PINION 1
19 H-237 RAM PINION HANDLE 1
20 H-243 BALL 1
21 H-270 TURRET CLAMP BOLTS 4 | 1/2713Th read
22 H-273 SCREW 2 | 3/8"16Thread
23 H-254 TURRET 1
24 H-230 OMERARM 1
25 H-224 RAM 1
26 H-285 HOISTING RING 1 3/4"10Thread
217 H-284 PIN 1
28 ADAPTER PIVOT STUD LOCKNUT 1
29 H-235 WORM KEY 1 5xHx45L
30 H-226 VERTICAL ADJUSTING WORM 1
31 WASHER 1
32 H-229 ADAPTER PIVOT STUD LOCKNUT 1
33 H-240 ADAPTER LOCKING BOLT 3 | 1/2713Thread
34 H-228 ADAPTER PIVOT STUD 1 |Dia. 28
35 RING 2 | Dia. 28

75




PART LIST
[tem Parts NO. Parts Name Q 'ty Remark
36 H-225 RAM ADAPTER |
37 H-144 GEA R 1
38 H-283 PIN 2 #10
39 H-282 SCREW | M6x1. OP
40 H-81 JAM NUT 4 1/2720Thread
41 H-80 BALL CRANK HANDLE 3
42 H-69 DIAL LOCK NUT 4
43 H-78 DIA WITH 200 GRADUATIONS 3
44 H-61 WOODRUFF KEY 5 3x3x25L(4x4x25L)
45 H-T19 DIAL HOLDER 3
46 H 66 HOLLOW  HEAD CAP SCREW 12 | M6x1. OP
47 H-65 BEARING RETAINER RING 4
48 H-76 GREASE SEALED BALL BEARING 3 6204 ZZCM
49 H-82 HOLLW HEAD CAP SCREW 12 | M8x1. 25P
50 H-r7 CROSS FEED BEARING BRACKEY 1
51 H-75 CROSS FEED SCREW 1
52 H-131 SADDLE KNEE GIB 1
53 H-28 HANDLE 1
54 H-11 ELEVATING CRANK 1
55 H-70 GEARSHAFT CLUTCH INSERT 1
56 H-67 DLAL WITH 100 GRADUATIONS 1
57 H-68 DIAL HOLDER 1
58 H-62 GREASE SEALED BALL BEARING 2 6204 ZZCM
59 H-63 GEAR SHAFT 1
60 H-60 BEVEL PINION 1
61 H-281 SET SCREW | M 6x1. 0P
62 GIB 2
63 GIB 1
64 H-99 FELT WIRER 2
65 H-88 GIB SCREW 7 3/8 724 Thread
66 H-50 KNEE 1
67 H-115 LEFT BEARING BRACKET 1
68 H-105 SADDLE |
69 H-102 PIN 4
70 H-118 RIGHT BEARING BRACKET 1
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PART LIST
Item Parts NO. | Parts Name Q’ty | Remark
71 H-117 SCREW 10 | M6x1. OP
T2 H-116 LONG NUT 1
73 H-106 CROSS FEED NUT 1
74 H-101 CROSS FEED NUT 1
75 H-112 LONGITUDINAL FEED UNIT 1
76 H-111 HOLLW HEAD CAP SCREW 4 3/8 "16Thread
T H-110 FEED NUT BRACKET 1
78 H-119 SADDLE TABEL GIB 1
79 H-113 LONGITUDINAL FEED SCREW |
80 H-114 TABLE 1
81 H-281 DEGREE PLATE 6
82 SPRING 6
83 H-95 HANDLE 6
84 H-94 CLAMP SCREW 6
85 H-93 BRONZE 2
86 H-239 SET SCREW | M 8x1. 25P
87 H-120 TABLE LOCK PLUNGER 1
88 GIB 1
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EF-forsikring om overensstemmelse
‘- L un a EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
EC-Declaration of conformity
EU-deklarasjon om overensstemmelse
EG-Forsdkran om overensstimmelse

Producentens navn, adresse, tlf.nr/faxnr. / Valmistajan nimi, osoite, puh./fax-nro. / Manufacturers namn, adress, tel/fax.no / Produsentens
navn, adresse, tlf/fax.nr / Tillverkarens namn, adress, tel/fax.nr
LUNA VERKTYG & MASKIN AB SE-441 80 ALINGSAS SWEDEN, TEL: 46 322 606 000 FAX: 46 322 606 532

Beskrivelse af produkter: maerke, typebetegnelse, serienr. osv. / Tuotteiden kuvaus: Merkki, tyyppimerkintd, sarjanro jne. /

Description of products: Mark, type designation, serial no. etc. / Beskrivelse av produkter: Merke, typbetegnelse, serie nr etc.:/ Beskrivning
av produkter: Mirke, typbeteckning, serie nr etc.

Luna Milling Machine MM 3000 20892-0108, 20892-5008 — MM 3001 20892-0207, 20892-5107

Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med folgende EF-direktiv: / Valmistuksessa on noudatettu seuraavaa EU-direktiivid /
Manufacturing is done in accordance with the following harmonized standards: / Produksjon har skjedd i overensstemmelse med felgende
EU-direktive: / Tillverkning har skett i enlighet med foljande EG-direktiv:

2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC, 2000/14/EEC, 2002/95/EC

Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med folgende harmoniserede standarder: / Valmistuksessa on noudatettu seuraavia harmo-
nisoituja standardeja: / Manufacturing is done in accordance with the following EC-directive: / Produksjonen har skedd i overensstemmelse
med folgende harmonisierende standarder: / Tillverkning har skett i enlighet med f6ljande harmoniserade standarder:

EN 13128:20001/A1:2006, EN 60204-1:2007, EN 55011:1998+A1:2004+A2:2007, IEC 61000-6-2:2005, IEC 61000-6-4:2001+
A11/2004, EN ISO 12100-1:2003, EN ISO 12100-2:2003, EN ISO 14121-1 & 2:2003, ISO 13582:2003

Obligatorisk/frivillig afprevning har fundet sted hos nedenstaende autoriserede organ/virksomhed: / Pakollinen/vapaaehtoinen testaus on
suoriettu seuraavan ilmoitetun laitoksen toimesta: / Compulsory/voluntary test is done by the below mentioned notified body/company: /
Obligatorisk/frivillig test er gjort hos nedenforstdende oppgitte organ/foretak: / Obligatoriskt/frivilligt test har gjorts hos nedanstaende an-
miélt organ/foretag:

Sound Machinery Co., Ltd

Ansvarlig for teknisk dokumentation: / Teknisestd dokumentaatiosta vastaa, nimi ja osoite: / Responsible for technical documentation, name
and address: / Ansvarlig for teknisk dokumentasjon, navn og adresse: / Ansvarig for teknisk dokumentation, namn och adress:
Stefan Lotzman /CEO/ Luna Verktyg & Maskin AB SE-441 80 Alingsds Sweden, Tel: 46 322 606 000

Undertegnede forsikrer at de anforte produkter opfylder de specificerede sikkerhedskrav: / Allekirjoit-tanut vakuuttaa, ettd mainitut tuotteet
tayttavit asetetut turvallisuusvaatimukset. / Undertegnede forsikrer at oppgitte produkter oppfyller oppgitte sikkerhetskrav. / Undersigned
assures that the stated products comply with the stated safety requirements. / Undertecknad forsékrar att angivna produkter uppfyller angivna
sdkerhetskrav:

Dato / Pdivamaéird / Date / Dato / Datum

2010-01-08
Underskrift / Allekirjoitus / Signature / Befattning / Toimiasema / Position /

Signature / Underskrift Befattning

) /]

Stefan Lotzman

Navn i klartekst / Nimen silvennys /
Clarific. of signature / Namnfortydligande

84
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LUNA VERKTYG & MASKIN AB Phone: +46 (0)322 60 60 00

Sandbergsvéagen 3 luna@Iluna.se
SE-441 80 Alingsa Sweden www.luna.se




