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S8SA-S10SA-S8SAG-S10SAG

INLEDNING

INLEDNING

Denna instruktionsbok &dr avsedd att
vara ett hjdlpmedel dels f6r maskin-
operatdren i hans dagliga arbete, dels
{6r den servicepersonal, som skall
se till att maskinen far sin regel-
bundna skotsel. Denna skotsel
dr av storsta betydelse for
maskinens livsldngd och ar-
betsnoggrannhet. Om trots allt
reparationer madste foretas finns i
slutet av boken sektionsritningar,
som visar hur maskinen ar konstru-
erad.

Vid bestdllning av reservdelar skall
maskintyp och' . tillverkningsnummer

uppges.

Vid Dbesvidrliga reparationer eller
brist pa yrkeskunnig serviceperso-
nal star givetvis Kopings service-
avdelning till tjidnst med rad eller
besok.

Tva instruktionsbécker bifogas ma-
skinen, en f6r verkstadsledning och
service, en fO0r maskinoperatoren.
Att den senare boken kommer till av-
sedd person och noga studeras av
denne dr av storsta vikt.

Vi reserverar oss f§r even-

tuella konstruktions:’indringar.

Kim
vid



S8SA-S10SA-S8SAG-S10SAG
INNEHALLSFORTECKNING

Sid.
Maskin NT OCH LYP v vvuveevmnnnesonseeeenusae e e seneeeses 1
TNL@AMENE « v v vv v e e ine s e ias e 2
TnnehSllSEOTtECKIINE v v e vvn v e iaeeae e e aaane e 3
Teckenforklaringar till mask.skyltar . ... ... viiiiaenerrene 4
A T < 1= 7= T I 5
Dimensionsskiss, arbetsomrdden ...........c.evuintniee i 6
FundamentSTitning .. .oov e eaneoneeaneeane e eanseee e 7
SpindelnastigheteT oo oo vvure oottt 8
Hastighetsdiagram, l-hast. motor ............oevenrerenrenneere: 8,1
Hastighetsdiagram, 8, 7-700 r/min. ............................... 8,2
Hastighetsdiagram, 12,5-1000 T/MAN, ot 8,3
Hastighetsdiagram, 15-1200 r/min. (Endast for S8SA-S10SA) ... ... 8,4
Gingskérning, MNALNING + o v et v e e oo e 9
Anvindning av gdngklocka ........iiaiiieiii e 10
Tumstigningar S8SA-S8SAG .......c.eei vt 11
Tumstigningar S10SA-SI0SAG .......ceeunrnrrrrnrrne s 12
Millimeterstigningar S8SA-S8SAG ..... ..ot 13
Millimeterstigningar S10SA-S10SAG .....cvivvrnnvrr s 14
Modulstigningar S8SA-S8SAG . ... ....eieritn i 15
Modulstigningar S10SA-S10SAG ... ..currrn e 16
Diametral pitch S8SA-S8SAG ... ..o ittt e 17
Diametral pitch S10SA-SI0SAG ... ...vivie i 18
TLANSPOTE « e v v e e e et e e ms oo e as et e 19
Uppstéllning, rengdrning, uppriktning ... .o i 20
Ansdttningar, justeringar .........c.oeoeoiiiarar iy 21
Ansittning av spindellagren ..........cciiiii e 22-23
Styrring for stdngmaterial ..........ocaiiiiania 24
Ritningssidor:
Spindeldocka, VAXELSYSTem ... ....coie veinnrirn 25
Spindeldocka, SeKLiONET . .....itiiiarireererairiirareer s 26
Matningsvdxelldda, VYer .........oeeunntiirain e 27
Matningsvaxelldda, sekfiomer ............c.ceceieiiinnnierennnnenns 28
o T S I R R 29
Slade, SEKEIOMET v vvveverroonaeeanseaeanesotesasaneans e ncens 30
T OTRIEAE v o eve e ee e cn e oeesansonnanssssscsasnaasosossassasteosses 31
Forklide, SeKLIONeT .. o.utevio e veanee e e 32
DUDBDAOCKE & o s ee v et ve s ameeaasananosoesssanaossesssssaseceeesesssns 33
MandveranoTdnifg « .o ve oo arenenentonnaaene et e 34
MotoTupphdngning .. v.oveeueev vt mrerueaen it aor e 35
T LY T T 36
Smérjning, mandvrering:
SmMETjningsinstruktion ....... .aei i 37-37,1
Smorjmedelspecifikation ......c.iiiieiiiiiii e 37,2
Mansverinstruktion, Mandverdomn. ... c.e.eevroreronneearntanne s 38
MandverinstruKEION « . v v v v vt o ioroneeenoaeaerasosune s enseseerees 38,1-38,5
Tillbehor:
Kon- och fasonapparat o ......ceeeeeesonssannscsonnseansceneeessrse 50-50, 3
Konapparat, sektion (Dild) .......ouniiiiiineninnrneeens 50, 4
Fasonapparat, sektion (bild) ........coiiieeieriinnenns oo e BB 50,5
Spindelhastigheter med revers. VAXEl it e e o o 51
Lamellkopplingen i reverseringsvaxel ...........ooeerevnencnrnreens 51,1
Reverseringsvixel, broms, drivremmar och smoérjning ............. 51,2
Reverseringsvixel, mandverinstruktion .......cc00 00t 51,3
Reverseringsvixel (bild) .......................................... 51,4
Reverseringsvaxel, sektioner (bild) ................................. 51,5
Elektriskt kopplingsschema .........oierinionrnnnn e



S8SA-S10SA-S8SAG-S10SAG

MASKINSKYLTAR, TECKENFORKLARINGAR
MACHINE PLATES, SYMBOLS )

ok

Millimeterstigning
Millimetre pitch

Al

Spaklige vid gdngning resp.
matning

Lever position when threading
resp. feeding

Antal gidngor per 1 tum eng.
Number of threads per inch

T Eeatoam s Sl
YR R b=
— . Y
Géangning och matning:
vdnster - hoger S8S5A | SPTRIIE &
S8SAG m

Threading and feeding:
left - right Lyrans lige vid smérjning av
denna nippel

m_ m ] Norton tumbler position when

¢ |

Lyrans ldge 1-10
Norton tumbler position 1-10

o 1 ‘—> lubricating this fitting

Géngning och matning:
vanster - hoger S10SA /min.
S10SAG

Threading and feeding: = ;
left - right Spindelns varvtal per minut

Number of spindle revolutions

/\/\/\/\ per minute

Lidngdmatning per spindelvarv
Longitudinal feed per rev. of spindle

Huvudstréombrytare,
Drivmotor: Frdn - Till
Master switch,

Main motor: Off - On

Tvirmatning per spindelvarv
Transvers. feed per rev. of spindle

0

[ ) =

"

Matning, grov (A) eller fin (B) Vattenspolning: Start - Stopp
Feed, coarse (A) or fine (B) Coolant arrangement: Start - Stop
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DIMENSIONER:
Dubbhdjd éver béddens plan ... mm
Stérsta svarvdiameter &ver bédden ... ...l mm
;i " o tvérsliden ...l mm
Patronskivans diameter ...........coiiiiiiiiiiiiii mm
Dubbavstand, minimum ... ... mm
Baddens bredd ...t e mm
Tvérslidens rorelse . ......coviiiiiin i mm
Toppslidens ,, ... oo ca mm
Spindelns diameter vid framre rullagret .................... mm
i genomborrning, diameter ............. ...l mm
Kona ispindeln ... ..o metrisk
Pinolens diameter .. .........ooiiiiiiiiiiii i mm
" FOTEISE oot ca mm
Dubbens kona i pinolen .......... ... Morse nr
Normal svarvstélsdimension ........... ...t mm

HASTIGHETER, MATNINGAR M. M.:

Spindelhastigheter i geom. serie, 1-hastighetsmotor:

antal hastigheter ........... ool
NOrMaAlSerie  .......oiieiiiit i varv/min.

" motoreffekt ... ... . i hk
hOQg SeHiE  ..eivniiriiiii e varv/min.
v motoreffekt ...... ... hk
lag serie ... varv/min.
w o motoreffekt ... ... .. hk

Spindelhastigheter i geom. serie, 2-hastighetsmotor:

antal hastigheter ..........oooiiiiiiii
NOIMAlSEHE ...ttt vary/min.
" motoreffekt . ... hk
RBG SEHIE  «ovvvnreieeriii e varv/min.
v oom motoreffekt ....... ... hk
JAG SEIE ..ottt varv/min.
P motoreffekt ... ... hk
Géngstigningar i eng. fum ... antal
i o N 1t L O géngor/tum
Millimeterstigningar ..........cooiiiiiiiiiiis antal
Millimeterstigningsgrénser ..............ooooiiiian mm/sp.v.
langdmatningsgrénser . ... mm/sp.v.
tvd@rmatningsgranser ...........oooiiiiiiiiien mm/sp.v.
VIKTER:
Vikt netto med standardtillbehér och utan motor,
750 mm:s dubbavstand ... . i ca kg

Mervikt fér varje 500 mm:s férldngning av dubbavsténdet ca kg

S8SA

210
435
232
400
750
410

260
150

105

70
70
170

20%x 32

25—1000
30—1200

17,4—700

18
12,5—1000
8/7
15—1200
8/7
8,7—700
6/5

50
2—68
27
0,4—15
0,04—5
0,03—3,45

1800
100

S8SA-S10SA
TEKNISKA DATA

S10SA

260
525
330

750
410

260
150

105

70
70
170

20% 32

25—1000
30—1200

17,4—700

18
12,5—1000
8/7
15—1200
877
8,7—700
6/5

50
2—68
27
0,4—15
0,04—5
0,03—3,45

2100
100
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Dimension

Storsta gsvarvdiameter over prisman

Storsta gvarvdiameter over tvarsliden

Storsta avstdnd frin spindelcentrum

A

B

C
Avstindet spindelcentrum - toppslid D
Expans. hylsans hojd over toppsliden 1
Toppslidens bredd G
Tviarslidsrorelse

Toppslids rorelse

Arbetsstyckets max.vikt inspant mellan dubbarna 1000 kg
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HASTIGHETSDIAGRAM, 1-HASTIGHETSMOTOR

SFEED DIAGRAM, 1-SPEED MAIN MOTOR

(r/min)

Rev, of spindle
Max, permitted HP

Tillaten effekt;

(hk)
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i
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40 35 3

e Spindelvarv;

30

20

(mm)

Turning diameter

Svarvdiameter

(m/min)

Skiarhastighet
Cutting speed

8,1



S8SA-S10SA-S8SAG-S10SAG KM

HASTIGHETSDIAGRAM . V H
SFEED DIAGRAM 82—100 rimin
Spindelvarv; Rev, of spindle (r/min)
I: Tilldten effekt; Max, permitted HP (hk)
8 7 8 718 |7 8 | 7 8| 6| 7|6 51| 4 3
o o o 0 o n o~ o n <t Ne) D~ ANy o0 <H 0~ I~
o I~ N[~ =[Nt o | & od®
0~ <H ™ oV ] (o] -~ — ~— [e0] NoJ Te} <H ™ ol [\ - -~
220 A
1954 N— 800
175 A N 700
1551 N 635
140 4 560
1251 ¥500
110 4 450
984 N—400
88 360
787 N—320
70 280
o N—250
55 / 225
44 — / / / \\\‘180
39’//// \\\\\—160
35 -/// // \\\\\\140
30’///// \\\\\\—125
27,5/ /// N112
2 > > . N N, B IN N
S G S ST ST Y 45 Y 56 Y 70 Y o0 100
22 17,5 14 11 40 50 63 80
Skarhastighet 3 Svarvdiameter
Cutting speed (m /min) Turning diam, (mm)

82
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1% K24 HASTIGHETSDIAGRAM )
SPEED DIAGRAM | >5—1000 rimin
e Spindelvarv; Rev, of spindle (r/min)
Tilldten effekt; Max, permitted HP (hk) j
8 7164
o oclole~|lw|lo| US| w|N|®0|n|0lv|w 0 | 10
(@] sy o X ® Q @ « 0 -
AR R R R R R R
250
225 — 635
200—/ N 560
180 N— 500
160~/ N 450
140 N— 400
125 — N 360
110 N— 320
100 F 280
90 N\— 250
80 N 225
70 b— 200
63~ \\180

\\ N— 160
\s\ i
AU

4
?
rg
B
?\

Va
NNV
35// ? / \>
31,5 [ \\

NN
/

28 y. y. A Wi Vi JY
{ 225( 1750 14 ( N 36 Y 45 56 ) 70
25 20 15,5 12,5 32 40 50 63
Skdrhastighet . Svarvdiameter
Cutting speed (m/min) Turning diam., ()

8,3



S8SA-S10SA KM

HASTIGHETSDIAGRAM _ vid
SPEED DIAGRAM T=tagnt
Spindelvarv; Rev, of spindle (r/min)
I: Tilldten effekt; Max, permitted HP (hk) :l
8 6 | 4
o Olo|lw|w |o|]ow ||| o]w® RV | Ll o O,
o wlol~f|o|lm|lo|lwvw| | | | ot |l = ol | 0
N Ol IR I I B AN BN B A IR IR NN BN BN [N PP (el DA Bl
/ ;
300 —
270 / N— 630
238 —/ N 560
210 /] N\— 500
190 — N 450
170 N— 400
150 —/ 360
134 4/ N—2320
120 s : 280
106 N— 250
95 —4 225
84 1 — 200
75 -—// \ 180
| 67 ’// \ N— 160%
60 —///// \\ N 140
L0447%% NN 25
47 —////// , \ \ \ 112
35 i ///// \ \\\\ 90
34 / > // ~ > D DD N 80
27 ¢ 21 ( 17 / N 36 3 45 56 N 70
30 24 19 15 32 40 50 63
Skdrhastighet (et /emi) Svarvdiameter ( )
Cutting speed Turning diam, R

8,4
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STIGNINGAR

Stigning i mm per spindelvarv,

Stigning i eng.

Antal gdngor per 1 eng. tum,

Modulstigningar,

Diametral pitch,

tum per spindelvarv,

..........

.....

........................

........................

S8SA-S10SA-S8SAG-S10SAG
GANGSKARNING, MATNING

Kl K3 . H
5. = 6,35,
| KZ : K4 & W
e Ky« By s B oy
2 KZ . K4 . J 4
o - KZ . K4 o I s
Kl K3 H ?
T s 6,35,
KZ ; K4 o Jd 7
K, . K J
- g 4
Dp_ K, Ky . H 4

Anm. Iakttag forsiktighet vid gidngskdrning did S >30 mm per spindelvarv.

MATNINGAR

Lingdmatning i mm per spindelvarv;

K K H K K, . H
ity [y et R e | | > 21203
’ f KZ o | B J : £ ’ g KZ ; K4 .
Tviarmatning i mm per spindelvarv;
K1 K3 H Kl K3
o - o = 1
Fin, Tf =K 5 0, 520; Grov, Tg % K. 3 1,461;
2 2 4

LYRANS LAGE, 6\/'erséit1:ni1r1{_g'—I:Il

Lyrans lage 1 2 3 4 5 6 i 8 9 10
cvoranm. FL |32 | 32 | 3z | 3232 |32 |32 |32 | 32 32

i * T | 32 36 38 40 4 | 48 | 52 56 60 | 68

LEDARSKRUVENS STIGNING = 4 gingor/l eng. tum
VAXELHJUL, standardserie modul = 2
S8SA .- S8SAG o
Kuggtal K 25 | 40 | 50 60 | 80 [ 100 105 | 110 | 120 | 127
Antal hjul 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1
S10SA - S10SAG

Kuggtal K |25 | 40 | 50 60 1 70 | 75 ] 80.] 90 | 96 | 100{105 [110|120 | 127
Antal hjul 1 1 2 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1




S8SA-S10SA-S8SAG-S10SAG Ky

ANVANDNING AV GANGKLOCKA vid
Antal gédngor per tum som Tillslagning av ledarskruvs-
skall skidras. muttern kan ske:

Endast pd ett och samma med

3/4 11/4 13/4
21/4 23/4 31/4 43/4

siffra férsett helstreck:

Exempelvis: 1

P& vartannat med siffra for-
/9 1/ 21/9 31/
sett helstreck: Exempelvis 1

41/ 51/, 61/ 91/

och 3.
1 3 5 7 P& vilket som helst med siffra
9 1 13 19 forsett helstreck: 1. 2. 3. 4.
2 6 10 14 P3a vilket som helst hel- och
18 22 26 38 halvstreck.
4 8 12 16 20 Var som helst utan anvindande (
24 28 32 36 40 av gidngklockan.

samt ddrutover alla upp till 68

For 6vriga tumstigningar samt for samtliga millimeterstigningar far le-
darskruvsmuttern ej 6ppnas vid slutet av skdret, utan svarven maiste ko-

ras back med tillslagen ledarskruvsmutter di stilet skall féras tillbaka

till utgdngsliget. T
~ /08 - /0%
S BOrS rEE a4

/[/”‘/G p Ne £

10



KM S8SA-S8SAG
v H TUMSTIGNINGAR

G = antal ggr pr 1' eng.

Lf = fin lingdmatning i mm pr spindelvarv, spaklige B

Lg = grov I M _n_ , 1 A
Tf = fin tvdrmatning == == , == B
Tg = GOV _n_ g o , i A

K, =100 G 2 21/4 233 | 212 234 3 31/4 37 | 334 | 44
K.=120 Lf| 1,51 1,34 1,27 1,21 1,10 1,01 0,93 0, 86 0,80 0,71

3 Lg| 4, 24 3,77 3,57 3,39 3,08 2,83 2,61 2,42 2,26 2,00
K,= 50 T | t,04 0,92 0, 87 0,83 0,76 0,69 0, 64 0,59 0, 55 0, 49
Tg|2.92 | 2,60 | 2,46 |2.34 |2,12 | 1,95 | 1,80 | 1,70 | 1,56 | 1,37
k=280 1|G 4 419 | 434 5 51/o 6 61/2 7 7 | 8/

Lf| 0,75 | 0,67 0,64 | 0,60 0,55 | 0,50 | 0,46 0,43 0,40 | 0,35
3 Lg| 2,12 1,88 1,79 1,70 1,54 1,41 1,30 1,21 1,13 1,00

K =80 | T£|0,52 |0,46 | 0,44 | 0,42 |0,38 |0,35 [0,32 | 0,30 | 0,28 |0,24
Tg|1,46 | 1,30 | 1,23 | 1,17 |1,06 | 0,97 | 0,90 | 0,83 | 0,78 | 0,69
k=5 | G| 8 9 92 | 10 1 12 13 | 14 15 | 17

) 1f£|0,38 |0,34 | 0,32 0,30 |0,27 | 0,25 [0,23 | 0,22 | 0,20 |0,18
K,=120 | 15|1,06 0,94 | 0,8 |0,85 0,77 |0,71 | 0,65 | 0,61 | 0,57 | 0,50

K =100 | Tf |0,26 |0,23 |0,22 |0,21 [0,19 | 0,17 | 0,16 | 0,15 | 0,14 | 0,12
4 Tg|0,73 |0,65 | 0,62 | 0,58 |0,53 |0,49 | 0,45 | 0,42 | 0,39 | 0,34
K = 25 G 16 18 19 20 22 24 26 28 30 34

) £]0.19 0,17 |0,16 | 0,15 |0,14 | 0,13 | 0,12 [ 0,11 [ 0,10 | 0,09 "
K,=120 | 1, 10,53 (0,47 |0,45 | 0,42 |0,39 | 0,35 0,33 | 0,30 | 0,28 | 0,25

K =100 | Tf£ |0,13 [0,12 0,11 | 0,10 |0,10 | 0,09 |0,08 | 0,07 | 0,07 | 0,06
4 Tg|0,37 |0,32 | 0,31 [0,29 |0,27 |0,24 |0,22 | 0,21 | 0,19 | 0,17
K.= 60 G 32 36 38 40 44 48 52 56 60 68

) 1£]0,09 |0,08 |0,08 |0,08 |0,07 [0,06 |0,06 |0,05|0,05 |0,04
K= 25 | 1400,27 0,24 |0,22 |0,2t [0,19 | 0,18 |0,16 | 0,15 | 0,14 | 0,13

K =100 | T£ | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,05 |0,05 |[0,04 |[0,04 | 0,04 | 0,03 | 0,03
4 Tg|0,18 |0,16 | 0,15 |0,15 |0,13 |0,12 | 0,11 | 0,10 | 0,10 | 0,09

Lyra pa nr 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Viaxelhjulsuppséttning: K

: i de hjul - \
Kl och K3. drivande hju K2=120 \@
KZ och K4: drivna hjul g
, X
Ar KZ = K3, avses enkel

utvaxling K, Ky
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S10SA-S10SAG
TUMSTIGNINGAR

G = antal ggr pr 1" eng.
Lf = fin ldngdmatning i mm pr spindelvarv, spaklige B

Lg = grov =M N =T g T A
Tf = fin tvirmatning | =1 . iR B
Tg = grov e R I g 1 A

K =100 G 2 21/4 235 | 21/ 23/4& 3 <o 31/ 334 | 41/4

B 990 nefa,51 1,34 [1,27 [1,210 |1,10 | 1,01 |0,93.] 0,86 |0.80 |0, 71
Kqy= 90 | Lg| 4,24 |3,77 |3,57 (3,39 (3,08 2,83 |2,61 | 2,42 |2,26 |2, 00
Ky=50 | Tf|1,04 10,92 /0,87 (0,8 |0,76 |0,69 |0,64 | 0,59 |0,55 | 0,49
Tg|2,92 | 2,60 | 2,46 |2,34 2,12 1,95 [1,80 | 1,70 | 1,56 | 1,37

K,=8 | G 4 417 | 43/ L 51/, 6 61/o P4 712 | 81/
K= 90 { Lf|o0,75 [0,67 [0,64 | 0,60 |0, 55 0,50 | 0,46 | 0,43 [ 0,40 | 0,35
K'3: 90 | Lg|2,12 | 1,88 | 1,79 1,70 | 1,54 | 1,41 [1,30 | 1,21 | 1,13 | 1,00
K,= 80 | Tf]0,52 10,46 | 0,44 | 0,42 |0,38 [0,35 [0,32 | 0,30 | 0,28 | 0,24
4, Tg|1,46 | 1,30 | 1,23 1,17 |1,06 | 0,97 | 0,90 | 0,83 | 0,78 | 0,69
K,=50 | G 8 9 94/ 10 11 12 13 14 15 17
K,=90 | nf]0,38 [0,34 | 0,32 |0,30 0,27 | 0,25 | 0,23 | 0,22 | 0,20 | 0,18
K,= 90 Lg|1,06 0,94 /0,89 |0,85 [0,77 | 0,71 [0,65 | 0,61 | 0,57 |0, 50
K,=100 T£10,26 10,23 10,22 | 0,21 [0,19 0,17 [0,16 | 0,15 | 0,14 | 0,12

Tg| 0,73 (0,65 | 0,62 | 0,58 |0,53 0, 49 0,45 | 0,42 | 0,39 0,34

K.k 25 |°G 16 18 19 20 29 24 26 28 30 | 34

1
Kor 99 L£.|0,19 [0,17 { 0,16 | 0,15 |0, 14 0,13 | 0,12 | 0,41 | 6,10 | 0,09
K3: 90 Lg| 0,53 0,47 0, 45 0, 42 0, 39 0,35 0,33 0, 30 0,28 0,25
g =100 Tf | 0,13 0,12 0,11 0,10 0,10 | 0,09 0,08 | 0,07 0,07 0, 06
4 Tg 0,37 | 0,32 10,31 | 0,29 |0,27 [0,24 | 0,22 | 0,21 | 0,19 | 0. 17
K,=60 | G| 32 36 38 |- 40 44 48 52 56 60 68
K,=120 | Lf 10,09 [0,08 [0,08 [0,08 [0,07 |0,06 |0,06 |0, 05 0,05 | 0,04
K,= 25 | Lg|0,27 10,24 10,22 |0,21 [0,19 [0,18 [0,16 | 0,15 | 0,14 | 0. 13
y .
K,=100 | Tf [0,06 10,06 10,05 | 0,05 [0,05 [0,04 |0,04 | 0,04 | 0,03 |0, 03
4 Tg 0,18 | 0,16 | 0,15 (0,15 [0,13 | 0,12 [0,11 | 0,10 | 0. 10 0, 09
Lyra pd nr 1" | 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Vaxelhjulsuppséittning: -
K1 och K3: drivande hjul e
KZ och K4: drivna hjul
KS: mellanhjul S
Ar KZ = K3, avses enkel i
utvixling K1:K4. N T

12




Kim S8SA-S8SAG
LA K3 MILLIMETERSTIGNINGAR

S = stigning i mm pr spindelvarv

Lf = fin lingdmatning i mm pr spindelvarv, spakldge B

Lg = BEOW LS i it 3 il A
Tf = fin tvidrmatning -''- U= } U B
Tg = grov =1a il Al : ST A
K. = 25 | 9 0,4 4 0,5 0,6 075

1£| 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,06]| 0,06 0,07 [0,07 | 0,08} 0,08} 0,09
Lg| 0,12 | 0,13 | 0,14 | 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,20 | 0,21 | 0,22 | 0,25

K =100 | Tf| 0,03 0,03 0,04 0, 04 0,04 | 0,04 0, 05 0, 05 0, 05 0, 06
Tg| 0,08 0, 09 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0515 0,15 0,17

K= 25 | S 1 1,25 15
) ?elo,11 | 0,12 | 0,13 | 0,14 | 0,15 | 0,16 | 0,18 | 0,19 | 0,20 | 0,22
K,=120 | 7,,1 0,30 | 0,33 | 0,36 | 0,39 | 0,42 | 0,46 | 0,50 | 0,53 | 0,56 | 0,62
% - 80 | T£] 0,07 | 0,08 | 0,09 0,09 0,10 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,14 ) 0,15
4 Tg| 0,20 | 0,23 | 0,25 | 0,27 | 0,29 | 0,31 [0,35 [ 0,36 | 0,38 | 0,43
K - 40 | S 15 175
5 1e|o0,15 | 0,17 | 0,18 | 0,19 | 0,21 | 0,23 | 0,25 | 0,26 | 0,28 | @31
K4=105 | T.o| 0'41 | 0,47 | 0,50 | 0,54 | 0,59 | 0,64 | 0,70 |-0,74 | 0,78 | 0,88

SR T W I S R RO S R SR R RS
Tg| 0,28 | 0,32 | 0,35 | 0,37 | 0,40 | 0,44 | 0,48 | 0,51 | 0,54 0,60

wi| 0,20 | 0,24} 0,25 | 0,27 | 0,30 | 0,32 | 0,56 | 0,38.\.0,40 | 0,45
Beml20" | oo s | 0,67 | 002 | 0,70 0,88 | 10,91 | 1,00 | 1,08 | 1,11 1,25

fe g [EmelBo ol [ uiue (0hs | 0,19 | 0,200 02810 | 025 0,2 0L 2 R

10 100 | 110 40
11 100 | 110 40
12 100 | 120 40
15 100 | 120 40

Fo6r berdkning av matningshas-
tigheterna vid 6vriga mm-stig-
‘ningar, se formlerna pa sidan 9.

4 Tg| 0,41 | 0,46 | 0,49 | 0,53 | 0,58 | 0,63 | 0,69 | 0,73 | 0,77 0, 86
Lyra pa nr 10 9 8 7 -6 5 4 3 2 1
Ovriga mm stigningar: Vixelhjulsuppsdttning

S K1 | K3 | K4 |Lyra K
07 | 25] 105 [100]| 9 B e 1\/‘~
0,8 251 120 | 100 9
3,5 40 | 105 60 1 g
4 50 | 120 40 9
4,5 60 | 120 80 |
5 50 | 120 40 6
55 . 80110 40 4
6 50 | 120 40 4
7 80 ! 105 60 1
7,5 50 | 120 40 1
8 60| 120 40 2
9 60| 120 40 1

5
4
4
1

13



S10SA-S10SAG

Kim

MILLIMETERSTIGNINGAR Ui
S = stigning i mm pr spindelvarv
Lf = fin ldngdmatning i mm pr spindelvarv, spaklige B
Lg = grov == == =" ek A
Tf = fin tvidrmatning -"- == =t B
Tg = grov i M i 1 A
K = 60 | S 0,4 0,5 0,6 0,75
1
_ Lf] 0,04 0, 05 0, 05 0, 06 0, 06 0,07 | 0,07 0,08 0,08 0, 09
K3= 25 Igl 0,12 | 0,13 | 014 | 0 16 0,17 | 0,18 [ 0,20 | 0,21 | 0,22 | 0.25
K =100 | Tf| 0,03 0,03 0,04 | 0,04 0, 04 0,04 '{ 0,05.( 0,05 0, 05 0, 06
4 Tg| 0,08 0, 09 0,10 [ 0,1t | 0,12 0,13 0,14 0,15 ] 0,15 0,17
K= 75 | 9 T . {125 1,5 | »
- 40 [LE] O 1L 1012 10,131 0,14 0,15 0,16 | 0,18 | 0,19 | 0,20 | 0,22
K3= Lg| 0,30 | 0,33 ] 0,36 | 0,39.| 0,42 | 0,46 | 0,50 | 0,53 | 0.56 | 0. 62
K,= 80 | Tf| 0,07 0, 08 0,09 | 0,09 0,10 | 0,11 0,12 0,13 0,14 0,15
4 Tg| 0,20 0,23 0,25 0, 27 0,29 0,31 0,35 0,36 0,38 0,43
K =105 | S 1.5 1,75
1
K. = 40 Lf| 0,15 0, 17 0,18 0,19 0,21 0,23 0,25 0, 26 0,28 0,31
3" Lg| 0, 41 0, 47 0,50 0, 54 0, 59 0, 64 0,70 0,74 0,78.1 0, 88
Ky= 80 |T£10,10 10,11 | 0,12, 0,13 | 0,14 | 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,19 0,22
Tg| 0,28 | 0,32 | 0,35 | 0,37 | 0,40 | 0,44 | 0,48 | 0,51 | 0.54 | 0. 60
1: 80 S 2 _ . 2'5 : 3 _
Lf)] 0,21 0,24 0, 25 0,27 0,30 0,32 0,36 0,38 0, 40 0, 45
35 75 | Lg| 0,59 | 0,67 | 0,72 | 0,77 | 0 83 0,91 | 1,00 | 1,05 | 1,11 | 1,25
=80 | T/ 0,14 10,16 | 0,18 | 0,19 | 0,20 | 0,22 | 0,25 | 0,26 | 0,27 0, 31
4 Tg| 0,41 10,46 | 0,49 | 0,53 | 0,58 | 0,63 | 0,69 | 0.73 | 0. 77 0, 86
g
Lyra pad nr 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1
Ovri akmmKsti nf{ngarL:l Véixelhjulsupps'a’.ttning
S 1 3 4 yra
-
07 | 105 | 25 [100]| 9 “/K1 T
08 | 75| 40 [100] 9 e \( @
AN | 1 ®
= 3 o
45 90| 80| 80| 1 _H T L N
5 80 | 75 | 60 1 B 7~
3,5 60 | 110 | 40| 6 &
6 60 [ 100 | 40| 4 Kj
7 1105 ] 80 ] 601 1 ¢
75 (.80 [ .75, 46| 1 . . )
8 80 | 100 [ 50 | 1 Ka NV
9 60 | 120 | 40| 1 -_-J ’
10 80 | 100 40 1
11 100 [ 110 50 1
12 96 1100 40 1
15 | 100 | 120 40 1 For berdkning av matningshas-

14

tigheterna vid 6vriga mm-stig-
ningar, se formlerna p3 sidan 9,




KM S8SA-S8SAG
v (2 MODULSTIGNINGAR
Modul Lingdmatning Tvarmatning Vaxelhjul Lyra

m Fin(B) | Grov(A) | Fin(B) [Grov(a) | K1| K2 |K3 |K4 nr
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 0,32 | 0,90 75195 | 94| 80 6
1,5 0, 56 1,57 0,39 | 1,08 75195 | 94| 80 4
1,75 0,65 1,84 0,45 | 1,27 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 | 1,63 90 | 95 | 94| 80 1
2,5 0,93 2,62 0,64 | 1,80 90 | 57 | 94| 80 6
2,75 1,03 2,88 0,71 | 1,99 94 | 95 [110| 80 1
3 1,12 3,15 0,77 | 217 90 | 57 | 94| 80 4
3,25 1,21 3,40 0,83 | 2,34 78 | 80 | 94| 57 1
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 1,68 4,70 1,15 | 3,24 90 | 95 | 94 | 40 1
5 1, 86 5,23 1,29 | 3,60 94 | 95 |100| 40 1
5,5 2,06 5,77 1,42 | 3,97 94 | 95 [110| 40 1
6 2,24 6,30 1,55 | 4,34 94 | 95 |120| 40 1
7 2,61 7, 35 1,80 | 5,05 94 | 57 |105| 50 1
8 2,99 8,4 2,06 | 5,78 94 | 60 |120}| 40 3

Erforderliga extra véxelhjul

Kuggtal: 47-57-70-75-78-90-
94-95

modul = 2

I tabellen anges ldngd- och
tvirmatningen i mm pr spind.

varv,

For berdkn,

lyra, se formlerna pa sidan 9.

av matningshas-
tigheterna vid 6vriga ligen pa

Vaxelhjulsuppséttning

15



S10SA-S10SAG \
MODULSTIGNINGAR

Modul Lingdmatning Tvirmatning Viaxelhjul ‘ Lyra

m Fin(B) | Grov(A) | Fin(B)|Grov(A)| K1 [K2 [K3 K4 |Ksg nr
0,5 0,18 | 0,53 0,13 0,36 75 | 95 | 47{100]60 6
0,75 0,28 0,79 0,19 | 0,54 75 | 95| 47| 80|70 4
1 0,37 1,05 0,26 | 0,72 75 1 95 | 9410060 6
1,25 0,47 | 1,31 0,32 | 0,90 75 [ 95 | 94| 80|60 6
15 0,56 | 1,57 0,39 | 1,08 [ 75 [95 | 94] 80|60 4
175 0,65 1,84 0,45 | 1,27 70 [95 | 94| 80|60 1
2 0,75 2,10 0,52 | 1,45 75 [ 95 [ 94| 50|60 6
295 0,84 | 2, 9% 0,58 | 1,63 | 90 |95 | 94| 80|60 1
e 0,93 [ 262 0,64 1,80 | 75|95 | 94| 20]70 6
275 1,03 2,88 0,71 | 1,99 94 | 95 [110| 80|60 1
3 11 3,15 0,77 | 2,17 75 95 | 94| 4070 4
3,25 T 3, 40 0,83 | 2,34 78 | 80 | 94| 57|70 1
3,5 1,31 3,67 0,90 | 2,53 70 | 95 | 94| 40|75 1
3,75 1,40 3,92 0,96 | 2,70 75 |95 | 94| 40|70 1
4 1,50 4,20 1,03 | 2,89 80 |95 | 94| 40|70 1
4,5 1,68 4,70 1,15 | 8,24 90 | 95 | 94| 40|70 1
5 1, 86 5. 23 1,29 | 3,60 94 | 95 | 100]| 40|60 1
515 2,06 5,77 1,42 | 3,97 94 [ 95 |110| 40|60 1
6 2,24 6,30 1,55 | 4,34 94 [ 95 | 120| 40|60 1
7 2,64 | 7,35 1,80 | 5,05 94 | 60 |105| 40]75 3
8 2,99 8,4 2,06 | 5,78 94 | 60 |120| 40|70 3

Vidxelhjulsuppsdéttning

Erforderliga extra vixelhjul

Kuggtal: 47-57-78-94-95

modul = 2

11

I tabellen anges lingd- och
tvirmatningen i mm pr spin-
delvarv.

1)

For berdkning av matnings-
hastigheterna vid 6vriga lagen
pad lyra, se formlerna pi si-
dan 9,

16



Kim

S8SA-S8SAG

vid DIAMETRAL PITCH
Dp = diametral pitch
Lf = fin lingdmatning i mm pr spindelvarv, spakldge B
Lg = grov ik n - it P L A
Tf = fin tvadrmatning IS -Mo < M B
Tg = grov 1 _n e S A
K. = 78 Lf | 2,37 2,11 1,99 1,90 1,72 1,58 1,46 1,35 1,26 1,11
2 Lg| 6,66 5,92 5,61 5,32 | 4,83 4,43 4,08 | 3,80 3,54 | 3,13
K4= 40 Tf | 1,63 1,45 1,38 1,31 1,19 1, 09 1,00 0,93 0, 87 0,77
Tg | 4, 60 4,07 3,86 3,66 3,33 3,05 2,82 2,62 2,44 2,16
K ;=100 Dp 8 9 10 11 12 13 14 15
K. = 78 Lf| 1,19 1,06 0,99 0,95 0, 86 0,79 0,73 0,68 0,63 0, 56
2 Lg| 3,33 2,97 2,80 2,67 2,42 2,22 2,04 1,90 1,78 1, 57
K,= 80 |Tf[0,82]0,73]0,69 | 0,66 |0,59 |0,5¢ | 0,50 0,47 |0,44 | 0,38
Tg|2,29 | 2,04 | 1,93 | 1,84 | 1,66 [1,53 | 1,41 |1,32 |1,26 | 1,08
K,= 50 Dp| 16 18 20 22 24 26 28 30
K. = 78 Lf | 0,59 0, 53 0,50 | 0,48 | 0,43 0, 39 0, 36 0,34 | 0,32 0,28
2 Lg|1,66 1,49 1,40 1,33 1,21 1,11 1, 02 0,95 0,91 0,78
K4.—_ 80 Tf |0, 41 0, 36 0, 34 0,33 0,30 0,27 0,25 0,23 0,22 0,19
Tg |1,14 1,02 0,97 0,92 0, 83 0,76 0,70 0, 66 0,63 0, 54
K,= 35 Dp | 32 36 40 44 48 52 56 60
K -9y |LE]0.29 [0,267 0,25 0,24 |0,22 0,20 4| 0,18 [0,17 (0,16 | 0,14
i Lg|0,83 | 0,74 | 0,70 | 0,68 [0,60 |0,55 |0,5t |0,48 |0,45 | 0,39
K,= 96 [Tf£[0,20 | 0,18 1 0,17 | 0,17 |0,15 0 14 0,13 | 0,12 [0, 41 | 0,10
Tg | 0,57 0,51 0,48 | 0,46 0,42 0,38 0,35 |0,33 0,31 0,27
Lyra pa nr 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Erforderliga extra vixelhjul Vixelhjulsuppséttning

Kuggtal: 35-78-91-96-98

modul =

2

11

H

=

K

1

98

/
/
:/

L
K,
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Kim

DIAMETRAL PITCH v H
Dp = diametral pitch
Lf = fin ldngdmatning i mm pr spindelvarv, spaklidge B
Lg = grov == =M= -1t ’ ~'= £
Tf = fin tvidrmatning ~M_ -1 ] —J1L B
Tg = grov M. -a == : = A
1 1 1 1
K4=100 Dp| 4 41/9 5 51/, 6 61/ 7 71/9
K = a0 |Lf]2,37 ] 2,11 | 1,99 | 1,90 | 1,72 |1,58 | 1,46 | 1,35 | 1,26 | 1,11
4= Lg|6,66 | 592 | 5,61 | 5,32 | 4,83 |4,43 | 4,08 |3,80 |3,54 | 3 13
Kg= 70 | Tf | 1,63 | 1,45 | 1,38 | 1,31 | 1,19 |1,09 | 1,00 |0,93 |o0,87 | 0,77
Tg|4,60 | 4,07 | 3,86 | 3,66 |3,33 |3,05 | 2,82 |2,62 |2,44 | 2. 16
K,=100 |Dp| 8 9 10 1 12 13 14 15
K = go |H]|1,19 | 1,061 0,99 | 0,95 |0,8 [0,79 [0,73 | 0,68 |0,63 | 0,56
4= Lg|3,33 [ 2,97 | 2,80 | 2,67 |2,42 [2/22 [2,04 |1,90 |1.78 | 1,57
Kg= 60 | Tf 0,82 | 0,73 | 0,69 | 0,66 |0,59 |0,54 |0,50 | 0,47 | 0,44 | 0,38
Tg|2,29 | 2,04 | 1,93 | 1,84 | 1,66 [1,53 |1,41 [1,32 |1,26 | 1,08
K,- 50 [Dp| 16 | 18 20 | 22 | 24 | 26 | 28 | 30
) Lf | 0,59 | 0,53 | 0,50 | 0,48 | 0,43 [0,39 [0,36 |0,34 |0,32 | 0,28
Ke= 80 g |1,66 | 1,49 | 1,40 w33 |1.21 (1,11 |1 02 0,95 (0,91 | 0,78
K.= 70 |Tf |0,41 | 0,86 | 0,34 /0,33 |0,30 [0,27 | 0,25 |0,23 |0,22 | 0,19
5 Tg|1,14 | 1,02 | 0,97 | 0,92 [0,83 |0,76 | 0,70 |0,66 |0,63 | 0,54
K,- 30 |Dp| 32 | 36 40 | 44 | 48 | 52 | 56 | 60
Lf 10,29 | 0,26 | 0,25 | 0,24 [0,22 [0,20 | 0,18 |0,17 |0,16 | 0,14
K4y 9 J1g|0,83 | 0,74 | 0,70 | 0,68 |0,60 |0.55 |0 51 0,48 | 0,45 | 0,39
K.= 75 |Tf 0,20 | 0,18 | 0,17 | 0,17 |'0,15 |0)i4 [0,13 [0,12 0,11 | 0, 10
5 Tg |0,57 | 0,51 | 0,48 | 0,46 |0,42 |0,38 | 0,35 |0,33 |0.31 |0 27
Lyra pd nr 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Erforderliga extra vixelhjul

Viaxelhjulsuppsdttning

Kuggtal: 30 - 78 - 96 - 98

modul = 2

—r”’
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Allmint om transport

1. Se till att sldde och dubbdocka dr
fastldsta vid prisman under transport.
Pa en ny maskin har tillverkaren
placerat slidden och dubbdockan pa
bidden med avseende pd lyftning sa
att de inte behover flyttas under tran-
sport.

Placering av lyftstroppar

- ¥

S8SA-S10SA-S8SAG-S10SAG
TRANSPORT

2. Skall maskinen std en ldngre tid
innan den blir uppriktad pa dess slut-
giltiga plats, skall den uppriktas
grovt pa uppstdllningsplatsen.

3. Vid transport av extremt lidnga
svarvar, kontakta vdr serviceavdel-

ning for att f§ ytterligare rad och an-
visningar.

il
i

Fig. 1

guus

Fig.3

1. Maskiner utan gap (=S8SA-S10SA):

a. Maskiner utan mellanfot, placera
lyftstropparna enligt fig. 1 och 2.
b. Maskiner med en mellanfot, pla-
cera stropparna enligt fig. 3.

2. Maskiner med gap (=S8SAG-
S10SAG):

Placera hogra lyftstroppen sdsom i
fig. 3. Trdd den massiva stdngen §
40 mm genom ett hdl i bddden sa att
den vinstra lyftstroppen kan kopplas
p3 stidngens &dndar (se fig. 2).

3. Korsa alltid stropparna o6ver lyft-
kroken enl. fig. 4. Anvidnd aldrig
kidtting vid lyftning av maskinen.

Fig. 4 19



$8SA-S10SA-S8SAG-S10SAG

UPPSTALLNING
RENGORNING
UPPRIKTNING

Uppstdllning

Ett gott fundament har stor betydelse
for svarvens goda funktion och livs-
lingd. Om verkstaden har stadigt be-
tonggolv, kan maskinen placeras di-
rekt ddrpa utan sidrskilda forstirk-
ningar. Vid sdmre golv och ldngre
dubbavstdnd fordras ddremot ett eget
fundament vdl dimensionerat och ar-
merat, sd att uppstdllningsytans form
i mesta mojliga man kan bibehdllas
oforandrad Undvik att stdlla upp ma-
skinen pd fundamentet innan detta har
torkat och satt sig. Se for 6vrigt fun-
damentsriktning pa sidan 7.

Rengdring

Flytta ej pa sldde, tviarslid, toppslid
och dubbdocka forrdn rostskyddsmed-
let 4r noggrant avldgsnat frdn samtli-
ga styrningar. S&rskild uppméirksam-
het bor dgnas at prismans styrlister
och avstrykarna pa sliddens indar.
Rengor dven undre slddstyrningarna
pa maskinens fram- och baksida samt
ledarskruv, matarsting, kuggsting
och rmantveranordningarna. Rost-
skyddsmedlet borttages bidst genom
tvdttning med kristallolja och trasor.
Torka direfter rent med nya trasor
och inolja slutligen alla glidplan och
ovriga blanka. ytor.

Uppriktning

Tillaiten avvikelse fér prismastyr-
ningarna i horisontal- och vertikal-
plan d4r 0,02 mm/1000 mm i bide
langd och tvarriktning. Svarven riktas
upp med hjdlp av befintliga stdllskru-
var eller, om man sd onskar, med
ekkilar mellan golv och fotter. An-
vindes stdllskruvarna bér man som
underlag for dessa ha jarnplattor 10 a
15 mm tjocka och 100 2150 mm i fyr-
kant, helst fastgjutna pd betongen.

For langa svarvar finns speciella un-
derldggsplattor med stidllskruvar for
riktning och fasthdllning av prisman
dven i sidled.

For uppriktning anvidndes ldampligen
vattenpass med skaldelsnoggrannhet
0,02/1000 mm. I 1angdr1ktn1ngen pla-
ceras vattenpasset pa slddensframre,
plana del. I tvarriktningen placeras
det pa slddens tvdrslidstyrning sedan

20

Kim
vid

tvdrsliden vevats tillbaka erforderligt
stycke. Déarvid bor iakttagas att un-
derlaget dr vil rengjortoch att vatten-
passet stdr stadigt.

Observera att V-listernas overkanter
inte far anvidndas for uppliggning av
vattenpass. Dessa kanter &dr endast
putsade utan preciserad relation till
glidytorna.

Svarven riktas forst i ldngdriktning,
varvid sldden fors 0,5-1 m f6r varje
avldsning fran spindeldockan mot
dubbdocksdnden. Darefter riktas ma-
skinen i tvarriktning och slidden flyt-
tas ca 0,5 m mellan varje avldsning.
Sedan gores finjustering i ldngdrikt-
ningen och sist gdres en kontroll av
uppriktningen i tvidrled.

Vattenpass

Avldsningarna kan givetvis goras dven
under det man flyttar sldaden fran
dubbdocksdnden mot spindeldockan.
Man b6r dock beakta att sldden under
varje avldsningsserie ror s1g at sam-
ma hall. Vattenpasset bor f& tillrdck-
lig tid att stabilisera sig fére varje
avlidsning.

Anvidndes grundbultar bér man vara
forsiktig vid dtdragning av dessa si
att man inte férspdnner prisma och/
eller skapfotter.

Prismans rakhet i horisontalplanet
behover kontrolleras endast for svar-
var med dubbavstind 6ver 3250 mm.
Detta sker med speciella anord-
ningar, trad och mikroskop eller op-
tiskt med teleskop (autocollimator).



K|
vid

Ansittning av ledarskruvmutter (se
sid. 31):

Radiell ansdttning av ledarskruvmut-
ter sker medelst stdllskruven A. Los-
sa 13smuttern, vrid stdllskruven at
vinster och drag dter fastldsmuttern.
Vid ansittningen boér ledarskruven
vara frikopplad och vidl rengjord. Le-
darskruvmuttern bdr ej ansittas har-
dare dn att man kan vrida ledarskru-
ven for hand dd muttern ar tillslagen.

Spanning av drivremmar (se sid. 35):

Lossa de bada skruvarna A. Vrid dar-
efter skruven B at héger varvid mo-
torn glider nedat i sin styrning och
remmarna spianns. Da drivremmarna
ir lagom spidnda drag ater fast skru-
varna A. Vid justering av remmarna
bor skyddskapan C demonteras.

Ansittning av linjaler:

Ansdittning av gejdlinjalerna vid sldde,
tvarslid och toppslid bor helst goras
2 ggr om aret. Darvid bor linjalerna
tagas ut, rengdras och kontrolleras.
Om repor eller slagmdirken observe-
ras, skall dessa tagas bort med skav-
stdl och/eller med fint bryne.

Direfter monteras linjalerna vil
smorda och ansidttes si att sliderna
loper lagom ldtt 6ver hela rorelse-
strackan.

S8SA-S10SA-S8SAG-S10SAG
ANSATTNINGAR, JUSTERINGAR

Sikerhetspinne for ledarskruv:

Refflas t
- 3,5
11 2l 111 ’
24

Sikerhetspinne fé6r matarsting

Refflas *
- Z = 4
- 11 2 11 ?

24

Pinnarna tillverkas av mdssing SIS
5170-4; brottgrdns = 44 kp/mmz.

Pinnarna skall skydda matningsme-
kanismen mot dverbelastning. Darfor
ir det mycket viktigt att pinnarna
tillverkas av rdtt material och att
anvisningsmidjan ges rdtt dimension
enl. ovan.

21
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GREN

TTNING AV SPINDELLA

)

22



Kim
vid

Rengdr spindeldockan vidl utvidndigt
innan anséittningen pabdrjas. Studera
figur och lds foljande text.

Ansittning av framre rullagret A-T:

Fist mikrokator D pa spindeldockan
sa att mitspetsen kommer mot spin-
delnosens periferi enl. figur. Place-
ra en tryckplatta I av 5mm:s tjock-
lek mittféor bakre lagret. For hav-
stdng E (ldngd ca 2 m) in i spin-
deln frin dess bakre dnde sd att den
kulformiga &dnden ndr till mitten av
framre rullagret. Belasta hdvstdng-
ens yttre dnde med ca 75 kg. Ddr-
vid gor mikrokatorns visare utslag
it héger. Anteckna detta max. vdarde.
Utfér maétningen for vart 1/4:s varv
pa spindeln. Tag medelvardet for de
eventuellt olika madétresultaten till
grund for ansdttningen.

Det 4r av vikt att spindeln ej vrider
sig under maditningen. Hindra vrid-
ningen t.ex. genom att anbringa en
klove pd spindeln och hdll den mot
ndgot fast foremdl inuti dockan vid
varje mditning.

Demontera de bdda lockhalvorna H.
Forskjut 1ldsringen K i sidled at ho-
ger sd att distansringshalvorna L kan
demonteras.

For ansdttningen skall nu ringhalvor-
na L avslipas pd bredden = 15 gdn-
ger den oOnskade minskningen av la-
gerglappet. Ex.: Om det uppmadtta
lagerglappet dr 0,006 och det skall
minskas exempelvis till 0,001 (minsk-
ning=0, 005), avslipas distansrings-
halvorna 15x0, 005 = 0,075 mm,

Ldgg ringhalvorna efter avslipning
dter pa sina platser och las dessa
med ringen K. Vik upp fliken pd 13s-
ringen N och anséidtt rullagerinnerrin-
gen T med muttern O. Gor denna an-
sdttning enl. fo6ljande:

Demontera remkdpan, h3all muttern
O stilla med limplig nyckel och vrid
remskivan &t hoger. Axiallagren C
samt brickan S pressar ddrvid rul-
lagerinnerringen T mot den avslipade
distansringen L. (Denna metod skall
anviandas darfor att spindeln madste
rotera under ansdttningen. I annat
fall kan skador uppstd pd axiallag-
ren).

S8SA-S10SA-S8SAG-S10SAG
ANSATTNING AV SPINDELLAGREN

Innerringen T, som har koniskt hil,
utvidgas vid ansdttningen och minskar
lagerglappet.

Efter ansdttningen av rullagret maste
forspdnningen over axiallagren upp-
hivas. For att dastadkomma detta,
vrid kilremskivan it vdnster motsva-
rande en 1/2 delning p& 1&sbrickan
och hall samtidigt ringmuttern O
stilla, Vik didrefter en flik pd l8s-
brickan N ned i ett spar pa muttern
O. Vik sedan upp fliken fran resp.
spar pa muttern Y, drag denna litt
mot ldsbrickan N och 1ds muttern Y
dter med en flik., Montera ringhal-
vorna H A&ter pd sina platser. Kon-
trollera till slut att spindeln roterar
latt.

Ansadattning av bakre radiallagret B:

Fdst mikrokatorn pd spindeldockan
med mditspetsen mot spindelns peri-
feri pa dess bakre dnde. Fo6r in hav-
stingen frdn spindelns friamre dnde
och utfér mditningen pd samma sitt
som vid det framre lagret A.
Demontera locket U. Vik upp fliken
pd lisbrickan V. Ansitt lagret genom
att vrida ringmuttern X &t hoger.
Vrid muttern ca 30° f6r varje 0, 01
mm:s ansdttning. Las muttern X med
en flik pa lasbrickan V. Montera se-
dan locket U ater pa sin plats.

Ansdttning av axiallagren C:

Spindelns axialglapp borttages enl.
féljande: Drag ringmuttern O {or-
siktigt &t hoger tills det axiella glap-
pet blir =0. L&s muttern O med en
flik. Drag ringmuttern Y lidtt mot
lasbrickan N och 18s &dven muttern
Y. Kontrollera slutligen att spindeln
roterar latt.
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Kim

STYRRING FOR STANGMATERIAL vla
Styrring for stangmaterial monteras och ldses enligt fig. 1.
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MANGVERANORDNING

CARRIAGE TRAVERSE MECHANISM
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Kl $8SA-S10SA
vid SMORININGSINSTRUKTION

®d—-1

®/ %m KBPING

Yot SWEDEN

Pos Beskrivning

Spindeldocka, badsmorjning; Olja: S38 Hxrf

4 P3fyll olja till mitten av nivaglaset 4 och kontrollera
nivin varje dag. Oljemingd ca 15 liter fo6r S8SA-
S8SAG och ca 25 liter for S10SA-S10SAG.

Goér forsta oljebyte i en ny maskin efter en manads
driftstid. Gor foljande oljebyten en gdng per ar.

Rengor spindeldockan vid oljebyte med kristallolja
och torka med rena linnetrasor. Anvdnd inte trassel.

1 Oljeavtappningsroret 1 mynnar ut ovanfor byteshjulens
forvaringsbox.

Matningsvéxelldda; Olja: S40 Cg -

2; 6 Andlagren har veksmorjning. Smoérjningen sker via
oljeboxar vars nivaglas dr 2 och 6.
Kontrollera nivan varje dag.

3:5 Pafyll boxarna vid behov via nipplarna 3 och 5.

7 Smoérj nortonlyran dagligen via nippeln 7. Placera
lyran pa lidge 10 vid smérjning av nippeln 7.

Forklide; Olja: S40 Cg

8; Smorj nipplarna 8, 14, 15, 16, 17 och 18 dagligen.
14-18| Obs. 3 st nipplar vid pos. 15 och 17.

Baklager; Olja: S40 Cg
11-13 | Smorj nipplarna 11, 12, och 13 dagligen.
Dubbdocka; Olja: 5S40 Cg

9;10 | Smorj nipplarna 9 och 10 dagligen. Smérj nippeln 9
med pinolen bdde i in- och utdragna ldget.
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S8SA-S10SA Kim
SMORININGSINSTRUKTION ‘ vid

Pos. | Beskrivning

Vaxelhjulslagren; Olja: S40 Cg

19;20 | Smorj nipplarna 19 och 20 dagligen.
Nippeln 20 finns endast pa maskinerna
S10SA-S10SAG.

Smorj kuggbanorna en giang per vecka.

Sldde, tvdrslid och toppslid; Olja: S40 Cg

Slddstyrningarna
22323 | Smorj filtdynorna 22, 23, 28 och 32
28;32 | en gang per vecka. Veva tviarsliden
29 mot centrum tills oljeskruv 29 blir
synlig. Smoérj genom denna skruv en
gdng per vecka,

Demontera avtorkarna (6 st) fran
slddstjirtarna en gdng per vecka.
Rengor avtorkarna vidl och fukta se-
dan dessa med smérjolja fore monte-
ringen.

Tvdrslid och skruv
21;24 | Smoérj nipplarna 21, 24, 25 och 27
dagligen.

30; 31 | Toppslid och skruv
Smorj nipplarna 30 (2 st) och 31 dag-
ligen.

ALLMANT

Pafyll samtliga smorjstidllen fore
igdngséttning av ny maskin.

Rengér maskinen grundligt minst en
gang per vecka.

Anolja gejderna, pinol, ledarskruv,
mandverstang och kuggstang efter .
varje rengdring.

For smorjning av drivmotor och ev.
ovriga motorer, se motortillverka-
rens smorjanvisningar som medfsl-
jer resp. motor.

De i smorjningsinstruktionen upptag-
na smorjmedelsbeteckningarna dr
Sveriges Mekanforbunds typspecifika-
tioner.

Se motsvarande handelsbendmningar
i tabellen pa sidan 37, 2.
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vid

S8SA-S10SA

MANOVERINSTRUKTION

10.

11,

i, KOPING
{";VJ,“ SWEBEN
|

Huvudstirémbrytare

Brytare for kylvatskepump

Brytare; for kopieranordning
Lasratt 1f'c'>r dndvixelkapa

Handtag f6r instdlln. av nortonlyra
Spak féﬁ grov och fin matning

Spak for gingning och matning,
vianster | - hoger

Spakar :f'dr omldggning av spindel-
hastigheter

Skruv for lisning av tvdrslid
Skruv for lisning av sldde

Spak for lasning av pinol

14.

15.

l16.

17.

18.

19.

20.

Handtag for snabbldasning av
dubbdocka

Skruv for ldsning av dubbdocka

Skruvar for instdllning av
dubbdocka i sidled

Hoger startspak

Spak f6r in- och urkoppling av
ledarskruvmutter

Spak f6r in- och urkoppling av
matningsdrivning i forkldde

Spak f6r in- och urkoppling av
tvdrmatning

Spak {6r in- och urkoppling av
ldngdmatning

Vianster startspak



S8SA-S10SA-S8SAG-S10SAG

MANOVERINSTRUKTION

Operation

Manover

Kim
vida

Manéverdon

Inkoppling av
el- strom

Vrid pd huvudstrémbrytaren.

SPINDELNS ROTATION:

Rotationsrikt-
ning

Hastighet

Start

Stopp

Nodstopp

38,1

Spindelns rotation framdt: fér start-
spakarna 15 eller 20 nedat

Spindelns rotation bakat: fér start—
spakarna 15 eller 20 uppat

Stdll in onskat varvtal enligt symbol-
erna pa skylten med spakarna 8.
Vixla med spakarna 8 endast vid
stillastdende spindel.

Ar maskinen utrustad med 18 spin-
delhastigheter, svarar varje spakin-
stdllning (enl. hastighetsskylten) mot
2 olika hastigheter. Startspakarna 15
och 20 har dd 2 olika driftsldgen ba-
de uppdt och ned3t. Startspakarnas
1:a ldge ger det ldgre varvtalet och
2:a ldget ger det hogre varvtalet i
respektive rotat. riktning.

Starta aldrig spindeln utan att en
chuck, patronskiva eller dyl. dr rik-
tigt monterad pd spindeln.
Startspakarna dr lista i neutralliget
av spdrranordningar. Vid start av
spindeln skall spakarna 16sgdras enl.
foljande:

Start med spak 15,

for spaken férst it hoger och sedan
uppat eller neddt i 6nskat driftslige
Start med spak 20,

vrid spaken &t hoger och for den se-
dan uppat eller nedit enl. ovan.

For resp. startspak till neutralldge
sa att spirranordningarna tridder i
funktion och ldser spakarna i detta
lage.

Ar maskinen utrustad med likstroms-
broms eller reverseringsvixel, brom-
sas spindeln snabbt sd fort som
startspaken ndr neutralldget.

Ar maskinen inte utrustad med ovan-
ndmnda tillbeh6¢r, kan spindeln brom-
sas med motorn enligt foljande: For
startspaken t.ex. fradn det undre
driftsldget till det 6vre och diarifrdn
snabbt tillbaka till neutralldget, Den-
na mandver kan normalt géras ca 3
ganger i minuten,

Vrid huvudstrombrytare till O-ldget.
D3 stannar maskinens alla rorelser.

Huvudstrom -
brytare 1.

Startspakarna
15 och 20

Spakarna 8

Startspakarna
15 och 20

Startspakarna
15 och 20

Startspakarna
15 och 20

Huvudstrom -
brytare 1.



Kim
Vid

Operation

S8SA-S10SA-S8SAG-S10SAG

Mano6ver

MANOGVERINSTRUKTION

Manbverdon

LANGD- OCH T

VARMATNINGARNA (maskinella):

Matnings -
riktning

Matnings -
storlek

Start

Urkoppling

Med spaken 7 vdndes hela matnings-
mekanismens (dven ledarskruvens)
rotationsriktning. Valj onskad rikt-
ning enl. symbolerna vid spaken.
Vixla med spaken7 endast vid stilla-
staende spindel.

Studera matningstabellerna.

Vilj onskad matning (enl. anvisning-
arna i tabellerna) med spaken 6 och
lyran 5.

Observera att matningsstorleken dr
dven beroende pa vidxelhjulsuppsétt-
ningen. For varje uppsittning erhdl-
les 20 olika ldngd- och tvidrmatningar.

Vixla med spaken 6 och lyran 5 en-
dast d§ spindeln 4r stillastdende eller
roterar sakta.

Start av ldngdmatning:
Lyft spak 19 till horisontalldge
Start av tvadrmatning:
Lyft spak 18 till horisontalldge

Observera att matningarna startar
endast dd matningsmekanismen i for-
klddet &4r inkopplad, d.v.s. spaken
17 4r i sitt vanstra lage.

Starta inte matningarna utan att forst
undersoka att rorelsen i frdga ej hin-
dras t.ex. av ndgon l138s-och /eller
stoppanordning.

Urkoppling av matningarna kan ske
pd foljande sitt:

a. For spak 19 eller 18 ned i lod-

ritt lige. D& stannar ldngd- resp.
tvirmatning. Anvidnd detta sdtt vid
svarvning.

b. Matningsmekanismen i forklddet
kan dven urkopplas genom att spaken
17 fors till sitt hogra lige. (Urkopp-
la enl. denna metod dd gingning pa —
borjas).

c. Hela matningsmekanismen stannar
dessutom d& spindeln stoppas. Denna
urkopplingsmetod kan anvédndas viden
eventuell nodsituation.

Spak 7

Spak 6 och
lyra 5

Spak 19

Spak 18

Spak 17

Spakarna 19
och 18

Spak 17

Startspakarna
15 och 20
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S8SA-S10SA-S8SAG-S10SAG

Kism

MANOVERINSTRUKTION vid
Operation Mandver Manéverdon
GANGSTIGNINGARNA :
Stignings - Vialj hoger-eller vidnsterstigning med Spak 7
riktning spaken7 enl. symbolerna vid spaken.
Vixla med spaken7 endast vid stilla-
stdende spindel.
Stignings - Valj onskad stigning enl. foljande:
storlek
a. Studera stigningstabellerna
b. Kontrollera att vdxelhjulsuppsitt- et
ningen dr den ritta. (Om s& inte ar
fallet, byt vixelhjul enl. nedanstaen-
de anvisning).
c. Placera lyran 5 i angivet lidge. Lyra 5 ~—
Byte av Byteshjulen forvaras i ett fack i ma-
vixelhjul skinens vidnstra skapfot. Varje hjul
har kuggtalet instdmplat i nidra an-
slutning till kuggbanan.

383

Utfor vixelhjulsbytet enl. fdljande:

a. Stanna spindeln och vrid huvud-
strombrytaren till O-laget.

b. Oppna vixelhjulskdpan (skruva loss
lasskruven med ratt 4).

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

d. Demontera behovlig antal vixel-
hjul.

e. Montera K4 och K.

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

g. Montera Kb5. Passa kugglappet
mellan K5 och K2 och drag fast mut-
tern C. (Detta giller endast fér

510 SA och S10 SAG).

h. Vrid upp lyran och passa kug-
glappet fo6r vidxeln K2-K1 (fér S8SA
och S8SAG) eller for vixeln K5-KlI
(for S10SA och S10SAG), och drag
fast muttern A.

forts.

S8SA-S8SAG



Kim
vid

Operation

Mano6ver

S8SA-S105A-S8SAG-S10SAG
MANGVERINSTRUKTION

Mandverdon

Byte av
vaxelhjul

forts.,

Géadngning

i. Kontrollera till slut kugglappet i
samtliga vidxlar. Flankspelet skall
vara ca 0,1 mm. Smorj vdxelhjulens
kuggbanor samt nipplarna vid B och
G

Obs. Se till att vaxelhjulen &dr wvdl
rengjorda fore montering.

Montera alla hjul sa att kuggtalssiff-
ran blir synlig utifran.

Samtidig inkoppling av matning och
gingning hindras av en sparr i for-
kladet. Darfor skall spaken 17 foras
till sitt hogra ldge da gdngningen pa-
borjas.

In- och urkoppling av ledarskruvs-
muttern sker med spaken 16, som
vid inkoppling f6rs ned at hoger.
For alltid spaken at bada riktningar-
na sa ladngt som resp. stoppanslag
tillater.

SLADE OCH TVARSLID:

Lasningar

DUBBDOCKAN:

Lasningar

Verk-
tygsbyte

i dubb-
dockspinol

L.4s sliden mot bidden med skruven
10.

L.is tviarsliden mot sldden med skru-
ven 9.

a. Snabblisning av dubbdockan mot
badden erhdlles med handtaget 12.

b. Skall dockan ldsas mot bddden
mera varaktigt och hdrt, atdrages
bade handtaget 12 och skruven 13.

c. Pinolen li8ses med spak 11.

Fastsidttning av verktyg med 'tunga'':

a. For ut pinolen fran dockan (vrid
pinolratten medurs) sa langt att pi-
nolskruven inte hindrar fastsdttning
av verktyget.

b. For in '"tungan' riktigt i pinolens
fattning fore fastslagning av verktyget
i pinolkonan.

forts.

Spak 17

Spak 16

Skruv 10

Skruv 9

Skruv 9

Handtag 12

Handtag 12

och skruv 13

Spak 11

Pinolratt

38,4
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Kim

MANGVERINSTRUKTION Uid
Operation Manéver Manoéverdon
Verktygs- c. Nedtagning av verktyget: Pinolratt
byte i Vrid pinolratten moturs tills pinol-
dubbdocks - skruven stoter ut verktyget fran pi-
pinol nolens kona.
forts,
Flyttning Sidoforflyttningen utférs pd féljande
av dubb- satt:
docka 1
sidled a. Lossa dubbdocksldsningarna Handtag 12

GAPBRYGGAN (

b. Vrid skruv 14b moturs

c. Vrid skruv 14a medurs tills doc-
kan flyttats tillrackligt

d. L&s A&ter fast skruven 14b (vrid
medurs)

Dubbdockan férflyttas enl. ovanstaen-
de mot maskinens framsida. Skall
dockan flyttas i motsatt riktning, sa
vrid skruvarna 14a och 14b i om-
vand ordning.

Sidoforflyttningen av dubbdockan &r
motiverad t.ex. for att &stadkomma
langa och mycket slanka konor vid
svarvning mellan dubbarna. Dubb-
spetsarna bor ddrvid ldmpligen vara
kulformiga. Anvdnd didremot inte si-
dofoérflyttningen till att parera konici-
tetsfel pa arbetsstycken di dessa fel
upptrader p.g.a. otillfredsstidllande
uppriktning av maskinen. Sorj i stil-
let for att maskinen blir ridtt upp-
riktad.

for S8 SAG-S10 SAG):

Uppféall-
ning

Fastsdtt-
ning

Vrid ratten 21 moturs tills fastskruv-
en dr helt urgidngad, lyft upp brygg-
an fran dess framkant och fill den
bakat mot stoppet.

Rengdr noga bryggan och dess anligg-
ningsytor pad prisman.

Fdll bryggan {orsiktigt ner pa sin
plats och skruva fast bryggan med
ratten 21.

Skydda bryggan och dess anliggnings-

385

ytor mot slagmadarken och dylikt.

och skruv 13

Ratt 21

Ratt 21



Kim S$8SA-S10SA-S8SAG-S10SAG
vid MANGVERINSTRUKTION
KON- OCH FASONAPPARAT
Operation Manotver Mandverdon
KONAPPARAT:
Instédllning av a. Lossa skruvarna D Skruvarna D
konicitet
b. Vrid linjalen A si att visaren B Linjalen A
anger den 6nskade koniciteten pd ska-
lan C.
c. Lés dter fast skruvarna D. Skruvarna D
Konicitet och halva konvinkeln a:
Konicitet = ——DLd;
D-d
Tangenten & = »Z—E—; A
Exempel pd instdllningsvinkel
L
Konicitet | # & .
— ®
5:100 1°26° A |
10:100 2" 52’
15:100 4°20° = =~
20:100 5-42p
25:100 07
Instdllning a. Flytta svarvsldden och konsliden Konslid H
av arbets- i arbetsldge. Ddarvid skall konsliden
lage placeras i foérhillande till arbets-
stycket och skidrverktyget sd att sla-
den obehindrat kan forflyttas utefter
hela konldngden.
b. Lds konsolen K vid prisman med Konsol K och
muttern E. mutter E
Instdllning a. For tvdrsliden fram till det aktu- Vev F
av skidr- ella diameteromradet med hjilp av
djup veven F.
b. Lds tvdrsliden vid slidskon genom Spak G
att draga at spaken G.
Nu kan konsvarvningen pabdrjas ge-
nom att sldden matas for hand eller
med hjdlp av maskinella ldngdmat-
ningen.
Ansdttning a. Lossa spaken G Spak G
av nytt skir vev F

b. For tvirsliden fram till nytt skir-
lage.

c. Drag it spaken G.

50



S8SA-S10SA-S8SAG-S10SAG

MANOVERINSTRUKTION
KON- OCH FASONAPPARAT

Operation

Manodver

KM
vid

Manbverdon

FASONAPPARAT:

Tillverk-
ning av
kopierings
mall

Fastsdtt-
ning av
mallen

Fason-
svarvning

50,1

Observera vid tillverkning av kopie-
ringsmallen:

a. Kopieringsrullens diameter

(=40 mm) tilldter inte direkt o6ver-
foring av mallens kontur till arbets-
stycket.

b. Vid utvdndig fasonsvarvning alst-
rar t.ex. en konkav mall en konvex
generatris i arbetsstycket. Detta un-
der forutsdttning att skdrverktyget dr
fastsatt i framfdrsdittaren.

c. Tillverka mallen av stil (tjock-
lek ca 17 mm) och hirda den om
storre antal arbetsstycken skall till-
verkas efter samma mall.

d. Fo6rse mallen med skruvhil for
fastsdttning av denna till mallhyllan.

e. Mallens storsta stigning mot mat-
ningsriktningen skallej 6verstiga 35°.

Fastsdttning av mallen sker enl. fo6l-
jande:

a. Tag ned motvikterna N och drag
tvidrsliden indt mot centrum.

b. Lossa skruvarna D och féor mall-
hyllan bakat. (Mallhyllan kan demon-
teras fran fasonapparaten da -skru-
varna D borttages helt).

c. Skruva fast mallen O pd hyllan L.
d. Rikta mallhyllan till limplig ar-
betsldge sa att mallen kan &terge den
avsedda konturen pa arbetsstycket.

(Obs. Mallhyllan kan dven snedstil-
las sdsom konlinjalen A),

e. Drag fast skruvarna D.

Forbered svarvningen enl. féljande

a. Drag tvdrsliden utdt tills kopie-
ringsrullen trdffar mallen.

b. Belasta hivarmen M med lampligt
antal motvikter N.

forts.

Motvikterna N

Skruvarna D

Skruvarna D

Motvikterna N
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Vi MANGVERINSTRUKTION
KON- OCH FASONAPPARAT
Operation Manover Mandverdon
Fason- c. Sdtt upp skdrverktyget sa att den
svarvning radiella skdrkraften och kopierings-
rullens tryck mot mallen verkar i
forts. . .
samma riktning.
d. Go6r instdllningen av arbetsldge
och skdrdjup enligt motsvarande be-
skrivningar for konapparaten.
SMORJNING AV KON-OCH FASONAPPARAT:
Nipplarna Smorj nipplarna P och R dagligen. Smorjspruta
Konlinjal Smorj konlinjalens och slidskons glid-
och slid- ytor 2 gdnger/dag d& konapparaten Smorjkanna
sko anvidndes.
Ovrigt Rengdr och inolja apparatens glidytor
och 6vriga blanka delar en gang/vec-
ka.
Smorjmedel: S40 Cg

50,2
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SPINDELHASTIGHETER MED
REVERSERINGSVAXEL

3 alternativa serier

Hastigheterna a erh8lles di startspaken fores neddt
Hastigheterna b erhdlles di startspaken fores uppdt
Spaklige Serie I Serie II Serie III
a b a b a b
17 25 30
14 20 24
27 40 47
22 32 38
44 63 75
35 50 60
(
69 99 119
v 55 79 95
110 158 189
88 126 151
175 250 300
139 199 239
278 397 476
222 316 379
440 630 756
350 501 602
700 1000 1200
558 | 797 956
Rotationsriktning Fram Fram Back
Spindelhastigheter a + b a b

Lige pa spaken R

i
iy #

51
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REVERSERINGSVAXEL
LAMELLKOPPLING

Kopplingen (exklusive ytterhylsan A)
dr en dubbelkoppling av typ Ortling-
haus 365, modell 25 med sinuslamel-
ler. Vid event. bestdllning av re-
servdelar skall kopplingens tillverk-
ningsnummer uppges. Numret dr in-
stimplat i lamellhdllaren B.

A E\ZDC

KM
vid

Kopplingen instdlles vid montaget for
erforderligt vridmoment. Efter en
tids anvidndning kan det bli nédvan-
digt att ansdtta kopplingen for und-
vikande av varmgang och effektférlus-
ter 1 reverseringsvixeln.

] i
%

'M |\i‘||}\

o

«a&\\\”

/////l

/////////////

Ansdtt kopplingarna enligt féljande:

Vrid huvudstrémbrytaren till O-ldget.
Demontera luckan G (se sid. 51,5),
varvid kopplingen blir dtkomlig. Drag
ut 1asb1ecket C ur spdret och vrid det
ca 45° si att spdrrstiftet blir ur-
kopplat. Vrid stidllmuttern D ca 142
varv medurs (1nat mot lamellpaketet)
Vrid ldsblecket 8ter in i sp3ret och
vrid stdllmuttern sakta tills sparr-

stiftet faller in i ett hdl pd 18sringen
E.

Montera luckan G efter avslutad an-
sdttning och provkér maskinen.

511

5 \U‘

Fig. 1

Kontrollera efter ansdttningen:

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

b. Att bada kopplingshalvorna fritt
kan vridas i férhallande till varandra
i franslaget ldge.

c. Att kopplingsmuffen F i tillslaget
lige spadrrar kopplingens hivarm en-
ligt fig. | 2.

Fel Ratt

/8
SN

- Fig. 2 Tillslagen koppling
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Ansittning av broms (se dven sid.

51, 5):

Vrid huvudstrombrytaren till O-ldget.
Demontera luckan G. Lossa ldsmut-
tern H. Vrid hylsmuttern J medurs
tills bromsbandet blir lagom spdnt.
Drag sedan dater fast lismuttern H.

Lamellkopplingen skall sta i fran-
slaget lige dd bromsen ansittes.

Spanning av drivremmar (se dven sid.
51,4):

Drivmotorn d4r monterad pa en hylla
med gdngjirn. Kilremmarna frin
drivmotorn till reverseringsvixel-
lddan kan spidnnas genom att motor-
hyllan vrides kring gangjdrnscentru-
met med hjilp av en stdllskruv under
motorhyllan. Stidllskruven &dr last
med en ldsmutter.

Reverseringsvixellddan &dr monterad
pa en slid och vidxellddan kan hojas
och sdnkas i denna slid med hjdlp av
stillskruvarna L. Kilremmarna fran
reverseringsvixellddan till spindel-
dockan spidnnes enl. foéljande:

Lossa skruvarna for linjalen K. Vrid
stdllskruvarna L medurs. Darvid gli-
der vixellddan nedat och remmarna
spannes. Drag dter fast linjalen K
did remmarna dr lagom spdnda.

Vid ansidttningen skall huvudstrém —
brytaren sta i O-ldget. Vidare skall
remkdpan fé6r resp. remvixel demon-
teras for att underldtta kontrollen av
remspdnningen.

S8SA-S10SA-S8SAG-S10SAG

REVERSERINGSVAXEL
BROMS, DRIVREMMAR, SMORINING

Smoérjning (se dven sid. 51,5):

Anvidnd olja S38 Hxrf (se smoérjme-
delsspecifikation, sidan 37, 2).

Pafyll olja till mitten av nivaglaset
M. Pafyllningen sker genom locket O
och avtappningen genom plugghdlet N.
Gor forsta oljebyte for en ny vixel-
lada efter en maéanads driftstid.

Gor foljande oljebyten tvd gianger per
ar.

Skolj noga vixeln vid oljebyte med
kristallolja innan nytt smorjmedel i-
fylles.

51,2
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REVERSERINGSVAXEL
MANOVERINSTRUKTION

Spindeln mantovreras med avseende
pa rotationsriktning och hastighet
med hjdlp av reverserringsvdxeln i
kombination med spindeldockans vdx-
lar.

Kim
vida

Texten betr. spindelns rotationsrikt-
ning och hastighet pa sidan 38,1
(Manoéverinstruktion) ersittes av ne-
danstiende text. For ovrigt giller
betjéningsinstruktionerna pa sidorna

Operation

38 - 38,5,

Mané6ver

Manoverdon

Spindelns
rotations-
riktning,

Hastighet

51,3

Alternativ 1,
18 spindelhastigheter framat:

For spaken R till hogra ldget. Spin-
deln roterar di framdat oberoende av
startspakarnas inkopplingsriktning.

Alternativ 2,
9 hastigheter framat; 9 hastigheter
bakat;

For spaken R till vinstra lidget. D&
roterar spindeln framat med en has-
tighet enligt a da startspaken fores
nedit. Fors startspaken uppat, rote-
rar spindeln bakit med en hastighet
enligt b. ‘

Véxla med spaken R endast vid stil-
lastdende drivmotor

Stédll in 6nskad hastighet med spakar-
na 8. Varje spakinstdllning svarar
mot 2 ndrliggande hastigheter '"a' och
Hbll'

Den ldgre hastigheten "a'' erhdlles da
startspaken 15 eller 20 féres nedat.

Den hogre hastigheten 'b' erhdlles
dd startspaken 15 eller 20 féres upp-
at.

Vaxla med spakarna 8 endast vid
stillastdende spindel.

Enligt ovanstiende kan alltsd vixlin-
gen mellan 2 ndrliggande varvtal (a
och b) ske med hjilp av startspakar-
na utan nagon vytterligare vixlings-
operation.

Vidare kan (enl. alternat. 2 ovan)
det ldgre varvtalet kdras framdt och
det hogre varvtalet bakit.

Spak R
(se sid. 51,4)

Spak R

Spakarna 8

Startspakarna
15 och 20 ~

Spakarna 8



REVERSERINGSVAXEL
REVERSING GEAR
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REVERSERINGSVAXEL, SEKTIONER
REVERSING GEAR, SECTIONS
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