VERTIKALFRASMASKIN VF-600 R

Skotselanvisningar

1. Maskinuppstilining

2. Firsta start

3. Mangvrering

1.3
1.4

3.1

3.2

Ror inte nagon av maskinens rattar eller spakar ¢ch starta inte heller maskinen férrin
anvisningarna nedan infarts,

Maskinen skall monteras pa stadigt, vibrationsiritt underlag och uppvattras noga mec
vattenpass placerat i vinkelrita riktningar pa maskinbordet. Tillaten feitolerans =~ 0.02/ 1006
Stativdimension se fig. 1.

Ansiut motvikten f6r spindelhuvudet tifl den wire-0gla. som hanger ner i undre stativet,
Motvikt och wire ar atkamliga genom den {ppningsbara juckan | undre stativet.
VARNING! Motvikten maste vara ansluten innan spindelhuvudet far roras!

Rostskyddsbelaggningen tvattas bort med varnoten.

Maskinen el-ansiutes i stickproppen pa undee stativet. Om maskinen &r anslutringsbar
titt tva spanningar ar den vid leverans kopplad for den hogre spanningen. Ar den ldgre
spanningen aktuell. skall omkoppling utféras pa motorns respektive motorernas kopg-
lingsplintar Ratt rorelseriktning for motorerna skall kontrolleras och erforderlig korri-
gering utféras genom omkoppling pa motorernas kopplingsplintar.

Innan forsta start skall maskinen vara instalid 6r direktdrift. se 3.2 nedan! Maskinen
startas och kores en stund | tomgéng fér att smaérjfelt i spindelhuset skall fordelas.

Manodverdon: Placering se fig. 1.

fnstailning av spingdethuser

Spindelhusets hojdlage instidlles genom att vida den undre fyrkanttappen pa vertikai-
sliden. Lossa forst de bada lasvreden péd slidens motsatta sida och drag at dessa efter
futlpordad instélining. Spindeihuset ar balanserat med motvikt.

Spindethusets vinkeildge installes genom att vrida den ¢vre fyrkanttappen pa vertikal-
stiden. Lossa forst spindelfidstets tre lasmuttrar och drag at dessa efter fullbordad in-
stdlining. Vid vinkelvridningen av spindelhuset skall man med ena handen stddja motorn
fér att minska belastningen pa den snéckvixei, som vrider spindelhuset. Bada fyrkant-
tapparna mandvreras med en vey, som medfolier maskinan.

Vinkelinstalining, 45% at bada hall.

instdiining av spindeivarvial

VF-600 R ger mdjlighet for bade direkidrift av spindeln med drivrem och drift dver reduk-
tionsvéxe!. Motorns driviem omlagges genom att lasvredet fér spindeimotorn lossas och
motorn vrides sa aft driviemmen latt kan omidggas. Motorn aterfores darefter till det
lage som ger lagom remspénning och lases | detta lage genom atdragning av 1asvredet.
Val av direktdrift eller vixeldrift, jamte in- och yrkoppling av reduktionsvixeln far endast
gbras vid stillastdende spinde! och sker enligt foljande:

Direktdrift:

Utskruva férst ratten f&r maskinell vertikalmatning s 1angt det gar. Vrid vaxelarmens
handtagskula tifl bakre laget vid symbol "kugq ur”. Drag ~vaxel-direkt -ratten utat sa att
den frikopplas fran sitt sparrspar och vrid den sa att symbolen “direkt” pekar uppat. Ar
ratten svar att fora till sparrat ldge, beror detta pa att spindeins kuggkoppling inte kuggar
in. Drag d& i drivvemimen. sa att ratten kan féras ull sparrat lage. Maskingn ar darmed
klar for direktdrift av spindein med det spindelvarvtal som motsvarar valt remspar s
varvtal som kan valjas {6r maskinen och motsvarande remspar finns angivna under rem-
skivesymbolen pa skylt pd motorn. 5 olika varvtal kan vatjas 16r direkidrift.

Vaxeldrift

Utskruva forst ratten for maskinell vertikalmatning sa langt det gar. Drag "vaxel-direkt’
raften utdt och vrid den sa att symbaolen vidxel” pekar uppét. Vrid vixelarmens hand-
tagskula till framre laget vid symbol "kugg i'. Maskinen ar ddrmed klar for vaxeldri
av spindein med det spindeivarvtal som motsvarar valt remspér. Oe varviai. som kan vafjas
fér maskinen och motsvarande remspér. finns angivna under symbolen "kugg i pa skylt
pa motor. S olika varvial kan viljas f0r vaxeldrift.

VARNING! Vixelarmen kan inte f5ras till framre "kugg i"-ldge om driftrattens symboi
“direkt’ pekar uppat.



in

w
Qo

3t

33

3.3.1

3.3.2

333

3.4

Vertivaimatning

Vertikaimatning av spindein kan ske pa 3 satt:
Handmatning med spak.

Handmatning med ratt.

Maskingh matning.

Handmatning med spak

Fore mandvrering av handspaken, skalt vredet pa stoppféastet pa spindethusets vanstra
sida féras till "fran''-l4ge vid symbolen "génga ur” 8r frikoppling av spindeins matnings-
skruv.

VIKTIGT! Om vredst &r svart att vrida pa grund av kvarstaende géngtryck i matnings-
skruven, maste detta upphavas genom vridning av handmatningsratten eller handspaken.
Ett sdkerhetsstift. 234, brytes om kraiten pa vredet ar fOr stor.

Handspakens nav ar forsett med en utdragbar knapp, med vilken spaken kan sparras
eller frigéras {dr matningsrorelse. F&r spakmatning. skall knappen utdragas i yttre sparr-
ldget, 1 metiersta sparriaget ar spaken hett frikopplad och kan vridas obegrénsat runt
utan matningsrérelse av spindein. varigenom byte till nytt spakidge kan ske. om knappen
pa nytt utdrages efter spakens omstalining, Fran uppnétt spaklage kan spaken frikopplas
fran spindeln och snabbaterfbras till vilolaget, om knappen intryckes till inre taget. Spak-
matningsenheten ar forsedd med fjader for spindelns balansering

Handmatning meod ratt

For manuell finmatning av spindeln anvandes spindethusets handratt, med vilken spin-
delns matningsskruv vrides. Matningsskruvens mutterhalvor bringas i ingrepp genom att
vredet pa stoppfastet pa spindelhusets vanstra sida fores i till"-lage vid symboten
“génga in’.

VIKTIGT! Vredet kan inte vridas tilt andlget om matningsmutterns och matningsskruvens
gangor inte gar i ingrepp. Vrid da handmatningsratten eller handspaken samtidigt med
farsiklig vridning av vredet. Ett sakerhetsstift, 234, brytes om kraften pa vredet ar for
stor.

Vertikalmatning per rattvarv: 2 mm

Vertikalmatning per skalstreck: 0.05 mim (40 skalstreck]

Maskineii vertikaimatning

Matningsskruven inkopplas enligt 3.3.2 ovan. Maskinmatningsratten har 3 sparriagen.
Ett ytire viloldge och 2 inre dritttdgen. Vrid ratten medurs till driftlage 1 (stegmatning
0.05 = m/spindeivarv) respektive driftidge 2 (stegmatning 0,1 mm/spindelvarv}. Matnings-
mekanismen har friktionskoppling, som medger matning mot stopp.

QOBSERVERA! vid omiaggning av spindalns reduktionsvéxe!. skall maskinmatningsratten
std i yttre viloldget.

Vertikaimatningsstopo

Spindelhuset har pa vanstra sidan 2 stopp stailbara i T-spér och torssdda med finin-
staliningsskruv. Omstéiibart stoppanslag foljer spindelroretsen.

Spindeliasning

Spindeln kan lasas i dnskat iage med idsvred i spindelhusets framkant.

Langdmainmng

Manuell lAngdmatning:

For manuel langdmatning ar frasbordet utrustat med ledarskruv forsedd med handratt
vid bordets bada andar.

Langdmatning per rattvarv: 4 mm

Langdmatning per skalstreck: 0,05 mm (80 skalstreck)

Maskinell tdngdmatning:

Den maskine!la ldngdmatningen instilles till vaibart matningsvérde med 2 instalinings-
spakar pa matningsvixelns framsida, dar ocksa skylt anger matningsvarde och mot-
svarande spakinstatining. Kontrollera fore instdiiningen att matningsvéxains “start-stopp’'-
ratt ar utskruvad. Efter instidlining av dnskat matningsvarde, inskruvas "start-stopp’'-
raiten. varvid matningsrérelsen startar. Friktionskopplingen medger matning mot stopp.
men “start-stopp -ratten skall utskruvas omedelibart efter avsiutad matningsrorelse j{ets
att skydda véaxeln mot slitage och dverbeiastning.
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Lingdmatningsstopp:
Frasbordet har pa framsidan 2 stopp stallbara | T-spar och forsedda med fininstalinings-
skruv. Fast stoppansiag &r monterat pa tvirsiiden.

Berdiasning:
Frasbordet kan iasas med 2 [4svred med justerbart armiage.

Tvdrmatning
Tvarmatningen av {rdsbordet sker manuellt med handratt och jedarskruv
Tvdarmatning per rattvary: 4 mm

Tvarmatning per skaistreck: G085 mm {80 skaistreck]

Tvarmalningsstops

Bordsiativet ihnar p4 vanstra sidan 2 stopp stilibara { T-spar och i6rsedda med fininstall-
ningsskruv. Fast stoppansiag &r monterat pé tvarsliden.

Tvarsiidsidsning

Tvarsliden kan tasas med eft idsvrad. Ldsvredet finns pad héger sida.

Strgmstéliare

P& stativets vanstra sida finns en kontaktorkapsling mead tryckknappar “till” och “fran”,
som utgdr huvudbrytare.

P4 undre stativets framsida finns strémstailare {6+ spindeimotor. ngdmatningsmotor
och motor f6r kylvatskepump, samt nédstope.

Strémstétiaren for spindelmotorn har tre lagen:
Mittldge — stopp

Vansterldge — vansterrotation (Or spindein
Hogerlage — hégerrotation for spindein

StrOomstaltaren for iangdmatningsmotorn har tre lagen:
Mittlage ~ stopp

Vansterlage —~ bordet matas at vanster

Hogerldge — bordet matas at hoger

Strémstallaren 16r pumpmotorn har fran- och till-fage. intryckt nddstopp blockerar atla
maskinrgrelser. Efter aterstilining maste kontaktorns tryckknapp “1ill” intryckas

Kyivatskeaggregat

Kylvatskeaggregatet utgdres av motorpump med véatskebehallare placerade i undre
stativet samt strdlrdr och returrés. Purmpan dr montarad pa vinkeihylia, som fastskruvas
med tva skruvar { ena stativviggen. Vatskebshidlaren anslutes hdngande vid vinkelhylians
undersida med tv3 vingmuttrar. Stratroret fastsdttes | avsedd ansiutning pa dvre stativets
vanstra sida och férbindes med pumpen med plastslang. Returrdrets ena rorstos fast-
géngas i bordets draneringsha! och ansiutes med plastsiang till en ogangad rirstos, som
nedstickes i draneringsrér i undre stativets vanstra gverkant, varifrdn plastslang drages
till vatskebehailaren.

Sirombrytaren for pumpmotorn monteras pa undre siativets reglagepanel.

Justering av spisideiiager {fig. 2}

Axialglapp

Spindelns axialglapp uppmates med en mitklocka mot spindeldnden. Genom ait fér
hand skjuta och draga i spindelns dverde! kan giappel avlasas. Fdr justering avmonteras
spindelhustes dverdel 92, vareftar iagermutter 111 ansattes. 1 mm 16rflykining av mutterns
ytierradie motsvarar 0.01 mm minskning av axialgtappet.

VARNING! Drag ej muttern f0r mycket. s3 att hard fGrspanning av lagren minskar dessas
livsldngd.

Radialgiapp

Spindelns radialglapp kan uppmaditas om skyddsmuttern 101 avmonteras. Ansatt mat-
spetsen pa en matklocka 54 néra nedre spindellagret som m&jligt och vrid spindain runt.
Matningen skall utforas i tva ldgen, forskjutna 90°.

Matning av radialglappet &r mycket sv&rt att uttdra utan speciella miidon, som utesluter
tfiadring. Vi rekommenderar darfér. att spindeln med spindelkoly insandes till fabriken
tor justering. For justering av glappet avmonteras spindeln med nedre radiallager fran
spindeikolven och lagermuttern 99 drages. Ritsa ett streck pa muttermns yttersida och
spindeln, innan muttemn drages si att Atdragningen kan kontrolieras. 1 mm férskjutning
av strecke! meisvarar 0,001 mm minskning av radialglappet.

Det nedre radiallagret bar ef avmonteras frin spindeln vid rengéring och justering. Oen
forbattring av lagrets rundgang, som ink8rts under maskinens drift. kan d4 frloras.
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Justening av veriikalmainingsspak (fig. 3)

Vertikalmatningsspaken med tillhdrande fjaderhus och kugghjul kan avmonteras som en
enhet om stoppskruven i spindeinysets spaksats lossas.

Kontrojlera innan atermontering att tyftfjddesn 186 hakat fast vi¢ hakarna 187 i fiader-
huset och pa kugghylsan. Inskjut dérefler hela enheten i spindethusets spaksite. Lyft-
fiddern spannes genom att en pinine inskjutes i det hal som finns borrat | spaknavet och
fiaderhuset. s att fjaderhuset kan 16lja spaknavets vridning. Utdrag navknappen 200 tiil
miftersta laget och spann fiddern genom att vrida spaken medurs. Maximaf fjaderspanning
grhélies. om man i6rst vrider upp fjadern s 1angt del ghr och dérefter vrider spaken
tillhbaka 1 172 varv. Harps iases fijdderhusel med stoppskruven i spindelhuset och pinnen
i naviéliet borttages.

Jisstering av vertikalmaisingsmutter (fig. 2 och 5§

Vertikalmatningsmuttern 227 ansattes radie!lt genom inskruvning av statimuttern 232 wid

reglagevredel 10r muttern. Lossa f0rst stoppskruven fOr stalimuttern och atdrag den efter

verkstalid justering. Fér axiell ansitining. drages spindelkolvens mutter 107 sedan js-

Brickan i6r denna avmanterats

Jugtering av spindeins mataingssxniv (fig. 2}

Spindelns matningsskruv justeras axietl med sidliskruv 112, gtkomhg | spindeihusets

underkant. Lossa forst tilthdrands stoppskruy ¢ spindethuset och 3icrag sedan dennsg

efter verkstalld {ustering.

Justering av maskinei! vertikgimatning ifig. 23

Fér inspektion kan nela vertikaimatningsmekanismen utdragas ur spindelhiuset som en

ennet. om stoppskruven pa sitel { spindeihuse! lossas. Muitern pé sparrhiilarens axet

173 skail vara instdlld s& att vaxiingen mellan 1 och 2 tinders matning sker melfan dg

bada inre sparridgena for maskinmatningsratten 172.

For justering av tandhjuiets friktionskoppling 219 {fig. 41, kan handmatningsraiter mes

tilthdrande axel avmonteras som an enhet. Skruva {orst ut stdliskruven 16r spindeains

matningsskruv 113 ifig. 21 8& att matningsskruven 112 med tilihérande kugghjul sjunker
+ i6r trighng av tandhjulet. Lossa dérefter handmatningsaxelns stallskruv 212 ocit ut-

drag ratt och axel. Friktionskopplingens ansiftning justeras med muttern 227 vid axal-

anden.

Justering av fvarmainingssk v

t natningsskruvens gangglapp justeras med vingskruy atkomlig gencrt luckan : undie

stativet.

JuStering av {Engomatningssxruy
Langdmatningsskruvens gangglapp justeras med vingskruy atkomiig genom fugkan
undre stativet.

Sowndel

Spindein dr vid jeveransen inpackad med kullagerfett och behbver inte smarjas orran
efter flera ars drift.

Reduceringsvaxss

Spindeins reduceringsvaxet ar vid leveransen fGrsedd med specialfett. ERer ndgra are
aritt bor vaxein isdrtagas och rengtiras. varefter vixelhuset pafylles nytt fetl till hiitten.
FOr mycket teti crsakar upovdrmning av vaxeln.

Kisggvaxe! Sy veriskaimainingsskriv

Smories dagligen med olja genom nippei placerad p& spindethusels hagra sios { 16
med vertikatmatningsratten.

Vertikaisidens kuggvaxel

Kuggvaxeins drevaxel smorjes dagligen med olja genom nippel i axelanden. Kuggstingan
inoljas dagligen med olja.

veriikaisiidens sndckvixei

Snackvaxeins drevaxel smorjes dagligen med olia genom nippel | axeldnden.
Snackvéxeln sméries varje manad med fett. Den blir &tkomlig om vertikaisliden héjes
s4 att den synes ovan stativet

Langdmatningsvaxel

Langdmatningsvixein smdérjes med olja {rar oijebad. vars oljenivd skall ksatrolleras i
vixeihusets ofjestandsglas. Oljan skalf bytas en gang ariigen.

Lecdargkrivar

Langdmatnings- och tvarmatningsskruvarna smérjes dagiiger med 0la, som intryckes !
Z nippiar pa tvarslidens framsida

in
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fider .
Bordsliden och tvarsliden smérjes dagligen med olja, som intryckes i 4 nipplar placer
pa tvarslidens sidor.

Vertikalsliden och ovriga slidytor inoljas dagligen med tunn maskinotja.

Borgyta, bisnia yior

Bordytan och alla blanka obehandlade ytor, inoljas dagligen med tunn maskinolja.
Tillbenor

Runddelningsbordets och delningsapparatens nipplar smérjes med olja.

Spindei Gulf grease EP2 efler motsv.
Reduceringsvaxe! Gulf vaxelhusfett

Kuggvaxel for vertikalmatningsskruv Guif harmony 53
Vertikalslidens kuggvéxel Gulf harmony 53
Ledarskruvar Gulf harmony 53

Slider Gulf harmony 53

Bordyta. blanka ytor Guif harmony 53




Tekniska data

1. Huvuddimensioner

2. Bord

a3

. Spinoethus

I~

. Spindei

o

Somndelhastigheter

=

£ Vertikalmatning

7 Langdmatning

& Tvarmatning

3. Aylatskepump

0. Elgtrystning

Vikt kg

Uppspanningsyta mm
Langgmatning manueli/maskii mm

Tvarmatning manuell mm

Vertika! roreise mm

Svingbarhet 2t bada sidor

Avstand spindei —bord mm
WMainingsrireise manuell/maskin mm

Verktygskona

Antai spindethastighetier
Motor §,55 «W/1400 v/min.
58 Hz

Motor 3,37 KW/800 vimin.
50 Az

Motor 3.43 KW/ 1100 v/min,
50 Hz

Anvn maskinmainingar
Maskinmatning mm/varv
Rattmatning mmivary

Rattmatning mm/skaistreck

Antal maskinmatningas

Motor 0,06 KW/ 1300 vmin,
50 Hz, mm/min

Motor 0.07 kW7 16008 v/min,
80 Hz. i/ min

Rattmaining mm/varv

Rattrnatning mm/skatstreck

Rattmatning mm/ivarv

Rattmatning mm/skalstreck

Motor 3,045 ki, 50 Hz, 80 Hz
Pump 58 {it/ymin

Tank 7.51it

Eischema

Fig
515
580225
330/330

215

45"

0 -400
30/56

135-34 -352
23001450~ 326 -315-315—
400-29G- 185 - 10282

2

0.05-31

2

3,08

§

15-29- 50~ 77~ 143--252



