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sgsA-sl osA-98sAc-st osAG
INTEDNING

INLEDNING 
1

Denna instruktionsbok dr avsedd att
vara ett hjzi.lprnedel dels f6r rnaskin-
operatoren i hans dagliga arbete, dels
for den servicepersonal, sorn skall
se tiII att rnaskinen f8r sin regel-
bundna skdtsel. Denna skotsel
dr av st6rsta betydeise fdr
rnaskinens livslSngd och ar-
betsnoggrannhet. Orn trots allt
reparationer rnSste fdretas finns i
slutet av boken sektionsritningar,
sorn visar hur rnaskinen d.r konstru-
erad.

Vid. bestiillning av reservd.elar skall
rnaskintyp och', .tillverkningsnurnrner
uppges.

Vid besviirliga reparationer eller
brist pi yrkeskunnig serviceperso-
na1 stir givetvis Kdpings service-
avdelning till, tj5nst med rid eller
besdk' i .,

Tv3 instruktionsbdcker:' bifogas lna-
skinen, en for verkstadsledning och
service, en fdr rnaskinoperat6ren.
Att den senare boken kornrner till av-
sedd person och noga studeras av
denne dr av storsta vikt.

Vi reserverar oss fcir even_
tue 11a k on s t rukti on s ain d r in g a

:.!

'\-r:'

?

J- '"t

'd.; 'jAi' i.t

'fur;I\
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sSsA-st osA-sssAc-St osAG

INNEHAII.SF6RTECKNING

Maskin nr och tYP . .
Inledning
Inneh&l1sforte ckning
Teckenforklaringar till rnask. skyltar ' ' ' '
Tekniska data
Dirnensionsskiss, arbetsornr&den .'
F undarnents ritning

Spindelhastighete r
Hastighetsdiagrarn, 1-hast.- rnoto.r
Hastilhetsdiagrarn, e,1--ZlO^ 

^1/ 
rnin.. .

Hastilhetsdia!ram, t2, s- t000 ,r/rnin
Hastilhetsdia!rarn, 15- 1200 tf rnLn. (Endast fdr

Geingskiirning, rnatning
Anvdndning av gingklocka

sssA-s l osA)

sid.
1

z

+
5
6

9
10
11
tz
r3
t4

8
R1

rg
z0
)1

?5
z6

Turnstigningar S 8SA-S8SAG
Turnstigningar S 10SA-S l0SAG
Millirneler stigningar SSSA-S SSAG

Millirneterstigningar S I 0SA-S 1 0SAG
Modulstigningar SSSA-S8SAG'''
Modulstigningar S 10SA-S l0SAG
Diarnetral Pitch SSSA-S8SAG
Diarnetral pitch S I 0SA-S 1OSAG

T rans po rt
UppstSlhing, rengdrning, uppriktning
AnsZittningar, justeringar.. ...'
Ansdttning av sPindellagren
strrrrino iar stinsrnaterial
Ansattnlng av sPrnqerragre[
Styrring for stingrnaterial

Konapparat, sektion (bild) .

Fasonapparat, sektion (bild)

Spindelhastigheter rned revers' v2ixe1

Larnellkopplingen i reverseringsvdxel
n""."".tittgsvixel, brorns, drivrernrnar och srndrjning
Reve rs e ring svzixel, rnandve rinstruktion
Reverseringsvaxel (bild). .,..,.-'.::." "' "':" " " " "':
Reverserin!sv2ixel, sektioner (bild)'

8rZ
e?
AA

15
IO
t7
18

zz-23
z4

Ritningssidor:
Spindeldocka, v2ixelsYstern .''
Sbindeld.ocka, sektioner
Matningsvzixell8da, vyer .

MatninisveixeLl5da, sektioner
Slade
Slade. sektioner
Forkliide
Forkl'zide, sektioner
Dubbdocka
Man6ve rano rdnlng
MotoruPPhiingning
Baklager....

Srnorjning, rnanovrering:
Srn6 rjningsinstruktion
Srndrjrnedo,..l sPe cifikation ..

Manoverinitruktion, rnanoverdon'
Manove rin struktion

Tillbehdr:
Kon- och fasonaPParat

z7
28
?Q

30
31
3Z
33
34
35
36

37-37,1
37 ,2

38
38,1-38,

5o- 50, 3
50, 4
50,5

5T
51, r
5r ,2
51 ,3
5t, +
5r,5

Elektriskt koPPlingsscherna ' .-
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sSsA-st osA-s8sAc-st osAc
MASKINSKYI.TAR, TECKENF'ORKTARINGAR
MACHINE PTATES, SYMBOTS

rnrn

Millirnete rstigning
Millirnetre pitch Spaklzige vid giingning resp.

rnatning
Lever position when threading
resp. feeding

Antal gaingor per 1

Nurnber of threads
turn eng.
per inch

SBSA
SBSAG

SlOSA
Sl OSAG

spindelvarv
rev. of spindle

spindelvarv
rev. of spindle

fifin ffrrrm

- -

AM ll AM
G;ingning och rnatning:

vdnster - hoger
Threading and feeding:

left - right

fifin finn
ffi-t ilffi

q
\

Lyrans
Norton

Lyrans laige vid
denna nippel
Norton turnbler
lubricating this

lzige 1- 1 0
turnbler position 1- 10

srnorjning av

position when
fitting

Giingning och rnatning:
vd.nster - hciger

Threading and feeding:
left - right

Lzingdrnatning per
Longitudinal feed per

Tvd.rrnatning per
Transvers. feed per

Matningr grov
Feed, coarse

r=

O /,ni^.
Spindelns varvtal per rninut

Nurnber of spindle revolutions
per rninute

Huvudstrornbrytare,
Drivrnotor: Frin - TilI
Master switch,
Main rnotor: Off - On

M/1^ tuVV1

(A) elter fin (B)
(e) or fine fel' ^ Vattenspolning: Start - Stopp

Coolant arrangement: Start -- Srop

p

IP

MM
<rf>

0 q,

0
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DIMENSIONER:
Dubbhiiid 6ver biiddens plon .....'. mm

St6rsto svorvdiometer 6ver bddden .......'. mm

tvdrsliden ....... mm

Potronskivons diqmeter ..'....' mm

Dubbovsidnd, minimum ........ mm

Bdddensbredd . ..."" mm

Tvdrslidens r6relse ""' mm

Toppsfidens ,, . . cq mm

Spindelns diometervid frdmre rullogret .'."' mm

,, genomborrning, diometer " ' mm

Konoispindeln ""' melrisk

Pinolens diomeier """ mm

;, r6relse .... co mm

Dubbens kono i pinolen Morse nr

Normol svorvsl&lsdimension "' mm

HASTIGHETER, MATNINGAR M. M.:

Spindelhostigheter i geom. serie, 1-hostighetsmoior:

ontol hostigheter ..
normolserie ' ' vorv/min'

motoreffekt ......'... hk

h6g serie vorv/min.

motoreffekt .'."...'. hk

vorv/min.

,, t, moioreffeki

Spindelhostigheier i geom. serie, 2'hostighetsmolor:

ontol hostigheler . .

normolserie vorv,/min.

motoreffekt hk

h6g serie vorv/min.

motoreffekt
vorv/min.

moloreffekl .""""'hk

Gdngstigningor i eng. lum .. """' ontol

t, ,, t, ,t gdngor/tum

Millimeiersligningor . " ontol

Millimetersligningsgrdnser mm'/sp'v'

ldngdmotningsgrdnser mm/sP'v'

lvdrmolningsgrdnser . mni/sP'v'

VIKTER:
Vikt netto med stondordiillbeh6r och uton molor,

750 mm:s dubbqvstdnd . co kg

Mervikr {6r vorie 5(X} mm:s f6rldngning ov dubbovst6ndet co kg

ldg serie
hk

hk

ldg serie

sSsA

210

435

232

400

750

410

260

r50

105

60

70

70

r70

4

20x32

9

25-1000
8

30-r200
8

17,4-76
5

l8
t2,5-1000

8/7

r5-r200
8/7

8,7-7n
6/s

50

2--68
27

0,4-15
0,04-5

0,0F3,45

r8m
r00

sSsA-SlosA
TEKNISKA DATA

srosA
2&
525

330

400

7fi
410

2&
r50

r05

60

70

70

170

I
20x32

I
25-r000

I
30-1200

I
v*-tn

5

l8
12,5-1000

8/7

l5-1200
8/7

8,7-7fi
6/5

50

2-68
I7

0,4-15
0,011-5 i

0,03-3,45

2100

lm
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sSsA-Sl0sA
D IMENSIONSSK ISS, ARBETSOMRADEN

\

Tviir slid med T- s i*at" tillbehirr)

Svarvt

Dirnensron
SBSA I SlOSA

Storsta svarvdiarneter over prisman

Storsta svarvdiarneter over tvdrsliden

--------; 
' frnn sPindelcentrumStorsta avstano

E-*p.n u i o t 
" 

hY I "gt 
t:llbtoll t

ilrp"rl"' hylsans hoid over toPPsliden

r. 1 -^ L-edd
ToPPsrrcrens Lrr(
^ -f r

D-ubbhtrjd till tviirslid med T-spar

Tviirslidsroreise
T"PP"!"1'{9:'ll'
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sSsA-sl osA-s8sAG-Sl OSAG

HASTIGHETSDIAGRAM, 1-HASTIGHETSMOTOR

SFEED DIAGRAM, 'I-SPEED MAIN MOTOR

800

700

600

500

400

350

300

250

200

180

160
150

r25

100

90

BO

75

60

500

450

400

350

300

"En
zz5

200

t75

150

r25
!" 1225

100

90

BO

70

60

50

5

Cutting speed

Svarvdiarneter / \
Turnins diarneter \rnm/
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sSsA-sr 0sA-s8sAc-sl osAG
HASTIGHETSDIAGRAM

'PEED 
DTAGRAM 8,7-7oo r/min

220

195

175

155

r40

I?5

110

70

61

55

30

2715

z5

9B

Spindelvarv; Rev. of spindle (r/rnin
Till8ten effek Max. perrnitted HP

Skzirhastighet
Cuttine speed (m/min)

700

560

635

800

500

450

400

360

280

3?0

250

225

200

180

r40

tL2

r60

tz5

100

Svarvdiameter
Turning diam. (**)

812
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250

225

200

180

160

r40

r25

110

100

3 1,5

ZB

90

sssA-sl 0sA-s8sAG-St OSAG

HASTIGHETSDIAGRAM

SPEED DIAGRAM 
I2,5_I(}(}O T/M|N

635

560

500

450

400

350

320

280

z5a

zz5

200

180

160

t40

t?5

ILZ

100

40

35
90

215 t715 t4
z0 115

*,

Spindelvarvl Rev. of spindle

Till8ten effekt; Max' perrnitted HP (hk)

Skzirhastighet- (rn/rnin)
Cutting sPeed

Svarvdiarneter (rrr*)
Turning diarn.

t15
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sSsA-stosA
HASTIGHETSDIAGRAM

SpEED DTAGRAM 15-1200 r/min

300

270

23B

zr0

190

170

150

134

tz0

106

95

Spindelvarv; Rev. of srrind.le
Till8ten effekt: Max. perrnitted Hp

i

bJU

?OU

450

500

400

360

zB0

320

250

225

200

180

160

r40

LLz

tz5

100

90

Skairhastighet
cutting sieed ftn/rnin) Svarvdiarneter

Turnins diarn. (ttt*)
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STIGNII{GAR

Stigning i nrn per spindelvarv,

Stigning i eng. turn per spindelvarv,

Antal giingor per 1 eng., turn,

sSsA-sl osA-s8sAG-Sl OSAG

GANGSKARNING, AAATNING

s.
I

Kr Kt H
6,35;_ K^ K, . JL+

^ Kt Kg H 
1sz = t<, .-t<n-.-I-' 4 i

Modulsbignwqqr.,; i."...

Diarnetral pitch,

Anrn. l"akttag f6rsiktighet vid g;ingskairning

i rnrn per spinde.lvarv;

T_u--t

Kr.,K3 H
0,754;

K K, J

Tviirrrratniqg -'i inrn per spindelvarv;
' '''' Kn K2 H
rr = r<i. r<il-T-' o' 520;

z' -'4

H
LYRAI'iS LAGE, oversdttning J

G=
Kz.K+ J ,4;- K1 . Ka H

,. K, K..; r. J rr 6135.Kz.K,+.J tr
Kz.K4.Jop=x--;-e-'=ff;

I

dA S >30 mrn ptir spindelvarv.

Kn K2 H
L - =-K: .-Kl .-T-' z' r?o;
g '-z' i-4

Kt ' K3 H.,,,r.*';1.;:',

MATN].NGAR

Liingdrnatning

Fin, Grov,

:1i,,:

{ :;

i

:_- _

. t|. '. LEDARSKRUVENS STIGNING

VAXELHJUL, standardserie

= 4 giingor/r eng. turn

rnodul = 2

i,€4

_.r )

',a.t 
'

i ...

SlOSA Sl OSAG

b.

,:r; 11,i7'
. .r.; . ..

' 
"f;i1i"

{:.

Lyrans 1

3Z
44

3Z
3Z

3Z
50Oversiittn.

qRSA r-:
:i{i','

Kuegtal K z5 40 50 60 BO 100 105 110 rz0 ' IZ7

Antal hjul L 1 1 z I 1
-],

1

Kuggtal K z5 40 50 60 70 75 80. 90 96 100 105 110 rz0 rz7

Antal hiul I I z 1 1 I z 1 1 I I 1
It 1
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sssA-st osA-s8sAG-St OSAG

ANVANDNING AV GANGKTOCKA

For ovriga turnstigningar sarnt for sarntliga rnillirneterstigningar f|.r le-
darskruvsmuttern ej dppnas vid slutet av skdret, utan svarven m8ste ko-
ras back rned,tillslagen led,arskruvsmutter d3 stSlet skall foras tillbaka
till utgSng slziget.

/oae ,.ti-- 
--

ta/ '24-'
i 65-

a'
\ /(':/*

l0

Antal geingor per turn sorn

skall skdras.

Tillslagning av ledarskruvs-

rnuttern kan ske:

3lt 11lt 13lt

21la 2 3lt 3t lt 43la

Endast pi ett och sarnrna rned

siffra fdrsett helstreck:

Exernpelvis: L

l lz 11lz 21/z 31lz

41lz 51lz 6llz g1lz

Pi vartannat rned siffra for-

sett helstreck: Exernpelvis 1

och 3.

1

a

3

11

5

13

7

19

Pi vilket sorn helst rned siffra

fOrsett helstreck: 1. Z. 3. 4.

2

18

6

22

10

26

14

38

P3 vilket sorn helst hel- och

halvstreck.

4812 1620
24 28 32 36 40

sarnt ddrutover alla upp till 68

Var sorn helst utan anvdndande

av gzingklockan.

//,r/" ln //, 6.
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sSsA-s8sAo
TUIISTIGNINGAR

Q=

Lf=
Lg=
Tf=
To=
-b

antal ggt p,T lrr eng.

fin leingdrnatning i rnrn Pr
grov -rl- -rr-
fin tviirrnatning -rr-
gfov -rt- -rr-

spindelvarv,
ll

,

tl
,

- lt- 
t

spakliige B

-rt- A

-il- B

-n- A

. lR:

,r1o*,Si:r,,
i'i t ^

Kt och

K, och

V iixelhju.L s uPP s eittnin g :

K3, drivande hjul

K4 drivna hjul

Ar K, = K3, avses enkel

utvdxling Kr:Kn.

K1= 1oo

K3= 120

Kr= 50
=

G 2 21lt 23le 21lz 23/a 3 3t lt 31lz 3 3/a 41/a

TT
LI

Lg
1,51
L ?A

| ,34
3,77

r, z7
3, 57

| 21

3,39
1,10
3, 08

1,01
z,83

o,6t
7., 61

0, 86
2,42

0,'80
Z, Z6

O,7 t
2,00

Tf
Tg

1,04
2,92

o,92
2,60

0,87
2,46

0,
z,

83
34

0,76
Z,lZ

o,69
1,95

,A AA

1,80
0,
1,

59
70

0,55
1,56

0,49
t ,37

Kr= 8o

K3= 120

K4= 80

G 4 4t lz 131 t 5 51lz 6 61lz v 7llz 81lz

Tf
LI

Lg
0,
z,

75
rz

0,67
1,88

0,64
| ,79

0,60
1, 70

0,
1,

ff,

54
0,50
r, 4l

0, 46
1, 30

0,43
t,zL

0, 40
1,13

0,
1,

J5
00

Tf
Tg

0, 52
l, 46

0,46
1, 30

0, 44
l,23

o,42
t,17

0,38
1,06

0,35
o,97

0,32
0,90

0,30
0,83

o, z8
0, 78

0,
0,

z4
69

Kl= 50

K3= l zo

K4= l oo

G 8 9 9t lz 10 11 12 13 11 15 17

L1
Lg

0,
1,

38
06

0,34
nq4

0,32
0,89

0,30
0, 85

O, 27
0,77

0, Z5
0,71

0, 23
0,65

0, ZZ
0, 61

0, z0
0, 57

0, 18
0, 50

Tf
Tg

0, 26
0,73

0, z3
0,65

0, ZZ
0, 62

0, zt
0,58

0, 19
0, 53

0, 17
o49

0, 16
0, 45

0, 15
0, 42

0, 14
0, 39

0, IZ
0,34

Kf zs

K3= 120

K4= l oo

G 16 18 19 20 22 24 26 28 30 34

Lf.
Lg

0,19
0, 53

0, 17
0, 47

0, 16
o,45

o, 15
0,42

o 14
o?q

0, 13
0,35

0, lz
0,33

0, 11

0,30
0, 10
0, 28

0, 09.'
0,25

Tf
Tg

0, 13
o,37

0, rz
o, 3z

0, 11
0,31

0, 10
0, 29

0, 10
o, 27

0,09
O ?L

0,08
0, zz

0,07
0, zL

0,07
n ro

0,
0,

06
r7

Kr= 6o

K3= 25

K4= l oo

G 32 36 38 40 44 48 52 56 60 58

TC
!l

Lg
0,09
o, z7

0,08
0, 24

0,
0,

08
zz

0,08
0, zr

0,07
0, 19

0,06
0, 18

0,06
0, 15

0,05
0, 15

0,
0,

05
t+

0, 04
0, 13

Tf
TS

0, 06
0, 1B

0,06
0, l6

0,05
0, 15

0,05
0, 15

0, 05
0, 13

0, 04
0, lz

0, 04
0, 11

0,04
0, 10

0,03
0, 10

0,03
0, 09

Lyra p3 nr 1I z 5 4 5 b I 8 9 10
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srosA-srosAc
TUMS'IiIGNINGAI

B

A
B

A

G i antal ggr pr 1'r eng.

Lf 1= litt liingdrnatning i rnrn
Lg = grov -rt- -rt-
Tf = fin tvdrrnatning -rt-
Tg = grov -rr- -tr-

pr spindelvarv,
_il-

t

-il- t

-il: t

spakliige

-n-

K
_t

K.
K

5̂

=100

=90
- on

=50

G 2 21la 23/a 21lz 23/t 3 31/a 31/z 3 3lt 41/a

Lf.
Lg

l,3.t
4 24

1,34
3, 77

t, z7
57

l, zl
3,39

1,.1 0
3,08

1,01
2,83

0,
2

q?

ol
0,
?

86
4Z

0,80
z, 26

0,7t
2,00

Tf
Tg

1, O,4

z,i'z
0,92
2,60

0, 87
2,46

0,83
7?4

0, 76
z, 1z

0, 69
1,95

0, 64
1,80

0, 59
1,70

0,55
r, to

0,
1,

49
37

Kt
Kz

11--
J

K+

=80
- on

=90
=80

G I 11/z 13lt 5 51/z 6 61/z 7 7 1/z 81/z
Lf
Lg

0,75
? 12

0, 67
1, 88

0,
1,

64
79

0,60
r,70

0,55
l, 54

0,50
l, 4t

0, 46
1,30

0,43
L, Zl

0,40
1, 13

0,35
1,00

Tf
Tg

0, 52
t,46

O,46
1,30

0,
I

44
z3

0,42
r, I I

0,39
1, 06

0,35
0,97

0,32
0,90

0,
0,

30
83

0, 28
0,78

o 24
nAo

K.
I

Kz

K^
T<

I

50

90

90

100

G 8 9 9l /z 10 11 12 13 14 15 17
Lf
Lg

0" 38
06

0,34
0,94

0, 3Z
0, 89

0,30
0,85

0,
0,

z7
77

o 24
0, 71

0, 23
u, o3

0,
0,

22
6I

0,
0,

z0
57

0, 18
0, 50

Tf
Tg

0, 26
0,73

0,
0,

z3
o)

0,
0,

zz
6L

0, zL
0,59

0, 19
N R?

0, l7
0, 49

0, 16
0,45

0, 15
0,42

0, 14
0,39

0, lz
0, 34

I\.
I

|.
I'

't4

z5

90

90

100

G 16 18 19 20 22 21 26 28 30 34
Lf
Lg

0, 19
0, 53

0, 17
o, 47

0, 16
0, 45

0, 15
0,42

0, 14
o?q

0, 13
0,35

O, IZ
0,33

0,
0,

11
30

0, 10
0, 28

0, 09
0, z5

Tf
,tr 

-
0, 13
0,37

0, lz
0, 32

0, 11
0, 31

0, 10
0, 29

0, 10
0, 27

U,
'0,

09
z4

0,08
0, zz

0,07
0, z1

0,07
0, 1g

0,06
0, 17

-'t
V
't?

t<

K
T

60

120

z5

100

G 32 36 38 40 44 48 52 55 60 68
Lf.
Lg

0,
0,

09
z7

0,08
o 24

0, 08
0,22

0,08
0,21

0,07
0, 19

0,06
0, 18

0,06
o, 1Q

0,
0,

05
15

0, 0,5
o 14

0, 04
0, 13

Tf
Tg

0,06
0, 1B

0,06
0, 16

o, q5
0, i5

0,05
u, I t

0,05
0, 13

0, 04
0, 1Z

0, 04
0, 11

o04
0, 10

0,03
0, 10

0,03
0,09.

T --uy daPanr I Z 4 5 b 7 8 q 10

{

Vaxieihjul supp s :ittning :

Kt och Kr: drivande hjul

K, och Kn: drivna hjul

Kr: rnellanhjul

At. KZ = K3, avses enkel
utviixling Kr:Kn.

12
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sSSA-S8SAO

MILTIMETERSTIGNINGAR

$ = stigning i rnrn Pr

Lf = fin liingdrnatning

Lg = grov -tr-
11 = fin tviirrnatning
Tg = grov -rr-.

spiadelvarv
i rnrn pr sPindelvarv,

- *- ,

-'- ,

ll
,

spakliige B

-il- A

-rr- B

-il- A

V aix e thj u1 s upp s iittnin g

-il-

-il-

-ll-

\

)

For berZikning av rnatningshas-
tigheterna vid ovriga rrllr]-stig^-
ni-ngar, se forrnlerna P& sidan 9.

Kf 25

Kr= 6o

Kr= 100
T

S 0,4 0,5 0,5 0,75

Lf
Lg

oo,4
0, LZ

0,05
0, 13

0,05
0, t4

0,06
0, t6

0, 06
0, 17

0,07
0, 18

0,07
0, ?0

0,08
0, zl

0,
0,

08
2Z

0, 09
0, 25

Tf
I' O

0,
0,

03
08

0, 03
0, 09

o04
0, 10

0, 04
0, 11

0, 04
0, rz

0,04
0, 13

0,05
0, L4

0,05
0, 15

0,05
0, 15

0,06
o, r7

Kf z5

K3=tzo

*n= 80

S 1 1,25 1,5

aLf
T,O
-b

0, 11

0,30
0, rz
0,33

0, 13
0,36

0, t4
0, 39

0, 15
o42

0, 16
0, 46

0, i8
0, 50

n rq 0,
0,

?0
)o

0, zz
0, 6z

Tf 0,07
0, z0

0,08
o, 23

0, 09
n 74

0, 09
o, 27

0, 10
0, 29

0, 11

0, 31
0, Lz.
0,35

0, 13
0, 36

0, l4
0,38

0, 15
0,43

Kr= 4o

K3= 105

Kz= 80

S 1,5 1,75

Lf
Lg

0, 15
o, 4l

o, l7
0, 47

0, 18
0,50

o 1g
6 tr,^

0, zl
n EO

0, 23
0, 64

0, 25
0,70

0, 26
0,7 4

0, z8
0,78

0.-,, 3l
0, 88

Tf
Tg

0, 10
0, 28

0, 11
0,32

0, lz
n ?E

0, 13
0,37

o 14
n40

0, 16
o44

0, 17
n4R

0,
0,

18
51

0, 19
0, 54

0,
0,

z2
60

Kl= 50

K3=tzo

Kr= 80
a

S 2 2,5 3

Lf
Lg

o, zl
0, 59

a ?4
0,67

0,
0,

z5
7Z

0 ,27
0,77

0,30
0, 83

0,32
0,91

0,36
1,00

0,
I,

38
05

n40
1,11

0, 45
r,'25

Tf
Tg

n 14
o41

0, 16
0, 46

0, 18
0, 49

0, 19
o 63

0, z0
0,58

n?7
0,63

0, 25
0, 69

0, 26
0,73

0, z7
0,77

0,31
0,86

_oLyta pa nr 10 9 I 7 6 5 â 3 z

Ovriga rnrn stigningar:

5 K1 K3 K4 Lyra
0J z5 105 100 q

0,8 z5 tzo 100 9

3,5 40 105 60 I

4 50 rzo 40 9

4,5 60 tz0 BO I
5 50 tzo 40 6

5,5 50 110 40 4

6 50 lZO 40 4

7. 80 105 60 I

7,5 50 rz0 40 I

8 60 rzo 40 z

9 60 tzo 40 1

10 100 110 40 5

11 100 110 40 4

12 100 tzo 40 4

15 100 1.ZO 40 1

13

www.maskinisten.net



srosA-stosAG
MITI,IMETERSTIGN INGAR

S - stigning i rnrn pr
Lf = fin l:ingdrnatning
Lg -- grov -rr-
Tf = fin tvdrrnatning
Tg = grov -rr-

Ovrisa ti

spindelvarv
i rnrn pr spindelvarv, spakliige

_._ _._ , :,,_
_il_ _ll_ , -||_

- tt-

B

A
B

A

Fdr beraikning av rnatningshas-
tigheterna vid dvriga mm--stig_
ningar, se forrnlerna p3 sidan"9.

Kr= 6o

K3= 25

K,= 100
z+

S 0,4 0,5 0,6 0,75
Lf
Lg

0, 04
0, Lz

0,05
0, 13

0,05
0, l4

0,06
0, 16

0,06
0, 17

0,07
0, 18

0,07
0,20

0,08
0, Zl

0, 08
0, zz

0,
0,

09
z5

Tf
.T.^

0,
0,

03
08

0,03
0,0g

004
0, 10

0,04
0, 11

0,04
o, rz

0, 04
0, 13

0,05
0., t4

0,
0,

05
IR

0,05
0, 15

0,06
,0,1'7

Kr= 75

K3= 40

Kr= 80
=

5 1 1,25 1,5

!B
0, 11
0,30

o, 12
0,33

o, 13
0,36

0,
0,

t4
?q

0" l5
0, 42

0, l6
0, 46

0, 18
0,50

0,
0,

1q

53
0" z0
0, 56

0, zz
0, 62

Tf
Tg

0,
0,

07
z0

0,08
0, 23 0,

09
?q

Q, o9
0, 27

0, 10
0, 29

0, 1l
0, 31

0,
0,

tz
35

0, l3
0, 36

0, L4
0,39

0, 15
0,43

K1= 105

K3= 40

Kr= 80
a

S 1,5 "1,75

Lf.
Lg

0, 15
a, 41

Q, l7
0, 47

0, 1g
0, 50

0, 19
0, 54

0,21
0,59

0, 23
0, 64

0, 25
0,70

0, 26
0,74

0, 28
0,79,

0,3L
0,88

Tf
rB

0, 10
0, 2g

0, 11
0, 3?

0,12
u, J5

0, 13
a, 37

0, 14
0, 40

0,:l'6
0, 44

0, 17
0, 48

0, 18
0, 51

0, 19
o, 54

0, ZZ
0,60

Kr= 8o

v-"7R"3-
Kn= 80

s 2 2,5 3

Lf
Lg

0, zr
0,59

0, ?,4
0, 67

0, 25
0,72

0,27
0,77

0,-3o
0, 83

O, 32
0, 91

0,36
1, 00

0,39
1, 05

0, 40
1,11

0, 45
T, Z5

Tf
Tg

0, l4
0, 4l

u, I o
0, 46

0, 18
o49

0, l9
0, 53

I

0, z0
0, 58

0, zz
0,63

0,
0,

z5
69

0
0

z6
73

0,
0,

z7
77

0, 31
0, 86

Lyra pi nr 10 q
B b 5 4 3 z I

rnm sElgnlngar
S K1 Kj K4 Lyra

0,7 105 z5 100 9
0,8 75 40 100 9
3,5 BO 70 BO I
A 0 80 BO
4,5 90 80 80 I
5 80 7! 60 1

5,5 60 110 40 6
6 60 100 40 4
7 105 80 60 II

7,5 BO 75 40 I
8 80 100 50 1I

9 60 IZ0 AA 7I

10 BO 100 40 1

11 100 110 50 1

{1lz 96 100 40
IJ 100 rz0 40 1

14
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sSsA-S8SAG

MODUTSTIGNINGAR

Modul
1TI

Lilngdrnatning Tviirrnatning Vzixelhjui Lyra
nrrin(B) Grov(A) rin(B) Grov(e) K1 Kg K3 K4

0,5 0, 18 0, 53 0, 13 0,36 75 95 47 100 6

0,75 0, 28 0,79 0, 19 0, 54 75 95 47 100 1

1 0,37 1, 05 0, 26 0,72 75 95 94 100 6

1,25 0, 47 1, 31 0, 3? 0,90 75 95 94 80 6

1,5 0, 56 r,57 0,39 1, 08 I) 95 94 80 4

1,75 0, 65 1, 84 0, 45 r, z7 70 95 94 80 1

2 0,75 2, 10 0,52 1,45 75 95 94 50 6

2,25 0, 84 2,36 0, 58 r,63 90 95 94 80 I

2,5 0,93 2,62 0, 64 1, 80 90 57 94 BO 6

2,75 1, 03 z, 88 0, 7l 1 ,99 94 95 110 80 I

3 r, lz 3, 15 0,77 z, 17 90 57 94 BO 4

3,25 t,ZI 3, 40 0,83 z, 34 78 80 94 ?t I

3,5 1,31 3,67 0,90 2,53 94 95 105 60 1

3,75 1, 40 3,92 0, 96 2,70 90 57 94 80 1

4 1, 50 4,20 1, 03 2,89 80 95 94 40 1

4,5 l, 68 4,70 1,15 3, 24 90 95 94 40 1

5 1, 86 5,23 L, 29 3, 60 94 9s 100 40 I

515 2,06 5, 77 r,42 3,97 94 95 110 40 1

5 z, 24 6,30 1, 55 4, 34 94 95 rz0 40 I

7 z,6t 7 ,35 1, 80 5,05 94 57 105 50 I

8 2,99 8,4 2, A6 5, 78 94 60 tz0 40 3

V:ixelhj uls uPP s iittning
Erforderliga extra vzixelhjul

Kuggtal: 47 - 57 -7 0'7 5' 78- 9 0-
94-95

rnodul = 2

I tabellen anges liingd- och
tviirrnatningen i rnrn Pr sPind.
varv.
For beriikn. av rnatningshas-
tigheterna vid 6vriga ^lage1 P]
1y-ra, se forrnlerna Pi sidan 9'

l5
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srosA-slosAG
MODUI.STIGNINGAR

Modul
rn

Ld.ngdrnatnins Tvdrrnatning V:ixelh ju1 Lyra
nrFin(B) Grov(A) Fin(B) Grov(A) K1 K2 K3 4 K5

0r5 0, 1B 0,53 0, 13 0,36 75 95 47 T )0 60 6

0,75 O, ZB 0,79 0, 19 0,54 75 95 47 30 70 4
1 0,37 1, 05 0, 26 0,72 75 95 94 1 00 60 6

1,25 0, 47 T,3I 0,32 0,90 75 95 94 BO 60 6

1,5 0, 56 L,57 0, 39 1, 0B 75 95 94 ]0 60 a

1,75 U, b5 t, 84 0, 45 L, Z7 70 Y5 94 i0 bU 1

2 0,75 z,l0 n.E'2 L, 45 75 95 94 0 60 6

2,25 0, 84 ??A 0, 58 t,63 90 95 94 0 60 1

2,5 0,93 z,62 0, 64 1, 80 75 95 94 0 70 6

2,75 1, 03 2, Bg o,7 r t ,99 94 95 110 0 60 I
J T, LZ 3, L5 0, 77 z, 17 75 95 94 n 70 4
3,25 l, zl 3, 40 0, 83 z, 34 7B 80 94 7 70 I
3,5 r,31 3, 67 0,90 z, 53 70 95 94 0 75 I
3,75 1,40 3,92 0,96 2,70 75 95 94 0 70 I
4 1, 50 4, Z0 1, 03 z, 89 80 95 94 0 70 I
4,5 1, 68 4,70 1. 15 3, 24 90 95 94 0 70 1

L

5 1, 86 5, 23 L, ?9 3, 60 94 95 100 0 60 T

5,5 z,06 ), ( ( r, 42 3,97 94 95 110 0 50
6 z, z4 6,30 1, 55 4,34 94 Y5 rz0 0 60 1

7 z,6I 7 ,35 1, B0 5,05 94 OU 105 0 (5 3
8 2,99 8,4 z, 06 5,7 B 94 60 rzo 0 70 5

Erforderliga extra veixelhjul

Kuggtal: 47-57 -7 B-94-95

rnodul = 2

I tabellen anges lzingd- och
tvd.rrnatningen i rnrn pr spin_
delvarv.
For ber:ikning av rnatnings_
hastigheterna vid ovriga tag".,
pd. lyra, se forrnlerttJ p3 ;-
dan 9.

16
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sSsA-s8sAG
DIAMETRAI. PITCH

Dp = diarnetral pitch

Lf = fin liingdmatning i
Lg = grov -rr-
Tf = fin tvZirrnatning

Tg = grov -rr-

pr spindelvarv,
-il- t

il
t

-rl- ,

spakliige

V zixelhjulsuPP s 2ittning

rnrn B

A
B

.{

Erforderliga extra viixelhjul

Kuggtal: 35- 7B-91- 96-98

modul = 2

17

K3= l oo

Kz= 78

K4= 40

Dp 4 41lz 5 5t lz 6 61lz 7 7 1lz

Lf
Lg

z, 37
6, 66

z, t!
5,92

t ,99
5, O r

1, 90
5,32

L,
4,

7Z
83

1, 58
4,43

t, 46
4, 08

I

3,
35
80

l,26
3, 54

1 11
13

Tf
Tg

r, 63
4,60

1,45
4,07

t,
3,

38
86

t,3l
3, 66

I rq
3,33

1, 09
3, 05

1,00
z,8z

0,93
)A)

0, 87
2,44

0,77
z, L6

K3= 1oo

Kz= 78

Kr= 80
=

Dp 8 9 10 1t 12 13 14 15

Lf
Lg

II,

3,
L9
33

1, 06
2,97

0, gg
2,80

0,95
2,67

0,86
z,42

0,79
z, zz

o,73
z, 04

0,68
1, 90

0,63
1,78

0, 56
t, 57

Tf
Tg

0,82
z,z9

0,
z,

73
04

0,69
| ,93

0, 66
I, 84

0,59
t,66

0, 54
| ,53

0, 50
l,4l

0, 47
L,3Z

0,44
t, 26

0,
4
I,

38
08

K3=

Kz=

Kn=

50

78

80

Dp 15 18 20 22 24 26 28 30

LI,

Lg
0, 59
1,66

0, 53
1,49

0, 50
l, 40

0, 48
r,33

o,43
!,zl

0,39
1,11

0,36
t, oz

O,34
0,95

O,32
0,91

O, ZB
0,78

Tf
Tg

0, 41
I,t4

0,36
t ,02

0,34
0,97

0,33
o,92

0,30
0,83

0,
0,

z7
fo

0, z5
0,70

0, 23
o, 66

0, ZZ
0,63

0, 19
0, 54

K3= 35

Kr= 9l

K.= 96+

Dp 32 36 40 44 48 52 56 50

Lf
Lg

0, 29
0,83

0, 26
0,7 4

0, 25
0,70

0,
0,

z4
58

0, zz
0,60

0,20
0, 55

0, 18
0, 51

0, 17
0,48

0, 16
o, 45

o,l4
0,39

Tf
Tg

0, z0
o, 57

0, 18
0,51

0, L7
0,48

0, 17
0,46

0, 15
0,42

0, L4
0,38

0, 13
0,35

0, tz
0,33

0, 11
0,31

0, 10
0, z7

Lyra p3 nl 1 z 5 4 5 6 I 8 q 10
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srosA-slosAG
DIAMETRAT PITCH

Dp = diarnetral pitch
Lf = fin lSngdrnatning i
Lg = grov -rr-
Tf = fin tveirrnatning
Tg = grov -rr-

pr spindelvarv,

-ll- ,

tl
t

_il_ ,

spakl:ige
tl

-il_

V Sxelhjul supp s aittning

rnrn

-il-

B

A
B

A

Erforderliga

Kuggtal: 30 -

rnodul = 2

extra veixelhjul

78-95-98

U

l8

K^= 100
5

K,t= 40

K-= ?0
f

Dp 4 41lz 5 51lz 6 6t lz 7 Ttlz

Lf
Lg

)
6,

37
66

z, 1l
( o2

't oo 1, 90
5, 3Z

t,7z
4,83

1, 58
4,43

1, 46
4, 08

1, 35
3, 80

r,26
3, 54

1,11
3, 13

Tf
Tg

t, 63
4,60 4, 07

t,
?

38
86

r,31
3, 66

1,!9
3,33

toq 1,
2

00
8Z

0, 93
z,62

0, 87
?44

0,77
z, 16

K-= 100

K;=-80

K-= 60
5

Dp 8 9 10 11 12 13 14 15

J-f
Lg

l,t9
3,33

1, 06
) Q'7

0,99
2,80

0,95
/.,o(

0,86
z,42

0,
2 zz

0,73
2,04

0,68
1,90

0,63
1,78

0,56
L, 57

Tf
To
-b

0,
2

8Z
?q

0,73
2,04

0, OY

93I,

0, 66
1, 84

oqg
1,66

0, 54 0,50
l,4l

0, 47
t, 32

0,
L,

44
z6

0,38
1, 08

T(=qO

Kr= 80
a

K-= 70
5

Dp 16 18 20 22 24 26 28 30
Lf
Lg r, 66 149

0,50
140

0,48
r,33

0,
1,

43
z1

0,39
1,11

0,36
r, 0z

0, 34
o q6

0,32
0, 91

0, 28
0,78

Tf
Tg

o41
1, 14

0,
1I,

36
0z

0, 34
0, 97

0,33
0,92

0,30
0,83

0, Z7
0,76

0, z5
0,70

0, Z3
0, 66

n 2)
0,63

0, 19
0, 54

K^=

A; =
=

K-=
5

30

96

75

Dp 32 36 40 44 48 52 56 60
Lf
uB

n20
n c?

0, z6
o 

"a
0,
0,

z5
70

0, 24
0,69

0, zz
0,60

0,
0,

z0
55

0, 18
0, 51

0, 17
0, 48

0, 16
0, 45

o t4
0,39

Tf
Tg

0, z0
0, 57

0, 18
0,. 51

0, 17
0,48

0, 17
0, 46

0, 15
o4)

0, l4
0,38

0, 13
0,35

0, lz
0, 33

0, 11
0,31

0, 10
0,27

T,,-^ ^gDy La Pa nr 1 z 3 ,+ 5 6 7 8 o 10
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Alkndnt orn transPort

1'. Se till att slzide och dubbdocka iir
fastl&sta vid prisrnan under transport.
PA en ny rnaskin har tillverkaren
placerat slZiden och dubbdockan pi
badden rned avseende pi tyftning s5
att de inte behover flyttas under tran-
spo qt.

Placering av lyftstroppar

Z. Skall rnaskinen sti en lzingre tid
innan den blir uppriktad pi dess slut-
giltiga p1ats, skall den uppriktas
grovt p3 uppst:illningsplatsen.
3. Vid transport av extrernt l5nga
svarvar, kontakta vir serviceavdel-
ning for att fi ytterligare r8d och an-
visningar.

sSsA-st osA-s8sAG-Sl OSAG

TRANSPOR.T

3. Korsa alltid stropparna over lyft-
kroken enl. fig. 4. Anviind aldrig
kzitting vid lyftning av rnaskinen.

Fig. 3

1. Maskiner utan gap (=SBSA-S 1 0SA):

a. Maskiner utan rnellanfot, placera
lyftstropparna enligt fig. 1 och Z-

b. Maskiner rned en rnellanfot, pla-
cera stropparna enligt fig. 3.

Z. Maskiner rned gaP (=SBSAG-
s 10sAG):

Placera hogra lyftstroppen s5sorn i
fig. 3. Trzid den rnassiva stSngPn P
40 rnrn genoffI ett h51 i bzidden s3 att
den vdnstra lyftstroppen kan kopplas
p3 stingens iindar (se fig. Z).

19Fig.4
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sSsA-sr osA-s8sAc-st osAc
UPPSTAI[NINC
RENGURNING
UPPRIKINING

Uppstai.llning
Ett gott fundarnent har stor betydelse
for svarvens goda funktion och livs-
Iaingd. Orn verkstaden har stadigt be-
tonggolv, kan rnaskinen placeras di-
rekt dzirpd" utan seirskilda f6rstairk-
ningar.yid sd.rnre golv och lzlngre
dubbavstind fordras ddrernot ett eget
fundarnent vZil dirnensionerat och ar-
rnerat, si att uppstaillningsytans forrn
i rnesta rnojliga rnSn kan bibehSllas
oforandrad. Undvik att stailla upp rna-
skinen pi fundarnentet innan detta har
torkat och satt sig. Se f6r ovrigt fun-
darnentsriktning pi sidan 7.

Rengdring

Flytta .j pi sliide, tvairslid, toppstid
och dubbdocka fOrrein rostskyddsrned-
let air noggrant avld.gsnat frSn sarntli-
ga styrningar. Sairskild upprnairksarn-
het bor d.gnas 3t pridrnans styrlister
och avstrykarna pi slzidens dndar.
Rengor d.ven undre slaidstyrningarna
pi" rnaskinens fran)- och baksida samt
ledarskruv, rnatarsting, kuggsting
och rnan6veranordningarna. Rost-
skyddsrnedlet borttagel bdst genorn
tvzittning rned kristallolja och trasor.
Torka deirefter rent rned nya trasor
och inolja slutligen alla glidplan och
Ovriga blanka.ytor.

Uppriktning
Till8ten avvikelse for prisrnastyr-
ningarna i horisontal- och vertikal-
plan d.r 0 , 0Z rnrn/ t 000 rrurr i b8d,e
leingd och tvdrriktning. Svarven riktas
upp rned hjalp av befintliga staillskru-
var el1er, orrr rnan si onskar. rned
ekkilar rnellan golv och fotter. An-
vdndes stzillskruvarna b6r rnan sorn
underlag for dessa ha jzirnplattor 10 b.

15 rnrn tjocka och 100 >. 150 rnrn i fyr-
kant, helst fastgjutna pe betongen.
Fdr 15nga svarvar finns speciella un-
derl:iggsplattor rned stzillskruvar for
riktning och fasthStining av prisrnan
dven i sidled.
For uppriktning anvdnd.es leimpligen
vattenpass rned skaldelsnoggrannhet
0, 0Zf 1 000 rnrn. I lain^gdriktningen pla-
ceras vattenpasset pd slAdens f rd.rnre,
plana- del. I tv:irriktningen placeras
det p5. sl:idens tv:irslidstyrning sedan

20

tviirsliden vevats tillbaka erforderligt
stycke. Dzirvid bor iakttagas att un-
derlaget air vell rengjort och att vatten-
passet stir stadigt.
Observera att V-listernas 6verkanrer
inte f3r anvd.ndas for uppl:iggning av
vattenpass. Dessa kante r d: endast
putsade utan preciserad relation till
glidyto rna,
Svarven riktas forst i lSngdriktning,
varvid slaiden fors 0, 5- I rn for varje
avlaisning f rin spindeldo ckan rnot
dubbdocksd.nden. Ddrefter riktas rna-
skinen i tviirriktning och slzi.den flyt-
tas ca 0, 5 rn rnellan varje avldsning.
Sedan gores finjustering i lSngdrikt-
ningen och sist gdres en kontroll av
uppriktningen i tvArled.

Avlzisnin garr.a kan givetvis 96ras dven
unde r det rrran flyttar slaiden f r8n
dubbdocksdnden rnot spindeldockan.
N{an bor dock beakta att slaiden under
varje avlaisningsserie ror sig 3t sarn-
ma h3i1. Vattenpasset bor fi tilirack-
lig tid att stabilisera sig fore varje
avleisning

AnvAnd.es grundbultar bo r rnan vara
forsiktig vid Stdragning av dessa s3
att rnan inte forspdnner prisrna ochf
eller skSpfotter.
Prisrnans rakhet i hor:isontalplanet
behover kontrolleras endast for svar-
var rned dubbavstSnd over 3.2_5_0 rnrn.
Detta sker rned speciella anord-
ningar, tr5.d och rnikroskop eller op-
tiskt med teleskop (autocollirnator).

Vattenpas s
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Ansiittning av ledarskruvrnutter (""
sid. 31):

Radiell ansittning av ledarskruvrnut-
ter sker rnedelst stiillskruvenA. Los-
sa lSsrnuttern, vrid stZillskruven 3t
vdnster och drag Ster fastl5srnuttern.
Vid ansiittningen bor ledarskruven
vara f rikopplad och v:il rengjord. Le-
darskruvrnuttern bor ej ansiittas h5r-
dare dn att rnan kan vrida ledarskru-
ven for hand d& rnuttern zir tillslagen.

Spzinning av drivremmar (se sid. 35):

Lossa de bida skruvarnaA. Vrid ddr-
efter skruven e 5t hoger varvid rno-
torn glider nedit i sin styrning och
rernrnarna spdnns. Di drivrernrnarna
5r lagorn spzinda drag Ster fast skru-
varna A. Vid justering av rernnlarna
bor skyddskSpan C dernonteras.

AnsSttnin g av linjaler:
Ans;ittning av gejdlinjalerna vid sldde,
tvzirslid och toppslid bcir helst gdras
Z ggt orn 8ret. Diirvid bor linjalerna
tagas ut, rengoras och kontrolleras.
Orn repor eller slagrnairken observe-
ras, skall dessa tagas bort rned skav-
st31 och/eller rned fint bryne.

Dairefter rnonteras linjalerna v:il
srnorda och ansiittes s3 att sliderna
loper lagorn littt 6ver hela rorelse-
strdckan.

sSsA-sl osA-s8sAG-Sl OSAG

ANSATTNINGAR, JUSTERINGAR

S;ikerhetspinne for ledarskruv:

Szikerhetspinne for rnatarstSng

Refflas

Pinnarna tillverkas av rnZissing SIS
5l7O-4; brottgrd.ns = a  kp/rnri?.

Pinnarna skall skydda rnatningsrne-
kanisrnen rnot overbelastning. Dairfor
dr det rnycket viktigt att pinnarna
tillverkas av riitt rnaterial och att
anvisningsrnidjan ges rzitt dirnension
enl. ovan.

2 4

l1 z 11

z4

tl
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s8sA=sI osA-s8sAG,st osAG
ANSATTNING AV SPINDEITAGREN
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Rengor spindeldockan vzil utviindigt
innan ansdttningen piborjas. Studera
figur och liis foljande text.

Ansiittning av frdrnre rullagret A-T:

Fiist rnikrokator D p3 spindeldockan
si att rniitspetsen kornrner rnot spin-
delnos ens pe rif eri enl. figur. Plac e -
ra en tryckplatta I av Srnrn:s tjock-
lek rnittfor bakre lagret. F6r heiv-
sting E (langd ca Z rn) in, i spin-
deln fr8n dess bakre iinde si att den
kulforrniga inden nir tilt rnitten av
frdrnre rullagret. Belasta haivsting-
ens yttre einde rned ca 75 kg. D2ir-
vid gor rnikrokatorns visare utslag
3t hoger. Anteckna detta rnal. vd.rde.
Utfor rndtningen for vart l/4:s varv
p3 spindeln. Tag rnedelveirdet for de
eventuellt olika rndtresultaten till
gr:und for ansdttningen.
Det eir av vikt att spindeln ej vrider
sig under rnd.tningen. Hindra vrid-
ningen t. ex. genoffr att anbringa en
klove pi spindeln och h&ll den rnot
nigot fast forernSl inuti dockan vid
varje rnaitning.
Dernontera de USda lockhalvorna FI.
Forskjut lSsringen K i sidled 3t no-
ger s3 att distansringshalvorna L kan
dernonteras.
For ansiittningen skall nu ringhalvor-
na L avslipas p3 bredden = 15 gin-
ger den onskade rninskningen av la-
gerglappet. Ex. : Orn det upprnzitta
lagerglappet dr 0,006 och det skall
rninskas exernpelvis till 0,001 (rninsk-
ning=0, 005), avslipas distansrings -
halvorna 15x0,005 = 0,075 rnrn.

Lagg ringhalvorna efter avslipning
Ster pi sina platser och I5s dessa
rned ringen K. Vik upp fliken p3 13s-
ringen N och ansdtt rullagerinnerrin-
gen T rned rnuttern O. Gor denna an-
sdttning enl. foljande:
Dernontera rernkSpan, hAll rnuttern
O stilla rned l2irnplig nyckel och vrid
rernskivan 3t hoger. Axiallagren C
sarnt brickan S pressar ddrvid rul-
lagerinnerringen T rnot den avslipade
distansringen L. (Denna rnetod skall
anvdndas diirfor att spindeln rniste
rotera under ansdttningen. I annat
fall kan skador uppstS pi axiallag-
ren).

sSsA-sr osA-s8sAc-sl osAG

ANSATTNING AV SP.INDETIAGREN

Innerringen T, sorn har koniskt h31,
utvidgas vid anseittningen och rninskar
lag erglappet.
Efter ansdttningen av rullagret rnSste
forspzinningen over axiallagren upp-
hdvas. For att Sstadkornrna detta,
vrid kilrernskivan 3t viinster ff)of,sva-
rande en I/Z delning pi lSsbrickan
och hdtl s arntidigt ringrnutte rn O
stilla. Vik deirefter en flik p3 lis-
brickan N ned i ett spir pi rnuttern
O. Vik sedan upp fliken fr5.n resp.
spir pi rnuttern Y, drag denna lai.tt
rnot lS.sbrickan N och l8s rnuttern Y
Ster rned en flik. Montera ringhal-
vorna H Ster p3 sina platser. Kon-
trollera till slut att spindeln roterar
Iatt.

Ansaittning av bakre radiallagret B:

Feist rnikrokatorn pi spindeldockan
rned rnd.tspetsen rnot spindelns peri-
feri pi dess bakre inde. For in hziv-
st5ngen frin spindelns frd.rnre einde
och utfor rnd.tningen p3 sarnrna szitt
sorn vid det frzirnre lagret A.
Dernontera locket U. Vik upp fliken
pi lSsbrickan V. Ansiitt lagret genorn
att vrida ringrnuttern X 3t hoger.
Vrid rnuttern ca 30o f or varje 0, 01
rnrn:s ansdttning. Lis rnuttern X rned
en flik pi lSsbrickan V. Montera se-
dan locket U Ster pi sin plats.

Anseittning av axiallagren C:

Spindelns axialglapp borttages en1.
foljande: Drag ringmuttern O for-
siktigt 3t hoger tills det axiella glap-
pet blir -0. L8s rnuttern O rned en
flik. Drag ringrnuttern Y latt rnot
lSsbrickan N och 13s dven rnuttern
Y. Kontrollera slutligen att spindeln
roterar ldtt.

ZJ
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s8.gA-sr osA-s8gA€-sl O!'AG
STYRRING FUR STANGMAIERIAT

Styrring for stSngrnaterial

I

rnonteras och 13ses entri'gt fig. I .

Fig" 1

F ig.Z och fig.3 visar utforrnningen av lEshylsa resp. styrring.

OBS. Dessa detaljer rnedfoljer ej rnaskinen.

61 ,9
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sSsA-sl osA-s8SAG-Sl OSAG
sPINDEtDOCKA, VAXEISYSTEM

HEADSTOCK, GEAR TRAIN

l6
l5

22

23

24

6r dQ 5e.

41

42

ie 6e

67

r
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SPINDEI.DOCKA, SEKTIONER

HEADSTOCK, SECTIONS

B-B

35 ---t--'- 3

c-c
26
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sSsA-sl osA-s8sAG-Sl OSAG
MATNINGSVAXETTADA, VYER

FEED GEAR BOX' WIEWS

+++o'++oa
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sSsA-sr 0sA-s8sAG-sr osAG
MATN INGSVAXETI.ADA, SEKTIONER
FEED GEAR BOX, SECTTONS
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SADDTE
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sSsA-srosA
STADE, SEKTIONER

SADDLE, SECTTONS

A-A SSSA

SlOSA

ffi\.-ix-w
ry74v'24

1n

C-C D-D trcL-L
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sSsA-slosA
FURKTADE

APRON
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.d!)i sSsA-srosA
FORKtADE, SEKTIONER
APRON, SECTIONS

A-A

53 -54 -5

C-C

l5
r6

17

t8

19

20

21

22

32
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s 8sA-Sl OSA-S8SAG-SI OSAG
DUBBDOCKA

TAITSTOCK

B-B

,i,ii'r' 33
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SSSA-SI OSA;S8SAG-SI OSAG
}IANO'VERANORDNING
CARRIAGE TRAVERSE MECHANISIT
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+- sSsA-sl osA-s SsAG-Sl OSAG
iAOTORUPPHANGNING

MOTOR IVIOUNTING

nffl-

234
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BAKtAGERi
END BEAR:ING
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sSsA-SlosA
5M'O-.RJ N I N GS I N STR U KT I ON

Pos

Z;6

3;5

7

B;
14-18

11-13

9; 1o

B egkrivning

Spindeldocka, badsrnorining; Olja: S38 Hxrf

Pifyll olja tili rnitten av niviglaset 4 och kontrollera
nivSn varje d"g. Oljernaingd ca 15 liter for SBSA-
SBSAG och ca 25 liter for 510SA-S10SAG.

Gor forsta oljebyte i en ny rnaskin efter en rn8nads
driftstid. Gor foijand'e oljebyteh en ging per 3r.

Rengor spindeldockan vid oljebyte .tt.9 kristallolja
och lorka rned rena linnetrasor. Anvdnd inte tr:rssel'

Oljeavtappningsroret 1 rnynnar ut ovanfor byteshjulens
forvaringsbox. 

:

MatningsvtixellSda; OIja: S40 Cg

Andlag ren har veksrnd rjning . Srno rjningen ske:r via
oljeboxar vars nivSglas dr Z och 6.
Kontrollera nivSn varje dag.

Pifyll boxarna vid behov via nipplarna 3 och 5,

Srnorj nortonlyran dagligen via
lyran pi lzige 10 vid srnorjning

F6rklSde; Olja: 540 Cg

Srnorj nipplarna B, 14, 15, 16, 17 och 1B dagligen.
Obs. 3 st nipplar vid pos. 15 och t7.

Baklager; Olja: 540 Cg

Srnorj nipplarna Il, lZ, och 13 dagligen.

Dubbdocka; Olja: 540 Cg

nippeln 7. Pl:rcera
av nippeln 7.

Srnorj nipplarna 9 och
rned pinolen bide i in-

10 dagligen. Srnorj nippeln
och utdragna liiget. 37
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sSsA-stosA
SMO'RJN INGSINSTRUKTION

Pos. Beskrivning

Vzixelhjulslagren; Olja: S40 Cg

Srndrj nipplarna 19 och 20 dagligen.
Nippeln Z0 finns endast pi rnaskinerna
SlOSA-S1OSAG.

Srnorj kuggbanorna en ging per vecka.

Slzi.de, tvdrslid och toppslid; Olja: S40 cg

19;20

ZZ; 23
z8;3?

zg

ZI; 24

30;31

SlSdstyrningarna
Srn6rj filtdynorna 22, 23, ZB odn 32
en ging per vecka. Veva tvdrsliden
rnot centrurn tills oljeskruv 29 blir
synlig. Srndrj genoln denna skruv en
gang per vecKa.

Dernontera avtorkarna (6 st) f r8n
sl:idstjairtarna en gSrg per vecka.
Rengor avtorkarna viil och fukta se-
dan dessa rned srn6rjolja"fore rnonte-
ringen.

Tvzirslid och skruv
Srnorj nipplarna 21, 24, 25 oc}i' 27
dagligen.

Toppslid och skruv
Srndrj nipplarna 30 (Z st) och 31 dag-
ligen.

ALLMANT

P3fy11 sarntliga srn6rjstSllen f6re
igdngszittning av ny rnaskin.

Rengor rnaskinen grundligt minst en
gSng per vecka.

Anolja gejderna, pinol, ledarskruv,
rnanoverst&ng och kuggstSng efter
varje rengoring.

For srr:rorjning av drivrnotor och ev.
6vriga rnotorer, se rnotortillverka-
rens srnorjanvisningar sorn rnedfol-
jer resp. rnotor.

De i srn6rjningsinstruktionen upptag-
na srnd rjrnedelsbeteckningarna dr
Sveriges Mekanforbunds typspecifika-
tione r.
Se rnotsvarande handelsbendrnningar

o.i tabellen pd. sidan 37,2.

37,
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1

Z.

J.

^

q

6.

7.

B.

q

10.

11.

Huvudst

B rytare

B rytare

Lis ratt

Handtag

Spak fo

Spak fo
vdnste r

Spakar
hastigh

Skruv f

Skruv f

Spak fd

mbrytare

for kylvzitskepurnp

for kopieranordning

for eindv:ixe1.k3pa

for inst;illn. av nortonlyra

grov och fin rnatning

gaingning och rnatning,
- hoger

or ornleiggning av spindel-

r lSsning av tvairslid

r l8sning av slzide

lSsning av pinol

sSsA-stosA

MANOVERINSTRUKTION

t2. Handtag for snabbl3sning av
dubbdocka

13. Skruv for l5.sning av dubbdocka

14. Skruvar fdr insteillning av
dubbrdocka i sidled

15. Hoger startspak

16. Spak for in- och urkoppling av
ledar skruvrnutte r

17, Spak for in- och urkoppling av
rnatningsdrivning i forklzide

18. Spak fdr in- och urkoppling av
tvdrrnatning

19. Spak for in- och urkoppli-ng av
liingdrnatning

20. Vdnster startspak

-.

38
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sSsA-sr osA-s8sAc-sr osAG
MANOVERINSTRUKTION

Ope ration

Inkoppling av
el- strorn

SPINDELNS RO'IATION:

Rotations rikt-
ning

Hastighet

Sta rt

Stopp

!p

Nodstopp

Man6ver

Vrid pi huvudstrornbrytaren.

Spindelns rotation frarnSt: fOr start-
spakarna 15 eller 20 nedit

Spindelns rotation bakit: f6r start-
spakarna 15 eller Z0 uppit

Stzill in dnskat varvtal enligt syrnbol-
erna pi skylten rned spakarna 8.
Vzixla rned spakarna B endast vid
stillastSende spindel.

Ar rnaskinen utrustad rned 18 spin-
delhastigheter, svarar varje spakin-
steillning (enl. hastighets skylten) rnot
2 olika hastigheter. Startspakarna 15
och 20 har d3 Z olika driftslaigen b3-
de uppit och nedit. Startspakarnas
1:a laige ger det liigre varvtalet och
Z:a laiget ger det h6gre varvtalet i
respektive rotat. riktning.

Starta ald.rig spindeln utan att en
chuck, patronskiva eller dyl. air rik-
tigt rnonterad pi spindeln.
Startspakarna d.r 13sta i neutralleiget
av spdrranordningar. Vid start av
spindeln skall spakarna ldsgdras enl.
foljande:
Start rned spak 15,
for spaken f6rst 5t hciger och sedan
uppit eller nedSt i onskat driftslzige
Start rned spak 20,
vrid spaken 3t h6ger och for den se-
dan uppit eller nedSt enl. ovan.

F6r resp. startspak till neutrallzige
si att spdrranordningarna trdder i
funktion och l8ser spakarna i detta
lzige.

Ar rnaskinen utrustad rned likstrorns-
broms eller reverse ringsvdxel, brorn-
sas spindeln snabbt si fort som
startspaken nir neutrallaiget.

Ar rnaskinen inte utrustad rned ovan-
ndrnnda tillbehdr, kan spindeln brorn-
sas rned motorn enligt foljande: For
startspaken t. ex. frin det undre
driftslSget till det 6vre och dzirifrin
snabbt tillbaka till neutrall:iget. Den-
na rnanover kan norrnalt gdras ca 3
ginger i rninuten

Vrid huvudstrombrytare till O-lZiget.
D5 stannar rnaskinens alla 16relser.

Manoverdon

Huvudstrorn-
brytare 1.

Startspaka rna
15 och Z0

Spakarna 8

Startspakarna
15 och 20

Startspakarna
15 och 20

Startspakarna
15 och Z0

Huvudstrom-
brytare 1.
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Operation

Matnings -
riktning

Matnings -
sto rlek

Sta rt

Urkoppling

Manover

LANGD- OCH TVARMATNINGARNA (rnaskinella):

Med spaken 7 vdndes hela rnatnings-
rnekanisrnens (aven ledarskruvens)
rotationsriktnlng. Velj onskad rikt-
ning enl. syrnbolerna vid sPaken.
V2ixla rned spakenT endast vid stilla-
stS.ende spindel.

Stude ra rnatning stabellerna.
Vzilj dnskad rnatning (enl. anvisning-
arna i tabellerna) rned spaken 6 och
lyran 5.

Observera att rnatningsstorleken iir
iiven beroende pi vdxelhjulsuppszi.tt-
ningen. For varje uppsiittning erh5l-
les Z0 olika lzingd- och tvdrrnatningar.

Viixla rned spaken 6 och lyran 5 en-
d.ast di spindeln iir stillastiende eller
roterar sakta.

Start av lzingdrnatning:
Lyft spak 19 till horisontall:ige
Start av tvdrrnatning:
Lyft spak 1B till horisontallaige

Observera att rnatningarna startar
endast d3 rnatningsrnekani.srnen i for-
kl:idet d.r inkopplad, d. v. s. spaken
17 iir i sitt vd.nstra lzige.

Starta inte rnatningarna utan att forst
undersoka att rorelsen i friga ej hin-
dras t. ex. av nigon 13s-och feller
stoppanordning.

Urkoppling av rnatningarna kan ske
p3 foljande szitt:

a, For spak 19 eller 18 ned i lod-
reitt lzige. De stannar lzingd- resp.
tvdrrnatning. Anviind detta s;itt vid
svarvning.

b. Matni.ngsrnekanisrnen i forklzidet
kan Ziven urkopplas genorn att spaken
17 fors till sitt hogra leige. (Urkopp-
Ia enl. denna rnetod di gzingning pi -
bo rjas ).

c. Hela rnatningsrnekanisrnen stannar
dessutorn d3 spindeln stoppas. Denna
urkopplingsrnetod kan anvdndas vid en
eventuell no dsituation.

sSsA-st osA-s8sAG-Sl OSAG

MANUVERINSIRUKTION

Manoverdon

Spak 7

Spak 6 och
lyra 5

Spak

Spak

Spak 17

Spakarna
och 1B

Spak t7

to

1B

r9

Start spakarrLa
15 och Z0

38,2
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sSsA-sr osA-s8sAG-sr osAG
MANOVERINSTRUKTION

Operation

GANGSTIGNINGARNA:

Stignings -
riktning

Stignings -
sto rlek

Byte av
vzixelhjul

393 fo rts.
SBSA.SBSAG

Manover

Valj hoger -eller vd.nsterstigning rned
spaken 7 enl. syrnbolerna vid spaken.

Viixla rned spakenT endast vid stilla-
stSende spindel.

VaIj onskad stigning enl. foljande:

a. Studera stigning stabellerna

b. Kontrollera att veixelhjulsuppszitt-
ningen dr den rzitta. (Orn si inte eir
fallet, byt vzixelhjul enl. nedanstSen-
de anvisnirg).

c. Placera lyran 5 i angivet lzige.

Byteshjulen forvaras i ett fack i rna-
skinens vd.nstra skSpfot. Varje hjul
har kuggtalet instairnplat i nd.ra an-
slutning tilt kuggbanan.

Utfor veixelhjulsbytet enl. foljande:

a, Stanna spindeln och vrid huvud-
strornbrytaren till O-izi.get.

b. Oppna v;ixelhjulskSpan (skruva loss
ISsskruven rned ratt 4).

c. Lossa skruv A och slzipp ned ly-
ran.

d. Dernontera behovlig antal viixel-
hjuI.

e. Montera K4 och Kl.

f.. Montera K3 och K2. Passa kugg-
glappet mellan K3 och K4 och drag
fast muttern B.

Manoverdon

Spak 7

Lyra 5

\

3

S1OSA-SlOSAG

,-'VKr(+i,f{,g. Montera K5. Passa kugglappet
mellan K5 och KZ och drag fast rnut-
tern C. (Oetta gziller endast for
S10 SA och S10 SAG).

h. Vrid upp lyran och passa krg-
glappet for vdxeln KZ-K1 (fcir SSSA
och SBSAG) eller for vd.xeln K5-K1
(fcir S 10SA och S 10SAG), och drag
fast rnuttern A.
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Operation

Byte av
vzixelhjul

fo rts.

Giingning

SLADE OCH TVARSI,ID:

Lisningar

DUBBDOCKAN:

Manover

i. Kontrollera tili slut kugglappet i
sarntliga vdxlar. Flankspelet skall
vara ca 0, 1 rnrn. Srnorj viixelhjulens
kuggbanor sarnt nipplarna vid B och
C.

Obs. Se tiIl att v2ixelhjulen d"r vzil
rengjorda fore rnontering,
Montera alla hjul s3 att kuggtalssiff-
ran blir synlig utifrSn.

Sarntidig inkoppling av rnatning och
gzingning hindras av en spd.rr i for-
klzi.det. Dzirfor skal1 spaken i7 foras
till. sitt hogra lage di gaingningen pe-
bo rjas.

In- och urkoppling av ledarskruvs -
rnuttern sker rned spaken 16, solrr
viit inkoppling fors ned 3t hoger.
For alltid spaken 3t USda riktningar-
na s3 l3ngt soryr resp. stoppanslag
tilLit e r.

sssA-sl osA-s8sAG-Sl OSAG

MANO'VERINSTRUKTION

Manoverdon

Spak 17

Spak 16

L8s sliiden rnot bzidden rned skruven
I U"

L3s tv?irsliden rnot slziden rned skru-
ven 9.

a. SnabblSsning
biidden erhi"lles

b. Skall dockan
rnera varaktigt
b8de handtaget L

av dubbdockan rnot
rned handtaget IZ.

l3sas rnot b:idden
och h3rt, Stdrages
Z odn skruven 13.

Skruv 10

Skruv 9

Skruv 9

Handtag IZ

Handtag IZ
och skruv 13

Spak 1 1

Pinolratt

Lisningar

Verk-
tyg sbyte
i dubb-
dockspinol

c. Pinolen l5ses rned spak 1 1.

Fastszittning av verktyg rned 'rtungarr:

a, For ut pinolen frSn dockan (vrid
pinolratten rnedurs) si l5ngt att" pi-
nolskruven inte hindrar fastseittnine
av verktyget.

b. For in rrtunganrr riktigt i pinolens
faLtning fore fastslagning av verktyget
i pinolkonan.

forts.

38,4
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sSsA-sr osa-s8sAc-sl osAG
MAN'OVERINSTRUKTION

Operation

Verktygs -
byte i
dubbdocks -
pinol

forts.

Flyttning
av dubb-
docka i
sidled

Manover

c" Nedtagning av verktyget:
Vrid pinolratten rnofurs tills pinol-
skruven stdter ut verktyget frSn pi-
nolens kona.

Sidoforflyttningen utfdrs
s zitt :

opa foljande

a. Lossa dubbdockslSsningarna

tills doc -

I4b (vrid

Manoverdon

Pinolratt

Handtag IZ
och skruv 13

Ratt ZI

Ratt Zl

b. Vrid skruv 14b rnoturs
c. Vrid skruv 14a rnedurs
kan flyttats tillrzickligt
d. L3s Ster fast skruverl
rnedurs )

GAPBRYGGAN (fdr SB SAG -S 10 SAG):

Dubbdockan fOrflyttas enl. ovanstSen-
de rnot rnaskinens f rarnsida. Skall
dockan flyttas i rnotsatt riktning, s3
vrid skruvarna I4a och l4b i orn-
viind ordning.

Sidoforflyttningen av dubbdockan iir
rnotiverad t. ex. for att Sstadkornma
l8nga och rnycket slanka konor vid
svarvning rnellan dubbarna. Dubb-
spetsarna bor dzirvid l:irnpligen vara
kulforrniga. Anviind dd.rernot inte si-
doforflyttningen till att parera konici-
tetsfel p3 arbetsstycken d3 dessa fel
upptrAder p. g. a. otillf reds stzillande
uppriktning av rnaskinen. Sorj i stzil-
Iet for att rnaskinen blir rzttt upp-
riktad.

Vrid ratten Z1 rnoturs tills fiistskruv-
en d.r helt urgai.ngad, lyft upp brygg-
an frSn dess frarnkant och fall den
bakit mot stoppet.

Rengor noga bryggan och dess anligg-
ningsytor p3 prisrnan.
FeII bryggan forsiktigt ner pe sin
plats och skruva fast bryggan med
ratten ZI.

Skydda bryggan och dess anliggnings-
ytor rnot slagrniirken och dylikt.

Uppfall-
-i-c

Fas tsdtt -
nin cr----^b

38J
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Operation

KONAPPARAT:

Instzillning av
konicitet

Ins t:illning
av arbets -
Ieig e

Ins tzillning
av skdr-
djup

Ans iittning
av nytt skiir

Manover

a. Lossa skruvarna D

b. Vrid linjalen A s3 att visaren B
anger den onskade koniciteten pi ska-
lan C.

c. Lis Ster fast ,skruva:rna D.

Konicitet och halva konvinkeln q:
. lJ-ctl\onrcl_Iel = L ;

D_d
-L angenten I = ZL i

Exernpel opa ins t;i.11ning s vinkel

sssA-sr osA-s8sAG-st osAG

MAN'OVERINSTRUKTION

KON. OCH FASONAPPARAT

Manoverdon

Skruvarna D

Linjalen A

Skruvarna D

Konslid H

Konicitet FA
5:100

10:100
15:100
Z0: 1 00
25: 1 00

!" 26'
zo 52,
40 ZO'
5" 42',
7" 7',

a. Flytta svarvsld.den och konsliden
i arbetslzige. Diirvid skall konsliden
place ras i f orhellande" till a rbets -
stycket och skd.rverktyget s5 att slzi.-
den obehindrat kan forflyttas utefter
hela konlaingden"

b. Lis konsolen K vid prisrnan rned
rnuftern E.

a. For tv:irsliden f rarn till det aktu-
ella diarneterornrSdet med hjalp av
veven F.

b. L3s tveirsliden vid slidskon genorrr
att draga 3t spaken G.

Nu kan konsvarvningen pSUorSas ge-
norn att sl;iden rnatas fdr hand eller
rned hjalp av rnaskinella l;ingdrnat-
ningen.

a. Lossa spaken G.

b. Fdr tvd.rsliden f rarn till nytt skZir-
l;ige.

c. Drag 3t spaken G.

Konsol K och
rnutter E

Vev F

Spak G

Spak G
vev F

50
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sSsA-sr osA-s8sAo-st osAG
,TANUVERINSTRUKTION

XON- OCH FASONAPPARAT

Operation

FASONAPPARAT:

TiIIve rk-
ning av
kopie ring s
rnaII

Fasts:itt-
ning av
mallen

Fason-
svarvning

Manover

Observera vid tillverkning av kopie-
rings rnallen:
a. Kopierings rullens diarneter
(=40 rnrn) tittSter inte direkt over-
foring av rnallens kontur till arbets-
stycket.

b. Vid utvzindig fasonsvarvning alst-
rar t. ex. en konkav rnall en konvex
generatris i arbetsstycket. Detta un-
der forutsaittning att skd.rverktyget zir
fastsatt i frarnf^6rsdttaren.

c. Tillverka mallen av stSl (tjock-
lek ca 17 rnm) och hzirda den orrr
storre antal arbetsstycken skall till-
verkas efter san.rrrra rnall.

d. Forse rnallen rned skruvh8l for
fastseittning av denna till rnallhyllan.

e. MaIIens storsta stigning rnot rnat-
nings riktningen skall ej overstiga 350.

Fastszittning av rnallen sker enl. fdl-
jande:

a. Tag ned rnotvikterna N och drag
tvairsliden init rnot centrurn.

b. Lossa skruvarna D och for mall-
hyllan bakit. (Vattnyttan kan dernon-
teras frSn fasonapparaten d3 skru-
varna D borttages helt).

c. Skruva fast rnallen O p3 hyllan L.

d. Rikta rnallhyllan till lzimplig ar-
betsl2ige s3 att rnallen kan Sterge den
avsedda konturen pi arbetsstycket.
(OUs. Mallhyllan kan aiven snedstail-
las sisorn konlinjalen A).

e. Drag fast skruvarna D.

Forbered svarvningen enl. foljande

a. D rag tvetr sliden utSt tills kopie -
rings rullen triiffar rnallen.

b. Belasta hdvarmen M rned lzirnpligt
antal rnotvikter N.

Man6verdon

Motvikterna N

Skruvarna D

Skruvarna D

50,1 fo rts.

Motvikterna N
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Ope ration

Fason-
svarvning

forts.

N{anOver

c. Szitt upp skiirverktyget si att den
radiella sk:irkraften och kopierings -
rullens tryck mot rnallen ve rkar i
sarnrna riktning.

d. Gor insteillningen av arbetsliige
och skdrdjup enligt rnotsvarande be-
skrivningar fdr konapparaten.

sSsA-sl osA-s8sAG-Sl osAG

MAN'OVERINSTRUKTION

KON- OCH FASONAPPARAT

Manoverdon

Srnorj spruta

Srnorjkanna

SMORJNING AV KON.OCH FASONAPPARAT:

Nipplarna

Konlinjal
och slid-
sko

Ovrigt

Srnorj nipplarna P och R dagligen.

Srnorj konlinjalens och slidskons glid-
ytor Z gS,ngerfdag de konapparaten
anv2inde s.

Rengor och inolja
och ovriga blanka
ka.

Srnorjrnedel: S40

apparatens glidytor
delar en g&ngfvec-

Cg

50,2
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sSsA-sr osA-sEsAG-sI osAG
KONAPPARAT

TAPER ATTACHMENT

=----____==_

Geiller endast
Only for

A_A
for sSsAG-slosAG

50,3
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S8SA.S| OSA-S8SAG-SI OSAG
KONAPPARAT, SEKTION

IAPER ATTACHIITENT. SECTION

LO
rO

v
:cn

dd
tsFXH
Fdv
FF^lN

N.fl

HH

FF

XXXX
A AN

t{hkh
HgHg

dG dOr dPi dOi
Ud Ud Od Ud

lol : :: ::.q
t5

b0x
"Y!.;iU) c

il -. '+j . .

tr: 'H d .:NX '; 
Uov${H
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A).dH'dvad

A4dFlhnHVHH
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ob0 ;d oo do
J<d iJd &O. nOr(')hdd
df-r d+) d+i d+r
+) +J +i +r(n.o.o.o.
trx lix $rX $rX:Od :Od :Od :Od
+) <i +) \<r +) \<r +r \<{az aA aa aa

50,4

www.maskinisten.net



S8SA.S! OSA-S8SAG-SI OSAG
FASONAPPARAT, SEKTION

PROFIIING ATTACHMENT, SECTION

Otnororo$
Ln

ddddtd
HHHHHtsHHHHHH
nddddd
HHFHHHHXHHHH

X

k

Ud

X

h

Od

b0
H.
'.1 hEq+.t o='fr* .99 ::

HO

bq ,5h ::qrl{x'
.no tX
#.rY^: >q-r3X +, o h .
! v n\,j{vrud!?.s 66 e:
b0 tr{: H r,
dd.AAti\HA.VVIVV.r{ {-t +) d .t +)
dhni^FA.\
tswefHvv>g c
L O O--_{ g1 }r
frlr-.i d N a d{ n o X..l
6 uo J s J'o
F.H , X t\JF{ h I^ h LrE,E o Ii o o
.lY o h0F b0-
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sSsA-sr osA-s8sAc-sr osAG
SPINDETHASTIGHETER MEO

REVERSERT NGSVAXEt

3 olternslivo seriir

Hastigheterna

Hastigheterna

startspaken fores nedit

startspaken fores uppet

de

de

a

b

erh8lles

e rh311e s

l

Spakliige Serie I Serie II Serie III
a b a b a b

r4

T7

zo

z5

24

30

zz

z7

3Z

40

38

+l

35

44

50

63

60

75

55

69

79

99

95

L19

BB

110

t26
158

151

189

t39

175

199

250

239

300

zzz

278

3r6
397

379

476

350

440

501

630

602

756

558

700

797

1 000

956

1 200

Rotations riktning F ram Frarn Back

Spindelhastighete r a*b d b

p3 spakerl ,R

s 
" 

'.+ 
,{g\ 

t

' {l'l' ,i \'

Lzige

!i
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sSsA-sl osA-sEsAc-sr osAc
REVERSER INGSVAXEI. .

IAMEITKOPPI.ING

Kopplingen (exklusive ytterhylsan A)
d"r en dubbelkoppling av typ Ortling-
haus 355, rnodell 25 rned sinuslarnel-
ler. Vid event. best;illning av re -
servdelar skall kopplingens tillverk-
ningsnurnrner uppges. Nurnret dr in-
steirnplat i larnellh8llaren B.

Kopplingen instailles vid rnontaget for
erforderligt vri.drnornent. Efte.r en
tids anvdndnirrg kan det bli nodvd.n-
digt att ansd.tta kopplingen fdr und-
vikande av varrrlging och effektforlus-
ter i reverseringsvd.xeln.

Fig" 1

Ansiitt kopplingarna enligt foljande:

Vrid huvudstrombrytaren till O-I:iget.
Demontera luckan G (". sid. 51, 5),
varvid kopplingen blir Stkornlig. Drag
ut lSsb_lecket C ur spiret och vrid det
ca 45o si att sp;iirstiftet blir ur-
kopplat. Vrid st:j.llrnuttern D ca l/lZ
varv rnedurs (in5.t rnot larnellpaketet).
Vrid l3sblecket iter in i spiret och
vrid stzillrnutte rn sakta tills sparr -
stiftet faller in i ett hil pi ISsiingen

Montera luckan G efter avslutad an-
s2ittning och provkor maskinen.

I{ontroIIe ra efte r ansd.ttningen:

a. Att kopplingen kan overfora den
aktuella effekten utan att slira.

b. Att bida kopplingshalvorna f ritt
kan vridas i forhSllande till varandra
i f rins laget lzige.

c. Att kopplingsrnuffen F i tillslaget
lzige spzirrar kopplingens hd.varrn en-
Iigt f.tg. Z.

Fel Ratt

51,1

. Fig. Z Tillslagen koppting
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Anszittning av brorns (se iiven sid.
51,5):

Vrid huvudstr6rnbrytaren till O- laiget.
Dernontera luckan G. Lossa l8smut-
tern H. Vrid hylsrnuttern J rnedurs
tills brornsbandet blir lagorn spiint.
Drag sedan Ster fast lSsrnuttern H.

Larnellkopplingen skall st3 i frSn-
slaget lege d5 brornsen ansdttes.

Spiinning av drivrernrnar (se iiven sid.
51,4):

Drivrnotorn dr rnonterad p3 en hyIla
rned g8ngjairn. Kilrernrnarna f r8n
drivrnotorn tilt reverseringsvzixel-
l8dan kan spdnnas genoffr att rnotor-
hyllan vr:ides kring gSngjzirnscentru-
rnet med hjalp av en stiillskruv under
rnotorhyllan. Stdllskruven dr 13st
rned en l5srnutter.

Reverseringsv5xellSdan dr rnonterad
p3 en slid och vaxellSdan kan hojas
och siinkas i denna slid rned hjzilp av
stzillskruvarna L. Kilrernrnarna frSn
reverseringsvdxell5dan ti11 spindel-
dockan spdnnes enl. foljande:
Lossa skruvarna for linjalen K. Vrid
stiillskruvarna L rnedurs. Dzirvid gli-
der vzixell5dan nedit och rernrnarna
spdnnes. Drag Ster fast linjalen K
dA remrnarna d"r lagorn spzinda.

Vid ansdttningen skall huvudstrorn-
brytaren sti i O-l5get. Vidare skall
rernkipan for resp. rernvdxel dernon-
teras for att underlZitta kontrollen av
rern spiinning en.

sSsA-sr osA-s8sAc-sl osAG

REVERSER.INGSVAXEI.

BROMS, DRIVREMMAR, S,TAORJNING

Srnorjning (se iiven sid. 51,5):

Anveind olja S3B Hxrf (se srnorjrne-
delsspecifikation, sidan 37,2).

eStytt olja till rnitten av nivSglaset
M. eSfyllningen sker genorrl locket O
och avtappningen genorrl plugghSlet N.
Gor forsta oljebyte for en ny vdxel-
tSda efter en rninads driftstid.
Gor fotjande oljebyten tv8 gSnger per
3r.

SkOlj noga viixeln vid oljebyte rned
kristallolja innan nytt srnorjrnedel i-
fvlles.

51,2
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sssA-sr osA-s8sAc-sl osAG

REVERSERI NGSVAXET

MANOVERINSTRUKTION

Spindeln rnar:rovreras rned avseende
p3 rotations riktning och hastighet
rned hjetp av reverserringsviixeln i
kornbination rned spindeldockans vdx-
Iar.

Operation

Spindelns
rotations-
riktning.

Hastighet

Manover

Alternativ 1,
18 spindelhastigheter frarnit:

For spaken R till hogra liiget. Spin-
deln roterar d3 frarnit oberoende av
startspakarnas inkopplings riktning.

Alternativ Z,
t hastigheter frarnit; t hastigheter
bakit;

For spaken R till vd.nstra 15get. De
roterar spindeln frarnit rned en has-
tighet enligt a dA Startspaken fores
ned8t. Fors startspaken upp8t, rote-
rar spindeln bakSt rned en hastighet
enligt b.

Viixla rned spaken R endast vid stil-
lastiende drivrnoto r

Stall in onskad hastighet rned spakar-
na B. Varje spakinstaillning svarar
rnot Z n;irliggande hastigheter tratr och
ilbil.

Den liigre hastigheten trart erh8lles da
startspaken 15 eller 20 fores ned8t.

Den hogre hastigheten trbrr erh8lles
d3 startspaken 15 eller 20 fores upp-
3t.

VAxIa rned spakarna B endast vid
stillastSende spindel.

Enligt ovanstiende kan allts8 vzixlin-
gen rnellan Z ntirliggande varvtal (a
och b) ske rned hjalp av startspakar-
na utan nSgon ytterligare viixlings -
operation.
Vidare kan (enl. alternat. 2 ovan)
det liigre varvtalet koras frarnit och
det hogre varvtalet bakit.

Texten betr. spindelns rotations rikt-
ning och hastighet p3 sidan 38, 1

(Mandverinstruktion) ers2ittes av ne-
danstiende text. For ovrigt giiller
betjziningsinstruktionerna p3 sidorna
38 - 38, 5.

Manoverdon

Spak R
(se sid. 51,4

Spak R

Spakarna B

Startspakarna
15 och Z0

Spakarna B

51,3
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sSsA-sr osA-s8sAG-sr osAG
REVERSERINGSVAXE[, SEKTIONER

REVERSING GEAR, SECTIONS

t5

l6

7

l8

l9

),

71

72

B_B
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