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HOKUBEMA Maschinenbau GmbH
Graf-Stauffenberg-Kaserne

Binger StralRe 28 | Halle 120

DE 72488 Sigmaringen (Tyskland)
Telefon: +49 (0)7571-755-0

Fax: +49 (0)7571-755-222

Overlatelseforklaring

Typ av maskin:

Maskin nr:

Tillverkningsar:
Kundens adress (maskinens placering):

Namn:

Gata/husnummer:

Posthummer/stad:
Telefon: Fax:

E-post:

Garanti:

Med stod av vara gallande forsaljnings-, leverans- och betalningsvillkor lamnar vi for ovan namnda maskin en
garanti pa 12 manader for material- och dganderattsfel i samband med leveransen, raknat fran leveransdagen.

Garantiansprak:

Garantiansprak fran HOKUBEMA Maschinenbau GmbH foreligger endast om vi har fatt denna underteck-
nade dverlatelseférklaring och om maskinen har tagits i drift pa ratt satt. Vi ber dig darfor att omedelbart
aterlamna maskinen.

Viktigt: Las och folj instruktionerna i kapitel = 1 ”Ansvar och garanti”.

Bekraftelse av koparen:

v Den maskin som beskrivs ovan képtes av mig.

v’ Tillsammans med denna 6verlatelseférklaring fick jag den bruksanvisning som géller fér maskinen
(utgava: ).

v Bruksanvisningen har lists och férstatts av mig och alla personer som ansvarar fér driften av den
angivna maskinen. Jag kommer att se till att dven personer som senare arbetar med maskinen far
motsvarande instruktioner.

Namn och funktion Datum Kundens underskrift

Specialhandlarens adress (foretagsstampel): Maskinen, inklusive bruksanvisning, 6verlamnades till ko-
paren och installerades i enlighet med informationen i
bruksanvisningen.

Datum Underskrift av kundtjanst
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1 Ansvar och garanti

Vid kép av en maskin eller en tillkommande komponent (nedan kallad “maskin”) galler de allménna forséljnings-
och leveransvillkoren for HOKUBEMA Maschinenbau GmbH. Dessa kommer att goras tillgangliga for kbparen
eller operatdren senast nér avtalet ingas.

@ VIKTIGT: Ansvars- och garantiansprak bérjar gdlla forst fran den tidpunkt dé HOKUBEMA Ma-
schinenbau GmbH har mottagit den undertecknade éverlatelseférklaringen (se sidan = 3 eller
5> 5) for den levererade maskinen fran aterférsdljaren och/eller slutkunden i skriftlig form.

Ansvars- och garantiansprak for person- och sakskada ar i allménhet uteslutna om de kan hanforas till en eller
flera av foljande orsaker:

e |drifttagning av maskinen utan féregaende maskininstruktion av en behérig och tillrdckligt utbildad fackman
som ar fértrogen med maskinens funktion och faror.

e Elektrisk anslutning samt reparations- och/eller underhallsarbeten pa elektriska komponenter av personal
som inte har motsvarande kvalifikationer.

o Inkoppling, reparation och/eller underhall av hydrauliska eller pneumatiska komponenter av personal som
inte har motsvarande kvalifikationer.

o Asidosattande av anvisningarna i bruksanvisningen, i synnerhet kapitlet ”Sikerhet”.

e Felaktig anvandning eller drift i ett icke godkant anvandningsomrade.

e Felaktig montering, idrifttagning, drift och underhall av maskinen.

e (Otillatna ombyggnader eller andringar pa maskinen eller en tillkommande komponent.
e Anvandning av maskinen utan att anvanda alla skyddsanordningar som ar tillgdngliga for arbetsprocessen.
o otillrdcklig 6vervakning och underhall av maskinkomponenter och skyddsanordningar.
e Fortsatt drift av maskinen vid funktionsstérningar, skador eller defekter.

e Bearbetning av material som inte motsvarar maskinens anvandningsomrade.

o Utfora arbeten som inte ar tillatna fér den levererade maskinen.

e Anvianda verktyg som inte dr godkdnda for den levererade maskinen.

e Anvanda maskinen utomhus eller i fuktiga, vata eller explosionsfarliga miljoer.

e Anvandning av maskinen utanfor tilldten omgivningstemperatur eller luftfuktighet.

e Grov vardsloshet vid hantering eller drift av maskinen.

e Paverkan fran fraimmande féremal, till exempel stenar, metalldelar etcetera.

o Felaktigt utforda reparationer.

e Katastrofala handelser pa grund av force majeure.
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2 Inledning

Denna bruksanvisning géller for PANHANS spindelfras typ 245]20.
Syftet med detta dokument ar att du ska bli bekant med den maskin
du har kopt och kunna anvanda den pa basta satt for det avsedda
andamalet.

Den innehaller ocksa viktig information om hur du anvander maski-
nen pa ett sakert, korrekt och ekonomiskt satt. Genom att folja detta
dokument kan du undvika faror, minska reparationskostnader och
stillestandstider samt 6ka maskinens tillforlitlighet och livslangd.

Figur 1: Frasdorn med frdsar

Denna bruksanvisning kompletterar dven anvisningar som grundar sig pa nationella bestammelser om férebyg-
gande av olyckor och miljoskydd.

Denna bruksanvisning ska alltid finnas tillgénglig pG maskinens anvdndningsstélle. Den mdste
lésas och anvéndas av alla personer som dr behériga att arbeta pG maskinen, t.ex.

e under drift, inklusive uppstédllning, fels6kning i arbetsprocessen, bortforsling av produkt-
ionsspill och underhdll,

e vid underhdll (service, inspektion, reparation)

e och/eller under transport.

Forutom bruksanvisningen och de bindande féreskrifter om férebyggande av olyckor som galler i anvdandnings-
landet och pa anvandningsplatsen maste dven de erkdnda tekniska reglerna for sdakert och fackmassigt arbete
foljas.

2.1  Juridisk information

Allt innehall i denna bruksanvisning omfattas av anvandningsrattigheter och upphovsratt som tillhor tillverkaren
Hokubema Maschinenbau GmbH. For mangfaldigande, dndring, vidare anvandning och publicering i andra
elektroniska eller tryckta medier samt publicering pa Internet kravs skriftligt tillstand fran Hokubema Maschinen-
bau GmbH.

2.2 lllustrationer

Alla foton, figurer och grafik i detta dokument ar endast avsedda som illustrationer och for att underlatta férsta-
elsen. De kan skilja sig fran maskinens aktuella status.

3  Symboler

3.1 Allmanna symboler

Symbol  Betydelse

@ Anger punkter i bruksanvisningen som kraver sarskild uppmarksamhet for att férhindra fel eller ska-
dor pd maskinen. skador pa maskinen.

I:> Lankade korsreferenser till kapitel, avsnitt eller figurer i detta dokument.

< Hanvisning till ett separat dokument eller till en extern kalla fran en tredjepartsleverantor.
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3.2 Symboler i sakerhetsanvisningarna

Symbol

7

ARy

A

P OIBPPPROeeIR Db

Sdkerhetsanmdirkning

Allmdn varningstext som krdver extra uppmarksamhet!

Om denna varning inte beaktas kan det leda till person- eller sakskador.

Varning fér mojlig fara pa grund av gaffeltruckstrafik!

Om denna varning inte beaktas kan det leda till livshotande skador.

Denna varning indikerar en magjlig fara fran hangande laster!

Om denna varning inte beaktas kan det leda till livshotande personskador.

Denna sdkerhetsanvisning indikerar en majlig fallrisk!

Om du inte féljer dessa anvisningar kan det leda till allvarliga personskador.

Denna sdkerhetsanvisning indikerar en potentiellt farlig kapningsrisk!

Risk fér personskador och eventuellt ytterligare materiella skador.

Observera skyldigheten att anvanda skyddshandskar!

Om du inte féljer dessa anvisningar kan det leda till personskador.

Hanvisning till skyldigheten att anvdanda hoérselskydd!

Om du inte féljer dessa anvisningar kan det leda till personskador.

Observera att det ar obligatoriskt att bara skyddsglaségon!

Om du inte féljer dessa anvisningar kan det leda till personskador.

Hanvisning till skyldigheten att bara andningsmask! Underldtenhet att félja
av dessa anvisningar kan leda till andningssvdrigheter och lungskador.

Hanvisning till skyldigheten att bara skyddsskor!

Om du inte féljer dessa anvisningar kan det leda till personskador.

Potentiellt farlig klamrisk i ndrheten av stillastaende foremal!

Risk fér personskador och eventuellt ytterligare materiella skador.

Indikerar en potentiellt farlig klamrisk!

Risk for personskador och eventuellt ytterligare materiella skador.

Anvisning om mojliga faror pa grund av elektrisk spanning!

Bristande efterlevnad kan leda till livshotande personskador och skador pG egendom.

Brandfara! ROk inte och tand inte 6ppen eld.

Ingen atkomst for obehoriga personer!

Risk for personskador och eventuellt ytterligare materiella skador.

Den hér sakerhetsanvisningen gor dig uppmarksam pa en potentiellt farlig klamrisk!

Bér inte langt 16st har eller 16st sittande klader!
Risk for personskador och eventuellt ytterligare materiella skador.
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Allman information

Modellen PANHANS 24520 &r ett universellt spindelfrds med hojd- och lutningsjusterbar frasdorn, tva rotations-
riktningar, snabbytessystem, justerbart varvtal och separat justerbart hel- och utmatningsanhall.

Frasspindeln drivs av en trefasmotor.

Maskinens fyra hastigheter kan stéllas in genom att flytta kilremmen pa remskivorna via en snabbsp&nnings-
anordning. Den installda varvtalen visas pd mandverpanelen.

Frasspindeln &r monterad pa dammtéta lager. Specialkullager och noggrann uppriktning av alla rérliga delar
sakerstaller att maskinen gar smidigt.

Frasspindeln ar utformad for rotation medurs och moturs och ar sakrad mot vridning. Den har en snabby-
tessystem, vilket innebar att frasspindeln inte behover lasas.

Som tillval finns en frasdorn typ "HSK 80” med mutter och haknyckel, utan spannhylsa (beroende pa skaftets
diameter kravs spannhylsor).

H6jd och lutning justeras elektroniskt med hjalp av den integrerade kontrollenheten med pekskarm.
Spindelns lutningsintervall ar -5° till +45° (+/- 45° &r ocksa mojligt som tillval).

Standardversionen har frasanhall av typ 216 inklusive gjutna anhallsplattor och splinterflikar i aluminium.
Hela anhallet justeras med hjalp av den inbyggda handveven med digital LCD-positionsvisning. Utmatnings-
anhallet stalls in via ett stjarngrepp med hjalp av en vernierskala. Med tillvalet frasanhall typ 204 stélls bade
totalanslaget och utmatningsanhallet for spanavverkning in med en digital handvev.

Det finhyvlade maskinbordet i gratt gjutjarn mater 1100 x 760 mm och har ett fast ramstéd. Utdragbara
ramstod och en vridplatta finns som tillval.

En storre bordsskiva med matten 1340 x 800 mm finns ocksa som tillval. Detta alternativ ar tillgdngligt med
eller utan en matchande vridplatta.

Enkelsidiga och dubbelsidiga bordsforlangningar finns som tillbehor till bada bordsstorlekarna.
Mandverpanelen ar lattatkomlig och ergonomiskt placerad i 6gonhdjd pa maskinens framsida. Den innehal-
ler kontrollenheten som ansvarar for axelpositionering och varvtalsvisning, avstangning av spindeln, posit-
ioneringsknappar, rotationsriktningsbrytare och en nédstoppsknapp pa sidan.

Maskinen ar utrustad med en mekanisk motorbroms som garanterar saker bromsning av spindeln adven vid
stromavbrott.

Stjarn- och deltastarten av drivmotorn sker automatiskt via kontaktorstyrning.

Ett maskinuttag (t.ex. for ett matarverk) ar installerat langst bak till hoger pa maskinen.

Den lasbara huvudstrombrytaren &r placerad pa maskinens stativ.

CE-kompatibel och GS-testad.
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4.1 Avsedd anvandning

Spindelfrasen PANHANS 245 |20 anvands uteslutande for bearbetning av material som det anvianda frasverktyget
ar lampligt for (t.ex. trd, spanskivor, faner, plast). Maskinen ar inte lamplig for frasning av metall. Plast och tra,
som kan innehalla spikar, skruvar etc., far inte heller bearbetas. Maskinen far endast anvandas pa ett jamnt,
asfalterat underlag med en minsta lastkapacitet pa 1.000 kg/m?.

A Felaktig anvéndning kan leda till fara fér personer och skador pG maskinen!

4.2  Malgrupp och forkunskaper

Denna drifts- och underhallsinstruktion ar avsedd for maskinens drifts- och underhallspersonal. Driftspersonalen
ska utses av operatoren. Driftspersonalen maste uppfylla féljande krav:

e Grundlaggande tekniska kunskaper (t.ex. larlingsutbildning som snickare, montor etc. och/eller erfarenhet av
att anvanda trabearbetningsmaskiner)

e Lasa och forsta denna bruks- och underhallsanvisning

For att forvarva den kunskap som kravs for att anvdnda denna maskin maste operatéren genomféra féljande
atgarder:

e Produktutbildning for alla operatérer (inklusive eventuell extern personal)

e Regelbundna sdkerhetsinstruktioner

4.3 Krav pa operatoren

e Maskinen far endast anvdndas av utbildad personal som ocksa har last dessa drifts- och underhallsinstrukt-
ioner.

e Inspektion, underhall, rengoring och reparation far endast utféras av fackpersonal med produktspecifik ut-
bildning samt mekanisk och/eller elektrisk utbildning.

e For planering och kontroll av arbetet ska det utses fackpersonal med produktspecifik utbildning som ansvarar
for detta.

e Den lagstadgade minimialdern maste foljas.

e De nationella sdkerhetsforeskrifterna for anstallda maste folja.
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4.4 Anvisningar for forebyggande av olyckor
Vid anvéandning av en maskin maste bland annat foljande punkter beaktas for att forhindra olyckor:

e Forhindra att obehoriga personer far tilltrade till maskinen.
e Hall obehoriga personer borta fran riskomraden och riskpunkter.
o Informera upprepade ganger obehdriga personer om befintliga kvarvarande risker (se avsnitt = 5.2.2).

e Genomféra regelbundna utbildningar och instruktioner for personer som maste vistas i narheten av maski-
nen, vilka ocksa dokumenteras.

e Nyanstallda maste fa intern utbildning pad maskinen och denna utbildning maste dokumenteras.

4.5 Allmanna sakerhetsforeskrifter
| allmanhet galler féljande sdkerhetsforeskrifter och skyldigheter vid hantering av maskinen:

e Maskinen far endast anvdndas om den ar i perfekt och rent skick.
e Det ar forbjudet att ta bort, dndra, kringga eller kringga skydds-, sdkerhets- eller vervakningsutrustning.
e Det ar forbjudet att modifiera eller bygga om maskinen utan skriftligt tillstand fran tillverkaren/leverantéren.

o Fel eller skador maste omedelbart anmalas till operatéren. Dessa maste atgardas omedelbart och vid behov
repareras.

e Vid reparationer far endast originalreservdelar anvdndas.

o All skydds-, sdkerhets- och 6vervakningsutrustning maste regelbundet kontrolleras och underhallas av anvan-
daren.

e Endast instruerade, utbildade eller kvalificerade personer far arbeta pa denna maskin.
e Underhallsarbeten maste utféras och dokumenteras i enlighet med underhallsinstruktionerna.

e Efter underhall eller reparation far maskinen endast startas med alla skyddsanordningar monterade. En an-
svarig person maste utses for att kontrollera att skyddsanordningarna ar korrekt monterade.

e For anvandning av maskinen galler de nationella sakerhetsforeskrifterna for arbetstagare och de nationella
sakerhets- och olycksforebyggande foreskrifterna.
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4.6 Tillbehor ingar

Typ 216 frasanhall med utsugsmunstycke, anhallsplattor av gjutjarn och splinterflikar av aluminium
Positioneringskontroll for hjd- och lutningsjustering inklusive visning av varvtal
Andra utsugsmunstycke under bordet med @ 120 mm

Frasskydd och tryck utrustning typ 1629 GAMMA V

Frasspindel @ 30 mm med snabbspanningsmutter

Fint hyvlat gra-gjutjarnsbord med fast ramstod

Snabbspdnnanordning for drivremmar

Snabbspdnnanordning for frasar

Bagfraskapa TAPOA typ 1639

Tryckhandtag typ 2390

Insexnyckel SW4

Maskinuttag

Fettspruta

4.7 Tillgangliga specialtillbehor

Maskintillgang via RFID-nyckelsystem TM 100 med personliga nycklar
Lattgaende, utdragbart ramstdd upp till ca 892 mm fran frasspindelns centrum
Frasanhall typ 204 med tva digitala handvevar for positionsjustering
Matarverk typ PV84 och VARIOMATIC 4 N samt monteringsfasten

Enkel- och dubbelsidiga bordsférlangningar med ramstod

Frasspindel @ 35 mm /40 mm /50 mm / 1%” (kan inte monteras i efterhand)
Hydraulisk svanganordning for frasanhallet

Frasskydd och tryck utrustning typ 1624 CENTREX

Tapp och slitsbord typ 1376 och matchande skyddshdlje typ 1641

HSK-80 frasdorn med snabbvaxling

Patenterad justerbar bordsplatta

Frasanhallsskenor "integral"

Bakslagshinder typ 1648

Langdanslag typ LAS-M

Central smorjning

Sakerhetslinjal

Vridplatta

Zeromaster

Rullbord

Ytterligare tillval som bordssystem, frasanhall, fraisdorn med snabbvéaxlingssystem, frasspindlar och frasdorn,
tapp och slitsbord, matarverk och andra specialtillbehér finns i kapitel = 20.
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5 Sakerhet

5.1 Grundlaggande sakerhetsinstruktioner

Trabearbetningsmaskiner kan vara farliga om de anvands felaktigt. Folj darfor sdkerhetsanvisningarna i detta
kapitel och de olycksfallsforebyggande foreskrifterna fran branschorganisationen for trabearbetning!

Tillverkaren ansvarar inte fér skador och funktionsstérningar som beror pa att bruksanvis-
ningen inte har féljts.

5.2 Tillampningsomrade och avsedd anvandning

e Spindelfrdisen PANHANS 24520 anvéinds uteslutande fér bearbetning av material som

A det anvdnda fréisverktyget dr limpligt for (t.ex. tré, spanskivor, faner, plast).

e Maskinen dr inte ldmplig fér fréisning av metall. Plast och trd, som kan innehdlla spikar,
skruvar etc., far inte heller bearbetas.

e Maskinen far endast anvindas pd ett jimnt, asfalterat underlag med en minsta lastka-
pacitet pa 1.000 kg/m?>.

All bearbetning av andra material kraver samrad med och godkdnnande fran tillverkaren.

A Felaktig anvéindning kan leda till fara for personer och skador pd maskinen.

Endast arbetsstycken som kan placeras och styras pa ett sakert satt far bearbetas.

Maskinen ar inte [amplig for anvandning utomhus eller i explosionsfarliga miljoer.

e Tilldten omgivningstemperatur: +5 till +40° C
e Tillaten luftfuktighet: +30 till +90 %

Antal arbetsplatser: 1

De hastighetsgrinser som anges pa frasverktyget maste foljas strikt!

ﬁ Endast frasverktyg i enlighet med EN 847-1 som ér méirkta med testmdrket BG-Test eller med
mdrkena fér manuell matning eller MAN dr tillatna (skérkantsutskjutning: max. 1,1 mm).

Till avsedd anvandning hor ocksa att maskinen ansluts till ett tillrdckligt dimensionerat utsugssystem och att de
villkor for drift, underhall och service som anges i bruksanvisningen féljs. All annan anvandning anses vara felaktig
och ar forbjuden.

5.2.1 Ombyggnader och modifieringar av maskinen

Otillatna ombyggnader och modifieringar av maskinen ér av séikerhetsskdl stréingt férbjudna.
@ Detta gor CE-forsdkran om 6verensstéimmelse ogiltig! Tillverkaren ansvarar inte fér eventuella
skador som uppstdr. Risken béirs av operatéren/anvindaren.

5.2.2 Tillatna verktygsdimensioner

Spindel @ Maximal inspéinningsléingd* Frésverktyg Tapp- och slitsverktyg
30 mm 140 mm 80 -250 mm max. 300 mm
40 mm 160 mm 80 -250 mm max. 350 mm
50 mm 160 mm 80 -250 mm max. 350 mm
1% 140 mm 80-250 mm max. 300 mm

1 Fér standardfrasspindel (olika for HSK-system).
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5.2.3 Kvarstaende risker

Maskinen ar byggd enligt senaste teknik och erkdnda sakerhetstekniska regler. Trots detta kan det vid anvand-
ning uppsta fara for anvandarens eller tredje mans liv och lem eller skador pad maskinen och annan egendom.
Aven om maskinen anvinds pa avsett sitt kan féljande kvarstende risker uppsta trots att alla relevanta siker-
hetsbestammelser har féljts, pa grund av maskinens konstruktion och avsedda anvandning:

Det ar obligatoriskt for driftspersonalen att ldsa och tillampa bruksanvisningen.

‘ ﬂ Var uppmarksam pa eventuella klamrisker:
A@] " ¥\ | a) vid transport av maskinen med en gaffeltruck: mellan gafflarna och pallen/maskinen

b) vid upplockning av maskinen: mellan maskin/pall och golv
¢) nar du staller ner komponenten: mellan maskinen och fast utrustning

‘ Var uppmarksam pa eventuella klamrisker nar du stéller ner maskinen (fran pall/container till golv)
A@] FAN | med hjilp av en gaffeltruck eller traverskran.

Se till att inga féremal faller ned fran gaffeltrucken/kranen. Limna inga féremal/verktyg pa maskinen.

Det ar strangt forbjudet att sitta pa maskinen under en lyftoperation (med traverskran eller gaf-
feltruck) och dka med. Det finns risk for fall!

Obehoriga personer far inte betrdda maskinens uppstaliningsomrade (dgarens ansvar).

Forhindra potentiella faror genom att se till att golvet ar dammfritt och att golvbeldggningarna i rorel-
seomradet runt maskinen halls rena och halksakra.

Var medveten om risken for fallande foremal, t.ex. arbetsstycken, verktyg eller liknande. Anvand dar-
for skyddsskor, sarskilt vid transport och uppstallning av maskinen.

Var medveten om risken med att skara i frasverktyget. Grip aldrig in i den |6pande frésen! Anvand ett
matarverk eller andra hjalpmedel for att mata korta och tunna arbetsstycken. Anvand skyddshandskar
nar du byter verktyg.

PPebp

>
=

Var medveten om risken for snd fran span och splitter och avlagsna dem aldrig fran riskomradet for
hand och/eller medan maskinen ar i gang. Anvand lampliga hjalpmedel, t.ex. borstar eller handborstar.

Undvik "medfrasning”. Det finns en 6kad risk for indragning och bakslag!

Risk for indragning och 6kad skaderisk vid barande av klockor och smycken. Det ar férbjudet att bara
klockor och smycken pa spindelfrasen.

Var uppmarksam pa att det finns risk for indragning av rorliga maskindelar eller verktyg. Detta kan leda
till att kladesplagg eller har fastnar. Bar alltid atsittande klader eller undvik 16st sittande klader och
anvand harnat om det behovs.

Risk for elektrisk stot! Det finns faror vid arbete pa det elektriska systemet. Detta arbete far endast
utforas av kvalificerad personal!

Risk for elektriska stotar! Det ar strangt forbjudet att kringga sdkerhetsanordningar.
Elektrisk utrustning maste underhallas och rengodras regelbundet.
Var medveten om risken att klammas pa arbetsstyckets styrningar och rérliga maskindelar.

Se till att inga obehdriga personer befinner sig i ndrheten av maskinen.

RBBBB b BE D>

Var medveten om risken for skador fran kringflygande verktygsdelar om verktyget gar sonder.
Anvand darfér skyddsglaségon.

Var medveten om risken for skador pa grund av flygande arbetsstycken och span, splitter och damm
som kommer ut fran maskinen. Anvand darfor skyddsglasogon.

Var uppmarksam pa den 6kade bullernivan och anvand horselskydd.

Var uppmarksam pa den okade dammutvecklingen, anvand utsugningsanordning och bar andnings-
mask om det behdvs.

Nodstoppsknapparna maste alltid vara fritt atkomliga. De far inte vara 6vertackta av féremal. Kontrol-
lera nédstoppsknapparnas funktion dagligen (fore idrifttagning av systemet).

Poeo
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@@ Brandrisk pa grund av tradamm i samband med gnistbildning och/eller 6ppen eld!

5.2.4 Beakta miljoskyddsbestammelser

Vid allt arbete pa och med maskinen maste de miljoskyddsbestammelser, skyldigheter och lagar som galler pa
anvandningsplatsen for undvikande av avfall och korrekt atervinning och/eller bortskaffande féljas. Detta galler
sarskilt for monterings-, reparations- och underhallsarbeten med @mnen som kan férorena grundvattnet (t.ex.
oljor, kyl- och smérjmedel, hydrauloljor samt rengdérings- och |6sningsmedelshaltiga vatskor). Dessa far under
inga omstandigheter tranga ner i marken eller ut i avloppssystemet.

Ovan ndmnda farliga dmnen far endast forvaras och transporteras i limpliga behdllare.
% L’}_’) Undvik léickage av farliga émnen med Iémpliga uppsamlingsbehdllare.
Lat en behdrig avfallshanteringsfirma ta hand om de ovan ndmnda dmnena.

5.2.5 Organisatoriska atgarder

A\ Hall alltid bruksanvisningen tillgénglig p& maskinens anvindningsstille.

A\ Beakta och félj férutom bruksanvisningen dven allmint gillande lagstadgade och andra bindande féreskrif-
ter om férebyggande av olyckor och miljoskydd.

A Komplettera bruksanvisningen med instruktioner, inklusive évervaknings- och rapporteringsskyldigheter,
for att ta hansyn till speciella driftsférhallanden, t.ex. nar det géller arbetsorganisation, arbetsprocesser och
personal.

B

Personal som arbetar pa maskinen maste ha last bruksanvisningen, sarskilt kapitel = 5 “Sakerhet”, innan
arbetet paborjas. Under drift ar det for sent. Detta géller i synnerhet for personal som endast arbetar spo-
radiskt pa maskinen, t.ex. vid uppstallning eller underhall.

Kontrollera att arbetet utfors pa ett sakert och riskmedvetet satt i enlighet med bruksanvisningen.
Driftspersonal far inte bara langt 16st har, I6sa klader eller smycken, inklusive ringar. Det finns risk for skador,
t.ex. genom att de fastnar eller dras in.

Beakta alla sdkerhets- och faroangivelser pa maskinen och férvara dem i lasbart skick.

Vid sdkerhetsrelevanta fordndringar av maskinen eller dess driftsbeteende ska du omedelbart stoppa ma-
skinen och rapportera felet till ansvarig myndighet/person.

Anvand personlig skyddsutrustning om det ar nédvéndigt eller om det krévs enligt foreskrifterna.

GOr inga andringar eller ombyggnader pa maskinen som kan paverka sakerheten utan tillstand fran tillver-
karen! Detta galler dven montering och justering av sakerhetsanordningar och ventiler samt svetsarbeten
pa barande delar.

Reservdelar maste uppfylla de tekniska krav som tillverkaren har angett. Detta géller alltid for originalre-
servdelar.

Beakta branddetekterings- och brandbekdampningsalternativen. Bekanta dig med var brandslackare (brand-
klass ABC) finns och hur de anvands. Anvand inte vatten!

B BB PP

B

B

2.6 Urval och kvalificering av personal - grundlaggande skyldigheter

Maskinens konstruktion och drift ar avsedd for hogerhanta anvandare.

Maskinen ar avsedd att anvandas av en enda person. Andra personer som befinner sig i narheten av maski-
nen maste halla ett lampligt sdkerhetsavstand.

Arbete pa/med maskinen far endast utforas av tillforlitlig personal.

Beakta den lagstadgade minimialdern!

Anvand endast utbildad eller instruerad personal, definiera tydligt personalens ansvar for drift, uppstallning,
underhall och reparation!

Se till att endast behorig personal arbetar pad maskinen!

Personal som ska utbildas, instrueras eller genomga allman utbildning far endast arbeta pa maskinen under
standig uppsikt av en erfaren person.

Arbeten pa maskinens elektriska utrustning far endast utféras av en behorig elektriker eller av instruerade
personer under ledning och 6vervakning av en behorig elektriker i enlighet med de elektrotekniska fore-
skrifterna.

B BB BPBPB BB Y
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5.3 Sakerhetsanvisningar for specifika driftsfaser

Fel och skador pa maskinen mdste anméilas omedelbart ndr de upptéicks.

Alla arbetsmetoder som dventyrar sikerheten madste undvikas!

Tillréicklig belysning (min. 500 lux) mdste séikerstéillas vid maskinen!

> B B

5.3.1 FoOre arbetet

A\ Avldgsna smuts och span frén maskinbordet och placera ut behallare fér spillbitar.

A Anvind endast verktyg i perfekt, vissat skick och med rena spinnytor.

A\ Kontrollera alltid arbetsstyckena med avseende pa fraimmande féremal, sprickor och I8sa knutar.

A\ Utfér endast justeringsarbeten p& maskinen och frasanhéllet nir maskinen star stilla.

/A Hall nédvandiga hjalpmedel som verktygsskydd, matarverk, bordsférlangningar, spannladdor, matningsele-
ment (t.ex. tryckpinne etc.) redo och anvand vid behov.

A Anvind ett matarverk nar det &r mojligt.

A\ Justera tryckanordningar och verktygsskydd s bra som méjligt.

A\ Utfér endast verktygsjustering med matklocka nar verktyget star stilla.

M\ Tabort alla féremal som ligger pa bordet (verktyg, distanser etc.) fére frasningen.

A\ Setill att verktyget roterar i rétt riktning och undvik farlig medfrésning.

A Anvind ett kontinuerligt anhall for sdker styrning av arbetsstycket. Om det behdvs, kompensera fér span-
avverkning med ett utmatningsanhall for att sakerstalla ett kontinuerligt anhall.

A\ Hall golvet i rorelseomradet runt maskinen fritt fran snubbelrisker.

A\ Setill att maskinen &r ansluten till ett utsugssystem.

A\ Bir tsittande klader och skyddsskor samt anvind skyddsglaségon och hérselskydd.

/A Om finger- eller skyddshandskar krévs fér hantering av arbetsstycken maste de vara atsittande.

BA_PH_245-20_SE_36-24.docx 22



BEANHANG

QUALITAT SEIT 1918

5.3.2 Under normal drift

A

B

B BBEBPPEP B BB PP B

B

Skyddsanordningar: Vidta atgarder for att sdkerstalla att maskinen endast kan anvandas i sédkert och
funktionsdugligt skick. Anvand endast maskinen om alla skyddsanordningar och all sakerhetsrelaterad ut-
rustning, t.ex.

- avtagbara skyddsanordningar (t.ex. verktygsskydd och skyddshuv pa frasanhallet),

- nédstoppsanordning, ljudisolering, utsugssystem etc.

finns och ar funktionsdugliga.

Arbetsstycke: Fére bearbetning ska arbetsstycket inspekteras med avseende pa fraimmande inneslutningar,
kvistar, vridningar och andra oregelbundenheter.

Arbetsomrade: Ett hinderfritt arbetsomrade runt maskinen &r avgoérande for sdker drift. Golvet ska vara
jamnt, val underhallet och fritt fran skrdap som span och avskurna arbetsstycken.

Varvtal: Varvtalet maste vara anpassat till frasverktyget och den aktuella bearbetningen. Det maximala varv-
tal som anges pa verktyget far inte 6verskridas. Om ett varvtalsomrade ar angivet pa frasen far detta omrade
varken 6ver- eller underskridas.

Frasomrade under drift: Forsok aldrig att avlagsna flisor, span eller andra delar fran fraisomradet medan
maskinen ar i gang! Ta aldrig bort flisor och span for hand!

- Tack over frasverktygen framfor frasanhallet med en skyddsanordning.

- Spann fast frasverktygen sa djupt som mojligt.

- Justera bordets 6ppning till verktygets diameter med hjilp av insatsringar eller en justerbar bordsplattaZ.
- Placera frasanhallets halvor sa néra frasverktyget som mojligt och klam fast dem ordentligt.

- Sténg skyddshuven pa frasanhallet.

Matarverk: Justera generellt sd att arbetsstycket styrs sdkert langs anhallet. Stall in matarverket i en vinkel
pa ca 5° mot matningsriktningen och minimera 6ppningen till frasanhallet.

Manuell matning: Nar du matar arbetsstycket manuellt ska du placera handerna platt pa arbetsstycket med
fingrarna slutna och mata jamnt.

Sarskilda hjalpmedel: For vissa arbetsmoment och arbetsprocesser dr det noédvandigt att anvanda speciella
hjalpmedel. Till speciella hjalpmedel hor bland annat matarverk, bordsférlangningar, spannlador, tryckpin-
nar eller jamférbara matningselement.

Enskilda arbetsstycken / provfrasning: Anvind alltid alla skyddsanordningar och lampliga hjdlpmedel!

Insticksfrasning: Vid insticksfrasning ska du anvédnda tillvalsbordsforlangningar med tvarstopp och bakslags-
hinder som ar anpassade till arbetsstyckets matt.

Arbetsstycken med litet tvdrsnitt: Anvand alltid en tryckpinne eller liknande verktyg for bearbetning.

Korta arbetsstycken: For korta arbetsstycken anvdander du en spdnnlada och overbryggar halvorna av fras-
anhallet.

Langa arbetsstycken: Vid frasning ska du i allmdnhet anvinda featherboards och bordsférlangningar och
sakra arbetsstycket mot tippning.

Smala spar: Anvand alltid en lamplig sparfras (inga cirkelsagblad!).
Frasning av smala tvadrsidor: | allmanhet matas arbetsstycket med en tryckpinne eller liknande.
Bojda eller runda arbetsstycken: Anvand en speciell sugkdpa vid frasning med tryckring eller bagfraskapa.

Utsugssystem: Maskinen maste vara ansluten till ett effektivt utsugssystem, vilket kraver en flodeshastighet
pa minst 20 m/s for torr flis och 28 m/s for fuktig flis (fuktig 18% eller mer).

Maskinens skick: Kontrollera maskinen minst en gang per skift med avseende pa skador och defekter som
kan upptackas utifran! Alla forandringar som har intraffat (dven férandringar i driftsbeteendet) maste ome-
delbart rapporteras till ansvarig enhet eller person! Vid behov ska maskinen omedelbart stoppas och sékras!

Avbrott i arbetet: Sting av maskinen dven om arbetet avbryts en kort stund! Limna aldrig maskinen i gang
utan uppsikt!

2 Den justerbara bordsplattan finns som tillval (se avsnitt = 20.2)
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5.3.3 Specialarbete som en del av underhallsarbete och felsokning i arbetsprocessen

/A Observera de underhalls- och kontrollatgirder som anges i bruksanvisningen!
/N Dessa atgirder, liksom alla andra reparationsarbeten, far endast utféras av specialiserad personal!

A Vid alla arbeten som rér drift, produktionsanpassning, ombyggnad eller justering av maskinen och dess si-
kerhetsanordningar samt vid underhall och reparation ska till- och frankopplingsférfarandena enligt bruks-
anvisningen och anvisningarna foér underhallsarbeten féljas!

A\ Sikra maskinen mot ovintad omstart vid underhélls- och reparationsarbeten.

= L3s huvudstrémbrytaren med ett hinglas!

Efter underhalls- och reparationsarbeten ska alla skruvforband som har lossnat dras at igen!

B B

Om det dr nodvandigt att demontera sidkerhetsanordningarna under monterings-, underhalls- och reparat-
ionsarbeten, maste sikerhetsanordningarna omedelbart efter avslutat underhalls- och reparationsarbete
atermonteras och kontrolleras!

B

Se till att drift- och hjalpmaterial (t.ex. oljor) samt reservdelar (elektroniska komponenter) tas om hand pa
ett sdkert och miljévanligt satt. Se kapitel = 21 “Demontering och skrotning”.

3.4 Efter arbetet

Stang av huvudstrombrytaren och utsugssystemet innan du lamnar maskinen.
Sakra maskinen mot obehorig anvandning och [dmna den aldrig utan uppsikt i osakrat tillstand.
Rengo6r maskinen med en industridammsugare (undvik tryckluft!).

BBPB ¥

5.4 Sakra arbetsmetoder

Beroende pa vilket arbete som ska utféras maste skyddsanordningarna anvandas fér frasning mot anhallet, in-
sticksfrasning, rundfrasning och aven for tappning. For att forhindra olyckor ar det dock nédvandigt att anvan-
daren iakttar sdkra arbetsmetoder.

5.4.1 Utbildning av operatorer

Det ar viktigt att alla operatérer av bordsfrasmaskiner far tillrdckliga instruktioner om anvandning, installning och
drift av maskinen. Detta géller i detalj:

De faror som ar forknippade med arbete med maskinen.

Grunderna i maskinens drift, korrekt installning och anvandning av frasanhall, mallar, verktyg och skydds-
anordningar.

Ratt val av frasverktyg for respektive bearbetningsoperation.

Saker styrning och matning av arbetsstycket.

Korrekt handposition samt séker stapling och avstapling av arbetsstycken fére och efter bearbetning.

BBPE PP

5.4.2 Stabilitet

B

For saker drift av maskinen ar det nodvandigt att den &r stabil och sdkert fastsatt i golvet eller nagon an-
nan saker del av byggnaden.

5.4.3 |Instéllning och justering av maskinen

Innan installningen paborjas maste maskinen kopplas bort fran elnatet.

Se verktygstillverkarens rekommendationer for fastspanning av frasverktygen.

For att garantera en saker och effektiv bearbetning maste frasverktyget vara lampligt for det material som
ska bearbetas.

A\ Frasverktygen maste vara vassa och monterade pa noggrant balanserade verktygshallare.

BB b

5.4.4 Hantering av frasverktygen

/A Verktyg maste hanteras varsamt och utrustning for verktygstransport maste anviandas nar sa dr méjligt.
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5.4.5 Spadnna fast frasverktygen

/A Lampliga anordningar, t.ex. instillningsméatare, maste anviandas fér att spanna fast frasverktyget niar ma-
skinen star stilla.

/N For att halla spalten mellan spindel och bord s liten som méjligt maste lampliga insatsringar anvindas
eller s3 maste den justerbara bordsplattan (tillval se = 16.2) stéllas in korrekt.

5.4.6 Instéllning av frasanhallet

Vid frésning av raka arbetsstycken maste frasanhallet alltid anvandas for att sdkerstalla att arbetsstycket
styrs pa ratt satt.

Narhelst arbetsprocessen tillater det (dven for testarbetsstycken) maste ett hjdlpanslag anvandas for att
minimera avstandet mellan frasverktyget och anhallsplattorna.

Ett matarverk maste anvandas narhelst arbetsprocessen tillater (dven for testarbetsstycken). Denna maste
vara utrustad med en separat pa/av-strombrytare.

Vid manuell matning vid frasanhallet maste en tryckpinne anvandas tillsammans med sidkerhetsskyddet
for att stédja matningen.

Rullstéd eller bordsférlangningar maste anvandas for att stodja langa arbetsstycken.

B B B B P

5.4.7 Frasverktygets rotationsriktning

Det ar viktigt att frasverktyget spanns fast i ratt rotationsriktning.

Den sékraste bearbetningsmetoden ar motfrasning. Anvandaren av maskinen maste se till att arbets-
stycket fors fram mot frasverktyget i motsatt riktning mot spindelns rotationsriktning.

A Medfrisning med manuell matning innebir betydande risker. Denna drift &r endast tilldten med lamplig
utrustning och lampliga frasverktyg. Om du véxlar till synkroniserad drift indikeras denna farliga drift med
en signallampa pa manéverpanelen.

B B

5.4.8 Val av varvtal

/A Operatéren maste se till att ratt varvtal viljs for det monterade frasverktyget.
/A Se diagrammet p& maskinen fér optimal skdrhastighet.

5.4.9 Maskinens drift samt val och justering av skyddsanordningar

Pd grund av det stora antalet olika bearbetningsoperationer som kan utféras pa en bénkfrdsma-
A skin med olika frédsspindlar och frésverktyg dr det inte mdjligt att anvdnda en enda skyddsanord-
ning for alla operationer.

e Varje typ av bearbetning ska bedémas separat och de lampligaste skyddsatgarderna ska valjas for det spe-
cifika arbetet.

e Frasens typ, dess knivprojektion och dess héjd pa spindeln bestammer den minsta mojliga borddppningen.

e Detta kan uppnas genom att valja lampliga insatsringar eller justerbar bordsplatta (tillval), vilket minskar
risken for att arbetsstycket fastnar i kanten pa bordséppningen.

e Verktyget maste tackas sa langt som respektive arbetsprocess tillater.

e Ett lostagbart matarverk som ar monterat pa bordsfrasen kan tillsammans med frasanhallet vara det mest
effektiva verktygsskyddet och ar ofta den béasta skyddsatgarden pa bordsfrasmaskiner. Sddana matarverk
maste vara latta att justera for att kunna anpassas till arbetsstyckets olika dimensioner och far inte i sig
utgora en risk for att dras in.
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5.4.9.1 Frasning pa frasanhallet, dar bearbetningen stracker sig dver hela arbetsstyckets langd

For arbetsstycken som i allménhet har ett ratvinkligt tvarsnitt 6ver hela sin langd utférs denna bearbetningspro-
cess med hjalp av ett frasanhall. Eftersom anhallsplattorna ar vinkelrata mot bordsskivan kan arbetsstycket styras
vinkelratt langs anhallsplattorna.

Eftersom bordséppningen mellan anhallsplattorna pa ett spindelfrds maste vara tillrackligt bred for att verktyget
ska kunna passera, skapas onddiga riskzoner pa skdreggarna, pa verktygskroppen och pa spindeln. Det finns risk
for att arbetsstyckets framkant fastnar i kanten pa utmatningsanhallet. Dessa faror kan undvikas genom att an-
vanda ett hjdlpanslag eller lampliga broar, brédor, sakerhetslinjaler etc. (som stanger gapet mellan de tva hal-
vorna av anslaget).

Forsiktighet maste iakttas nar ett hjdlpanslag tillverkas. Det ar lampligt att skapa knivarnas passage genom fin-
justering av anslaget och inte genom att trycka in anslaget i verktyget for hand.

5.4.9.2 Insticksfrasning

Med insticksfrasning menas i allmanhet frasning vid frasanhallet, dar arbetsstycket inte bearbetas 6ver hela sin
langd. | stéllet for att paborja skarningen i borjan av arbetsstycket maste knivarna dyka ner i det fasta materialet
och (beroende pa kraven) komma upp igen innan de nar slutet av arbetsstycket. Splinterflikarna maste vara pla-
cerade sa nara verktyget som majligt.

Om arbetsstycket pa grund av sina sma dimensioner inte kan hallas sakert fér hand, maste en spannlada eller en
hallare for arbetsstycket anvdndas tillsammans med en lamplig skyddsanordning (som sakrar verktyget sa langt
det ar mojligt). Spannladan maste gora det mojligt att snabbt och exakt fora in arbetsstycket och se till att det
spanns fast ordentligt.

Ett sdkert fastsatt framre tvarstopp och ett bakslagshinder (t.ex. typ 1648, se avsnitt = 16.10) maste ocksa an-
vandas. Anvand vid behov ett hjalpanslag for mycket langa arbetsstycken.

Snabbspannare, som antingen fungerar via vippspakar eller excentrar, sikerstaller snabb och bekvam fastspan-
ning av arbetsstycket. Bakre och/eller framre tvarstopp, som ar fasta pa frasanhallet eller pa bordet, sikerstiller
mer exakt arbete med spannladan. Dessutom bor det finnas utdrags- och indragningsstéanger pa spannladan.

5.4.9.3 Rundfrasning

Vid rundfrasning maste man alltid anvanda en spannmall for att forma arbetsstycket som ska bearbetas. Arbets-
styckets form uppnas genom att mallen pressas mot bagfraskapan (se dven avsnitt = 14.5) medan knivarna pas-
serar.

En spannmall far inte anvandas om arbetsprocessen omojliggor detta, t.ex. om

e arbetsstycket ar sa stort att anvandningen av mallen gor arbetet ogenomférbart eller
e arbetsstycket ar sa litet eller har en sadan form att det inte gar att fa en saker hallare i mallen.

5.4.9.4 Frasning av fasade kanter

En speciell spdnnlada eller lutningsbara anhallsskenor maste anvéandas for att ge ett sakert stod vid frasning av
fasade kanter. Tryckpinnar maste anvandas i slutet av frasningsprocessen.

5.4.9.5 Medfrasning

Medfrasning ar en mycket farlig operation, eftersom operatéren inte kan stoppa arbetsstyckets plotsliga rorelse
framat nar det fangas upp av knivarna. Dessutom kan arbetsstycket kastas ut pa ett farligt satt. Medfrasning bor
i allmanhet undvikas, dven om en spannlada eller en anordning for att halla fast arbetsstycket anvands. Om ro-
tationsriktningsomkopplaren pa kontrollpanelen ar installd pa "medfrasning” signaleras detta med en lysande
signallampa bredvid omkopplaren.

5.4.9.6 Andra arbeten

Om andra arbeten utfors pa maskinen maste lampliga klammor eller héllare for arbetsstycket anvdndas for att
minimera risken for olyckor.
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5.4.10 Anvandning av arbetsutrustning med skyddsfunktion

Foljande anordningar kan anvandas for att stodja maskinoperatéren under arbetet:

e Spiannlador, tryckpinnar och jamforbara hjalpmedel

e LOstagbart matarverk

e Bordsforlangningar

e Extra avsatser for att leda arbetsstycket sakert till frasverktyget

5.4.11 Bullerreducering

e Verktygens skick ar viktigt fér att minska bullernivan.
e Materialet och kraven pa skyddsanordningarna maste viljas pa ett sddant satt att bullernivan reduceras.
e R&tt val av verktygsvarvtal maste anvandas for att minska bullernivan.

Om maskinens arbetsplatsrelaterade bullervéirden éverstiger 85 dB(A) mdste personalen
forses med Idmpligt hérselskydd!

Anvandning av personligt horselskydd ar inte en ersattning for de ovan namnda alternativen.

5.4.12 Standard sakerhetsanordningar

e Huvudstrombrytaren kan lasas for att skydda maskinen mot obehorig paslagning nér den star stilla samt vid
reparations- och underhallsarbeten.

e Maskinen ar utrustad med tva lattatkomliga nédstoppsknappar pa framsidan.

o Verktygsskyddet sakerstdlls med hjalp av frasskyddet och tryck utrustningen GAMMA V 1629.

e Frasanhallet har ett gangjarnsforsett skyddslock som doljer verktyget uppifran.

e Med hjélp av de insatsringar som ingar i leveransen kan bordets 6ppning i mojligaste man anpassas till verk-
tygets diameter for att minimera den.

e Den framre underhallsdérren ar utrustad med en sakerhetsbrytare. Detta forhindrar paslagning av frasspin-
delns motor nar doérren ar 6ppen.

e Bagfraskapan TAPOA 1639 levereras ocksa for olyckssaker frasning av bojda arbetsstycken med hjalp av en
mall. Fér verktyg upp till @ 160 mm, med mallbage, suganslutning och transparent skyddskapa.

5.4.13 Valfria sdakerhetsanordningar

5.4.13.1 Med tillvalet HSK-80 spindelsystem
Maskinen har ett férvaringsfack for spannnyckeln HSK-80 som 6vervakas av kontrollenheten. Spindeln kan end-

ast startas om spannnyckeln ar korrekt placerad i forvaringsfacket.

5.4.13.2 Frdsskydd och tryck utrustning CENTREX 1624
(i stallet for standard GAMMA V 1629 frasskydd och tryckanordning)

e Frasskydd och tryck utrustning for saker fixering av arbetsstycken vid manuell frasning.
e Den speciella formen pa tryckskorna garanterar exakt styrning av arbetsstycket vid alla frasarbeten.
e Enheten kan féllas upp och fastas pa frasanhallet.

5.4.13.3 Justerbar bordsplatta
(i stallet for insatsringar av standardtyp)

e Fo6rsnabb, bekvdm och verktygslés anpassning till olika verktyg upp till @ 240 mm.
e Inklusive framre bordsinsats med snabblasningsmekanism for verktyg upp till @ 155 mm.
e Finns for bada bordsstorlekarna (1100 x 760 mm och 1340 x 800 mm).

5.4.13.4 Bakslagshinder 1648
for frasmaskiner med valfri forlangning av bordsskivan)

e For olyckssdker insticksfrasning av langa och korta detaljer (steglost installbar fran O till 1500 mm).

5.4.13.5 Matarverken
e Fo6r en automatisk och saker matning av arbetsstycket (se avsnitt = 16.13).

Ytterligare tilloehor finns i kapitel = 20.
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Riskomraden

Risk for skdrning

Risk for backslag

A\

Indragningsfara

Risk for
elektrisk stot

A\

BA_PH_245-20_SE_36-24.docx

Pa frasverktyget

e Vid byte av verktyg
¢ Vid kontakt med det
roterande verktyget

Pa frasverktyget

e Med vitt skilda Splinter-
flikarna!

o Okad risk for bakslag vid
lutning av arbetsstycket!
o Okad risk for bakslag vid

felaktigt valt varvtal
och/eller skarhastighet!

o Okad risk for bakslag vid

insticksfrasning!
o Okad risk for kickback

och indragning vid med-

frasning!

e Okad indragningsfara p3

grund av rotation av
verktyget!

Pa det elektriska systemet

och alla stromférande

komponenter.

Mindre till allvarliga
skador pa hander
och fingrar

Okad risk fér skador
eller till och med
dodsfall pa grund av
utkastade eller fly-
gande arbets-
stycken och arbets-
styckes- och verk-
tygsdelar (t.ex. vid
verktygsbrott) samt
pa grund av att han-
der, fingrar, klader,
smycken och langt
har dras in.

Elektriska stotar
med okad risk for
skador eller till och
med dodsfall
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Anvand skarskyddandshands-
kar nar du byter verktyg.

Hall handerna borta fran risk-
omradet.

Anvand alla tillgéngliga verk-
tygsskydd och stoppbryggor.
Skjut inte arbetsstycken langs
det osakrade verktyget for
hand.

Anvand matarverk eller skjut-
bart bord.

Anvand alla tillgangliga verk-
tygsskydd mellan anhallsplat-
torna.

Skjut inte arbetsstyckena langs
det osdkrade verktyget for
hand.

Anvand matarverk eller skjut-
bart bord.

Anvand bakslagshinder (dven
for testfrasning!) och lagg till
en fastspanningslada vid be-
hov.

Vardena i skarhastighetstabel-
len maste foljas.

Anvand aldrig handskar nar
frasspindeln ar i gang.
Armbandsur, smycken och
langt har ar forbjudet!

Anvand atsittande klader och
harnat om det behovs.

Undvik fukt och fuktighet

Lat omedelbart reparera de-
fekta delar / kablar / isolering
(endast av kvalificerad perso-
nall)

Ror inte vid stromforande
komponenter

Sla av och las huvudstrombry-
taren eller koppla bort maski-
nen fran elnatet innan du utfor
underhalls- eller reparationsar-
beten.
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6
6.1

Typs

Maskindata
Tekniska data

PANHANS

Bordets storlek:

Bordets hojd:

Typ av frasanhall:

Typ av bagfraskapa:
Drivmotor:
Motorspanning:

Motorns skyddsklass:
Motorbroms:
Hastigheter:

Frasspindel:

Spannhojd:
Hojdjustering:

Spindelns lutningsintervall:
Justering av hojd/lutning:
Digitala indikatorer:
Utsugsmunstycke:
Nettovikt:

Utrymmesbehov:

kylt:

BEANHANS

QUALITAT SEIT 1918

245/20

760 x 1100 mm

870 mm

216 (standard) | 204 (tillval) - for detaljer om frasanhallen, se kapitel = 14)
1639 Tapoa (for detaljer se avsnitt = 14.5)
5,5 kW (7,5 hk) | tillval 7,5 kW (10 hk)

400 VAC /50 Hz

IP54

mekanisk

3000 / 4500 / 6000 / 9000 v/min

@ 30 mm (tillval: 1%/4“, 35/40/50 mm)

140 mm

125 mm

-5,0° till +45,5° | tillval -45,5° till +45,5°
elektromotorisk via kontrollenhet

hojd / vinkel / varvtal

2 stycken, @ 120 mm

ca 800 kg

2700 x 2980 mm

Tillverkare:

Baureihe

line

Typ
type

Maschinen-Nr.
machine no.

PANHANG

b
HOKUBEMA
HOKUBEMA GmbH - D-72488 Sigmaringen
Telefon/phone +49(0)7571 755-0

Tischfrasmaschine

245120

CEVELTS

year of construction

Bemessungsspannung U =
nominal voltage U =

Frequenz/Phasenzahl
frequence/phases

Stromart
kind of current

Volllaststrom | =
operating current | =

Uberstromschutz, intern
excess current protection, internal

Figur 2: Typskylt
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HOKUBEMA Maschinenbau GmbH
Graf-Stauffenberg-Kaserne
Binger Str. 28 | Halle 120
DE 72488 Sigmaringen (Tyskland)
Telefon: +49 (0) 7571 /755 -0
Fax: +49 (0) 7571 / 755-2 22

Utbyggbarhet:
Maskinen ar forberedd for efterféljande montering av spe-

cialtillbehor (se kapitel = 20) fran tillverkarens omfattande
program.

Om du vill eftermontera din maskin, be oss om doku-
mentation om de tillbeh6ér som kréavs.

Vénligen ange féljande data:

1. Maskintyp

Maskin nr.
Motorspanning (V)
Motoreffekt (kW)
Tillverkningsar

viswN
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6.2 Arbetsplats

Arbetsplatsen ar den plats fran vilken maskinen mandvreras under drift.

Arbetsplats

Figur 3: Arbetsplats

6.3 Emissionsvarden
6.3.1 Information om buller

De vdrden som anges ar utslappsnivaer och representerar darfér inte nédvandigtvis sakra arbetsplatsvarden.
Aven om det finns ett samband mellan emissions- och immissionsnivderna kan man inte p3 ett tillférlitligt sitt
avgora om ytterligare forsiktighetsatgarder ar nodvandiga.

Faktorer som kan paverka den aktuella immissionsnivan pa arbetsplatsen ar t.ex. arbetsutrymmets beskaffenhet,
andra bullerkallor, t.ex. antalet maskiner och andra narliggande arbetsprocesser. De tillatna vardena pa arbets-
platsen kan ocksa variera fran land till land. Denna information bor dock géra det majligt for anvandaren att gora
en battre bedémning av faran och risken.

6.3.2 Varden for bulleremissioner

De angivna matvardena ar faststallda i enlighet med prEN 848-1.

Osakerhetstillagg K = 4 dB(A)

Arbetsplatsrelaterat utsléppsvdrde (enligt EN ISO 11202) Ljudeffektniva Lwa (enligt EN ISO 3746)
Inaktiv = 67,4 dB(A) Inaktiv = 83,0 dB (A)
Bearbetning 82,4 dB(A) Bearbetning 91,2 dB (A)

Maskinens bullervirden éverstiger ibland 85 dB(A)! Av denna anledning mdste personalen
forses med Idmpligt hérselskydd!

Virde for arbetsplatsrelaterade stoftutsldapp: De faststéllda vardena haller sig inom de bedomningsvarden
som branschorganisationen kraver for markningen “testat tradamm”.
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7 Dimensioner

7.1  Framifran
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Figur 4: Dimensioner - framifrén

7.2 Vyuppifran
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Figur 5: Dimensioner - vy uppifran
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8 Installation och anslutningar

8.1 Overtagande

Kontrollera att forsandelsen ar komplett och att den inte ar transportskadad. Vid transportskador ska du spara
foérpackningen och omedelbart informera fraktbolaget och tillverkaren! Senare reklamationer kan inte godkan-
nas.

8.2 Transport till installationsplatsen

Var uppmdrksam pa tipprisken vid transport med gaffeltruck!

Gaffeltruckens gaffelliingd mdste vara minst 1,20 m!

Maskinen levereras pa en transportpall och ar fastbul-
tad i pallens botten. Tyngdpunkten ligger ungefar i mit-
ten av maskinen.

e  Kor under pallen med en pallyftare (= Figur 6),
lyft pallen bara nagra centimeter och kor in den'i
omedelbar nérhet av installationsplatsen.

e Ta bort maskinens skruvfasten pa transportpal-
len.

e Kor in under maskinen framifran med en gaf-
feltruck och Iyft den nagra centimeter.

e Lyft av maskinen fran pallen med gaffeltrucken.

e  Kor in en pallyftare mellan maskinen framifran,
lyft den bara nagra centimeter, kor till den slut-
liga installationsplatsen och stall ner den dar.

Figur 6: Maskin pa transportpallen

vet) med hjdlp av en gaffeltruck eller traverskran. Var sérskilt uppmdrksam pa dina hédnder

Var uppmdérksam pad eventuella kidmrisker ndr du stdller ner maskinen (fran pallen till gol-
och fétter och anvind skyddsskor och skyddshandskar som en férsiktighetsatgéird.

Livsfara vid anvéindning av gaffeltruck! Hadll tillréickligt avstdand till gaffeltrucken och var

@ uppmdrksam pa dess hastighet. Fordon med férbréinningsmotorer avger ocksa giftiga av-
gaser. Bér andningsmask om det behévs.

8.3 Installation av maskinen
Ett fundament ar inte nédvandigt. Golvet maste ha en barighet som motsvarar maskinens vikt (avsnitt = 6.1).

e Skruva loss trabalkarna och placera maskinen pa ett horisontellt verkstadsgolv.

e Maskinens nettovikt framgar av avsnitt = 6.1 och ar hogre beroende pa utrustningen.

e Jamna ut eventuella ojamnheter i golvet med hjalp av lampliga underlag och ett maskinvattenpass.

e Maskinens fyra fotter har vardera ett @ 14 mm hal. Maskinen kan foérankras i golvet med hjalp av dessa hal.

e Ta bort de befintliga surrningspunkterna for lastbilstransport och tdta de nu 6ppna invandiga gangorna med
de medfdljande blindpluggarna. Stang de nu 6ppna invandiga gdngorna med de medféljande blindpluggarna.

e Maskinens nakna delar ar smorda for att skydda mot korrosion.

e Anvand petroleum eller lacknafta for att noggrant avfetta de delar som ar skyddade mot rost.

e Aktivera smorjmedelsutmatningen genom att skruva in aktiveringsskruven pa enpunktssmarjare tills plast-
ringen bryts av (se avsnitt = 19.1).

@@ Brandfara! Rok inte och tdnd inte 6ppen eld.
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@ Anvdind inte nitrofértunning fér rengéring, eftersom det kan skada maskinens lackerade ytor.

E Kassera férpackningsmaterialet pa ett miljévénligt sctt!

8.4 Mellanlagring

Om maskinen inte tas i drift omedelbart efter leveransen maste den férvaras omsorgsfullt pa en skyddad plats.
Tack éver maskinen sa att varken damm eller fukt kan trédnga in. De nakna, icke ytbehandlade delarna, t.ex.
bordsskivan, dr behandlade med ett konserveringsmedel. Detta maste kontrolleras med jamna mellanrum och
fornyas vid behov.

8.5 Surrning i ett transportfordon

For transport av den palleterade maskinen i ett transportfordon fasts en surrnings-
ogla (Z) for ett surrningsband pa var och en av de fyra maskinsidorna.

Ett separat surrningsband mdste anvéndas for var och en av de 4
A surrningséglorna, som var och en dr individuellt spdnda mot last-
flakets golv! Pallen mdste ocksd vara séikrad mot att glida!

: o Ansvaret for sdker lastning ligger hos respektive transportor!
Figur 7: Surrningségla (4 st.)

A Maskinen fdr endast surras fast i de fyra medféljande surrningséglorna (2)!

Observera féljande vid surrning i transportfordonet:

e Transportfordonets lastutrymme ska alltid vara rent och torrt.
e De surrningsband som anvands maste vara lampliga for maskinens totalvikt (se avsnitt = 6.1).

e Transporten sker genom surrning: Maskinpallen sakras med hjalp av en friktionsforbindelse. Lasten pressas
sa hart mot lastytan att den inte langre kan glida. Spannverktyget bor ha ett hogt STF-varde, t.ex. sparrhakar
med lang spak.

e For annu hogre sakerhet bor dven halkskyddsmattor anvandas.

e Den ideala surrningsvinkeln (a) fér surrning av surrningsband ar 83° till och med 90°. Surrningsbanden ska
darfor dras nastan lodratt nedat. Nar vinkeln minskar reduceras surrningsutrustningens forspanningskraft.

e Beakta transportfordonets tillatna totalvikt under transporten.

e Se till att transportfordonets tillatna axellaster f6ljs. Lasten maste vara jamnt fordelad 6ver fordonets alla
axlar.
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8.6 Anslutning av utsugssystemet

plats. De tva utsugsmunstycken (1) och (2) har vardera en yt-

l Maskinen maste anslutas till ett effektivt utsugssystem pa
\+ terdiameter pa 120 mm.

Det nedre utsugsmunstycke i maskinstativet ar monterat med
anslutningen vand inat for transport (1a). Innan utsugssyste-
met ansluts maste det forst skruvas loss, vridas utat och sedan
sattas tillbaka (1b).

Utsugssystemet madste starta automatiskt vid
paslagning av frdsspindeln.

Om flexibla sugslangar anvinds mdste de vara
flamskyddade.

Figur 8: Utsugsmunstycken

Tva signalledningar maste anslutas for automatisk omkoppling av utsugssystemet:

Viktigt: Viktigt: Anslutningskontakterna for utsugssystemet som visas till
vanster géller fér standardmaskinen. Beroende pa utrustning eller aldre
modeller kan dessa skilja sig at. De anslutningskontakter som géller for
din maskin hittar du i kopplingsschemat (se kontrollskapet).

Modell Anslutningskontakter

245[20 13 + 14 pa kontaktor K5

A Installationen far endast utféras av behérig elektriker!

@ Alla delar av utsugssystemet, inklusive slangar, mdste ingd i jordningsdtgdrden.

8.6.1 Lufthastighet

Lufthastigheten maste stallas in sa att det med ansluten utsugsledning och stillastdende verktyg uppstar en ge-
nomsnittlig lufthastighet pa

- 20 m/s (1450 m3/h) for torrt span,
- 28 m/s (2050 m3/h) for fuktigt span (fukthalt 18 % eller mer)

uppnas vid sugmunstyckena.

8.6.2 Befintligt undertryck vid 20 m/s

- pafrasanhallet: 640 Pa
- under bordet: 300 Pa

@ e Lufthastigheten mdste kontrolleras fére férsta idrifttagningen och efter alla betydande

dndringar.

o Efter den forsta idrifttagningen mdste utsugssystemet kontrolleras dagligen med avse-
ende pd uppenbara defekter och manadsvis med avseende pa effektivitet.
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8.7  Elektrisk anslutning

Anslutningen mdste utféras av en behérig elektriker!

Det elektriska kopplingsschemat finns i kopplingsskapet.
Observera den angivna mérkspanningen 400 VAC / 50 Hz (3 faser / N / PE)!

Anslutningen till natspanningen (3 faser) sker via plintlisten i kopplingsboxen
pa maskinens hogra sida.

e De 3 faserna maste anslutas till plintarna ”L1”, ”L2” och ”L3".

Skyddsledaren (gul/grén) ska anslutas till plinten méarkt ”PE” och neutral-
ledaren till plinten méarkt ”N” (observera: ”N” ar laddad!).

Forslut sedan kabelférskruvningen dammtatt igen.

@ Observera frdsspindelns rotationsriktning!
Figur 9: Kopplingsbox
A Om spindeln roterar i fel riktning mdste tva ytterledare bytas ut.
8.7.1 Reservsakringar (pa plats) Den lokala energileverantérens bestaimmelser géller!
Motor 5,5 kW 7,5 kW Felslingans impedans och 6verstromsskyddets
@5 ldmplighet madste kontrolleras pd maskinens
400V 25 A trog 32 Aeller 35 A trog installationsplats.

Matningskabel: Cu, 5-karnig. Tvarsnittet maste bestammas pa plats av en behorig elektriker!

8.7.2 Maskinuttag

Maskinuttaget som éar installerat i spindelfrasen &r placerat pa maskinens
hogra sida ovanfor kopplingsladan. Det ar internt sakrat med en 6 till 10 A
reservsakring.

@ Viéinligen notera detta: Maskinuttaget levererar endast strom
ndr fullt motorvarvtal har uppndtts.

Figur 10: Maskinuttag
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9 Komponenter och manéverelement

9.1 Maskin

IR

i

o[ L TTTE}
=Y

Figur 11: Komponenter och manéverelement (maskin)

Nr  Beskrivning Nr  Beskrivning

1 Huvudstrombrytare (pa sidan) 11  Justering av hela anhallet (handvev)

2 Frasspindel 12 Maskinens bord

3 Kontrollpanel 13  Insatsringar (justerbar bordsplatta som tillval)
4 Nodstoppsknapp 14 Kontrollenhet med display (hdjd/vinkel)

5 Frasanhall typ 216 15 Nodstoppsknapp

6  Splinterflikar av aluminium (2 x) 16 Utsugsmunstycke @ 120 mm

7 | Skyddsholje for frasanhallet 17 Ramstod

8  Justeringsskruv for utmatningsanhall 18  Placering av kopplingsbox och maskinuttag
9 | Vernierskala for utmatningsanhall 19  Dorr till kopplingsskap

10 Anhallsplattor (2 x) 20  Dorr till underhallsskap
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9.2 Kontrollpanel
9
] 245/20 7“
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[ voscve [ sewr |
9

Figur 12: Komponenter och manéverelement (kontrollpanel)

Nr  Beskrivning Nr

B Bromsbrytare (endast med tillval HSK-80) H

C Kontrollenhet med pekskdarm P

N  Nodstoppsknapp L

S Starta spindeln R
9.3 Kontrollenhetens displayfalt

EANHANG

QUALITAT SEIT 1918

Beskrivning

Stoppa spindeln

Positioneringsfrigéring (d6dmansgrepp)
Riktningsval “motfrasning” (O vanster)

Riktningsval “medfrasning” (U hoger)

Na&r du har tryckt pa knappen ”“Machine” pa startskdarmen visas 6versikten 6ver axlarna med féljande visningsfalt:

Pos. Beskrivning
245/ 20 H | Hojdimm
! 80.0~ %h 22.5° W Vinkeliin®
1 0.0.. @ 3000 . V | Offsetdimension i mm

O) "

Figur 13: Kontrollenhetens displayfdlt

D Varvtalsvisning i v/min

| Info-symbol (visa status och information)

Notera: All information om positionering av axlarna beskrivs utforligt i kapitel = 13.
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10 Driftsattning

Las noga igenom och f6lj bruksanvisningen och sdkerhetsforeskrifterna i kapitel = 5 fére idrifttagningen.

Fére pdslagning ska du kontrollera att

A e verktyget dr stadigt och sdkert fastspdént,
e maskinbordet och anhdllet dr rena och fria fran féremdl,

e sdkerhetsanordningarna dr monterade i enlighet med féreskrifterna,
e utsugssystemet dr anslutet och fungerar
* och rotationsriktningen dr vald fér att passa frdsverktyget och arbetsprocessen.

10.1 Paslagning och avstangning

Om fréisspindeln startas utan verktyg maste alla frdasdornringar och spéinnskruven vara monte-
rade och atdragna.

10.1.1 Val av rotationsriktning

Forval av spindelns rotationsriktning genom att trycka pa motsvarande knapp:

Rotation moturs O (motfrasning):
-> Rotationsriktning (vanster) for frasar (vaxling endast mojlig vid stillastdende).

Rotation medurs U (medfréisning):

@c

- Rotationsriktning (hoger) for frasar (vaxling endast maijlig vid stillastaende).

Den valda rotationsriktningen signaleras genom att motsvarande knapp tands.

Undvik medfrésning, eftersom det 6kar risken fér olyckor avsevdirt!

>

10.1.2 Starta frasspindeln

A Kontrollera fére start att det inte finns ndgon fastspénningsnyckel i spindeln!

” I”

e Vrid huvudstrombrytaren (1) till héger under bordsskivan till lage

e  Stéll in 6nskat varvtal genom att flytta remmen (se kapitel = 12) med 6ppen underhallsdorr (20).
- Det instéllda varvtalet visas pa kontrollenhetens display.

e Sla sedan pa frasspindeln med féljande paslagning pa kontrollpanelen:

Sla pa frasaren:
Frasspindeln borjar rotera med installt varvtal och rotationsriktning.

@ Bérja arbeta forst ndir spindeln har ndtt sitt fulla varvtal (efter ca 10 s).

10.1.3 Stoppa frasspindeln

@ Sting av frisaren:
Frasspindeln stangs av och stannar (bromstid <10 s).
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10.2 No&dstoppsfunktion

Vid fara eller funktionsstorningar i arbetsprocessen kan maskinen stoppas snabbt och sakert med hjalp av nods-
toppsknappen (4) pa manéverpanelen och nédstoppsknappen (15) pa framsidan.

Innan maskinen startas igen maste nédstoppsknappen lasas upp igen.

@ Bromsningstiden fér motorn till stillastdende kan vara upp till 10 sekunder.

11  Varvtalsinstallning

Varvtalet for spindelfrasen typ 24520 stalls in genom att dndra kilremmens position.

c Stéing av maskinen under varvtalsinstdllningen och sikra den mot ovéintad aterstart!
Lds huvudstrémbrytaren med ett héinglas!

Efter avstangning och lasning av huvudstrombrytaren 6ppnar du den framre underhallsdérren och gor pa fol-
jande satt:

Vrid spaken (E) enligt = Figur 14.
Stall in den lossade kilremmen pa 6nskat varvtal:

Motor

1 [ F—— 9000 v/min
I | I F—— 6000 v/min

SIS 5000 v/n
3000 v/min

Svang tillbaka spaken (E) igen for att dra at.

Figur 14: Spak for att lossa remmen

Las dven avsnitt = 18.5 “Byte och spanning av drivremmen”.

Notera: Det aktuella instéllda varvtalet visas pa kontrollenheten.

11.1 Skarhastighetstabell

o P& maskinens hégra sida finns en skirhastighetstabell.
400
Hsm e Anvand tabellen for att valja varvtal for det
£ S0 frasverktyg som anvands och undvik installningar
E 280 |37 . .. . o
5 [250 37 inom de gul- och rédmarkerade riskomradena.
2 220 35
g 200 37
g 180 37 -~ . . . .o
Z [Tie0 c Okad risk for bakslag, risk for brott
140 37 .
120 | @ e 35 och/eller buller om en icke rekommen-
100 34 | 37 . . . e pe
80| for baksl 3 derad instdllning vdljs!
60 31
21 8/8/8/ 5/ 8|2lg|g|gl8/ 8l glglgls
Frésspindelns varvtal (min™)

Figur 15: Skdrhastighetstabell
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12 Byte av verktyg
12.1 Verktygsbyte med snabbspannanordning (standard)

@ De friisverktyg som anvéinds pa maskinen maste uppfylla kraven i EN 847-1!

@ Anvdnd skdrbestdndiga skyddshandskar néir du byter verktyg!

e Nar frasspindeln ar i gang trycker du forst pa tryckbrytaren @ (se= Figur 12) for avstangning av spindeln.
Vanta sedan ca 15 sekunder - Motorbromsen lossas automatiskt.

e Vrid nu frasspindeln fér hand sa att spannskruven (S) blir atkomlig (se = Figur 16).

e Tryck in nédstoppsknappen (4) eller (15) och lat den vara last.

l,

Figur 16: Frdsdorn med snabbspdnnanordning Figur 17: Mdrkning fér évre distansring
1. Lossa klamskruven (S) pa snabbmuttern (M) 4. Montera nu de distansringar (D) som behovs.
med hjalp av den stiftnyckel SW4 som ingar i Det maste vara tillrdckligt manga distansringar
leveransomfattningen. monterade sa att den 6vre distansringens ovre

fastspanningsyta ligger i omradet (E) i marke-
ringssparet som visas i = Figur 17.

5. Sattsedan tillbaka snabbmuttern (M) och dra at

2. Skruva sedan loss fastskruven
(F) helt for hand och ta bort
snabbmuttern (M) genom att

dra ut den. fastskruven (F) for hand.
3. Ta bort distansringarna (D) 1. Dranu atklamskruven (S) med stiftnyckeln SW4
och montera det nya frasverktyget. - Atdragningsmoment = 12 Nm.
Med ett atdragningsmoment fér spénn-
Se till att fastspéinningsytorna pa distans- ? 2 .. f p
ringarna och kléimmuttern ér rena skruven (S) pé 12 Nm spdnns frsaren
g ’ fast med ca 30 kN (= 3 ton).

Efter byte av mogel, 1as upp nédstoppsknappen igen.

12.2 Med snabbytessystem HSK 80 (tillval)

| stallet for den styva 30 mm frasspindeln som dr monterad som standard anvands en frasspindel (@ 30 mm) med
spindellas i frasdornssystemet HSK 80 med frasdorn for snabbvéaxling, som finns som tillval. Detta mojliggor ett
snabbt och bekvamt verktygsbyte av hela frasdornen. Den medféljande sexkantsnyckeln SW8 (med magnet pa
sidan) behovs for bytet.

@ Insexnyckelns skick mdste kontrolleras med jimna mellanrum. Om du anvéinder en nyckel med
slitna kanter kan det leda till att spéinnpatronen forstors.
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12.2.1 Bytesprocessen med HKS 80

A Avstdngning av spindeldrivningen med knappen @ innan du byter verktyg!

Ta forst bort den medféljande SW8-nyckeln fran hallaren (se = Figur 22).
Tryck sedan pa nédstoppsknappen (4) eller (15) och lat den vara last.
Vrid sedan bromsbrytaren (B) till laget "broms lossad” (se = Figur 12).

PwnNe

Vrid sedan spindeln manuellt tills den gar i ingrepp.

Figur 18: Ta bort dammskyddet Figur 19: Lossa frdsdornen

5. Det finns en magnet pa sidan av gripen pa fast- 6. Satt sedan i spannnyckeln uppifran och lossa
spanningsnyckeln. Den kan anvandas for att ta spannanordningen upp till andstoppet
bort dammskyddet fran frasdornen. -> Frasspindeln lyfts av en aning.

i g e |

Figur 20: Ta bort frdsdornen Figur 21: Fastspdnningsytor och ldsning

7. Tabort spannnyckeln och frisdornen och vidljen 8. Rengér fastspanningsytorna® (F) noggrant i férvag.
ny HSK 80 frasdorn for fastspanning. 9. Sattiden utbytbara frasdornen och vrid den na-
got tills spindellaset (A) gar i ingrepp.
10. Dra sedan at frasdornen medurs U med en SW8-nyckel (atdragningsmoment = 60 Nm).
11. Ta bort spannnyckeln och satt tillbaka dammskyddet som sitter pa magneten pa fréasdornen.
12. Innan frasspindeln kan startas om, folj instruktionerna i avsnitt = 12.2.1.1.
13. Efter byte av mogel, Ids upp nédstoppsknappen (4) eller (15) igen.

@ Spédnn aldrig med stiftnyckeln om det inte finns ndgon fréisdorn i hallaren eller om den inte ér
korrekt isatt! Detta kan leda till att spdnnpatronen forstors.

3 Tips: For rengodring av den inre ytan rekommenderas en konisk torkare HSK 80 som finns i handeln.
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12.2.1.1 Sakerhetsfunktion for spannnyckeln

Nar frasdorn HSK 80 har spants fast maste spannnyck-
eln av sakerhetsskal laggas tillbaka i forvaringsfacket
pa maskinens hogra sida (dar aven tillvalet ”Zeromas-
ter” forvaras).

Korrekt forvaring av spannnyckeln 6vervakas av en
granslagesbrytare i forvaringsutrymmet.

@ Fréisspindeln kan endast startas igen efter
att spdnnnyckeln har placerats korrekt i
facket.

Figur 22: Foérvaringsfack for skiftnycklar

13 Kontrollenhet

13.1 Kontrollenhetens funktioner

Pekskdarmskontrollen som ar installerad i frasmaskinen
har féljande funktioner:

245 /20 i JHOKUBEMA

Hojdjustering av frasspindeln till absoluta matt
Hojdjustering av frasspindeln till offsetmatt
Vinkeljustering av frasspindeln

Kalibrering av spindelns hojd och vinkel
Kalibrering av spindelhdjden med Zeromaster
Visning av maskinens driftstatus (nédstopp, mo-
torskydd, ingangar/utgangar etc.)

Visning av status- och felmeddelanden
Inmatning av maskinparametrar

Figur 23: Kontrollenhetens skdrm

13.2 Knappar och symboler

Beroende pa lage visas olika symboler och knappar pa mandéverenhetens skarm under drift. Respektive funkt-
ion beskrivs i foljande tabell:

Knapp / symbol Funktion
Med knappen “Home” kommer du alltid tillbaka till huvudmenyn.

- Denna symbol 6ppnar fonstret “Info” med statusmeddelanden.
- Om symbolen visas i rott foreligger ett fel eller en storning.
- Arbetet kan endast utforas efter att felet har atgérdats.

Knapp for att starta kalibreringsprocessen i menyn ”Calibrate” i setup-menyn.
Nar du tryckt pa knappen lyser "Set” rott i 1 sekund for att bekrafta

Zeromaster| Knapp for hojdkalibrering med Zeromaster i fonstret ”Offset”.

N&r den ar aktiverad stalls alla malvarden for hojd och vinkel in pa de aktuella fak-
tiska vardena sa att ingen positionering kan utforas.

IEHER 5 B
Lo

Oppnar sprakvalet i menyn ”Info” (dndringar trider i kraft omedelbart).
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13.3 Aktivering av pekskarmskontrollen

Pekskarmskontrollen aktiveras automatiskt vid paslagning av maskinen och startar i huvudmenyn.

=>» SIa pa maskinen

Figur 24: Skdrm under uppstart

245/ 20 (i IHOKUBEMA

= &~
etup

Figur 25: Skérmen nér den dr klar fér drift

Under uppstart visas huvudmenyn till en borjan grafiskt otydlig, suddig och med ett rot m (= Figur 24). Sa snart
huvudmenyn visar en klar och tydlig bild ar positioneringskontrollen och maskinen redo fér drift (= Figur 25).
e Med knappen “Machine” kommer du till det normala positioneringslaget

- Axeldversikten visas (se avsnitt = 13.5)

e Nar du har angett [6senordet kommer du med knappen ”Setup” till menyerna ”Calibrate” och "Service”.
-> Du kan kalibrera frasspindelns hojd och vinkel i menyn ”Calibrate”.
-> Fabriksinstéiliningar och driftsparametrar sparas i menyn ”Service”.
Observera: Denna meny ar skyddad med ett sarskilt serviceldsenord.
Andringar far endast géras av experter eller efter samrad med kundtjénst.

Om symbolen ”Info” fortfarande visas i rétt efter uppstarten, tryck pd symbolen for att 6ppna
menyn ”Info” och diskutera orsaken till problemet.

13.4 Menysprak och statusfonster

13.4.1 Menysprak

Forst bor du stélla in menyspraket! Tryck pa flaggan . langst ner till vanster for att 6ppna sprakmenyn
(se = Figur 26 nedan). Har kan du valja 6nskat sprak (for narvarande tyska, engelska, franska eller hollandska)
for reglagen = Vilj engelska, eftersom denna bruksanvisning har skapats med engelsksprakiga skarmdumpar.

13.4.2 Statusfonster

245/ 20 (i JHOKUBEMA

Wersion:@.81

Machine-No.: 122022187
Status C Controller:1.68

Construction year: 2022
[&] E-5TOP

[] Pos-Button
[E Zeromaster
[ Spindle run

[ Table slider
E Protection F2
[ Protection F3
[ Protection F4

[ Tool change
[ Slide table
[ PG

Figur 26: Status fér ingdngar/utgdngar och maskin

e Tryck pa m for att 6ppna statusfoénstret.

e Om info-symbolen [ &r rod foreligger ett fel
eller en storning och ett extra varningsfonster
visas i forvag (= 13.10.2) - Den felaktiga
ingangen eller utgangen lyser da rott i stéllet
for gront.

BA_PH_245-20_SE_36-24.docx

245 /20

Motor - Milling Spindle
Status: Spindle rotates left

[F F2 - Machine socket Control hours

[ F3 - Milling spindle Oh
B F4 - Brake of MI

F Protection winding contact

i IHOKUBEMA

Motor hours

Oh

Brakings

Figur 27: Status fér motor och frdsspindel

e | axeloversikten (se = 13.5) trycker du pa symbo-
len till vanster om varvtalsindikatorn for att
visa status for motor och spindel.

e Utlosta skyddskontakter (F1, F2, F3, lindnings-
skyddskontakt) lyser rott i stallet for gront.

e P3 hoger sida visas antalet fullbordade drifttim-
mar och antalet bromsningar.
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13.5 Machine >> Axeloversikt

245 /20

I 80.0.

(i JHOKUBEMA
sh 22.5°
@ 3000 ..
®

Figur 28: Axeléversikt i menyn “Machine”

I 0.0.

)
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Nar du har tryckt pa knappen "Machine” visas en over-
sikt dar alla aktuella axelpositioner och det installda
varvtalet visas. De fyra visningsfélten ar uppdelade pa
foljande satt:

| HOjd i mm (absolut métt)| |Lutningsvinkel in®

| Héjd i mm (offsetmatt) | |varvtalin v/min |

Notera: Den visade varvtalet detekteras med hjalp av
en gaffelljusbarriar pa remskivorna.

13.6 Machine >> Intagning av malpositionerna

13.6.1 Stalla in vinkelposition (exempel)

245/ 20 i JHOKUBEMA
! 80.0.. BhH 22.5°
1 0.0.. @ 3000 ..

Figur 29: Axis dr inte i mdlposition

245/ 20 (i IHOKUBEMA

Set Angle

Min.: -45.0

Max: 45.8  Ach

Figur 30: Ange en mdlposition (t.ex. vinkel)

e S3lange en axel dnnu inte har natt den angivna
malpositionen ar positionsvisningen markerad
med rétt (se exempel vinkel 22,5° i bilden till
vanster).

e Sasnart en axel har natt den malpositionen
vaxlar faltet med rod bakgrund till grént.

e FOr att ange en malposition, tryck pa
motsvarande falt.

e Motsvarande inmatningsmask visas.

e Vilj det stora vita inmatningsfaltet

- Ett tangentbord for inmatning visas
- Ange 6nskat varde

< Bekrafta med “Enter”

e Tryck sedan pa positioneringsknappen pa kontrollpanelen for att positionera axeln till vardet.

13.6.2 Stalla in absolut héjdposition

Spindelns hojd positioneras pa samma satt som i exemplet “Vinkel” ovan.

13.6.3 Stall in offsetmatt for hojd

245/ 20 (i IHOKUBEMA

Set Height Offset

Min: 0.9 ;
Max: 123.7 Ach

83.1 mm

v. - IERE +

A

Zeromaster @

Figur 31: Instdllning av en offsetmdtt

BA_PH_245-20_SE_36-24.docx

Offsetmattet ar ett inkrementellt offsetvarde med vil-

ket hojdaxeln kan foérskjutas med ett fast varde.

. Ange vardet genom att trycka pa faltet, ange var-
det med hjalp av tangentbordet och bekrafta med
"Enter”.

. Tryck pa knappenm for att aterstélla vardet.

Obs: Detta fonster kan ocksa anvandas for att starta en

kalibreringsprocess med installningsverktyget “Zeromas-
ter” (tillval). For detaljer se avsnitt = 13.9.
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13.7 Machine >> Manuellt jogglage

245 /20 o HOKUBEMA e FOr att flytta axeln manuellt, tryck pa knappen

+ eller — (jogglaget ar aktiverat).

Set Angle e Positioneringsknappen . blinkar snabbt och
Min.: -45.0 k axeln forflyttas med 0,1 steg (mm eller °) varje
Max.. 45.0 : gang knappen trycks in.

e Om positioneringsknappen trycks in
kontinuerligt ror sig axeln med 13g hastighet
efter en kort stund tills knappen sldpps eller en
andlagesposition nas.

Figur 32: Manuellt joggldge

e Tryck pd den rodmarkerade knappen +/ — eller pa ndgon av de tva knapparna m/fbr att avsluta.
Den motsvarande +/ — knappen blir da gra och vardeinmatningen (se = Figur 30) ar aktiv igen.

13.8 Kalibrering av axeldisplayerna

Kontrollera med jamna mellanrum om kalibreringen fér hojd- och vinkelvisningen fortfarande &r korrekt. Om sa
inte ar fallet, eller om maskinen inte langre arbetar exakt, maste motsvarande axelvisning kalibreras om i menyn
” H 7

Calibrate”.

e  FOr att kontrollera och kalibrera vinkeldisplayen, las avsnitt = 13.8.1.
e  For att kontrollera och kalibrera hojddisplayen, las avsnitt = 13.8.2.
e  Gor pa foljande satt for att komma till menyn ” Calibrate”:

245 /20 o HOKUBEMA e Tryck pa knappen n (Home) upprepade ganger

tills startskarmen visas igen.

_ ’ c e Vilj knappen ”Setup” har.

Figur 33: Startskdrm “Setup”

Ett numeriskt tangentbord visas med en uppmaning att
EMTER PASSIIORD

LEVEL: 1 I ange losenordet.

Escl 1|1 2|3 |4]|5]|8BS

e e e Ange losenordet ”7550” har.

[ == e Bekrifta inmatningen med ,, ENT” (Enter).
Hl M| N

o|lpPlalr T|E

Ulw|wl|x|y|z]|T

Figur 34: Lésenordsinmatning for kalibrering

245/ 20 (i JHOKUBEMA Instaliningsmenyn visas med tvd knappar:

e Calibrate

v," ‘Q‘ e Service

-> Vilj knappen ”Calibrate”

a@

Figur 35: Kalibrering i menyn “Setup”
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Nu ser du de fabriksinstallda referenskalibreringsvardena i kalibreringsfonstren.

Dessa referensvarden bor endast justeras i undantags-

245/ 20 o HOKUBEMA fall, t.ex. om standardspindeln @ 30 mm byts ut mot ett

° v HKS 80-system.
Angle Set e Referensvidrdet for vinkelaxeln ar 0°
He|ght mm vset (£ spindelposition 90° i férhallande till bordsskivan).

e Referensvardet for hojdaxeln med en installerad
standardspindel med @ 30 mm &r 80,0 mm.
‘ﬂ‘ e Om ett HKS 80-system (tillval) anvands maste det

lagrade vardet vara 85,0 mm.
Figur 36: Inmatningsfdlt for kalibreringsvérden

13.8.1 Kontrollera och kalibrera vinkeldisplayen

Med jamna mellanrum eller om den frasta vinkeln inte langre stammer 6verens med den vinkel som stallts in pa
kontrollenheten, bor displayen kontrolleras och vid behov kalibreras. Gor pa féljande satt for att géra detta:

Viktigt: Positionera forst vinkelaxeln exakt pa 0,0° med hjalp av ” Axel6versikt” i fonstret ”Lutningsvinkel”
(se = Figur 28). Tillvagagangssattet for detta beskrivs i avsnitt = 13.6.1.

e Ta bort frasverktyget och spindelringarna.

Frasspindel Harvinkel

e Sting bordséppningen med insatsringar sa
ndra spindeln som méjligt.
e Anvand en harvinkel pa 90 grader for att kon-

Insatsringar trollera om spindeln ar exakt i rat vinkel mot

bordets 6vre kant nar vinkeldisplayen = 0,0°.
e Omvinkeln inte langre ar korrekt kan detta

.

kdnnas igen pa ett litet mellanrum mellan har-
vinkel och spindeln = | sa fall maste den digi-

\ Bordets Gvre kant tala displayen kalibreras om.

Figur 37: Kontrollera och kalibrera vinkeldisplayen

e Justera spindeln i manuellt jogglage (se avsnitt = 13.7) tills avstandet mellan spindeln och harvinkel har
férsvunnit helt (90° £ position 0,0°) = Vinkelvisningen i axel6versikten (se = Figur 28) ska nu visa ett annat
varde dn 0,0° (t.ex. 0,5°).

245/ 20 i IHOKUBEMA e Véxla nu till menyn ”Calibrate” (se avsnitt = 13.8

for tillvagagangssatt).

Ang I e o V(;et e  For att kalibrera visningen till den vinkelaxel som
u tidigare stallts in exakt pa 0°, tryck en gang pa
HEIght mm v..‘ symbolen (tiII héger om inmatningsfaltet).
e  For att bekrafta lyser symbolen med rott sken

i 1sekund.
/ﬁ‘ e Displayen ar nu kalibrerad till vinkeln 0°.

Figur 38: Anta kalibreringsvérde for vinkel
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13.8.2 Kontrollera och kalibrera héjddisplayen

Med jamna mellanrum eller om frashéjden inte langre stimmer 6verens med den hojd som stillts in pa kontrol-
lenheten, bor displayen kontrolleras och vid behov kalibreras. Gor pa foljande satt for att géra detta:

Viktigt: Positionera forst vinkelaxeln exakt pa 0,0° med hjalp av ” Axel6versikt” i fonstret “Lutningsvinkel”
(se = Figur 28). Tillvagagangssattet for detta beskrivs i avsnitt = 13.6.1.

e Ta bort frasverktygets och spindelns ringar

samt eventuella insatsringar.

Frasspindel ! Harlinjal * Anvand positioneringsknappen ] fér att
positionera frasspindeln nedat tills
kontaktytan for distansringarna ligger precis
under bordets 6vre kant.

o () e Placera nu en harlinjal 6ver bordséppningen

pa bordsskivan.

e Positionera nu frasspindeln i manuellt jogg-

lage i steg om steg om 0,1 mm tills kontakty-

Bordets ovre kant tan vidror harlinjalen (B).

Stodyta for N
distansringar

Figur 39: Kontrollera och kalibrera héjddisplayen

e Vaxla nu till menyn ”Calibrate” (se avsnitt = 13.8 for tillvdgagangssatt).

Obs: For en standardspindel @ 30 mm lagras referens-
pY LY i JHOKUBEMA P 8

kalibreringsvardet 80,0 mm i faltet “Height”. For ett HKS

A I 0 \ 4 80-system maste det vara 85,0 mm. Om vardet inte stam-
ng S . Set mer 6verens med spindeln maste det andras.

HE|g ht mm 'Set e  For att kalibrera hojdvisningen trycker du en gang pa

symbolen (till h6ger om inmatningsfaltet).
For att bekrafta lyser symbolen med rott sken i

ﬂ 1 sekund.

Figur 40: Anta kalibreringsvéirde for héjd

e Displayen for hojdjustering ar nu kalibrerad.
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13.9 Kalibrering av verktygshéjden med Zeromaster (tillval)

Med installningsverktyget Zeromaster (tillval) kalibreras hojdvisningen halvautomatiskt till den inkrementella
nollpunkten for verktygsskarets (styrande) 6vre kant - i forhallande till frasbordets 6vre kant.

ﬁ Den inkrementella nollpunkten med Zeromaster far endast kalibreras pa frasverktyget nér fréis-
spindeln star stilla!

Innan du stdller upp Zeromaster mdste maskinens bordsyta rengéras fran smuts och spdn och
@ eventuella féremdl maste tas bort fran bordet. Spdn och smuts mellan Zeromaster och bordsy-
tan kommer att forvréinga kalibreringsvdérdet!

Viktigt: Positionera forst vinkelaxeln exakt pa 0,0° med hjilp av ” Axeldversikt” i fonstret ”Lutningsvinkel”
(se = Figur 28). Tillvagagangssattet for detta beskrivs i avsnitt = 13.6.1.

Observera: Kalibreringen avser inte frasspin-
deln, utan alltid det verktyg som for tillfallet

Zeromaster /£ ar fastspant. Denna process maste darfor ut-
foras stegvis i fonstret ”Offsetmatt”.

Bordets 6vre kant

pa knappen -

o () e axeldversikten (se = Figur 28) véxlar du
! AN till fonstret ”Offsetmatt”.

% e Ta ut Zeromaster ur férvaringsfacket pa

maskinens sida (se = Figur 42) och tryck

Frasverktyg

Figur 41: Kalibrera verktygshéjden med Zeromaster

Positioneringskontrollen guidar dig steg fér steg genom kalibreringsprocessen:

1. Press the positioning 2. Place the Zeromaster 3. To calibrate, press and hold
button to move the tool BELOW the positioning button!
table level.

Cancel Continue@ Cancel Continue% Cancel

1. Anvind positioneringsknappen 2. Placera Zeromaster pa bordsski- 3. Hall positioneringsknappen

pa kontrollpanelen for att van (se = Figur 41) . Den bakre pa kontrollpanelen intryckt. Nar
positionera nedat tills verktyget delen maste vila pa bordet och frasaren kommer i kontakt med
befinner sig under bordsnivant. den framre delen maste sticka ut ~ Zeromaster 6verfors nollpunk-

i bordets 6ppning. ten till displayen.

Referencing 4. Hojdjusteringen kan ha ett litet 6verslag nar frasverktyget vidror

Zeromaster. Den korrekta nollpunkten ar dock installd pa bordets
4. Calibration process completed! overkant.

Hojddisplayen visar nu det aktuella mattet pa hur langt frasverkty-
Finieh get befinner sig ovanfor bordets 6verkant. Klicka pa ”Finish” for att
inis @ avsluta = Kalibreringsprocessen ar nu avslutad.

5. Efter anvandning ska Zeromaster placeras tillbaka i forvaringsfacket (for detaljer, se avsnitt = 13.9.1).

@ Notera: Om kalibreringen inte utléses och verktyget fortsdtter att réra sig uppdt efter att ha natt
Zeromaster, rengor du Zeromasters metallkontaktyta med en trasa eller borste.

@ Se alltid till att frasspindeln inte kolliderar med insatsringarna i bordsskivan eller andra hinder
under kalibreringsprocessen!
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Forvaringsfacket for Zeromaster &r placerat pa maskinens hogra sida bakom frasbordet.

Figur 42: Foérvaringsfack for Zeromaster

13.10 Varningar och felmeddelanden

13.10.1 Varningar

Efter anvidndning ska Zeromaster ldggas
@ tillbaka i det medféljande férvarings-
facket, eftersom den alltid mdste vara
isolerad ndir den inte anvénds. Annars
kan héjdjusteringen justeras oavsiktligt!

Eftersom brickan dr tillverkad av plast
férhindras oavsiktlig héjdjustering pa ett
effektivt sditt.

Ett gult "Warning”-fonster med motsvarande information visas som en varning.

Orsak:
Tool spanner is not
in the tray!
0K .
Atgard:
Figur 43: Spdnnnyckel
Endast med befintlig HSK 80 (tillval):
Orsak:
Switch “Brake
release” active!
oK o
Atgard:

Figur 44: Bromsen lossad

BA_PH_245-20_SE_36-24.docx

Spannnyckeln for verktygsbyte ar inte i sitt férvaringsfack.

Placera spannnyckeln korrekt i férvaringsfacket pa sidan
(se = Figur 42).

Det gar inte att starta spindeln eftersom bromsbrytaren
arilage "lossad”.

Avaktivera bromsbrytaren.
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Felmeddelanden signaleras med ett rott fonster med texten “Error” och . vid dessa felmeddelanden kan ma-

skinen inte startas utan att felet forst har atgardats.

ERROR

Emergency stop button
pressed!

0K

Figur 45: N6édstopp aktivt
ERROR

Motor overloaded!
PWC triggered!

0K

Figur 46: Motoréverbelastning

ERROR

Motor protection F2
triggered!

OK

Figur 47: Motorskydd F2
ERROR

Motor protection F3
triggered!

0K

Figur 48: Motorskydd F3
ERROR

Motor protection F4
triggered!

0K

Figur 49: Motorskydd F4
ERROR

WARNING! Spindle is in climb milling mode!

Please confirm message and press START again

Cancel Continue

Figur 50: Spindelldge medfrésning
ERROR

Open the table
slider!

0K

Figur 51: Justerbar bordsplatta
ERROR

Door open!

oK

Figur 52: Underhdllsdérren 6ppen

Orsak:

Atgard:

Orsak:

Atgird:

Orsak:

Atgird:

Orsak:

Atgird:

Orsak:

Atgird:

Orsak:

Atgird:

Orsak:

Atgird:

Orsak:

Atgird:

En av de tva nodstoppsknapparna ar aktiverad.

Las upp motsvarande nédstoppsknapp.

Motorns lindningsskyddskontakt har I6st ut.

Kontrollera lindningsskyddskontakten och, om nédvan-
digt, befintliga sakringar och anslutningar.

Motorskyddsbrytaren F2 har l6st ut.

Kontrollera motorskyddsbrytaren F2 och vid behov be-
fintliga sakringar och anslutningar.

Motorskyddsbrytaren F3 har l6st ut.

Kontrollera motorskyddsbrytaren F3 och vid behov be-
fintliga sakringar och anslutningar.

Motorskyddsbrytaren F4 har I6st ut.

Kontrollera motorskyddsbrytaren F4 och vid behov be-
fintliga sakringar och anslutningar.

Den farliga rotationsriktningen “medfrasning” har valts.

Den farliga rotationsriktningen "medfrasning” maste be-
kraftas med knappen ”Continue”.

Positioneringsprocessen avbrots eftersom den justerbara
bordsplattan (tillval) ar stangd.

Oppna den justerbara bordsplattan.

Obs: Meddelandet dr tillgédngligt frén programvaruversion 3.1.

Underhallsdérren pa framsidan ar 6ppen.
Spindeldrivningen kan inte startas

Stang underhallsdérren.

Andra (icke styrningsrelaterade) funktionsstérningar beskrivs i kapitel = 17.

BA_PH_245-20_SE_36-24.docx
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14 Frasanhallen

14.1 Fast och positionera frasanhallet

For att placera frasanhallet pa bordsskivan och rikta in det
parallellt (utan verktyg eller matutrustning) har frasanhallen
en kilformad hallare (S) och 2 fjaderbelastade centrerings-
stift pa undersidan.

P& maskinbordet finns lasbulten (A), som dr en motsvarighet
till kilformad hallaren (S), och de tva fixeringshalen (B) i vilka
de tva ovan namnda centreringsstiften kan gripa in.

" N
@® ‘@

Figur 53: Lasbultar och fixeringshdl

I\
A |
0 .
®

Okad risk for olyckor pa grund av frésanhdllets héga egenvikt! Fréiisanhdllet ska lyftas och
stdllas ned av minst tva personer eller med limplig lyftutrustning (t.ex. traverskran)!

Risk for krossning av héinder och fingrar mellan frésanhdllet och maskinbordet!
Anvdnd skyddshandskar nér du lyfter eller positionerar fréisanhdllet.

Akut risk fér fotskador om fréisanhdllet faller ned!

Anvdnd skyddsskor med stdlhditta.

Positionering och inriktning av frasanhallet pd maskinbordet ar identisk for bada typerna (216 och tillval 204).
Centreringsstiften position (sett framifran) ar dock pa hoger sida av anhallet for standardanhallet typ 216 och pa
vanster sida for tillvalet typ 204 (se = Figur 53).

Figur 56: Ldses ‘och sndpps pd plats

.

e Avlagsna smuts och span fran maskinbordet och under-
sidan av frasanhallet.

e Med hjilp av en annan person, en lamplig lyftanordning
eller svanganordningen (tillval) flyttar du frésanhallet
over maskinbordet sa att det befinner sig ungefar mitt
over frasspindeln (se = Figur 54).

e Flytta sedan frasanhallet nagot framat mot operatorssi-
dan s3d att dess centrum ligger nagot framfor frasspin-
deln.

e Stall dig nu pa maskinens baksida och dra stoppet med
den kilformade hallaren (S) sa nara lasbulten (A) som
mojligt.

e o Figur 55: Sank nu forsiktigt frasanhallet och flytta st6-

det fér hand sa att lasbulten (A) gar i sdkert ingrepp i den
kilformade hallaren (S).

e = Figur 56: For att uppna parallellitet med maskinbordet
vrider du nu frasanhallet nagot tills centreringsstiften pa
undersidan av anhallet, som ar dolda i vyn, gar in i halen
(B) pa maskinbordet (klickljud).

Fast frasanhallet pa bordet:

e Typ 216 - Sitt i och dra at de tva klamspakarna (3)
och (6) for att fixera frasanhallet.

e Typ 204 > Montera klamskruvarna (se = Figur 61)
och dra at spannspaken (3) och (6) sa att de sitter fast.
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14.2 Funktioner och justering av frasanhallen

Tva typer av frasanhall finns tillgangliga for spindelfrasen 245]20:

Frasanhall typ 216 (standard)

- Hela anhallet ar manuellt justerbart via handvev och utmatningsanhallet via justerskruv.
- Handveven for hela anhallet ar férsedd med en digital, batteridriven positionsindikator.
- Frasanhallet ar utrustat med gjutna stangselplatar och splinterflikar i aluminium.

—> Kan vid behov eftermonteras med frasanhallsskenor “integral”.

Frasanhall typ 204 (tillval)

-> Hela anhallet och utmatningsanhallet kan var och en justeras manuellt med hjalp av en handvev.
-> Bada handvevarna ar utrustade med en digital, batteridriven positionsindikator.

- Frasanhallet ar utrustat med anhallsplattor i gjutjarn och splinterflikar i aluminium.

-> Kan vid behov eftermonteras med frasanhallsskenor "integral”.

- Frasanhallet kan inte anvédndas tillsammans med vridplattan (tillval).

c Okad risk for olyckor och kollisioner! De nedan beskrivna justeringarna av anslagen far end-
ast utféras ndr verktyget star stilla!

A Ndr du fréiser med manuell matning maste du alltid anvénda ett verktygsskydd!

@ Avldgsna spdn och damm fran bordsskivan innan du justerar fréisanhdllet.
Fér underhadll av frisanhdllet, Ids avsnitt = 18.1.

14.2.1 Frasanhall typ 216 (standard)

Med frasanhall typ 216 kan hela anhal-
let och utmatningsanhallet justeras ma-
nuellt. For justering lossas lashandta-
gen (3) och (6) och hela anhallet juste-
ras med hjalp av handveven (2). De tva
klamspakarna (3) och (6) maste sedan
dras atigen.

Utmatningsanhallet (spanavverkning)
L) | justeras med hjilp av
() Eg:j,“\“ justeringshjulet (5)

5
T .
"_%’i“ och avlases med hjalp
R av en vernierskala.

Den digitala handveven (2) ar utrustad
med en digital positionsindikator (for
mandovrering se avsnitt = 14.4).

Figur 57: Manéverelement typ 216

Nr  Beskrivning Nr  Beskrivning

1  Anhallsplatta for hela anhallet 7 Splinterflikar av aluminium

2 Handvev for hela anhallet 8 Stjarngreppen®fér att fista anhallsplattor
3 Klamspak for hela anhallet 9 Skjutbara skydd for héga verktyg

4  Anhallsplatta fér utmatningsanhall 10 Ra&fflade skruvar for verktygsskydd (9)

5  Justeringsskruv fér utmatningsanhall* 11  Verktygsskydd

6 Klamspak for utmatningsanhall 12  Skyddshuv (lases upp baktill till vanster)

4 De tva stjarngreppen (8) och utmatningsanhallets (5) justeringsskruv dr placerade pa baksidan.

BA_PH_245-20_SE_36-24.docx
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Justering av anhallsplattorna
Lossa stjarngreppet (8) och skjut anhallsplattan (1) till dnskad position. Dra sedan at stjarngreppet (8) igen.
Justera alltid plattorna sa att de tacker sa stor del av verktyget som majligt utan att gnida mot det.

Fall upp skyddshuven

Innan skyddshuven (12) pa frasanhallet kan fillas upp maste lasbulten
(V) lasas upp baktill till vanster genom att dra ut den (se = Figur 58).
Anvand forbindelsebrygga / sdakerhetslinjal

For att anvdanda en forbindelsebrygga eller sakerhetslinjaler, ta bort
splinterflikar (7), satt pa anslutningsbryggan eller sakerhetslinjalerna
och fast dem med de fria gdngade halen.

Skjutbara skydd for hoga verktyg

Skyddshoéljen kan flyttas genom att 6ppna rafflade skruvar (10), vilket ar sarskilt fordelaktigt med hoga frasdorn.
Av sdkerhetsskal bor 6ppningen alltid stangas sa langt som majligt utan att vidrora dorn eller verktyg.

Lyfta och ta bort frasanhallet
e Lossa klamspakarna (3) och (6) genom att skruva loss dem, lyft av fradsanhallet och ta bort det.

Pa grund av frésanhallets hoga egenvikt bor denna process utféras av minst 2 personer eller med lamplig lyftut-
rustning.

Okad risk for olyckor pa grund av frésanhdllets héga egenvikt! Fréiisanhdllet ska lyftas och
stdllas ned av minst tva personer eller med ldmplig lyftutrustning (t.ex. traverskran)!

o Risk for krossning av hdnder och fingrar mellan fridsanhdllet och maskinbordet!
e Anvdnd skyddshandskar ndr du lyfter eller positionerar fréisanhdllet.

o Akut risk for fotskador om fréisanhdllet faller ned!

e Anvdnd skyddsskor med stdlhditta.

PP

Med tillvalet svdnganordning (se nasta avsnitt = 14.3) blir det annu enklare, bekvdamare och sakrare att lyfta
frasanhallet och svinga det bakat.

Mandvrering av den digitala handveven

Handvevens funktion beskrivs i detalj i avsnitt = 14.4.
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14.2.2 Frasanhall typ 204 (tillval)

Hela anhallet och utmatningsanhallet pa
frasanhallet typ 204 kan justeras med
hjalp av en handvev.

Fér att justera hela® anhallet, sldpp de
tva snabbspénnarna (3) och (6) och ju-
stera anslaget med handveven (2)
och/eller (5). De tva snabbspannarna
maste sedan dras at igen.

Den digitala handveven (2) och (5) &r ut-
rustade med en batteridriven positions-
indikator som kan anvdndas for att lasa
av positionerna for hela anhallet och ut-
matningsanhallet.

Anvéndning av handvev se = 14.4.

Figur 59: Mandverelement typ 204

Nr  Beskrivning Nr  Beskrivning

1  Anhallsplatta for hela anhallet 7 | Splinterflikar av aluminium

2 | Handvev for hela anhallet 8  Stjarngreppen® for att fista anhallsplattor
3 | Snabbspéannare for hela anhallet 9 | Skjutbara skydd fér héga verktyg

4  Anhallsplatta for utmatningsanhall 10 Ré&fflade skruvar for verktygsskydd (9)

5 Handvev for utmatningsanhall 11  Verktygsskydd

6  Snabbspannare for utmatningsanhall 12  Skyddshuv (ldses upp baktill till vanster)

Justering av anhallsplattorna

Lossa stjarngreppet (8) och skjut anhallsplattan (1) till dnskad position. Dra sedan at stjarngreppet (8) igen.
Justera alltid plattorna sa att de tacker sa stor del av verktyget som majligt utan att gnida mot det.

Fall upp skyddshuven

Innan skyddshuven (12) pa frasanhallet kan fallas upp maste lasbulten
(V) Iasas upp baktill till vanster genom att dra ut den (= Figur 60).

Anvand forbindelsebrygga / sdakerhetslinjal

For att anvanda en forbindelsebrygga eller sdakerhetslinjaler, ta bort
splinterflikar (7), satt pa anslutningsbryggan eller sdkerhetslinjalerna
och fast dem med de fria gangade halen.

Figur 60: Ldasbult for skyddshuv typ 204
Skjutbara skydd fér hoga verktyg

Skyddshéljen kan flyttas genom att 6ppna rafflade skruvar (10), vilket ar sarskilt fordelaktigt med hoga frasdorn.
Av sakerhetsskal bor 6ppningen alltid stédngas sa langt som majligt utan att vidrora dorn eller verktyg.

5 For att justera den hégra (utmatnings) anhéallsplattan behéver endast den hégra kldmspaken (6) lossas.
5 De tva stjarngreppen (8) for anhallsplattorna ar placerade p& baksidan.
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Lyfta och ta bort frasanhallet

A Okad risk for olyckor pd grund av fréisanhdllets héga egenvikt! Fréiisanhdllet ska lyftas och
f stdllas ned av minst tva personer eller med limplig lyftutrustning (t.ex. traverskran)!

o Risk for krossning av hédnder och fingrar mellan fridsanhdllet och maskinbordet!

e Anvdnd skyddshandskar ndr du lyfter eller positionerar frdsanhdllet.
e Akut risk for fotskador om fréisanhdllet faller ned!
@ e Anvind skyddsskor med stalhdtta.

Lossa endast snabbspadnnarna (3) och (6) - far inte tas bort!

Fall upp de tva tackplatarna (A) till vanster och héger om frasanhallet
(se = Figur 61).

Ta sedan bort de tva klamskruvarna (S) - skruva loss dem helt.
Frasanhallet kan nu lyftas av och tas bort.

Pa grund av frésanhallets hoga egenvikt bor denna process utféras av minst
2 personer eller med lamplig lyftutrustning.

Figur 61: Klémskruvar

Med tillvalet svdnganordning (se nasta avsnitt = 14.3) blir det annu enklare, bekvdamare och sakrare att lyfta
frasanhallet och svinga det bakat.

14.3 Svanganordning typ 219 (tillval)

Den hydrauliska svanganordningen gér det enkelt och sdkert att lyfta och svanga frasanhallet. Anordningen ar
monterad pa maskinens bordsskiva och kan lasas med hjalp av den medféljande nyckeln. Om det konventionella
frasanslaget inte behovs, t.ex. vid kommande bagfrasning med bagfraskapan (se avsnitt = 14.5), kan det snabbt
lyftas av fran bordet och svdngas bakat utan anstrangning.

14.3.1 Svanga bort frasanhallet

e Still in hela anhallet och utmat-
ningsanhallet pa 0 mm i varje fall.

e For frasanhall typ 216, skruva loss
klamspakarna (3) och (6). For fras-
anhall typ 204, lossa spannspakarna
(3) och (6) och skruva loss klamskru-
varna (S).

e Las sedan upp lasmekanismen (V).
Lamplig nyckel finns pa baksidan av
sviangmekanismen (W).

e Staketet kan nu lyftas fran bordsski-
van och svangas bort genom att
pumpa upp med spaken (P).

Figur 62: Hydraulisk svinganordning

Fréisanhdllet fdr inte vara fést i bordsskivan nér den lyfts, eftersom detta kan leda till att
@ svd@nganordningen deformeras. Om det behévs, skaka staketet ndgot nér du lyfter for att
lossa eventuella blockeringar.

Montera frasanhallet igen:

e GOr pa samma satt som beskrivs i avsnitt = 14.1 for att montera frasanhallet pa bordet igen.
e Sankningen gors genom att forsiktigt vrida justerskruven (R) at vanster. Viktigt: Sank inte frasanhallet med
justerskruven (R) for snabbt for att undvika skador vid landningen.
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14.4 Handvevsjustering

Frasanhallen ar utrustade med 1 eller 2 digitala handvevar "DE10”, beroende pa
typ. Hela anhallets position kan avlasas direkt pa displayen med en noggrannhet
pa 0,1 mm.

Absolut / inkrementell mitning:

e Med knappen kan man vaxla mellan inkrementell och absolut matning.

® Nar den inkrementella dimensionen ar aktiv visas dven symbolen
> pa displayen pa handveven.

Notera: For att kompensera for frisanhdllets spindelspel ska mat-
@5 tet alltid médtas bakifrdan. For att géra detta, flytta ca 4 - 5 mm bor-
tom madlpositionen och flytta forst déirefter tillbaka till 6nskat mdtt.

Figur 63: Digital handvev

14.4.1 Batteribyte for handvev

Drifttider och omgivningsférhallanden paverkar batteriets livslangd. Batteriets livslangd ar ca 8 ar.
Sa snart batterisymbolen visas pa displayen bor batteriet bytas ut.

(1) Batterifack
(2) Batteri (polaritet: - punkter upp | + punkter ner)

Det sparade positionsvardet bibehalls nar batteriet byts ut.

VIKTIGT: Observera polaritet!

@ e Felaktig polaritet vid isdttning av batteriet leder till for-
lust av positionsvdrdet.

e | annat fall maste displayenheten kalibreras om. Vdnli-
gen kontakta vdar kundtjéinst pa & 0049 7571 / 755 - 0.

Figur 64: Batteribyte

14.4.1.1 Forberedelser
Forbereda ersattningsbatteri = 3 V litiumknappcell, typ CR2477.

14.4.1.2 Demontering

1. Dra ut batterifacket (1) pa framsidan.

2. Ta ut det gamla batteriet (2) ur facket.
3. Kassera det gamla batteriet pa ratt satt.

c Risk fér brand, explosion och bridnnskador! Ladda aldrig batteriet i den digitala handveven
och utsdtt det aldrig fér temperaturer 6ver 85° C.

n Forbrukade batterier far inte komma i kontakt med eld, vatten eller grundvatten och far inte
L S sléingas i hushallsavfallet. Samla in batterierna och kassera dem pa ett miljévénligt séitt (t.ex.

pa en batteriinsamlingsplats).

14.4.1.3 Montering
1. Sattidet nya batteriet (+ maste peka nedat!)
2. Satt tillbaka batterifacket (1) helt och hallet och kontrollera displayens funktion.
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Kompletterande dokument:

Den ursprungliga bruksanvisningen for “DE10” hittar du under féljande lank:
< https.//www.siko-global.com/fileadmin/products/import/assets/2642 DE04 DE10-84260DE5.PDF

14.5 Bagfraskapa TAPOA 1639

Den medféljande kurvfrasningsskydd TAPOA 1639 anvands for olyckssaker frasning av krokta arbetsstycken med
hjalp av en fastspanningsmall. Det &r lampligt for spindeldiametrar pa 30, 35, 40 och 45 mm och for verktygsdi-
ametrar pa upp till 160 mm. Enheten kan monteras pa frasbordet pa nolltid och &r enkel att justera. Det genom-
skinliga skyddsholjet ger alltid optimal sikt 6ver verktyget.

é En spdnnmall mdste alltid anvéndas for att forma arbetsstycket vid rundfrésning. Arbeta alltid
pa bagfriskapan med anslutet utsugssystem/

Justera mallbagen (1) sa att den diameter som ar
tryckt pa inloppssidan ligger narmast frasars dia-
meter. Mallbagen kan behova roteras for detta
andamal.

Exempel:
Med en verktygsdiameter pa 140 mm maste
mallbagen monteras enligt = Figur 66.

e Mallbagen (1) kan justeras i hojdled parallellt
med bordsskivan med hjalp av de tva klamspa-
karna (9) pa baksidan. Den kan monteras an-
tingen ovanfor eller under verktyget.

re
Vridplatta \ v
e

Figur 66: Instdllning av bagfrdskdpa TAPOA 1639

e Nedhallaren for arbetsstycket och kontaktskyddet (2) justeras till dnskad héjd med hjalp av de tva klamspa-
karna (10) pa baksidan.

e Vid behov kan startskenan (3) svdngas bort genom att slappa lashandtaget (4) eller monteras pa andra sidan
(med en annan rotationsriktning fér spindeln).

e Den tangentiella punktmarkeringen (T) sitter pa mallbagen. Den anvands for att mata det maximala skardjupet.
Installningen gbrs genom att lossa de tva lashandtagen (5) och vrida pa justeringshjulet (7).

e De tva borstarna ser till att frasspanen torkas av under arbetet och att utsugssystemet fungerar optimalt.

e Se alltid till att alla skruvar och spakar dras at igen efter att du har gjort justeringar.
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e Kontrollera fore frasningen att frasverktyget inte rér vid anslaget.
e Om nedhallaren f6r arbetsstycket &r sliten maste den bytas ut.

15 Frasskydd och tryck utrustning

c Om inget matarverk anvénds fér fréisningsarbeten mdste en skydds- och tryckanordning an-
véindas. Skydds- och tryckanordning mdste anvénd

15.1 Typ 1629 GAMMA V (standard)

Standard frasskydd och tryck utrustning typ 1629 GAMMA V ar lamplig for bada frasanhallen som beskrivs i
kapitel = 14. Det &r steglost justerbart horisontellt och vertikalt och laser i uppfallt lage.

o Stdll forst in frasanhallet pa respektive verk-
tygsdiameter och 6nskad spanavverkning.

e Stéllin det framre, horisontella tryckstycket
(1) pa arbetsstyckets bredd och det bakre,
vertikala tryckstycket (2) pa arbetsstyckets
hojd.

Notera: De tva tryckstyckena maste bilda en
tunnel som arbetsstycket skjuts igenom. In-
stéllningen maste darfor goras pa ett sddant
satt att arbetsstycket kan skjutas igenom for
hand under Iatt tryck.

Figur 67: Frdsskydd och tryck utrustning typ 1629 GAMMA V

Nar enheten inte anvands (t.ex. nar du fraser med matarverket) svdangs den helt enkelt uppat. Dra da ut lasbulten
(3) pa kulhandtaget och svang anordningen uppat tills lasbulten gar i ingrepp igen.

15.2 TYP 1624 CENTREX (Option)

Frasskyddet och tryck utrustningen typ 1624 CENTREX anvéands for att sdkert fixera arbetsstycken vid manuellt
frasarbete. Den lampar sig for alla frasanslag som beskrivs i kapitel = 14 och kan anvandas i stallet for frasskydd
och tryckanordning 1629 GAMMA V. Den speciella formen pa tryckskorna garanterar en exakt styrning av arbets-
stycket vid alla frasarbeten. Anordningen kan fallas upp och fastas pa frasanhallet.

e Stall forst in frasanhallet pa respektive verk-
tygsdiameter och 6nskad spanavverkning.

e Lossa klamhjulet (3) och (4) och flytta trycks-
kon (2) uppat.

e Stall in tryckstycket (1) pad arbetsstyckets
bredd, férspann och dra at klamhjulet (3).

e Stall in tryckstycket (2) utanfor skarcirkeln pa
arbetsstyckets hojd, forspann och dra at mut-
tern (4).

e Stall in tryckstycket (1) pa arbetsstyckets hojd
for att frésa breda eller plana arbetsstycken
och for att frasa andytor.

Figur 68: Frisskydd och tryck utrustning 1624 CENTREX

Nar enheten inte anvands (t.ex. vid frasning med matningsenheten) svings den helt enkelt uppat. Dra da ut
Iasbulten (5) och svdng anordningen uppat tills lasbulten gar i ingrepp igen.

Artikelnumret hittar du i avsnitt = 20.3.
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16 Valfria extrakomponenter

16.1 Frasanhallsskenor “integral” for typ 216

Bada tillgangliga frasanhallen kan utrustas kan utrustas med
frasanhallsskenor ”integral” som kan monteras utan verktyg
och med ndgra enkla handgrepp.

De svangbara styrstangerna som ar integrerade i anslagsske-
norna garanterar alltid oavbruten styrning och optimal verk-
tygstackning for alla frasarbeten och darmed annu hogre sa-
kerhet.

Exakt justering av verktygets diameter och hojd uppnas ge-
nom den stegl6st justerbara installningen.

Figur 69: Frédsanhdllsskenor “integral” som tillval
16.1.1 Manoverelement och funktioner

Nr  Funktion
Hojdjustering
Fall ut styrstangerna

Flytta anslagsskenan

Anhallsskenorna finns i 3 olika langder:
e In-/utmatningssida = 500 / 500 mm
e In-/utmatningssida = 650 / 500 mm
e In-/utmatningssida = 650 / 650 mm

‘ Artikelnumren finns i avsnitt = 20.3.
= A 4

Figur 70: Manéverelement fér frasanhdllsskenor “integral”

16.2 Justerbar bordsplatta

Den patenterade, justerbara bordsplattan (T)
har belagda ytor och ger ett sakert och snabbt
justerbart verktygsskydd. Den anvands som ett
alternativ till bordets insatsringar av standard-
typ och kan anpassas till olika verktyg upp till @
240 mm utan verktyg.

Inkluderar framre bordsinlagg med snabblassy-
stem for verktyg upp till @ 155 mm och ett
bakre inldgg for stangning av bordets 6ppning.
Den justerbara bordsplattan finns for standard-
bordsskivan och for den storre, valfria bordsski-
van.

Figur 71: Justerbar bordsplatta (tillval)

Vid justering av vinkelaxeln maste den justerbara bordsplattan alltid vara helt 6ppen (pa grund av kollisionsris-
ken), och darfor overvakas den av en granslagesbrytare. Spindeln kan inte lutas nar den justerbara bordsplattan
ar stangd.

Artikelnumret finns i avsnitt = 20.2.

Notera: Den justerbara bordsplattan kan inte anvandas tillsammans med vridplattan (tillval).
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16.3 Sakerhetslinjaler for frasanhallet

De valfria sdkerhetslinjalerna fungerar som en kontinu-
N erlig guide mellan de tva anhallsplattorna. Satsen be-
: star av:
e 2linjaler 260 x 6 mm
e 3linjaler 260 x 3 mm,
e 1 forbindelsebrygga av Multiplex 260 x 150 x 12 mm,
inkl. glidblock och insexnyckel

For artikelnummer se avsnitt @ 20.3.

) o &gri / /‘-/
‘-‘,} 5 ‘//
N e

Figur 72: Sdkerhetslinjaler

16.4 Svanganordning for frasanhallet

e For en detaljerad beskrivning, drift och funktion, se avsnitt = 14.3.
e Artikelnummer se avsnitt = 20.3.

16.5 Vridplatta (360 grader) for frasanhallet

Nar detta alternativ bestalls ar vridplattan (1) redan monterad pa maskinen pa fabriken. Tack vare rotationsom-
radet pa 360° kan frasanhallet vridas flexibelt i alla riktningar pa maskinbordet.

e P3 maskinens framsida finns en 6ppning
(2), bakom vilken det finns en klamskruv
for fastsattning.

e Vridplattan lossas och fixeras med en SW6-
stiftnyckel.

Véanligen notera:

- Vridplattan kan inte monteras i efterhand.

- Vridplattan kan inte anvandas med maski-
ner som &r utrustade med frasanhall typ
204 (tillval).

- Vridplattan kan inte anvdndas pa maskiner
med justerbar bordsplatta som tillval (se
avsnitt = 16.2).

Figur 73: Vridplatta och 6ppning fér fastsdttning

Artikelnummer se avsnitt = 20.2.
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16.6 Utdragbart ramstod

Bordsskivan (1100 x 760 mm) kan som tillval
forlangas med ett utdragbart ramstod.

e Total langd ca 1375 mm

e Utdragbar upp till ca 892 mm fran fras-
spindelns centrum

e Styrs i separata lagerblock pa sidan av ma-
skinbordet.

Fastspanningen sker med hjilp av de tva
stjarngreppen (K) som sitter pa vanster och
hoger sida av bordet under utdragsstangerna.

Figur 74: Stjérngrepp fér fastsdttning

Artikelnumret samt lampliga bordsférlangningar och andra bordssystem finns i avsnitt = 20.2.

16.7 TM 100 - RFID-baserad kontroll av maskintillgang

TM 100-nyckelsystemet erbjuder hogsta moj-
liga sdkerhetsniva. Med hjélp av anvandarda-
tabasen kan endast behoriga personer starta
maskinen med hjdlp av ett personligt RFID-
chip.

TM 100-systemet levereras med en master-
nyckel (rod) for administratoérstillgang och fyra
anvandarnycklar (bla) for behoriga personer
som far arbeta pa maskinen.

Ytterligare RFID-anvandarnycklar kan bestal-
las som tillval.

Figur 75: TM 100 kontroll av maskintillgang

Artikelnumren for systemet och extra tillbehor finns i avsnitt = 20.7.

16.8 Installningsverktyg ”Zeromaster”

Med Zeromaster ar det majligt att mata den
effektiva verktygshojden och referera maski-
nen stegvis till denna dimension. Detta ar
mycket anvandbart for att snabbt och enkelt
kalibrera verktygshojden eller verktygets noll-
punkt.

Forfarandet for att anvdnda Zeromaster besk-
rivs i detalj i avsnitt = 13.9.

Artikelnummer se avsnitt = 20.

Figur 76: Zeromaster
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Tapp- och slitsbord typ 1376 anvands for tappning och slitsning pa spindelfrasen. Den anpassas vanligtvis till
frasmaskinens bordsskiva pa fabriken. Det integrerade geringsanhallet kan svdngas 60° pa bada sidor och moj-
liggbr vinkelskdrningar fran 30° till 150°. Det lattgdende, kullagrade skjutbordet har en glidlangd pa 710 mm

(skjutplattans langd = 295 mm, skjutplattans bredd = 255 mm).

@bP>

Okad risk for olyckor pd grund av den héga egenvikten! Lyftning och nedstdillning bér utféras
av tvd personer eller med ldmplig lyftutrustning (t.ex. traverskran)!

e Risk for krossning av hdnder och fingrar mellan enheten och maskinbordet.
e Anvdnd skyddshandskar ndr du lyfter eller placerar enheten.

e Akut risk for skador pa fotterna om anordningen faller!

e Anvind skyddsskor med stalhdtta.

Notering for en eventuell eftermontering: Om anordningen monteras i efterhand maste den anpassas mekaniskt
till maskinbordet pa plats genom att forse bordsplattan med motsvarande géangade hal For tillvdgagangssatt och

borrskiss, se avsnitt = 16.9.3.

16.9.1 Anvandning

Figur 77: Tapp och slitsbord typ 1376

Arbetsstycken som ska bearbetas kan snabbt
och sakert fixeras pa det skjutbara bordet med
hjalp av den excentriska klamman (E). Posit-
ionen for den excentriska kldmman kan juste-
ras till respektive arbetsstycke. Lashandtagen
(H) maste lossas for justering.

Lagerskruven (L) och klamskruven (K) anvédnds
for att stalla in vinklar. Beroende pa dnskat vin-
kelomrade kan dessa justeras enligt tabellen i
avsnitt = 16.9.2.

For underhall, se avsnitt = 18.2.
For artikelnummer, se avsnitt = 20.5.

16.9.2 Tabell for vinkelfrasning

Skdirvinkel 30° till 90° 90° till 150°
Barande punkt L L1
Spannpunkt K K1 K2 K3
Skarvinkelintervall 30°... 56° 56°...90° 90°... 124° 124°...150°

Figur 78: Vinkelomrdden (skruvarnas position)
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16.9.3 Anpassning till maskinbordet (krdvs endast vid eftermontering)

\ Montera tapp- och slitsbordet sa
nara frasspindeln som mojligt.

Bordsskiva

Diametern pa de stérsta och minsta
verktygen som ska anvandas ar av-
Frasspindel gorande for avstandet till frasspin-
deln.

e Placera tapp- och slitsbordet pa
) maskinbordet (parallellt med
bordskanten).

yan\

ca. 275

e Bestdm avstandet till frasspin-

deln och markera mittpunkten
y for de korsade sparhalen pa
bordsskivan.

N

Figur 79: Borrskiss - anpassning av tapp och slitsbord

J

Vi rekommenderar att halen borras enligt figuren ovan, varvid mattet 275 mm beror pa vilken verktygsdiameter
som anvands.

e FOr detta andamal maste tva M12-gangor monteras (borrdiameter = 10,2 mm).
e Fast tapp- och slitsbordet med sexkantskruvars M12 x 30 och brickor.

16.9.4 Extra skyddshuv 1641 (tillval)

Skyddshuven typ 1641, som ocksa visas i = Figur 77 ar ett perfekt komplement till tapp- och slitsbordet typ 1376.
Den &r lamplig for tapp- och slitsskivor upp till max. 350 mm, ar tillverkad av kraftig stalplat och har en justerbar
skyddshuv samt ett utsugsmunstycke med en ytterdiameter pa 120 mm. For artikelnummer se avsnitt = 20.5.

16.10 Bakslagshinder typ 1648

Bakslagshinder typ 1648 anvands for olycksfri
insticksfrasning av langa och korta delar i kom-
bination med den valfria bordsforlangningen.

Den &r steglost justerbar fran 0 till 1500 mm
och kan mandvreras intuitivt.

For artikelnummer se avsnitt = 20.2.

Figur 80: Bakslagshinder typ 1648

BA_PH_245-20_SE_36-24.docx 63



BEANHANG

QUALITAT SEIT 1918

16.11 Langdanslag LAS-M

Hogerutforande for systemverktyg for parvis
bearbetning av arbetsstycken med en effektiv
ldngd pa 1750 mm.

Skjutsystem med multipelstopp och 3 juste-
ringsringar for anslagspositionering med splin-
terflikar.

For artikelnummer se avsnitt = 20.5.

Figur 81: Ldngdanslag LAS-M

16.11.1 Forlangning for langdanslag LAS-M

Langdanslaget typ LAS-M kan dven forlangas med en foérlangning. Den totala langden ar 1000 mm med en an-
vandbar langd pa 1750 till 2750 mm. For artikelnummer se avsnitt = 20.5.

16.12 Rullbord

Rullbordet (tillval) har en stopphallare, en ex-
centrisk klamma och ett klambord med en in-
fastning upp till frasspindeln. Tack vare den
stegvisa hojdjusteringen fungerar den 6vre po-
sitionen som ett rullbord och den nedre posit-
ionen som en bordsforlangning pa maskinens
vénstra sida.

Dessutom ingar skyddshuv 1641 (se = 16.9.4)
suganslutning med @ 120 mm.

Notera: Detta tillval ar endast majligt i kombi-
nation med tillvalet 1340 x 800 mm bordsskiva
och eventuellt dven med en férlangning av
bordsskivan.

Figur 82: Rullbord

For artikelnummer se avsnitt = 20.5.

BA_PH_245-20_SE_36-24.docx 64




EANHANG

QUALITAT SEIT 1918

16.13 Matarverken

A Ndr det dr mdjligt bor ett matarverk anvdndas av séikerhetsskiil.

Generellt giller féljande: Still alltid in matarverket sa att arbetsstycket styrs sakert langs frasanhallet. Stall in
matarverket i en vinkel pa ca 5° mot matningsriktningen och hall 6ppningen till frédsanhallet sa liten som majligt.

/ ”
& ‘
| ’-w .

Figur 83: Matarverk typ PV84 Figur 84: Matarverk typ Variomatic 4N
e Matarverk med 4 rullar (120 x 60 mm) e Matarverk med 4 rullar
e 8justerbara hastigheter o Steglost installbar matningshastighet fran 2 - 18

(2/4/5,6/6,7/11/13/16,5/33 m/min) m/min samt rotation medurs och moturs
e Rotation medurs och moturs e Snabb vridning for horisontell/vertikal anvandning
e Stativ med forlangd svangarm (1050 mm) e 1050 mm lang svangarm
e Vaxellada i metall for 4 extra hastigheter e Enkel svdangning / positionering via minneslassystem
e Kan anvdndas individuellt horisontellt och vertikalt e Med komfortstativ och numerisk héjdvisning
e inkl. montering, kabel och stickpropp o inkl. montering, kabel och stickpropp

Bada inkl. montering, kabel och stickpropp modellerna levereras med 400 volt och kan anslutas till befintligt
maskinuttag. For ytterligare information om drift och funktion, se separat bifogade < bruksanvisning frdn re-
spektive tillverkare.

Artikelnumren finns i avsnitt = 20.6.

16.13.1 Monteringskonsoler fér matarverken

Figur 85: Fast monteringskonsol Figur 86: Svingbar monteringskonsol

Styv monteringskonsol for montering av ett matar- Flyttbar konsol for matarenheten, monterad till vans-
verk. Plattform ca 195 x 180 mm, monteras pa vanster ter om maskinstativet, med led for att svdnga bort ma-
sida av bordsskivan. tarenheten.

Artikelnumren finns i avsnitt = 20.6.
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17 Felsdkning

Ga systematiskt till vaga nar du soker efter orsaken till ett fel. Om du inte kan hitta felet eller avhjalpa felet,
ring var kundtjinst pa @ 00 49 7571 / 755 - 0.

Innan du ringer oss, vanligen notera féljande punkter:

e Anteckna typ, maskinnummer och tillverkningsar for din maskin.
e Hall denna bruksanvisning (och eventuella kopplingsscheman) néra till hands.
e Beskriv felet for oss i detalj s att vi kan atgarda situationen.

-> Kontrollera stromférsérjningen

Ingen spanning (elektriker!)
Kontrollsdkring defekt =~ = Byt ut sdkringen (elektriker!)

-> Byt ut huvudstrombrytaren

Huvudstrombrytaren defekt (elektriker!)

Drivmotor defekt = - Byt ut motorn (kundtjanst)

- Byt ut/spann kilremmen

Maskinen startar inte Kilremmen defekt/16s (se avsnitt = 18.5)

-> Stéll strombrytaren i lage "OFF”
och sedan tillbaka till "ON”

Motorskyddsbrytaren har [6st ut
Nodstoppsknappen intryckt = = Las upp knappen
Underhallsd6rren 6ppen = - Sting underhallsdérren

Bromsbrytaren &r i laget "lossad” > Avaktivera bromsbrytaren

Spindeln l6per ut Bromsbeliggen ir slitna = Efterjustera bromsen (se = 18.4)
utan bromsning eller bromsen ar defekt - Byt broms (kundtjanst)

Defekt gaffelljusbarriar - Byt ut (elektriker!)
Kontrollenheten visar Remmen I6per inte i gaffeln = > Se avsnitt = 18.5
inte nagot varvtal Drivremmen &r trasig = > Byt ut remmen (se = 18.5)
Smutsig gaffelljussparr = Rengoring av ljusbarridren

Granslagesbrytare for justerbar = = Oppna den justerbara

il e fings Ui bordsplatta (tillval) ar aktiv bordsplattan helt

Notera: Varningar och felmeddelanden for pekskdarmskontrollen finns i avsnitt = 13.10.
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18 Underhall och kontroll

@ Innan underhdlls- och kontrollarbeten pabérjas madste kapitel &> 5 ”Sciikerhet” léisas igenom
och beaktas!

Funktionsfel som orsakas av otillrackligt eller felaktigt underhall kan leda till mycket héga reparationskostnader
och langa stillestandstider for maskinen. Regelbundet underhall ar darfér mycket viktigt.

Rengdr maskinen dagligen.

Kontrollera varje vecka att alla glidande eller rullande delar ar lattrorliga och smorj vid behov med en olja
med lag viskositet.

Kontrollera varje vecka den elektriska utrustningen/komponenterna med avseende pa yttre synliga skador
och 1at vid behov en behorig elektriker reparera dem.

Avlagsna och byt ut skadade skyddsanordningar omedelbart. Arbeta aldrig med skadade delar!

Kontrollera utsugssystemets fulla funktion dagligen innan arbetet paborjas.

Fore forsta idrifttagningen maste utsugssystemet kontrolleras dagligen med avseende pa uppenbara defek-
ter och varje manad med avseende pa effektivitet.

Lufthastigheten till utsugssystemet maste kontrolleras fore forsta idrifttagningen och efter alla betydande
forandringar.

Om spindelmotorn inte langre bromsar inom 10 sekunder efter avstdangning (trots efterjustering enligt av-
snitt = 18.4) maste du absolut kontakta kundtjanst.

Anvand inte maskinen forran dessa villkor har uppfyllts.

Pa grund av de olika driftsforhallandena ar det inte maéjligt att i forvag faststélla hur ofta en slitagekontroll, in-
spektion eller underhall krdvs. Lampliga inspektionsintervaller bor faststallas med hansyn till dina driftsforhallan-
den.

Las aven avsnitt = 18.3 “Underhallsschema”.

18.1 Underhall av frasanhallet

Frasanhallet bor rengéras noggrant med jamna mellanrum. Kontaktytorna mellan anhallet och anhallsplattorna
samt mellan anhallet och bordsskivan ar sarskilt viktiga. Damm kan ansamlas pa dessa punkter och leda till fel-
aktigheter vid installning av frasanhallet.

18.2 Underhall av tapp- och slitsbord typ 1376 (tillval)

Avlagsna regelbundet damm och smuts fran alla rorliga delar och smérj med en olja med lag viskositet. Om tapp-
och slitsbordet inte anvands under en ldangre tid bor de nakna delarna bestrykas med en latt oljefilm for att
skydda dem mot korrosion.
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18.3 Underhallsschema

2
. o IS >
Aktivitet s 5§ 3 =
S Q S o
i) = S S
(] Q S =
] S g Q
Rengor maskinen. X
Kontrollera att utsugssystemet ar fullt funktionsdugligt innan arbetet pabarjas. X
Inspektera elektrisk utrustning och komponenter med avseende pa yttre syn-
liga skador och lat vid behov en behdrig elektriker reparera dessa.
Kontrollera drivremmarnas skick och spanning. X
Kontrollera att alla glidande och rullande delar ar lattrérliga och smorj vid be- X
hov med en olja med lag viskositet.
Applicera nagra droppar olja pa gangorna pa klam- och justeringsspakarna. X
Rengor alla harts- och trarester fran de lutande segmenten och smaorj med en X
olja med lag viskositet (t.ex. Neoval).
Smorj frasspindellagren pa de markerade stéllena (se avsnitt & 19.2). X
Kontrollera om frasanhallet dr skadat och byt ut skadade delar vid behov. X
Byt ut lutningsjusteringens enpunktssmaorjare X

(for tillvagagangssatt se avsnitt & 19.1).

Kontrollera att bagfraskapan TAPOA 1639 inte ar skadad och byt ut skadade
delar vid behov.

Alltid fére anvandning

Férutom underhallsschemat, folj dven avsnitt = 19.2 "Smdrjschema”.
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18.4 Justera motorbromsen

Maskinen ar utrustad med en mekanisk motorbroms. Motorbromsen
maste justeras efter ca 10.000 inbromsningar eller om maskinen inte
langre stannar inom 10 sekunder vid inbromsning.

A arbeten och séiikra den mot obehdrig dterstart!

Stédng av maskinen vid underhdlls- och reparations-

Lashuvudstrémbrytaren med ett héinglds!

Forfarande:

Forst maste frasspindeln lutas hela vagen framat med hjélp av
styrenheten (position +45,5°). Figur 87: Justeringsmutter fér motorbroms
Stang av och |as huvudstrombrytaren (1).

Oppna den framre underhalisdérren.

For justering kravs en hylsnyckel SW 17.

Satt hylsnyckeln pa justeringsmuttern (= Figur 87) och vrid den

medurs O ca 1/8 varv.

18.4.1 Kontroll av installningen

Innan du kontrollerar installningen ska du se till att kilremmen &r ordentligt spand (se avsnitt = 18.5.1).
Las upp huvudstréombrytaren och paslagning (lage ”1”).

Endast med tillvalet HSK-80: Stall bromsbrytaren i lage “lossad”.

Det maste nu vara magjligt att vrida kilremsskivan for hand.

- Nu kan du kontrollera om bromsen slapar eller om den har justerats for mycket genom att vrida pa den.

- Om bromsen sldpar maste justerskruven vridas nagot i motsatt riktning O.
Endast med tillvalet HSK-80: Stall nu tillbaka bromsbrytaren till “normal drift”.
Starta spindeldrivningen och vanta tills maskinen har natt sitt fulla varvtal.

GOr sedan en avstangning av maskinen och kontrollera bromsningstiden till stillastaende.

Om bromstiden fortfarande ar 6ver 10 sekunder, upprepa justeringsprocessen (se avsnitt = 18.4).
och kontrollera installningen igen.

Om justeringen inte lyckas, vanligen kontakta var kundtjanst.

@ Om det uppstar skramlande ljud i nérheten av flédktbladet ndr motorn snurrar, kontakta kund-
tjcnst. Bromsbeldigget kan vara slitet.

18.4.2 Byte av motorbroms

Om den ovan beskrivna justeringen av motorbromsen inte ger dnskat resultat maste motorbromsen bytas ut.
For att gora detta, notera forst typbeteckningen och andra detaljer pa markskylten pa din motor. Kontakta sedan
var kundtjanst (@ 0049 7571 / 755 - 0) for att bestalla en Idmplig ny broms.
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A

Stédng av maskinen vid underhdills- och reparationsarbeten och séikra den mot obehérig
dterstart! Lashuvudstrémbrytaren med ett héinglds!

Drivremmen ska bytas ut vid 6verdrivet slitage, fransiga kanter, spar av olja, porositet eller befintliga tvarsnitts-
frakturer.

Byt ut remmen och spann den nya remmen

=

Figur 88: Spdnning av kilremmen

5.

6.

L3s upp och 6ppna den framre underhallsdérren.

Svang spaken (E) hela vagen runt (se pilens riktning)
for att lossa remmen. Viktigt: Om den anvanda rem-
men redan har efterspéants, lossa dven lasmuttern (K)
och minska remspdnningen med hjalp av justerskru-
ven (E) = vrid moturs O. Detta dr nédvandigt foér att

den nya remmen inte ska bli 6verstrackt.

. Ta bort remmen och satt pa en ny rem (for forval av

varvtal, se kapitel = 11).
Viktigt: Innan du spanner remmen, se till att den ar
korrekt placerad i varvtalsgivarens gaffel.

Den korrekta remspanningen fér den nya remmen stalls in med hjalp av justerskruven (S). For att gora detta,
arbeta dig uppat steg for steg genom att forst dra at justerskruven (S) endast nagot medurs O, svéng tillbaka
spaken (E) igen och kontrollera sedan remspanningen. Upprepa denna process tills ratt remspanning (enligt

avsnitt = 18.5.1).

Dra sedan at lasmuttern (K) och svang tillbaka spaken (E) till sitt ursprungliga lage.

Efterspdnn befintlig rem

1.
2.

18

Svéng spaken (E) hela vagen runt (se pilens riktning) for att gora det lattare att spanna remmen.
Lossa lasmuttern (K) och stall in ratt remspanning med hjalp av justerskruven (S).
Forfarandet féljer samma princip som beskrivs i steg 5. ovan.

.5.1 Kontroll av remspanningen

Korrekt forspanning av drivremmen kan kontrolleras pa

folj

1.

ande satt:

Tryck hart med tummen (ca 2 kg) uppifran pa respek-
tive drivrem (i mitten mellan de tva remskivorna).
Med ratt spanning far baltet endast tryckas nedat (X)
med maximalt 5 mm.

. Om en ny rem monteras far den endast tryckas nedat

(X) med maximalt 2 mm.

. Dra sedan at lasmuttern (K) och svang tillbaka spaken (E) till sitt ursprungliga lage.

Figur 89: Kontroll av remspdnningen

¢

Om remspdnningen dr for Idg leder detta till 6kat slitage eller att remmen gadr sénder.
Om remspdnningen dr fér hég kan detta orsaka lagerskador pda enheterna.

BA |
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19  Smérjinstruktioner

Maskinen har genomgatt en lang provkdrning pa fabriken och ar redan smord och klar for drift. Eftersmorjning
fore idrifttagningen ar darfor inte nédvandig. Smorj endast maskinen med specialfett, t.ex.:

e PANHANS VE-MO-0002

e ARCANOL BN 102

e CALIPSOL H4428B

o Shell Gadus S2 V100 3 (tidigare SHELL Alvania 3)

For oljesmorjning rekommenderar vi motorolja 20 W 40.

e Anvand alltid samma fett/olja .

e Kontrollera varje vecka att alla glidande eller rullande delar ar lattrorliga och smorj vid behov med en olja
med |ag viskositet.

e Applicera nagra droppar olja pa gdngorna pa spann- och justeringsspakarna varje vecka.

19.1 Byte av enpunktssmorjare

Enpunktssmorjare dr konstruerad sa att smorjmedlet ar forbrukat inom ett ar.

/'\ Stdng av maskinen innan du byter enpunktssmérjare och séikra den mot obehérig dterstart!
: Lds huvudstrémbrytaren med ett héinglds!

= Cla
Figur 90: Byte av enpunksmb’rjare Figur 91: Aktivering med ring6gla
e Oppna underhdllsdérren (framsidan) och skruva e Skaka sedan patronen vil for att kontrollera akti-
loss den anvanda enpunktssmorjare (S). veringen. Ett tydligt “klick”-ljud hors nar patronen
e Tabort tatningspluggen fran den nya patronen. Ak- ar korrekt aktiverad.
tivera smorjmedelsutmatningen genom att skruva e For orientering, ange aktuellt datum i marknings-
in aktiveringsskruven med ett lampligt verktyg tills faltet pa patronen.
ringdglan slits av (se = Figur 91 till hoger). e Skruva nu in den nya patronen for hand.

e Hallbarheten for patronen ar 12 manader.

Ndr enpunktssmérjare skruvas loss, se till att inget damm eller smuts kommer in i patronhdlla-
rens hal.

Ndr patronen har aktiverats kan smérjmedelsutmatningen inte Iéingre avbrytas!

& | | G

Las dven nasta avsnitt = 19.2 "Smorjschema®”.
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Figur 92: Smérjpunkter pd maskinen
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Figur 93: Centralsmérjning

@ Fér att alltid halla maskindelarna rena och i perfekt skick mdste éverflédigt och/eller gammalt
fett torkas bort vid utloppen pa alla befintliga smérjnipplar och andra styrelement!

Pos. Smérjpunkt

1  Lager for frasspindel (topp)

2 Lager for frasspindel (botten)

Lager for hojdjustering

3
(topp)

a Spindlar for hojd- och
lutningsjustering

5 Styrningar fran lutande
segment’ (pa bada sidor)

Pos. Smoérjpunkt

Frasspindellagerung

1
(oben)

5 Styrningar fran lutande

segment’ (pa bada sidor)

Fettspruta (se = Figur 93)

For standardversion

Tillgang

Flytta frasspindeln hela vagen upp och
ta bort insatsringarna/den justerbara
bordsplattan

Las upp och 6ppna underhallsdérren

Las upp och 6ppna underhallsdérren

Las upp och 6ppna underhallsdérren

Atkomst ovanifran, ta bort insatsringar
/ justerbara bordsplattor i férvag

Med centralsmorjning (tillval)

Tillgang

Flytta frasspindeln hela vagen upp och
ta bort insatsringarna/den justerbara
bordsplattan

Atkomst ovanifran, ta bort insatsringar
/ justerbara bordsplattor i férvag

Ta bort laset pad handpumpen

Smérjningsintervall / dosering

manadsvis / 2 fettsprangningar

manadsvis / 2 fettsprangningar

manadsvis / 2 fettsprangningar

manadsvis / 2 fettsprangningar

veckovis / smérj med fin olja

Smérjningsintervall / dosering

manadsvis / 2 fettsprangningar

veckovis / smérj med fin olja

manadsvis / 4 fettsprangningar

Forutom smérjschemat, folj dven avsnitt = 18.3 "Underhallsschema”.

7 Avlagsna harts- och trarester fran lutande segment en gang i veckan.
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20 Tillval och tillbehor

| foljande tabeller hittar du tillgdngliga tillval och tillbehér som du kan anvanda for att uppgradera din maskin.

A

Anvind endast de tillbehér och reservdelar som anges av tillverkaren. Anvéindning av andra
tillbehor eller reservdelar kan leda till personskador och skador pG maskinen. Tillverkaren tar
inget ansvar fér skador som uppstar till foljd av anvéndning av icke féreskrivna tillbehér och
reservdelar eller tilliggskomponenter fran tredje part!

20.1 Tekniska tillagg

Artikel
ZEROMASTER

KRAFTIGARE MOTOR

20.2 Bordssystem

Artikel
VRIDPLATTA

JUSTERBAR BORDSPLATTA
FOR BORD 1100 X 760 MM

JUSTERBAR BORDSPLATTA
FOR BORD 1340 x 800 MM

UTDRAGBART RAMSTOD
FOR BORD 1100 X 760 MM

BORDSFORLANGNING
PA BADA SIDOR

BORDSFORLANGNING
PA BADA SIDOR

BORDSFORLANGNING
ENSIDIG HOGER

STOR BORDSSKIVA,
FORMAT 1340 X 800 MM,
MED VRIDPLATTA

BA_PH_245-20_SE_36-24.docx

Beskrivning

Installningsverktyg for exakt 0-punkts hojdjustering fran frasverktyget
till bordsskivan.

| stallet for +45,5° till -5° for standardmodellen.

Drivmotor 7,5 kW (10 hk) i stallet for 5,5 kW.

Beskrivning

Detta gor att frasanhallet (typ 215 och 216) kan roteras 360° pa maskin-
bordet (med bordsskiva 1100 x 760 mm).

Belagda ytor for snabb, bekvdm och verktygsfri anpassning till olika
verktygsdiametrar upp till max. 240 mm, inkl. framre bordsinlagg med
snabblasning upp till verktygsdiameter 155 mm och bakre insats for
stangning av bordsdppningen i stallet for de konventionella insatsring-
arna. Ej tillgdnglig i kombination med vridplatta Art. Nr 4466 méjligt.

Som artikelnr 4467, men for stor tallrik (tillganglighet pa begaran!)

Totallangd 1375 mm, utdragsdjup ca 892 mm fran frasspindelns cent-
rum, lattgaende, styrd i separata lagerblock pa sidan av maskinbordet.

For bordsskiva 1100 x 760 mm, totallangd 2300 mm, bestaende av 2
finhyvlade gjutna bordsskivor som férlangning till vanster och héger om
standardmaskinbordet, med lattgaende ramstod, kan férlangas framat
med ca 892 mm.

For bordsskiva 1340 x 800 mm, totallangd 2500 mm, bestaende av 2
finhyvlade gjutna bordsskivor som férlangning till vanster och héger om
standardmaskinbordet, med lattgaende ramstod, kan forlangas framat
med ca 970 mm.

For bordsskiva 1340 x 800 mm, bestaende av 1 styck finhyvlad gjuten
bordsskiva som foérlangning till hdger om standardmaskinbordet, dar-
med total langd = 1950 mm, med lattgaende ramstdd, kan forlangas
framat med ca 970 mm.

Med ramstod 1340 mm, utdragbart upp till ca 970 mm i stéllet for stan-
dardbordsskiva 1100 x 760 mm. Justerbar bordsplatta ej mojlig! Extra
tillval: Forlangning av bordsskiva artikelnr 4215.

Fortsattning se = nasta sida

Artikelnr.

2205

4541
4271

Artikelnr.

4466

4467

4660

4232

4465

4215

4217

4423




Fortsattning "Bordssystem”

Artikel

STOR BORDSSKIVA,
FORMAT 1340 X 800 MM,
UTAN VRIDPLATTA

BAKSLAGSHINDER
TYP 1648

20.3 Frasanhallen

Artikel
FRASANHALL 204

HYDRAULISK
SVANGANORDNING

SAKERHETSLINJALER
FOR FRASANHALLEN

FRASANHALLSSKENOR
”INTEGRAL” IN-/UTMAT-
NINGSSIDA 500 + 500 MM

FRASANHALLSSKENOR
”INTEGRAL” IN-/UTMAT-
NINGSSIDA 650/500 MM

FRASANHALLSSKENOR
”INTEGRAL” IN-/UTMAT-
NINGSSIDA 650/650 MM

CENTREX FRASSKYDD
OCH TRYCK UTRUSTNING
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Beskrivning

Med ramstdd 1340 mm, utdragbart upp till ca 970 mm i stallet for stan-
dardbordsskiva 1100 x 760 mm. Extra tillval: Foérlangning av bordsskiva
artikelnr 4215.

For olyckssaker insticksfrasning av Ianga och korta delar, steglost juster-
bar fran 0 - 1500 mm, for frasmaskiner med befintlig bordsférlangning

Beskrivning

Tillverkad av pressgjuten aluminium med anhallsplattor av gjutjarn,
med splinterflikar av aluminium, langd 500 mm; fér montering av sa-
kerhetslinjaler och férbindelsebrygga (tillval). Justering av hela anhallet
via handvev och LCD-display med en noggrannhet pa 0,1 mm, juste-
ringsomrade ca 140 mm, justering av utmatningsanhallet (héger) via
handvev med LCD-display med en noggrannhet pa 0,1 mm, justerings-
omrade ca +10 till -22 mm med komfortspanning pa maskinbordet,
max. verktygsdiameter 250 mm, i stallet for frasanhall 216 (vridplatta
finns inte i kombination med frasanhall 204). Rekommendation: Konsol
for matarverk artikelnr 4664.

Anvands for att bekvamt och sakert lyfta och svdnga frasanhallet 215 /
216 till ett neutralt lage utan att anvanda vald.

Rekommendation: Monteringskonsol for matarverk (artikelnr. 4561).

Som kontinuerlig styrning mellan de tva anhallsplattorna bestaende av:
2 linjaler 260 x 6 mm, 3 linjaler 260 x 3 mm, 1 forbindelsebrygga av
Multiplex 260 x 150 x 12 mm, inklusive glidblock och insexnyckel.

| stéllet for standard anhallsplattor av gjutjarn. Med svangbara styr-
stanger integrerade i anhallsplattorna fér en somlos styryta for alla fras-
arbeten; exakt justering av verktygets diameter och hojd uppnas ge-
nom steglds justering.

| stallet for standard anhallsplattor av gjutjarn. Med svangbara styr-
stanger integrerade i anhallsplattorna fér en somlos styryta for alla fras-
arbeten; exakt justering av verktygets diameter och héjd uppnas ge-
nom steglos justering.

| stallet for standard anhallsplattor av gjutjarn. Med svangbara styr-
stanger integrerade i anhallsplattorna fér en somlos styryta for alla fras-
arbeten; exakt justering av verktygets diameter och héjd uppnas ge-
nom steglos justering.

For saker fixering av arbetsstycken vid manuella frasarbeten; tryck-
styckenas speciella form garanterar exakt styrning av arbetsstycket vid
alla frasarbeten, monteras pa frasanhallet, kan vikas upp, kan anvandas
i stallet for frasskyddet och tryck utrustningen GAMMA V 1629 som ar
standard.

Artikelnr.

4423.1

2002

Artikelnr.

4404

4349

2093

4170

4169

4171
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20.4 Frasspindlar och frasdorn

Artikel
FRASSPINDEL @ 1 %"

FRASSPINDEL @ 35 MM
FRASSPINDEL @ 40 MM
FRASSPINDEL @ 50 MM

SNABBVAXLINGSSYSTEM
FOR FRASDORN HSK-80

Frisdorn HSK-80, @ 1 %"

Friasdorn HSK-80, @ 30 MM
Frasdorn HSK-80, @ 35 MM
Friasdorn HSK-80, @ 40 MM
Friasdorn HSK-80, @ 50 MM

SPANNDORN FOR
SPANNHYLSA HSK-80

SPANNHYLSA HSK-80 FOR
VERKTYG @ 3 - 20 MM

Beskrivning

Ej utbytbar, dynamiskt balanserad for optimal rundgang, spannhdjd
140 mm med frasdornringar och snabbspdnnanordning via insexnyckel
och med rotationsskydd, i stallet for standard 30 mm frasspindel.

Beskrivning identisk med artikelnr 4153.
Beskrivning se artikelnr 4153, men spannldangd 160 mm.
Beskrivning se artikelnr 4153, men spannlangd 160 mm.

Med spindelldas och 30 mm frasdorn i stallet fér 30 mm standardfras-
spindel (hogre koncentricitet och ingen fastsattning i spindeln som med
MK 5-systemet eller koniska frasdorn).

Snabbvaxlingsdorn med 140 mm spannlangd, dynamiskt balanserad for
optimal koncentriskhet inkl. frasdornringar och rotationsskydd, fras-
dornbyte med insexnyckel.

Beskrivning identisk med artikelnr 4517.
Beskrivning identisk med artikelnr 4517.
Beskrivning se artikelnr 4517, men spannldangd 160 mm.
Beskrivning se artikelnr 4517, men spannldangd 160 mm.

Med mutter och kroknyckel utan spannhylsa, snabbvaxlingsborr, dyna-
miskt balanserad for optimal rundgang for hallande skaftverktyg. Bero-
ende pa skaftets diameter kravs nodvandiga spannhylsor.

Gradient 1 mm vardera (ange diameter vid bestéllning).

20.5 Rullbord, langdanslag samt tapp och slitsbord

Artikel
RULLBORD

LANGDANSLAG LAS-M

FORLANGNING AV
LANGDANSLAG LAS-M

TAPP OCH SLITSBORD 1376

SKYDDSHUV 1641

BA_PH_245-20_SE_36-24.docx

Beskrivning

Med anslagshallare, excenterklamma, spannbord med instick upp till
frasspindeln och med utsugsmunstycke @ 120 mm, stegvis héjdjuste-
ring (6vre position som rullbord, nedre position som bordsforlangning
till vanster). Inklusive skyddshuv 1641 (art.nr. 2235).

Viktigt: Vid bestallning av detta alternativ maste maskinen vara utrus-
tad med den stora bordsskivan (art.nr. 4423) och eventuellt dven med
en bordsforlangning till hoger (art.nr. 4217).

Hogerutforande for systemverktyg for parvis bearbetning av arbets-
stycken, effektiv Iangd = 1750 mm, skjutsystem med multipelstopp och
3 justeringsringar for stoppositionering med splinterflikar.

Total Iangd 1000 mm / effektiv langd 1750 till 2750 mm

Monterad pa maskinbordet for lattare tapp- och slitsarbeten med ex-
centerklamma och geringsjusterbart anhall. Skjutrorelse = 710 mm,
monteringshojd 6ver bordet ca 56 mm.

Komplement till tapp och slitsbord 1376, for verktygsdiametrar fran
250 till 350 mm, inklusive suganslutning @ 120 mm.

Artikelnr.

4153

4150
4151
4152

4635

4517

4443
4549.2
4444
4549.3

4560

4558

Artikelnr.

4491.1

4417

4418

4547

2235
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20.6 Matarverken och monteringskonsoler

Artikel

MATAVERK
PV 84

MATAVERK
VARIOMATIC4 N

FLYTTBART
MONTERINGSKONSOL

FAST
MONTERINGSKONSOL

20.7 Spedcialtillbehor

Artikel

TV 100
ANVANDARDATABAS FOR
MASKIN TILLGANG

PERSONALISERADE
ANVANDARNYCKEL

MASTER-NYCKEL

CENTRALSMORINING

SPECIALSPANNING
220 V/50 HZ, MAX. 7,5 KW

BA_PH_245-20_SE_36-24.docx

Beskrivning

Med 4 rullar 120 x 60 mm, rotation medurs och moturs, stativ med for-
langningsarm L = 1050 mm, 8 hastigheter: 2/4/5,6/6,7/11/13/16,5/33
m/min, kan anvandas individuellt horisontellt och vertikalt, inkl. mon-
tering, kabel, stickpropp.

Med 4 rullar, steglost variabel hastighet fran 2 - 18 m/min medurs och
moturs rotation, snabb rotation fran horisontell till vertikal anvandning.
Enkel svingning och positionering med minneslassystem. Med kom-
fortstativ, numerisk hojdvisning, forlangningsarm L = 1050 mm, inkl.
montering, kabel och stickpropp.

FOor montering av ett matarverk, monterat till vanster om maskinstati-
vet, med led for att svanga bort matarverket.

Obligatoriskt for rullbord nr 4491.1, frasanhall 204 och frasanhallsske-
nor "integral” 650 + 650 mm.

FOor montering av ett matarverk ca 195 x 180 mm, monterat pa vanster
sida av bordsskivan.

Obligatoriskt vid anvandning av frasanhall 216 med frasanhallsskenor
”integral” 650 + 650 mm och/eller med bordsskiva 1100 x 760 mm.

Beskrivning

Anvandardatabasen TM 100 ar ett RFID-nyckelsystem for tillforlitlig
och sdker aktivering av maskinen och personlig tillgang for behoriga
anvandare. Innehall 1 st. RFID-nyckel (r6d) for administratorsatkomst
och 4 st. RFID-nycklar (bl3) for personer som har behorighet att arbeta
pa maskinen.

BI3, for anvandardatabas TM 100 (innehall 10 st. RFID nycklar).

Rod, for anvandardatabas TM 100 (innehall 1 st. RFID nyckel).

For centraliserad fetttillforsel till alla smorjpunkter pa maskinen via en
handpump med 400 g fettpatron. Maximalt utmatningstryck ar 350
bar.

| stallet for standardspanningen 400 V.

Artikelnr.

4029

4638

4663

4664

Artikelnr.

4655

4670

4671

4858
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21 Demontering och skrotning

Vid demontering och skrotning av maskinen maste géllande EU-bestammelser och respektive bestaimmelser och
lagar i det land dar maskinen anvénds, som foreskrivs for korrekt demontering och avfallshantering, foljas. Malet
ar att demontera maskinen och dess olika material och komponenter pa ett korrekt satt, atervinna ateranvand-
bara delar och kassera icke ateranvandbara komponenter pa ett sa miljévanligt satt som mojligt.

2 Var sdrskilt uppmdrksam pa féljande punkter:

e Demontering av maskinen i arbetsomrddet
Korrekt demontering av maskin och tillbehér
Séiker och korrekt borttagning av maskinen
Korrekt separering av maskindelar och material

Vid demontering och avfallshantering av maskinen maste géllande lagar och férordningar om hélso- och milj6-
skydd pa anvéandningsorten foljas.

\, Avldgsna alla rester av olja, fett och andra smérjmedel frdn maskinen och It en behérig av-
C Pa ) fallshanteringsfirma ta hand om dem pa ritt sdtt.

Nar du separerar, kasserar eller atervinner maskinens material ska du félja de miljéskyddslagar som galler pa
platsen for anvandningen nar det galler bortskaffande av fast industriavfall, giftigt och farligt avfall.

e Slangar och plastdelar samt andra komponenter som inte dr tillverkade av metall mdste

n, demonteras och atervinnas eller kasseras separat.
L & o FElektriska komponenter som kablar, strombrytare, kontaktdon, transformatorer etc.
madste tas bort och (om mdjligt) atervinnas eller pa annat sétt bortskaffas pa ett kvalifi-
cerat sdtt.

e Pneumatiska och hydrauliska delar som ventiler, magnetventiler, tryckregulatorer etc.
madste tas bort och (om mdjligt) atervinnas eller pa annat sétt bortskaffas pa ett kvalifi-
cerat sdtt.

e Demontera maskinens ramverk och alla metalldelar pa maskinen och sortera dem efter
materialtyp. Metaller kan sméiltas ned och dtervinnas.

Felaktig avfallshantering av smorjmedel medfor foljande kvarstaende risker for miljé och halsa:

Férorening av miljén genom Iéckage till grundvattnet eller avloppssystemet.

Forgiftning av personal som ansvarar fér omhdndertagandet.

Notera: Smorjmedel som anses vara giftiga och farliga maste omhéandertas i enlighet med de bestammelser och
lagar som géller pa respektive anvandningsstalle. Endast kvalificerade avfallshanteringsféretag som har tillstand
att ta hand om forbrukad olja och smérjmedel far ta hand om avfallet.

BA_PH_245-20_SE_36-24.docx



BEANHANG

QUALITAT SEIT 1918

EG-forsdakran om overensstammelse

enligt definitionen i EG:s maskindirektiv 2006/42/EG, bilaga Il A

Tillverkare:

HOKUBEMA Maschinenbau GmbH

Graf-Stauffenberg-Kaserne

Binger Str. 28 | Halle 120 Telefon: +49 (0) 7571/ 755-0
DE 72488 Sigmaringen (Tyskland) Fax: +49 (0) 7571/ 755 - 222

Vi forklarar hdarmed att tillverkningen av

BORDSFRAS / SPINDELFRAS TYP 24520

Maskin nr. ...ooeevveeeeiiiiinnns

Tillverkningsar ..................

i det av oss levererade utférandet 6verensstammer med foljande riktlinjer:
- Maskindirektivet 2006/42/EG
- EMC-direktivet 2014/30/EU

Tillampade harmoniserade regler och standarder, i synnerhet:

- DIN EN 848-1

Det anmalda organet (0392)

DGUV Test

Prif- und Zertifizierungsstelle Holz
Fachbereich Holz und Metall
VollmoellerstraBe 11

DE 70563 Stuttgart

har utfort en EG-typkontroll for den ovan namnda maskinen.

Herr Andreas Ganter, Graf-Stauffenberg-Kaserne, Binger Str. 28 | Halle 120, DE 72488 Sigmaringen ar
behorig att sammanstalla den tekniska dokumentationen.

Typprovningsintygets nummer: HO 181004 fran 23/01/2018

Sigmaringen, 02/09/2024 -

Reinhold Beck
Verkstallande direktor

BA_PH_245-20_SE_36-24.docx



	1 Ansvar och garanti
	2 Inledning
	2.1 Juridisk information
	2.2 Illustrationer

	3 Symboler
	3.1 Allmänna symboler
	3.2 Symboler i säkerhetsanvisningarna

	4 Allmän information
	4.1 Avsedd användning
	4.2 Målgrupp och förkunskaper
	4.3 Krav på operatören
	4.4 Anvisningar för förebyggande av olyckor
	4.5 Allmänna säkerhetsföreskrifter
	4.6 Tillbehör ingår
	4.7 Tillgängliga specialtillbehör

	5 Säkerhet
	5.1 Grundläggande säkerhetsinstruktioner
	5.2 Tillämpningsområde och avsedd användning
	5.2.1 Ombyggnader och modifieringar av maskinen
	5.2.2 Tillåtna verktygsdimensioner
	5.2.3 Kvarstående risker
	5.2.4 Beakta miljöskyddsbestämmelser
	5.2.5 Organisatoriska åtgärder
	5.2.6 Urval och kvalificering av personal - grundläggande skyldigheter

	5.3 Säkerhetsanvisningar för specifika driftsfaser
	5.3.1 Före arbetet
	5.3.2 Under normal drift
	5.3.3 Specialarbete som en del av underhållsarbete och felsökning i arbetsprocessen
	5.3.4 Efter arbetet

	5.4 Säkra arbetsmetoder
	5.4.1 Utbildning av operatörer
	5.4.2 Stabilitet
	5.4.3 Inställning och justering av maskinen
	5.4.4 Hantering av fräsverktygen
	5.4.5 Spänna fast fräsverktygen
	5.4.6 Inställning av fräsanhållet
	5.4.7 Fräsverktygets rotationsriktning
	5.4.8 Val av varvtal
	5.4.9 Maskinens drift samt val och justering av skyddsanordningar
	5.4.9.1 Fräsning på fräsanhållet, där bearbetningen sträcker sig över hela arbetsstyckets längd
	5.4.9.2 Insticksfräsning
	5.4.9.3 Rundfräsning
	5.4.9.4 Fräsning av fasade kanter
	5.4.9.5 Medfräsning
	5.4.9.6 Andra arbeten

	5.4.10 Användning av arbetsutrustning med skyddsfunktion
	5.4.11 Bullerreducering
	5.4.12 Standard säkerhetsanordningar
	5.4.13 Valfria säkerhetsanordningar
	5.4.13.1 Med tillvalet HSK-80 spindelsystem
	5.4.13.2 Frässkydd och tryck utrustning CENTREX 1624
	5.4.13.3 Justerbar bordsplatta
	5.4.13.4 Bakslagshinder 1648
	5.4.13.5 Matarverken


	5.5 Riskområden

	6 Maskindata
	6.1 Tekniska data
	6.2 Arbetsplats
	6.3 Emissionsvärden
	6.3.1 Information om buller
	6.3.2 Värden för bulleremissioner


	7 Dimensioner
	7.1 Framifrån
	7.2 Vy uppifrån

	8 Installation och anslutningar
	8.1 Övertagande
	8.2 Transport till installationsplatsen
	8.3 Installation av maskinen
	8.4 Mellanlagring
	8.5 Surrning i ett transportfordon
	8.6 Anslutning av utsugssystemet
	8.6.1 Lufthastighet
	8.6.2 Befintligt undertryck vid 20 m/s

	8.7 Elektrisk anslutning
	8.7.1  Reservsäkringar (på plats)
	8.7.2 Maskinuttag


	9 Komponenter och manöverelement
	9.1 Maskin
	9.2 Kontrollpanel
	9.3 Kontrollenhetens displayfält

	10 Driftsättning
	10.1 Påslagning och avstängning
	10.1.1 Val av rotationsriktning
	10.1.2 Starta frässpindeln
	10.1.3 Stoppa frässpindeln

	10.2 Nödstoppsfunktion

	11 Varvtalsinställning
	11.1 Skärhastighetstabell

	12 Byte av verktyg
	12.1 Verktygsbyte med snabbspännanordning (standard)
	12.2 Med snabbytessystem HSK 80 (tillval)
	12.2.1 Bytesprocessen med HKS 80
	12.2.1.1 Säkerhetsfunktion för spännnyckeln



	13 Kontrollenhet
	13.1 Kontrollenhetens funktioner
	13.2 Knappar och symboler
	13.3 Aktivering av pekskärmskontrollen
	13.4 Menyspråk och statusfönster
	13.4.1 Menyspråk
	13.4.2 Statusfönster

	13.5 Machine >> Axelöversikt
	13.6 Machine >> Intagning av målpositionerna
	13.6.1 Ställa in vinkelposition (exempel)
	13.6.2 Ställa in absolut höjdposition
	13.6.3 Ställ in offsetmått för höjd

	13.7 Machine >> Manuellt joggläge
	13.8 Kalibrering av axeldisplayerna
	13.8.1 Kontrollera och kalibrera vinkeldisplayen
	13.8.2 Kontrollera och kalibrera höjddisplayen

	13.9 Kalibrering av verktygshöjden med Zeromaster (tillval)
	13.9.1 Förvaringsfack för Zeromaster

	13.10 Varningar och felmeddelanden
	13.10.1 Varningar
	13.10.2 Felmeddelanden


	14 Fräsanhållen
	14.1 Fäst och positionera fräsanhållet
	14.2 Funktioner och justering av fräsanhållen
	14.2.1 Fräsanhåll typ 216 (standard)
	14.2.2 Fräsanhåll typ 204 (tillval)

	14.3 Svänganordning typ 219 (tillval)
	14.3.1 Svänga bort fräsanhållet

	14.4 Handvevsjustering
	14.4.1 Batteribyte för handvev
	14.4.1.1 Förberedelser
	14.4.1.2 Demontering
	14.4.1.3 Montering


	14.5 Bågfräskåpa TAPOA 1639

	15 Frässkydd och tryck utrustning
	15.1 Typ 1629 GAMMA V (standard)
	15.2 TYP 1624 CENTREX (Option)

	16 Valfria extrakomponenter
	16.1 Fräsanhållsskenor ”integral” för typ 216
	16.1.1 Manöverelement och funktioner

	16.2 Justerbar bordsplatta
	16.3 Säkerhetslinjaler för fräsanhållet
	16.4 Svänganordning för fräsanhållet
	16.5 Vridplatta (360 grader) för fräsanhållet
	16.6 Utdragbart ramstöd
	16.7 TM 100 - RFID-baserad kontroll av maskintillgång
	16.8 Inställningsverktyg ”Zeromaster”
	16.9 Tapp och slitsbord typ 1376
	16.9.1 Användning
	16.9.2 Tabell för vinkelfräsning
	16.9.3 Anpassning till maskinbordet (krävs endast vid eftermontering)
	16.9.4 Extra skyddshuv 1641 (tillval)

	16.10 Bakslagshinder typ 1648
	16.11 Längdanslag LAS-M
	16.11.1 Förlängning för längdanslag LAS-M

	16.12 Rullbord
	16.13 Matarverken
	16.13.1 Monteringskonsoler för matarverken


	17 Felsökning
	18 Underhåll och kontroll
	18.1 Underhåll av fräsanhållet
	18.2 Underhåll av tapp- och slitsbord typ 1376 (tillval)
	18.3 Underhållsschema
	18.4 Justera motorbromsen
	18.4.1 Kontroll av inställningen
	18.4.2 Byte av motorbroms

	18.5 Byte och spänning av drivremmen
	18.5.1 Kontroll av remspänningen


	19 Smörjinstruktioner
	19.1 Byte av enpunktssmörjare
	19.2 Smörjschema

	20 Tillval och tillbehör
	20.1 Tekniska tillägg
	20.2 Bordssystem
	20.3 Fräsanhållen
	20.4 Frässpindlar och fräsdorn
	20.5 Rullbord, längdanslag samt tapp och slitsbord
	20.6 Matarverken och monteringskonsoler
	20.7 Specialtillbehör

	21 Demontering och skrotning

