@ \ Fras- och borrmaskin
Geared head milling & drilling machine

MDM 400-401 — MMD 500

20457-0105  20457-5005
20457-0204 20547-5104
20885-0107 20885-5007






DK Advarselsymboler — EE Hoiatussiimbolid — FI Varoitussymbolit —
GB Warnings Symbols — LT [spéjamieji Zenklai — LV Bridinajuma simboli
NO Varselsymboler — PL Symbole ostrzegawcze — SE Varningssymboler

WiH1 DK Advarsel / EE Hoiatus / FI Varo / GB Warning / LT [spéjimas / LV Bridnajums / NO Advarsel / PL Ostrzezenie /

SE Varning

DK Advarsel, roterende genstande / EE Hoiatus - pdcrlev objekt / FI Varo pyorivid osia / GB Warning - Rotating object /
LT [spéjimas - besisukantis objektas / LV Bridinajums - rotgjoss objekts / NO Advarsel om roterende gjenstand /
PL Ostrzezenie - obracajacy si¢ przedmiot / SE Varning for roterande foremal

W2

W3 DK Advarsel, strom / EE Hoiatus - elekter / FI Sahkovirta / GB Warning - Electricity / LT Ispéjimas - elektra /

LV Bridinajums - elektriba / NO Advarsel om strom / PL Ostrzezenie - elektrycznos¢ / SE Varning for strom

DK Advarsel, roterende skarende verktej / EE Hoiatus - poorlev 1oikeriist / FI Varo pyorivia terid / GB Warning - Rotating
cutting tool / LT [spéjimas - besisukantis pjovimo irankis / LV Bridinajums - rot&joss griezosais instruments / NO Advarsel
om roterende skjerende verktoy / PL Ostrzezenie - obrotowe narzedzie tnaca / SE Varning for roterande skdrande verktyg

w4

DK Advarsel, klemningsrisiko / EE Hoiatus - purustamisoht / FI Puristumisvaara / GB Warning - Risk of crushing /

LT [spéjimas - sutraiSkymo pavojus / LV Bridinajums - saspiesanas risks / NO Advarsel om klemmefare / PL Ostrzezenie -
W5 - SR
ryzyko zgniecenia / SE Varning for klamrisk

DK Advarsel, skarpt veerktej / EE Hoiatus - teravad todriistad / FI Varo terdvid terid / GB Warning - Sharp tools /

LT [spéjimas - astriis jrankiai / LV Bridinajums - asi instrumenti / NO Advarsel om skarpt verktay / PL Ostrzezenie - ostre
W6 narzgdzia / SE Varning for vasst verktyg

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

W7

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

W8

\ g

DK Advarsel, Lostsiddende toj / EE Hoiatus - avarad rdivad / FI Varo, la kayta véljid vaatteita / GB Warning - loose fitting
W9 clothes / LT Ispéjimas - laisvi drabuziai / LV Bridinajums - plandosas drébes / NO Advarsel lostsittende kler /

PL Ostrzezenie - luzno dopasowana odziez / SE Varning, 16st sittande klader

DK Advarsel, losthaengende har / EE Hoiatus - lahtised juuksed / FI Varo, pida hiukset kiinni / GB Warning - loose hanging
W10 hair / LT [spéjimas - laisvi ilgi plaukai / LV Bridinajums - brivi izlaisti mati / NO Advarsel, losthengende har /

PL Ostrzezenie - luzno opadajace wlosy / SE Varning, 16st hingande har

DK Advarsel, gnistdannelse / EE Hoiatus - sidemed / FI Varoitus, kipinditd / GB Warning - Sparks / LT [spéjimas -
kibirkstys / LV Bridinajums - dzirksteles / NO Advarsel om gnistdannelse / PL Ostrzezenie - iskry / SE Varning for gnist-
E bildning
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DK Ber ikke smykker / EE Ehete kandmine keelatud / FI Koruken kaytto kielletty / GB Wearing of jewellry forbidden /
LT Draudziama dévéti papuosalus / LV Aizliegts nésat rotaslietas / NO Forbudt a bruke smykker / PL Noszenie bizuterii
zabronione / SE Forbud att anvanda smycken

W12

DK Forbud mod at anvende handsker / EE Kandmine on keelatud / FI Késineiden kéytto kielletty / GB Gloves must not be
worn / LT Pirstiniy ne dévéti / LV Ir jjvalky cimdi / NO Forbudt a bruke hansker / PL Nie wolno zaktada¢ rekawic /
SE Forbud att anvanda skyddshandskar

W13
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DK Piabudssymboler — EE Kohustusmiirgid — FI Mairiyssymbolit —

GB Mandatory Signs — LT Privalomieji Zenklai — LV Obligataa zimes —

NO Pabudssymboler — PL Znaki obowigzkowe — SE Pibudssymboler

0006
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DK Les vejledningen / EE Lugege juhendit / FI Lue ohjekirjasta / GB Read the Manual / LT Perskaitykite vadova /
LV Izlasiet rokasgramatu / NO Lzs vejledningen / PL Przeczytaj podrecznik / SE Lis manual

DK Beskyttelsesbriller / EE Kaitseprillid / FI Suojalasit / GB Protective glasses / LT Apsauginiai akiniai / LV
Aizsargbrilles / NO Beskyttelsesbriller / PL Okulary ochronne / SE Skyddsglasdgon

DK Herevaern / EE Korvakaitsmed / FI Kuulonsuojain / GB Ear defenders / LT Ausy apsaugos / LV Ausu aizsargi /
NO Hereveern / PL Nauszniki ochronne / SE Hérselskydd

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

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

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

DK Sikkerhedssko / EE Kaitsejalandud / FI Suojajalkineet / GB Protective shoes / LT Apsauginiai batai / LV Aizsargapavi
/ NO Sikkerhedssko / PL Obuwie ochronne / SE Skyddsskor

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

DK Pafyld olie / EE Tiitke dliga / FI Oljyn liséys / GB Fill with oil / LT Pripildykite tepalo / LV Piepildit ar e]Ju /
NO Pafyld olie / PL Napetnij olejem / SE Fyll pa olja

DK Undga vade haender / EE Viltige kasutamist mérgade kétega / FI Ei mrin kdsin / GB Avoid wet hands /
LT Saugokités, kad nesuslaptuméte ranky / LV Nestradajiet ar slapjam rokam / NO Undgé vade hander /
PL Unikaj dotykania mokrymi rékami / SE Undvik vata hander

DK Ma kun repareres af en servicetekniker / EE Parandust6id tohib eha vaid hooldusinsener / FI Vain huoltoteknikon
korjattava / GB Repairs only be Service Engineer / LT Remontuoti gali tik priezitiros inzinierius / LV Remontdarbus veic
tikai tehniskas apkopes inzenieris / NO Ma kun repareres af en servicetekniker / PL Naprawy wykonuje tylko inzynier
serwisu / SE Repareras endast av servicetekniker
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TEKNISKE DATA
Artnr... 20457-0105 20457-0204 20885-0107
LUNA s MDM 400 MDM 401 MMD 500
IMIOGEL ..ttt ettt et Bank Bank Vange
UALBICISE. ...ttt Manuel Manuel -
BoreKapacitet 1 STAL .......c.evveieiiieieieiesieeeeee et mm 40 40 32
Fraesekapacitet, planfraeSning..........ooceoeeeerieiininieieeneseeeteeesee e mm 76 76 102
Freesekapacitet, endfrasning...........coeoevvveeeninieieinieiciecseeeeee e mm - - 32
GEVINAKAPACILET ...ttt sttt eneenenee M 19 19 -
Gevindkapacitet (maks. 4 ggr/min)..... M - - 16
Spindelkobling..........cccccceuvuninnnne ..MK MK 3 ISO 30 ISO 30
SPINACITOICISE ...ttt mm 130 130 120
SPINAeThasti@REed .. ....cveuiiiiiiiiiec e st 6 6 12
Spindelhastighed ..........oeiriiieiiriiiiic omdr/min 50-1250 50-1250 50-2500
SOILENS AIAMELET.......vevievieeiieeieiieie ettt see e eneenenee mm 75 75 250
Afstand spindelcentrum-sejle ... .mm 255 255 295
Maks. afstand spindelnzase-bord... .mm 470 470 460
Min. afstand spindelnase-bord..... mm 110 110 110
KoOrdinatbord.........c.coueiuiiiiiice e mm 730x210 730x210 820x240
La8ndErOIelSC. .....veuieiveiiiteieet ettt mm 500 500 450
TVERITOTEISE ...ttt mm 270 270 350
Hojderarelse, ROVEd ..o mm - - 350
T-SPOIDICAAE ...t mm 14 14 15
ToSPOT C/C vttt ettt ettt ettt e sttt ss st e s s et es e s et eneeneeseneeseesenseneesenne mm 56 56 64
MOLOTSPERIAING ...ttt ettt ettt ebe e eees A% 400 3-fase S0Hz 400 3-fase 50 Hz 400 3-fase 50 Hz
Motoreffekt .... kW 1,5 1,5 1,5
IMEETKESITOIN ...ttt ettt ettt e eae b et e eseesesaeessesseeseesseseeneennn A - - 3,8/3,6
VZBEL . kg 290 290 650
N /
>0~ I Wh/ o 0
o m/ |
O O

KONTROLPANEL

1. Kontrollampe

2. Startafbryder

3. Kelevaeskepumpe

4. Omkobler for hgj/lav omdrejningstal

6. Reverseringsknap
7. Hejsemotor
8. Nodstop

5. Omkobler for gevind og boring

OBS!

Kontrolpanelet varierer pa de forskellige model-

ler.




1. LISTE OVER ELEKTRISKE KOMPONENETER

Pos. Beskrivelse og funktion Tekniske data Antal Leverander Lev.ref. Merke
(0N Hovedstremafbryder AC500V/50 1 MACK MK-316 IEC 408
HZ 3P 16A
1P-54
FU 1 Sikring (hej spending) AC 600V 1 SHINING FS-012 CSA C22.2
FU 2 | for transformator 30 mm 3A 1 NO.59.2
FU3 AC sikring (lav spending) AC 600V 1 SHINING FS-011 CSA C222
for transformator 30 mm 3A NO.59.2
KM 1 | Kontakter 3 Pia Ri 1 IEC 158-1
KM 2 AC 660 V 1 VDE 0660
KM 3 Rt=25A 1 TEND C-09D10 BS 5424-1
KM 4 AC220V 1 (4 ) JIS 8325
KM 5 380V 1
KA Kontakt-rela Hylsa AC 24V 1 OMRON MY-2 UL E4 1643
AC 240V 5A CSA LR 31928
DC 30V 5A VD E99 03UG
FR Overbelastningsrele 2.8-4.2A 1 N.H.D. BHT-12 IEC 292
3.5A (INO+INC) VDE 0660
Ui= AC 600V S 5424-1
I th=10A
TC Transformator AC=HOG 38 V 1 SUENN T-16EF IEC
LAG 24V LIANG 64 D6
TR 72VA
SA 1 | Kamafbryder 1th 24A 600V 1 Y.K. T-16EF IEC 408
Heoj-af-lav AC 3500 V75 64D VDE 0660
SA 2 | Funktionsvelger AC 250V 10A 1 MK-S/22 1IEC 144
600V 3
SB 1 Neodstop 80V 7.5A 1 MACK MK-E/22 IP-65
SB 2 Startatbryder INO + INC 1 MK-B/22
SB 3 | REV (trykknap) 22¢ UP-65 1 MK-B/22
SQ1 | Tap (hoj) AC 125V 2A 1 PATTER V-FL22 UL E9 7315
SQ2 | Tap (lav) 250V 6A 1 SON CSALR 85888
PL PILOT-lampe AC 24V I5W 1 MACK MK-L/22 IEC 144
2201P-65 1P-65
B CASSETT AC 600V 14 SHINING TS-015 UL
Terminal blok MAX 15A E1 21 562
M1 Hovedmotor AC 380V 3 Ph 1 JINSHIN 1IEC 34-1
1-1/2 HP

Fig. 3
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. FOR DRIFT

. Fyld pa smermiddel

. For at bevare eksakt pracision skal bordet veere frit fra stov olielag-
ringer.

. Kontroller at vaerktej er korrekt fastsat og at emnet er fastspaendt
ordentligt.

. Kontroller at hastigheden ikke er for hejt indstillet.

. Kontroller at alt er i orden for anvendelse.

. EFTER DRIFT

. Sluk for strematbryderen.

. Tag veerktej veek.

. Renger maskinen og smer med smermiddel.

. INDSTILLING AF MASKINEHOVED

. For at have og senke maskinehovedet, losn de begge skruer som
vises pa Fig. 8 pos.11. Anvend handsving pa den hejre side for at
haeve og senke maskinehovedet ved hjalp af tandstanggear. Nar
onsket hgjde er opnaet spand boltene fast for at undga vibration.

. Maskinehoved kan drejes 90° ved at lesne ovennavnte skruer. Juster
maskinehovedet i ensket vinkel og las skruerne i overensstemmelse
med bearbejdnings enske. Hvis boringen og fraesningen bliver for stor
fikser hovedet ved at spende de to skruer samtidigt.

. Losn de tre motrikker Fig. 4 pos. 1 hvis der behoves at skeevbore
emnet. Drej til det grader tal som bearbejdningen kraever, spaend de
tre motrikker igen.

FORBEREDELSE FOR BORING

Kobl tilspendingshidndtaget og det indre snegledrev fra ved at flytte
tilspeendingshandtaget.

MDM-400

Fig. 5




MMD-500

(9) &

3)

Fig. 77

] 11 Fig.6

6. LOFTNING

Anvend folgende hjelpemidler for at lofte maskinen:

1. Kranloftning.

2. 2 stk. kabler, var og en pa ¢ 12.5 mm x leengde 1830 mm.
3. 4 stk. lofteslojfer.

OBS!:

1. Maskinens ligevagt skal altid bevares under loftningen.

2. Placer beskyttelsesmateriale sdésom pap eller trekiler pa alle maskine-
dele som kan komme i kontakt med kablerne.

3. Kablerne skal placeres stabilt i begge ender af loftslojferne for at for-
hindre at kablerne glider af.

7. RENGORING OG SMORING

. Din maskine er smurt med et tykt lag fedt som beskytter maskinen
under transport. Dette fedt skal fjernes helt inden man anvender
maskine. Venligt fjernelsesmiddel, petroleum eller lignende losnings-
middel kan anvendes for at tage fedtet bort fra maskinen, men undga
at fa losningsmiddel pd remme eller andre gummidele.

2. Efter rengering, smer alle ikke isolerede dele med en tynd olie. Smer
alle punkter i overensstemmelse med Fig.1 med en middel tyk maski-
neolie.

3. Oliepunkterne er marekeret med pile.

o]

(1) o L (2)

—_

>

(9) & 3)

Fig. 7 ! Fig. 8




8. DE VIGTIGSTE MASKINEDELES ANVENDELSE
(SE FIG. 7-8)
1.

2.
3.

—_—

=N I V

Heaevning og sankning af maskinehovedet.
Elektrisk afbryder.

Indstilling af hurtig og fin tilspa@nding gennem tilspandings-
handtaget.

Bordrerelse venstre/hgjre.

Bordets tvaerrorelse.

Handhjul for fin tilspending.
Dybdeindstilling.

Stang for hej og lav hastighed.

1-, 2-, 3-hastighedsstang.

Elektrisk manevreboks.

Léseskrue.

9. SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER F@R DRIFT
Kontroller at alle dele er i god stand inden du tager maskinen i brug, hvis
nedvendige sikkerhedsforanstaltninger treffes nejagtigt, kan denne maski-
nen give dig en bestdende arbejdspracision.

10. FORBEREDELSE FOR FRAESNING

1.
2.

Seat skruen ind pa den graderede skala pa den enskede hejeste position.
Kobl tilspendingshandtaget og det indre snegledrev ind ved at flytte
tilspeendingshandtag. Udfer freesning med fin tilspeending.

Placer spindlen ind i den enskede arbejdsposition med spindlens
héndhjul og las tandstanghylster i ensket hgjde med lasehéndtaget pa
venstre side.

11. JUSTERING AF BORDETS BREDDE

12. FASTLASNING, BORD- OG
MASKINESOKKEL

®

— Fig. 9

Din maskine er udstyret med en glideskinne pos. 1 og 2, som er konisk
pé hele sin leengde, for at justere for stort bredde i bordets tveer-,
venstre- og hejrerorelse.

Spand glideskinne skrue pos. 3 med uret med en stor skruemejsel hvis
bredden er for stor.

Losn glideskinne skrue lidt mod uret hvis den er for hardt spandt.
For at justere venstre- og hejrererelsen justerer glideskinne skrue pos.
4 indtil du foler en let modstand nér du flytter bordet (Fig.9).

For at justere leengdererelsen justere glideskinne skrue som vist pa Fig.
9.

Fig. 10

1.

Ved freesning venstre og hejre rekommanderes det at ldse bordets
tveerrerelse for at garantere et pracisionsarbejde. For dette spand blad-
skruerne pos. 5 som sidder pa den hejre side af bordsoklen (Fig. 10).
For spanding af bordets venstre- og hejrerorelse og tverfreesning
spend de begge ldsehandtag pos. 6 pa bordsoklens frontside (Fig. 10).
Justerbart rerelsesstop findes der pa bordets frontside for kontrol af
tveerrerelse og ensket fraeselengde.

13. ENDRING AF SPINDELHASTIGHED

OBS! ZAndr aldrig spindelhastigheden
mens spindlen roterer.

1. Sluk for stremmen.

2. Handtag Fig. 8 pos. 8 (H.L.)
3. Handtag Fig. 8 pos. 9 (1-, 2-, 3-hastigheds)

14. SPINDELHASTIGHEDER OMDR./MIN.

Héndtag S0HZ 60HZ 2P / 4P 2P / 4P
H1 1250 1500 2500 3000
H2 670 800 1240 1600
H3 380 450 760 900
L1 190 230 380 460
L2 110 130 220 260
L3 50 60 100 120

15. EKSTRA VZEARKTOJ OG TILBEHOR

Maskine MDM-400 og MMD-500 er forsynet med en spindelkobling
ISO-30. Kontakt din lokale forhandler for at kebe eller bestille nogle af
disse tilbehor:

Koniske bor ¢ Brotschar ¢ Zndrefraeser * Frasedorn ¢ Gevindtapper ¢
Spandhylster « Adapter og hylster




Fig. 11

7 7
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16. AUTOMATISK REVERSERING (STANDARD)
Denne maskine er udstyret med automatisk reversering for gevindskaering
med uret eller mod uret og arbejdsdybden kan ogsa indstilles med gren-
sepositionsafbryderen. Beskrivelse af T-spor. T-sporets storrelse pa bordet
som Fig. 11.

17. FEJLSOGNING

1. Spindel

1.1 Huvis du finder spindlen los s tag navnepladen af og de begge spin-
delmetrikker kan justeres ind i den rigtige position.

1.2 Hyvis spindlen er lost mens du har spandt den ned og den ikke kan
indstilles igen eller anvendes sé kan du gore folgende:

1.2.1 Kontroller at fjederen i fjederbeskyttelsen ikke er géet i stykker, i
det tilfeelde skift den ud mod en ny fjeder.
1.2.2 Kontroller at tandstangen forhindrer rorelsen. I det tilfaelde berst

stykket. Anvend bagefter en oliesten for at slibe tandstangen og ger
den glat.

2. Gearkasse

2.1 Der findes et hul pa drevkappen for pafyldning af olie. Der findes
ogsd et hul under gearkassen for at anvende olie.

2.2 Lad altid gearkasseolien beskytte. Lad den aldrig komme over
niveauet H og lad den aldrig komme under L.

2.3 Drevolie: Ultratube Oil nr. 90.

3. Drev

Nar du begynder at arbejde skift aldrig hastigheden da det kan skade
maskinen.

3.1  Alvorligt.

3.1.1 Drevet er géet i stykker (skift det ud mod et nyt).

3.1.2 Gearstangen er gaet i stykker (skift den ud mod en ny).

3.1.3 Maskinen kan ikke anvendes.

3.2 Mindre alvorligt.

3.2.1 Drevet er blevet deformeret.

3.2.2 Drevet afgiver stoj.

4. Spindel er deformeret

Arsager: Anvendelse af forkert fastspandingsanordning ved bearbejdning
af et stort emne. Dette gor at emnet bevager sig heftigt frem og tilbage.
Gor pa folgende made: Skift spindlen ud

KOLEVZEASKEUDSTYR MMD-500

1. Kolevaskeslange 10. Slangeklemme
2. Tilslutningsnippel 11. Slangeklemme
3. Standsningsventil 12.  Kolevaskepumpe
4. Holdere 13.  Slangetilslutning
5. Motrikker 14. Slange
6. Slangeklemme 15.  Skrueszt M6x14
7. Skrue M8x20 16. Lag
8. Skrue 17. Beholder
9. Brik 18. Returslange

10
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TEHNILISED ANDMED
AATE TIT ettt ettt ettt h et h et e sttt n et sttt b st sene e tenene 20457-0105 20457-0204 20885-0107

MDM 400 MDM 401 MMD 500

Laua Laua Alusega

Kasitsi Kasitsi -
Suurim puurimOBt LEIASEIE. .. c.evveveiiiieiiirieie e mm 40 40 32
SUULTM LAUPTTEES ..ttt ettt ene s mm 76 76 102
SUULTM OESTIEES ...ttt mm - - 32
SUULTM KEETMEMOOT. c...vveeiiiieieiiitet ettt ettt M 19 19 -
Suurim keermemodt (Kuni 4 KEeret/min) ........cccecvvevierieirenieieeeenee e M - - 16
SPINAIKOOMNUS ..ottt MK 3 ISO 30 1SO 30
Spindlikiik......... 130 130 130
Spindli kiirused. 6 6 12
Spindli kiirused. 50-1250 50-1250 50-2500
Samba 1dbimoot 75 75 250
Spindli KaUGUS SAMDASL.......c.eveuieeiieieiiieieieeseee et mm 255 255 295
Spindli suurim Kaugus [auaSt..........ccoeiririiiiineieceee e mm 470 470 460
Spindli vAhim Kaugus lauast .........cccoveuioiriieiiniiiree e mm 110 110 110
Koordinaatlaud.................... ... mm 730x210 730x210 820x240
Pikikdik ... . mm 500 500 450
Ristikaik ..... ...mm 270 270 350
Pea VErtiKaalKAIK.........c.ooviiiiiieiieieie et mm - - 350
T=SOONEE TATUS ...ttt ettt mm 14 14 15
T-SOONEE 18 VANE ...ttt ettt mm 56 56 64
IMOOLOTT PINZE ©.nvevvvitenieiieteriese et teseese ettt ettt es b et seese s es e seese s eneesenseneeneesenseseesenseneesn \% 400 3-f 50Hz 400 3-f S0Hz 400 3-f 50Hz
MOOTOTT VOIIMISUS ...t eeteeetteetee ettt e et e eete e et e eeteeeteeeeteeeaeeeeseeesseeseeesseeseeeaseeereeearean kW 1,5 1,5 1,5
INTMIVOOL .ttt ettt ettt ettt e et et e e st et eeaeeaseeseenseseereeneennn A - - 3,8/3.,6
ALttt kg 290 290 650

Ny /
~0O< i W/ [o o
o m/ |
@) @)
Cl) %} é Joonis 1

JUHTIMISPANEEL

1. Kontrolllamp

2. Kaivitusliiliti

3. Jahutusvedelikupump

4. Kiirete/aeglaste poorete imberliiliti

6. Reeversnupp
7. Tdstemootor
8. Avariistopp

5. Keermestamise/puurimise imberliliti

NB! Eri mudeleil on erinevad juhtimispaneelid.




1. ELEKTRIOSADE NIMEKIRI

Pos. Kirjeldus ja otstarve Tehnilised andmed Arv Tarnija Tarnijatdhis Mirkus
Qs Pealiiliti AC500V/50 1 MACK MK-316 IEC 408
HZ 3P 16A
1P-54
FU 1 Trafo primaarpingekaitse AC 600V 1 SHINING FS-012 CSA C22.2
FU 2 30 mm 3A 1 NO . 59.2
FU 3 | Trafo sekundaarpingekaitse AC 600V 1 SHINING FS-011 CSA C222
30 mm 3A NO . 59.2
KM 1 | Kontaktor 3 Pia Ri 1 IEC 158-1
KM 2 AC 660 V 1 VDE 0660
KM 3 Rt=25A 1 TEND C-09D10 BS 5424-1
KM 4 AC220V 1 (4a) JIS 8325
KM 5 380 V 1
KA Kontaktrelee Hylsa AC 24V 1 OMRON MY-2 UL E4 1643
AC 240V 5A CSA LR 31928
DC 30V 5A VD E99 03UG
FR Ulekoormusrele 2.8-42A 1 N.H.D. BHT-12 IEC 292
3.5A (INO+INC) VDE 0660
Ui= AC 600V S 5424-1
I th=10A
TC Trafo AC=HOG 38 V 1 SUENN T-16EF IEC
LAG 24V LIANG 64 D6
TR 72VA
SA'1 | Nukkliliti 1th 24A 600V 1 Y .K. T-16EF IEC 408
Korge-viljas-madal AC 3500 V75 64D VDE 0660
SA 2 | Funktsioonivalija AC 250V 10A 1 MK-S/22 IEC 144
600V 3
SB 1 Avariistopp 80V 7.5A 1 MACK MK-E/22 IP-65
SB 2 | Kaivitusliliti INO + INC 1 MK-B/22
SB 3 | Reevers 22¢ UP-65 1 MK-B/22
SQ1 | Tapp (kdrge) AC 125V 2A 1 PATTER V-FL22 UL E9 7315
SQ2 | Tapp (madal) 250V 6A 1 SON CSALR 85888
PL Signaallamp AC 24V I5W 1 MACK MK-L/22 IEC 144
220IP-65 IP-65
TB Kassett AC 600V 14 SHINING TS-015 UL
Terminaliploikk MAX 15A El1 21 562
M1 Peamootor AC 380V 3 Ph 1 JINSHIN IEC 34-1
1-1/2 HP

Joonis 3
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Joonis 4

2. ENNE KASUTAMIST

1. Lisa médrdeoli

2. Puhasta to6laud tolmust ja liigsest Olist.

3. Kontrolli, et tooriist oleks korrektselt seadistatud ja toorik tugevalt kin-
nitatud.

. Kontrolli, et kiirus pole seatud liiga kdrgeks.

. Kontrolli alati iile, kas kdik on kasutamiseks valmis.

[N

. PARAST KASUTAMIST

. Liilita vool vilja.

. Eemalda tooriist.

. Puhasta masin ja kata kergelt dliga.

W — W

MASINAPEA REGULEERIMINE

Masinapea korguse muutmiseks vabasta molemad mutrid vastavalt

joonisele 8. 11. Masinapea korguse reguleerimiseks on kiiljel vént.

Kui korgus on sobiv, kinnita vibratsiooni véltimiseks uuesti kinni-

tusmutrid.

2. Masinapead saab podrata 90°, kui iilalnimeta-tud mutrid on lahti.
Keera masinapea soovitud nurga alla ja kinnita kruvid vastavalt t66
iseloomule.

Kui puurimis- voi freesimismaht on suur, keera kinni mdlemad kruvid.

3. Tooriku puurimiseks kaldu keera lahti 3 mutrit (pos 1 joon 4). Kalluta

vastavalt vajadusele ja kinnita mutrid uuesti.

-k

5. ENNE PUURIMIST

Etteandekéepidet tdmmates liilita lahti kdepideme tiguiilekanne.

MDM-400

|

Joonis 5
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MMD-500

Joonis 6

[ 11

6. TOSTMINE

Masina tostmiseks kasuta jargmisi abivahendeid:

1. Kraana
2. 2 terastroppi @ 12.5 mm x pikkus 1830 mm
3. 4 tdsteaasa

NB!

1. Masina tdstmisel jélgi alati selle tasakaalu.

2. Pane kaitsed nditeks papp voi puitliistud kdikjale, kus trossid vastu
masinat vajutavad.

3. Trossid peavad asuma stabiilselt, et nad ei saaks hakata libisema.

7. PUHASTAMINE JA MAARIMINE

. Uus masin on kaetud transportméirdega. Enne kasutamist tuleb see
maire eemaldada. Seda vdib teha tavaliste rasvaeemaldusvahenditega
vdi pet-rooleumiga. Vildi lahusti sattumist rihmadele vdi teistele kum-
midetailidele.

2. Pirast puhastamist kata kdik haljad metallpinnad dhukese dlikihiga.

3. Olitamiskohad on tihistatud nooltega.

—
@
~
e
_———
ﬂ{m

(1) 0 (2)

0

~
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5
.

3)

(1)
(9)

(4)

et

3)

Joonis 7

Joonis 8
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8. TAHTSAMATE MASINAOSADE KASUTAMINE
(joonised 7-8)

Pea iiles-alla liigutamine toimub vénda abil.

Liliti

Saab timber liilitada kiireks voi aeglaseks kisitsi etteandeks.
Vasak/parem lauakaik.

Laua ristikéik.

Kasiratas peenetteandeks.

Stigavuse seadistamine.

Suurte ja viikeste kiiruste iimberliilitaja.

1., 2. ja 3. kiiruse kang.

Elektrikapp

Lukustuskruvid.

i A e I e

—_—

9. OHUTUSMEETMED ENNE KASUTAMIST
Enne kéivitamist kontrolli, et kdik osad oleksid heas tookorras. Sellega
tagad t60ohutuse ja tépsed todtulemused.

10. ENNE FREESIMIST

1. Kruvi abil reguleeri soovitud iilemine asend.

2. Etteandekéepidet likates liilita sisse kdepideme tiguiilekanne.

3. Keera spindel sobivale korgusele ja lukusta lukustuskdepidemega.

11. LAUA LOTKUDE REGULEERIMINE

© , ,

-~ o}

Joonis 9

1. Masina to6laua juhtpindadel on kiilukujulised liistud, mille abil saab
reguleerida piki- ja ristjuhtpindade 16tku.

2. Kui 16tk on liiga suur, keera suure kruvitsaga reguleerimiskruvi
péripédeva ja kui liiga vdike, siis vastupdeva.

3. Kruvid on digesti reguleeritud, kui to6laud liigub vabalt, kuid ilma
16tkuta.

4. Reguleeri nii piki- kui ristliikumise juhtpindu.

12. TOOLAUA FIKSEERIMINE

Joonis 10

1. Pikietteandega tootades voib laua ristilitkumise kinni keerata, et
tagada suuremat tapsust. Selleks keera kinni kruvi pos 5 joonisel 10.

2. Ristfreesimisel voib kinni keerata pikiliikumise. Selleks keera kinni
kaks kruvi pos 6 joonisel 10.

3. Laua esikiiljel

13. SPINDLI KIIRUSTE VAHETAMINE

NB! Ara kunagi muuda kiirusi
spindli pdorlemise ajal.

1. Lilita elekter vilja.
2. Kang 8 joonisel 8 (kdrged/madalad)
3. Kang 9 joonisel 8 (1., 2., 3. kiik)

14. SPINDLI KIIRUSED P/MIN

Kangid S0HZ 60HZ 2P /4P 2P /4P
H1 1250 1500 2500 3000
H2 670 800 1240 1600
H3 380 450 760 900
L1 190 230 380 460
L2 110 130 220 260
L3 50 60 100 120

15. LISATARVIKUD

Masinatel MDM-400 ja MMD-500 on spindlil koonus ISO-30. Selle koo-
nusega tooriistade tellimi-seks vota tihendust kohaliku miitigiesindajaga.
Koonuskinnitusega puurid

Hboritsad * Otsfreesid « Freesitornid « Keermepuurid + Hiilsid « Uleminekud

16



Joonis 11
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16. AUTOMAATREEVERS (STANDARDVARUSTUS)
Sellel masinal on automaatreevers nii vasak- kui paremkeermete 16ikami-
seks, samuti voib toosligavust seada 1oppliilitiga.

T-soone kirjeldus. T-soone mdddud on joonisel 11.

17. VEA OTSIMINE

1. Spindel

1.1 Kui leiad, et spindel on lahti, siis vOta &ra silt ja molemad spindli-
mutrid saab reguleerida digesse asendisse.

1.2 Kui spindel laheb lahti pérast seda, kui sa ta alla oled vdtnud ja kui

seda ei saa tagasi panna ega kasutada, siis void teha jargmist:

Kontrolli, kas vedrud ja vedrukatted on terved.

Kui ei ole, siis vaheta vilja.

Kontrolli, kas hammaslatt liigub vabalt.

Kui ei, siis puhasta hammaslatti. Kasuta siis oliluisku hammaslati

lihvimiseks ja siledaks tegemiseks.

1.2.1

1.2.2

2. Kiirustekast

2.1  Kastil on iilal ava 0li sissevalamiseks, all vana dli viljalaskmiseks.

2.2 Hoia dlitase alati normis. Olitase peab olema alati allpool tihist H ja
iilevalpool tahist L.

2.3 Kiirustekasti li: Ultratube Oil nr 90.

3. Ajam

Ara kunagi vaheta kiirust masina to6 ajal, sellega rikud masina.
3.1  Tosine

3.1.1 Ajam puruneb (vaheta uue vastu vilja)

3.1.2 Kiigukang puruneb (vaheta uue vastu vélja)

3.1.3 Masinat ei saa kasutada

3.2 Vihem ohtlik

3.2.1 Ajam on deformeerunud

3.2.2 Ajam teeb miira

€ Luna
4. Spindel on deformeerunud

Pohjused: Suure tooriku to6tlemisel on kasutatud vale kinnitusseadet. Sel
pdhjusel on toorik saanud edasi-tagasi liikuda.
Vea kdrvaldamiseks vaheta spindel vélja.

JAHUTUSVEDELIKUSEADE MMD-500

1. Jahutusvedelikuvoolik 10. Voolikuklamber

2. Uhendusnippel 11. Voolikuklamber

3. Ventiil 12. Jahutusvedelikupump
4. Hoidik 13. Voolikuliitmiik

5. Mutter 14. Voolik

6. Voolikuklamber 15. Kruvikomplekt M6x14
7. Kruvi M8x20 16. Kaas

8. Kruvi 17. Mahuti

9. Seib 18. Tagastusvoolik

17
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TEKNISET TIEDOT
TUOLEIITO .ottt 20457-0105 20457-0204 20885-0107
Luna.... MDM 400 MDM 401 MMD 500
Malli.... Penkki Penkki Runko
Toiminta.......cceevveneee Kisikdyttdinen Kasikdyttoinen -
Porauskapasiteetti, tIAS.....c.coveueuirirreriirieieeiriet et mm 40 40 32
Jyrsintékapasiteetti, taSOJYISINA ......ccveivveieireieieeriee et mm 76 76 102
Jyrsintékapasiteetti, OtSaJYISINA ......ccocevveirirerieieeee e mm - - 32
KICITEKAPASIEECH ...ttt M 19 19 -
Kierrekapasiteetti (maks. 4 Krt/min) ........ccceceeeverieinenieieieieeseseeeeseeene e M - - 16
KATAKATTIO ...ttt MK MK 3 ISO 30 1SO 30
KAran HIKE...c.oveveuiiiieiiieiec ettt mm 130 130 120
Karanopeus ... kpl 6 6 12
Karanopeus ....... r/min 50-1250 50-1250 50-2500
Pylvaan halkaiSija .......cooueueirieiiiiinieiiireiecece e mm 75 75 250
Etdisyys KarakeSKiO-pYIVAS......ccccerieiiirieieiieieietesee et mm 255 255 295
Maks. etdisyys Karankarki-pOyta .........cooeevrirenieineneie e mm 470 470 460
Min. etdisyyskarankarki-pOyta.........cccouveueeririeirininieineeieee e mm 110 110 110
KoOrdinaattiPOYLA ......c.coveveueuirreieiiririeiiirietetteetct ettt st mm 730x210 730x210 820x240
PHUUSHIKE ..o mm 500 500 450
POTKItATISTIIKE ..vvieet it mm 270 270 350
KOTKEUSTITKE, PAZ ....evieeeeieiiieetceiee ettt mm - - 350
ToUFAN LEVEYS ..ttt ettt mm 14 14 15
ToUFA C/C ittt mm 56 56 64
MOOOTTJANINILE ....evvieeeeeeieiereete ettt ettt et es s esesee st e eseese e eneenen \% 400 3-vaihe 50Hz 400 3-vaihe 50 Hz 400 3-fas 50 Hz
MOOTOTIEENO ...ttt ettt et e eveeeveeens kW 1,5 1,5 1,5
INIMEIHSVITTA ..ottt ettt ettt e ettt eae e eseeaeenee A - - 3,8/3.,6
PAINO ©eeee ettt sttt en s s kg 290 290 650
N/ /
~0< I Wa/ (o 0
(o) m/
O O

HALLINTALAITEPANEELI 4. Suunnanvaihto, pydrivi kytkin
1. Nopeusalueen valintakytkin 5. Kierteitys- ja poraustoimintojen kytkin
(nopea, hidas) 6. Hatéd-seis-kytkin

7. Hissimoottori
8. Haté-seis

2. Kayttdjannitteen merkkilamppu
3. Kéynnistyskytkin

HUOM:
Kytkentitaulu vaihtelee eri malleissa




1. SAHKOLAITTEIDEN OSALUETTELO

Pos. Kuvaus ja toiminto Tekniset tiedot Lkm Valmistaja Valmistajan Huomautuksia
viitetunnus
QS Padvirtakytkin AC500V/50 1 MACK MK-316 IEC 408
HZ 3P 16A
IP-54
FU 1 | Sulake (suurjannite) AC 600V 1 SHINING FS-012 CSA C22.2
FU 2 | muuntajaa varten 30 mm 3A 1 NO .59.2
FU3 | AC-sulake (pienjénnite) AC 600V 1 SHINING FS-011 CSA C222
muuntajaavarten 30 mm 3A NO .59.2
KM 1 | Kontaktori 3 PiaRi 1 IEC 158-1
KM 2 AC 660 V 1 VDE 0660
KM 3 Rt=25A 1 TEND C-09D10 BS 5424-1
KM 4 AC220V 1 (4a) JIS 8325
KM 5 380 V 1
KA Rele Hylsa AC 24V 1 OMRON MY-2 UL E4 1643
AC 240V 5A CSA LR 31928
DC 30V 5A VD E99 03UG
FR Ylikuormitusrele 2.8-42A 1 N.H.D. BHT-12 IEC 292
3.5A (INO+INC) VDE 0660
Ui= AC 600V S 5424-1
I th= 10A
TC Muuntaja AC=HOG 38 V 1 SUENN T-16EF IEC
LAG 24V LIANG 64 D6
TR 72VA
SA'1 | Nokkakytkin 1th 24A 600V 1 Y.K. T-16EF IEC 408
Yléraja-pois-alaraja AC 3500 V75 64D VDE 0660
SA 2 | Toiminnon valintakytkin AC 250V 10A 1 MK-S/22 1IEC 144
600V 3
SB 1 | Hatd-seis 80V 7.5A 1 MACK MK-E/22 IP-65
SB 2 | Kéaynnistyskytkin (-painike) INO + INC 1 MK-B/22
SB 3 | REV /suunnanvaihtopainike) 220 UP-65 1 MK-B/22
SQ 1 | Kierteityskytkin ( ylaraja) AC 125V 2A 1 PATTER V-FL22 UL E9 7315
SQ 2 | Kierteityskytkin ( alaraja) 250V 6A 1 SON CSALR 85888
PL Merkkilamppu AC 24V 15W 1 MACK MK-L/22 IEC 144
2201P-65 1P-65
TB CASSETT AC 600V 14 SHINING TS-015 UL
Riviliitin MAX 15A El 21562
Ml Paamoottori AC 380V 3 Ph 1 JINSHIN 1EC 34-1
1-1/2 HP
Kuva 3
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Kuva 4

2. KAYTTOA EDELTAVAT TOIMET

1. Tee voiteluainetiytos.

2. Parhaan tarkkuuden ylldpitdmiseksi on poytd pidettdva puhtaana poly-
std ja Oljyéddnteistd.

3. Tarkista, ettd tyokalut (terdt) ja tyokappale on kiinnitetty kunnolla.

. Tarkista, ettei nopeutta ole sdddetty liian suureksi.

. Tarkista ennen koyttod, ettd kaikki on kunnossa.

[N

. KAYTON JALKEISET TOIMET

. Katkaise koneen kiyttdjannite virtakytkimesta.
. Irrota tyokalut (terat).

. Puhdista kone ja voitele se voiteludljylla.

LN = W

. TYOSTOPAAN SAADOT

. Koneen tydstopddn nostamista ja laskemista varten on molemmat pultit
(kuva 8, pos. 11) 16yséttava. Nosta tai laske tyOstopéddtd sen oikealla
sivulla olevasta hammastankovaihteen kahvasta. Tyostopddan ollessa
halutulla korkeudella kiristd pultit vardhtelyjen estimiseksi.

2. Tyostopditd voidaan kadntdd 90° 10ysentdmadlld ylhadlld tekstissd
mainittuja ruuveja. Kadnna tyostopaa haluttuun kulmaan ja kiristd ruu-
vit. Jos poraus tai jyrsintd tulee suureksi, sddda tyostopadtd vetdmalla
molemmat ruuvit samanaikaisesti.

3. Mikali tyokappaletta on porattava vinosti, l0ysdd kolme mutteria (kuva

4, pos. 1). Kdédnd tyostovaiheen vaatimalle kulma-asteikon asteluvun

kohdalle ja kiristd sitten 3 mutteria.

= B

5. PORAUKSEN VALMISTELU

Pyséyté syottoliike kytkemélld syottolaitteen kahva ja sen sisdinen kieruk-

kavaihde pois paalta syottokahvaa kaantamalla.

ajan.

5. Sijoita pahvia, puukapuloita tms. materiaalia suojaamaan koneen kaikkia
oisa, jotka tulevat kosketuksiin nostovaijerin kanssa.

6. Nostovaijerit on sijoitettava tukevasti nostosilmukoiden molempiin
paihin, jotta ne eivit luiskahda paikoiltaan.

MDM-400

Kuva 5
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MMD-500

] 1 Kuva 6

o )

6.

NOSTAMINEN

Kaéytd koneen nostamiseen seuraavia apuvilineité:

1.
2.
3.

Nostin (nosturi, talja)
2 kpl nostovaijereita @ 12.5 mm x pituus 1830 mm
4 kpl nostosilmukoita

HUOM!:
4. Kone on pidettiva tasapainossa koko nostovaiheen ajan.

5.

Sijoita pahvia, puukapuloita tms. materiaalia suojaamaan koneen kaikkia
oisa, jotka tulevat kosketuksiin nostovaijerin kanssa.

. Nostovaijerit on sijoitettava tukevasti nostosilmukoiden molempiin

paihin, jotta ne eivit luiskahda paikoiltaan.

. PUHDISTUS JA VOITELU

. Kone on sivelty paksulla rasvakerroksella sen suojaamiseksi kulje-

tuksen ajan. Tdmé suojakerros on poistettava kokonaan ennen koneen
kéyttod. Tavanomaisia rasvanpoistoaineita, petrolia tai vastaavia liut-
timia voidaan kayttdd rasvan poistoon koneen pinnalta, mutta liuotinta
el saa padstdd hihnoihin tai muihin kumiosiin.

. Kun rasva on poistettu, voitele kaikki paljaat osat ohuella 6ljykerrok-

sella. Voitele kaikki kuvasta 2 ilmenevit kohteet.

. Oljypisteet on merkitty nuolilla.

o

(1) o L (2)

(9) & 3)

(9)

3)

Kuva 8
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8. KONEEN TARKEIMPIEN OSIEN KOYTTO
(ks. kuva 7-8)
1. Koneen ty0stopad nousee ja laskee siind olevasta kahvasta kaannet-
téessd.
2. Kone on varustettu sihkoiselld katkaisimella.
Nopea ja hidas syottd tapahtuvat syottokahvasta kadntamalla.
Poyta liikkuu oikeaan ja vasempaan poydassid olevasta kahvasta kdan-
nettiessa.
Poydén poikittaisliikettd hallitaan poyddssé olevasta késipyorasta.
Kampipyord karan hienosy6ton hallintaa varten.
Asteikko tyon vaatimusten mukaan tehtivad sadtod varten.
Nopeusalueen valintavipu (nopea/
hidas).
9. Nopeudenvalintavipu (nopeudet 1, 2 ja 3)
10. Séhkélaitekotelo.

bl
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9. KAYTTOA EDELTAVAT TURVATOIMET

Tarkista ennen koyttod, ettd kaikki osat ovat moitteettomassa kunnossa.
Koneella voidaan suorittaa tarkkaa ty6td normaaleja varmuus- ja turvatoi-
mia huolellisesti noudattaen.

10. JYRSINNAN VALMISTELU

1. Séddi asteikolla olevaruuvi halutun korkeimman asennon kohdalle.

2. Kytke koneen sisdinen syoton kierukkavaihde péille syottovipua
kédantdmalld. Suorita sitten jyrsintd hienosyottod kayttden.

3. Sdddi kara kaluttuun tydstdasentoon karan késipyorédn avulla ja lukitse
hammastangon holkki halutulle korkeudella kiristamalld pultti.

11. PYODAN VALYKSEN SAATO

-~ ~a {7

Kuva 9

1. Konemalli IV on varustettu ohjainjohteella, joka on koko pituudeltaan
kartiomainen. Sen avulla kompensoidaan poydén pitkittédis- ja vasen/
oikea-liikkeen liiallinen vilys.

2. Kiristd johteen pulttia isolla ruuvitaltalla myotépdivdan kiertden, mikéli
vilys on liian suuri.

3. Loysad liian kiredlld olevaa johteen pulttia kiertdmalld sitd hieman
vastapéivain.

4. Vasen/oikea-liikkeen sdito tapahtuu kiertaimalld johteen pulttia, kunnes
poytdd kaannettiesséd tuntuu pientd vastusta (kuva 9).

5. Pitkittdisliikkeen sddtd tapahtuu sddtdmalld johteen pulttia kuvasta 3
ilmenevilld tavalla.

12. PYODAN JA KONEEN JALUSTOJEN
KIINNITYS

Kuva 10

1. Vasen/oikea-suunnassa jyrsittdessd suositellaan tydstotarkkuuden
takaamiseksi pOydédn pitkittdisliikkeen lukitsemista. Lukitseminen
tapahtuu kiristdmalld pdydénjalusten oikealla puolella oleva pieni siipi-
ruuvi (kuva 10).

2. Vasen/oikea-liikkkeen lukitseminen tapahtuu kiristimdlld molemmat
poydinjalustan etupuolella olevat pienet siipiruuvit (kuva ).

3. Poydin etupuolella on sdadettdvit pysédytinvasteet poikittaisliikkeen ja
halutun jyrsintdpituuden rajoittamista varten.

13. KARAN NOPEUDENVAIHTO

HUOM! Ali koskaan muuta karan pydrimisno-
peutta karan pyoriessa.

1. Katkaise virta.
2. Kédnnd vivut (kuva 6, pos. 8) haluttuun asentoon (H = nopea, L =
hidas)
3. Kéanna vivut (kuva 6, pos. 9) haluttuun asentoon (1, 2 tai 3)

14. KARAN NOPEUDET (1/MIN)

Spakar S0HZ 60HZ 2P / 4P 2P / 4P
H1 1250 1500 2500 3000
H2 670 800 1240 1600
H3 380 450 760 900
L1 190 230 380 460
L2 110 130 220 260
L3 50 60 100 120
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15. LISAVALINEET JA -TARVIKKEET

Konemallin MDM-400 ja MMD-500 karan kartio on standardin ISO 30
mukainen. Seuraavia lisdvarusteita on saatavissa koneen myyjéilja tai
isommista tydstokoneita myyvistd liikkeistd (hyvinvarustetuista rautakau-
poista):

Kartiomaiset poranterdt ¢ Kalvimet ¢ Otsajyrsimet ¢ Jyrsintuurnat
Kierretapit * Kiristysholkit « Sovitteet ja holki

26 mm

Kuva 11

16. KIERTEITYSVARUSTUS (vakiona)

Kone on varustettavissa sdahkoiselld katkaisimella myoté- tai vastapdivdin
suoritettava kierteitystd varten. Myds kierteityssyvyys voidaan asettaa raja-
kytkimen avulla. (Sdhkoinen katkaisin asennetaan koneeseen tilauksesta;
vain todelliset kustannukset laskutetaan.) T-uran kuvaus. Poyddn T-uran
koko kuten kuvassa 11.

17. VIANHAKU

1. Kara

1.1 Mikdli havaitset karan 16ystyneen, irrota nimikyltti ja sdada kara
oikeaan asentoonsa sen kahdesta mutterista.

1.2 Mikali kara on 16ysdlld laskettuasi sen alas (kara ei palaudu ylos

eikd sitd voida kidyttdd), voit menetelld seuraavasti:

Tarkista, ettd jousen suojuksen sisélld oleva jousi on ehjd. Vaihda

viallinen jousi uuteen.

Tarkista, ettei hammastangossa ole karan liikkumista haittaavia

esteitd. Harjaa epdpuhtaudet pois hammastangolta ja hammaspy-

orilta; tarvittaessa hammastangon liukupinta voidaan hioa siledksi

6ljyhiomakivella.

1.2.1

1.2.2

2. Vaihdelaatikko

2.1 Vaihdelaatikon yldosassa on 6ljyn tayttdaukko ja alaosassa kéytetyn
6ljyn poistoaukko.

2.2 Pidi vaihdelaatikossa aina voiteludljytiytds. Ald pidstd 6ljynpintaa
H-merkin yldpuolelle dldkd L-merkin alapuolelle.

2.3 Vaihteistodljy: Ultralube Oil nro 90.

3. Hammaspyorésto

Ali koskaan vaihda nopeutta kesken tydskentelyn.
Vaihteistovaurion vaara!

3.1 Vakavat vauriot.

3.1.1 Vaihteisto rikkoutuu (vaihda vaihteisto uuteen).
3.1.2 Vaihdevipu rikkoutuu (vaihda vaihdevipu uuteen).
3.1.3 Koneesta tulee koyttokelvoton.

3.2 Vidhemmin vakavat vauriot.

3.2.1 Hammaspydrien muodonmuutokset.

3.2.2 Vaihteiston kéyntimelun kasvu.

4. Karan védntyminen

Syyt: Isokokoisen tydkappaleen huono kiinnitys tydston ajaksi, jolloin
se paidsee liikkkumaan rajusti edestakaisin. Védntynyt kara on vaihdettava
uuteen.

JAAHDYTYSLAITTEISTO MMD-500

1. Jadhdytysletuku 10.  Letkupuristin

2. Liitosnippa 11.  Letkupuristin

3. Sulkuventtiili 12.  Jaahdytyspumppu
4. Kiinnitin 13.  Letkuliitos

5. Mutteri 14.  Letku

6. Letkupuristin 15.  Ruuvisarja M6x14
7. Ruuvi M8x20 16. Kansi

8. Ruuvi 17.  Tankki

9. Aluslevy 18.  Paluuletku
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TECHNICAL DATA
AATELTIO .ttt ettt b et h et b st bea et a sttt b et sen et aenennenene 20457-0105 20457-0204 20885-0107
MDM 400 MDM 401 MMD 500

Bench Bench Bed plate

Manual Manual -
Drill capacity 10 StEEL.......cueieieiiiiieiiiiie et mm 40 40 32
Milling capacity, flat face MilliNg ........ccceoveirerieieiieeeeee e mm 76 76 102
Milling capacity, end Milling........c.cccooiriiiiiiiiiireeee e mm - - 32
TAPPING CAPACILY .ottt ettt ettt ettt ettt ettt M 19 19 -
Tapping capacity (Max. 4 tIMES/MIN) ......cc.ecvruirieieririeieieeesieiee et eseeseaeeeeeens M - - 16
SPINALELAPET ...ttt MK MK 3 ISO 30 1SO 30
Spindle movement ...mm 130 130 120
Spindle speeds...... ...ea 6 6 12
Spinndle speed .. ...Ipm 50-1250 50-1250 50-2500
COlUMN QIAMELET.......eeuiieiiiteitii ettt mm 75 75 250
Distance spindle centre - COIUMN..........ccooviiiiirieiie e mm 255 255 295
Max. distance spindle n0Se - BeNCh.........ccoviviiiiiiiriiircce e mm 470 470 460
Min. distance spindle n0Se - BeNCh.........cccoivieuiiriiiiniiicc e mm 110 110 110
Coordinate table..........c.ccceune. ...mm 730x210 730x210 820x240
Lengthwise movement. mm 500 500 450
Cross movement .......... ...mm 270 270 350
Height movement, head ...........ccooovieiiiiiiiieieeeeee e mm - - 350
T=S10T WIALH ...t mm 14 14 15
ToSLOE C/C ettt mm 56 56 64
IMOLOT VOIEAZE.....eveeviveieiieieste ettt ettt ettt e s et e e st s e eneesenseneenens \% 400 3-phase 50Hz 400 3-phase 50 Hz 400 3-phase 50 Hz
IMOLOT OUEPUL 1.ttt sttt sttt eneaae e kW 1,5 1,5 1,5
RALEA CUITENE.....veviceiiieceeee ettt ettt ettt et et et et ete s eaeeaeeseeaeenes A - - 3,8/3.,6
WRIERE ..ttt kg 290 290 650

Ned i Na o o
(@) m/ |
O O

1. Hi-Low speed selecting switches
2. Power pilot lamp

3. Start switches

4. Rev. rotating switches

6. Coolant pump switches
7. Emg. stop switches
8. Z-Axis up / down switches

5. Tapping / Drilling selecting switches
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ELECTRICAL CONTROL PARTS LIST:

Item Description and function Technical data Qty Supplier Suppliers Remarks
designation referance
(0N Main power switch AC500V/50 1 Y.K MK-316 IEC 408
HZ 3P 16A
1P-54
FU 1 AC Fuse (Hi-Voltage) AC 600V 1 SHINING FS-012 CSA C22.2
FU2 to transformer 30 mm 3A 1 NO . 59.2
FU3 AC Fuse (Hi-Voltage) AC 600V 1 SHINING FS-011 CSA C222
to transformer 30 mm 3A NO . 59.2
KM 1 Contactors 3 Pia Ri 1 IEC 158-1
KM 2 AC 660 V 1 VDE 0660
KM 3 Rt=25A 1 TEND C-09D10 BS5424-1
KM 4 AC/220V 1 (4a) JIS 8325
KM 5 380V 1
KA Contact-relay Coil AC 24V 1 OMRON MY-2 UL E41643
AC 240V 5A CSA LR 31928
DC 30V 5A VDE9903UG
FR Over-load (relays) 2.8-42A 1 N.H.D. BHT-12 LEC 292
3.5A (INO+INC) VDE 0660
Ui= AC 600V S 5424-1
I th=10A
TC Transformer AC=Hi 38 V 1 SUENN IEC 76-5
Ui 24V LIANG SP-TBS EN 60742
TR 72VA
SA 1 Cam-Switch 1th 24A 600V 1 Y.K. T-16EF IEC 408
(High-Off-Low) AC 3500 V75 64D VDE 0660
SA 2 Selector switch AC 250VI0A 1 MK-S/22 IEC 144
600 V
SB 1 Emergency stop 380V7S5A 1 AP. MK-E/22 IP-65
SB 2 Start (push botton) INO + INC 1 MK-B/22
SB 3 Rev (push botton) 220 UP-65 1 MK-B/22
SQ 1 Tap high (Limit) AC 125V 2A 1 PATTER V-FL22 UL E97315
SQ2 Tap low (Limit) 250V 6A 1 SON CSALR 85888
PL PILOT-lamps AC 24V 15W 1 A.P. MK-L/22 IEC 144
220 IP-65 IP-65
TB CASSET AC 600V 14 SHINING TS-015 UL
Terminal block MAX 15A E1215622
Ml Main motor AC 380V 3 Ph 1 JIE SHENG IEC 34-1
1-1/2 HP

Fig. 3
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2. BEFORE OPERATION:

a) Fill the lubricant

b) In order to kiip the accurate precision, the table must be free from dust
and oil deposits.

¢) Make sure that the tools are correctly set and the workpiece is set firmly.

d) Make sure that the speed is not set too fas.

e) Make sure that everything is ready before use.

3. AFTER OPERATION:

a) Turn off the electric switch.

b) Take off the tools.

¢) Clean the machine and lubricated with lubricant.

4. ADJUSTMENT OF HEAD:

a) To raise an lower the head, losen the two bolts shown in fig. 2. Use the
left side head handle to raise and lower the head on its rack and pinion
mechanism. When the desired height is reached, tighten the bolts to
avoid vibration.

b) Head may be rotated 90° by losening the same bolts mentioned above.
Adjust the head to the desired angle, then fix the bolt according to the
processing requirement and tighten two bolts at the same time to fix the
head if drilling & milling too much.

¢) Unscrew 3 nuts while the workpiece needs to be bevel drilled. Turn to
the degrees as the processing requirement, then lock the 3 nuts.

5. PREPARING DRILLING:

a) Make the feed handle and the worm inner gear unclutching by moving
feed handle, then stop down feed.

6. LIFTING:

Use the following facilities to lift the machine:

1. Crane hoisting.

2.2 Pcs of cables, each at @ 12.7 mm (1/2”) x 1830 mm (72”) long.
3.1 Steel bar.

Note:

1. Machine must always be kept balanced during lifting.

2. Place protecting material, such as hard paper board, wooden wedges, on
any part of machine that might be contacted by the cables.
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3. Cables must be place firmly at both ends of the steel bars to prevent the
wires from slipping off.

INSTALLATION:

Use the following facilities to lift the machine:

1. Chain hoist

2. Chains

3. 2 pes of steel bars each at 25 mm x 750 mm Long for FX-389D

4. 4 pcs of ring screws each at § mm x 25 mm long for fx-388D &
FX-388C (please find FX-388D B-partno 72 & X-388C B-partno 52).

1. Machine must always be kept balanced during lifting.

2. Place protecting material, such as hard paper board, wooden wedges, on
any part of machine that micht be contacted by the cables.

3. Cables must be placed firmly at both ends of the steel bars to prevent
the wires from slipping off.

7. CLEANNING & LUBRICATING:

1. The machine has been coated with a heavy grease to protect it in ship-
ping. This coating should be completely removed before operating the
machine commercial degreaser, kerosene or similar solvent may be
used to remove the grease from the machine, but avoid getting solvent
on belts or other rubber parts.

2. After cleaning, coat all bright work with a light lubricant. Lubricated all
points as fig. 2.

3. Lubricating points as arrows indicated.

ofl

.i?
5)

(10)
(5)

|

| Fig. 2

8. USE OF MAIN MACHINE PARTS (SEE FIG. 2):
1. To raise and lower the head by head handle.
2. Equipped with an electric switch.
3. To adjust the quick or slow feeding by feed handle.
4. To adjust the table left and right travel by table handle.
5. To adjust the table fore and after travel by table handle wheel.
6. To operate the spindle handle wheel for micro feed.
7. To adjust the scale siae according to working need.
8. High and low speed lever.
9.1, 2, 3 speed lever
10. Electrical control box.

9. PRECAUTION FOR OPERATION:

Inspecting all parts for proper condition before operation, if normal safety
precautions are notice carefully, this machine can provide the operation of
accurate service.
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CLEANNING & LUBRICATING:

c) Adjust spindle to the desired working position by spindle handwheel

1. The machine has been coated with a heavy grease to protect it in ship- and lock the rack gear sleeve at the desired height with fixed bolt.
ping. This coating should be completely removed before operating the
machine commercial degreaser, kerosene or similar solvent may be 11. ADJUSTING TABLE SLACK:
used to remove the grease from the machine, but avoid getting solvent 1. Your mark it is equipped with full length tapered sliding plate to adjust
on blets or other rubber parts. for excess slack in fore and after left and right table travel.

2. After cleaning, coat all bright work with a light lubricant. Lubricated 2. Tighten the sliding plate bolt clockwise with a big screw driver for
all points as fig. 2. excess slack.

3. Lubricating poinst as arrows indicated. 3. Release the sliding plate bolt a little counter-clockwise if too tight.

4. To adjust left and right travel, adjust the sliding plate bolt until feel a
slight drag when turning the table (fig. 3).

. To adjust fore and after travel, adjust the sliding plate bolt as shown in
fig. 3.

@ 5

8 0500
( (9.

3)

® , ,

-~ o}

Fig. 3

(5)

12. CLAMPING, TABLE BASE, AND MACHINE

BASE:

1. When milling left and right, it is advisable to lock the fore and after
table travel to insure the accuracy of your work. To do this, tighten the
small leaf screw located on the right side of the table base (fig. 4).

. To tighten the left and right travel of the table for fore and after milling,
tighten the two small leaf screw on the front of the table base (fig. 4).

. Adjustable travel stops are provided on the front of the table for control
of cross travel and the desired milling length.

USE OF MAIN MACHINE PARTS (SEE FIG. 2):
1. To raise and lower the head by head handle.
2. Equipped with an electric switch.
3. To adjust the quick or slow feeding by feed handle.
4. To adjust the table left and right travel by table handle.
5. To adjust the table fore and after travel by table handle wheel.
6. Operate the spindle handle wheel for micro feed.
7. Adjust the scale siae according to working need.
8. High and lowe speed lever.
9.1, 2, 3 speed lever.

10. Electrical control box.

PRECAUTION FOR OPERATION:

Inspecting all parts for proper condition before operation, if normal safety
precautions are notice carefully, this machine can provide the operation of
accurate service.

10. PREPARING MILLING:

a) Adjust screw on the graduated dial to the desired highest position.

b) Make the feed handle and the worm inner gear clutching by moving the
feed handle, then perform milling by micro feed.

Fig. 4
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13. SPEED CHANGING:

Attention. Do not change spindle speed levers when the
spindle is rotating.

1. Turn power off.
2. Fig. 1-8 (H.L.) Levers.
3. Fig. 1-9 (1, 2, 3, speed) Leveres.

14. SPINDLE SPEEDS R.P.M.

When start the working, never change the speeds, because it will damaged
the machine.
A. Seriously

1. Gear will be broken (replace a new one).

2. Gear lever will be broken (replace a new one).

3. The machine can not be operated.

B. Slightly
1. Gear will be deformed.
2. Noise will be generated from the gear.

4. Spindle deformed

Reasons: Use wrong clamps when machineing a big workpiece. This will
cause the workpiece vislently moved back and forth then

method: replace it.

COOLANT SYSTEM MMD 500

Levers S50HZ 60HZ 2P / 4P 2P / 4P
H1 1250 1500 2500 3000
H2 670 800 1240 1600
H3 380 450 760 900
L1 190 230 380 460
L2 110 130 220 260
L3 50 60 100 120

15. EXTRA TOOLING AND ACCESSORIES

Each of machine is equipped with a MT #3 spindle taper or a R-8 spindle
taper (examples below). Contact your local distributor or a major cutting
tool distributor to obtain any of these accessories:

taper drills * reamers ¢ end mills ¢ cutter arbor ¢ taps Q collets * adapters
and sleeves « MT-30#.

16. TAPPING EQUIPMENT:

This machine can be equipped with an electric switch for tapping operation
clockwise or counterclockwise, and the working depth also can be adjusted
by the limit switch. (Electric switch will be installed according to your
requirement, and you are jest pay the cost only.)

26 mm

Fig. 5

Specification of T-slot the size of slot on table as fig. 5.

17. TROUBLE SHOOTING:
1. Spindle
1. When you find the spindle losen, please take off the name plate, the two
spindle nuts can be adjusted in position.
2. When spindle is losen after you pull it down and can not be returned or
can not be operted, each other you may.
a. Check the spring in the spring cover is broken or not. If yes, replace
a new spring.
b. Check in the gear rack that prevent the moving. If yes, brush up the
chips, then use oil stone grind the rack gear to make it smooth.

2. Gear-box

1. There is a hole on the gear cover for adding the oil, also another there
hole under the gear box for used oil.

2. Always let gear box oil protect. Don’t let it over level h.don’t let it
below L.

3. Gear oil: Ultralube oil 90#.

1. Flexible hose 10. Clamping kit

2. Nipple 11. Clamping kit

3. Cock 12. Pump motor

4. Holder 13. Fittings

5. Hex. screw 14. Hose

6. Clamping kit6 15. Set screw (M6x14)
7. Cap screw (M8x20) 16. Cover

8. Screw 17. Reservoir

9. Retaining ring 18. Return Flow hose
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TECHNINIAI PARAMETRI
ATE NI ettt 20457-0105 20457-0204 20885-0107
Luna....... MDM 400 MDM 401 MMD 500
Modelis ...... Stalas Stalas
Konstrukcija......... mechaninis mechaninis Ant stovo
Grezimo Pliene dIAM........c.e.evirieuiriiiieiicce s mm 40 40 32
Frezavimo gylis, prieking freza ...........cocevveiiirieieisiieesceeeee e mm 76 76 102
Frezavimo gylis, galing freza...........coviviieininieicceeeeeeeeeee mm - - 32
Sriegiavimo SKEISIMUO.......cviveuiriiiieiirieieieet ettt M 19 19 -
Sriegiavimo skersmuo(max 4 K/Min) .........cccceeeirerieineneieineee e M - - 16
SPINAEIHO KTZIS -....vvoveoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e eeee e MK MK 3 1SO 30 1SO 30
Spindelio eiga ... .mm 130 130 120
Spindelio greitis ... ... st 6 6 12
Spindelio greitis ... r/min 50-1250 50-1250 50-2500
STOVO SKETSIMUO .....vcvitiiiietcte e mm 75 75 250
Atstumas nuo $pindelio nosies iKi StOVO ......ccevveieirierieieierieieeceiee s mm 255 255 295
Max atstumas nuo $pindelio nosies iki $talo .........ccocevreiririinieneneiiicee mm 470 470 460
Min atstumas nuo $pindelio nosies iki Stalo..........ccecerveerinrerinnccnnecne mm 110 110 110
Koordinaciy stalas..........ccceevrevecreerreiennns .mm 730x210 730x210 820x240
I8ilginé eiga... .mm 500 500 450
Skersin¢ eiga........... .mm 270 270 350
Vertikali €iga, SalVULE......ccooviiiiiiiieiee e mm - - 350
T-18AT0Z0S PIOLIS ..ttt mm 14 14 15
THISAT0Z C/C vttt mm 56 56 64
VariKlio TEAMPA .....oveieiieeiieieieteee ettt ens \% 400 3-fazis 50 Hz 400 3-fazis 50 Hz 400 3-fazis 50 Hz
VariKlio @alIa ....ceoiviiiiiieiiieeeeec e kW 1,5 1,5 1,5
STOVE 1.ttt A - - 3,8/3,6
SVOTIS ettt ettt ettt ettt ettt ettt et e st et e es e sess et es e e b e s enseseesenseneenesseneenene kg 290 290 650
N/ /
~O< i Wa/ [0 0
(@) m/ |
O O
439 é} Jﬂ 1 pies.

KONTROLINIS SKYDELIS
1. Kontroliné lemputé

2. Paleidimas

3. Ausinimo skysc¢io siurblys

4. Dideliy/mazy apsuky perjungéjas

6. Reverso mygtukas
7. Keltuvo variklis
8. Avarinis i§jungéjas.

5. Sriegimo / gr¢zimo funkcijy perjungéjas

Démesio!

Skirtinguose modeliuose yra skirtingi kontroli-

niai skydeliai.
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1. ELEKTRINIU KOMPONENTU SARASAS.

Poz. Aprasymas ir funkcija Techn. Kie kis Tiekéjas Tiekéjo Marke
Duomenys kodas
Qs Pagrindinis i§jungéjas AC500V/50 1 MACK MK-316 IEC 408
HZ 3P 16A
1P-54
FU 1 | Saugiklis (aukstos jtampos) AC 600V 1 SHINING FS-012 CSA C22.2
FU 2 | transformatoriui 30 mm 3A 1 NO.59.2
FU 3 | AC saugiklis (zemos AC 600V 1 SHINING FS-011 CSA C222
itampos) transformatoriui 30 mm 3A NO .59.2
KM 1 | Kontaktorius 3 Pia Ri 1 IEC 158-1
KM 2 AC 660 V 1 VDE 0660
KM 3 Rt=25A 1 TEND C-09D10 BS 5424-1
KM 4 AC/220 V 1 (4a) JIS 8325
KM 5 380V 1
KA Kontaktino relo Hylsa AC 24V 1 OMRON MY-2 UL E4 1643
AC 240V 5A CSA LR 31928
DC 30V 5A VD E99 03UG
FR Perkrovos relé 2.8-4.2A 1 N.H.D. BHT-12 IEC 292
3.5A (INO+INC) VDE 0660
Ui= AC 600V S 5424-1
I th=10A
TC Transformatorius AC=HOG 38 V 1 SUENN T-16EF IEC
LAG 24V LIANG 64 D6
TR 72VA
SA'1 I§jungéjas 1th 24A 600V 1 Y K. T-16EF IEC 408
Auksta-i§jungta-zema AC 3500 V75 64D VDE 0660
SA 2 | Funkcijy parinkéjas AC 250V 10A 1 MK-S/22 1IEC 144
600V 3
SB 1 | Avarinis i§jungéjas 80V 7.5A 1 MACK MK-E/22 IP-65
SB 2 Paleidéjas INO + INC 1 MK-B/22
SB 3 | REV (mygtukas) 22¢ UP-65 1 MK-B/22
SQ1 (aukstas) AC 125V 2A 1 PATTER V-FL22 UL E9 7315
SQ2 | (zemas) 250V 6A 1 SON CSALR 85888
PL PILOT lempa AC 24V I5W 1 MACK MK-L/22 IEC 144
2201P-65 1P-65
B CASSET AC 600V 14 SHINING TS-015 UL
MAX 15A E1 21 562
Ml Pagrindinis variklis AC 380V 3 Ph 1 JINSHIN 1IEC 34-1
1-1/2 HP

3 pies.
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4 pies.

N

. Prie§ darba

1. Ipilkite tepalo

2. Kad bty uztikrintas didelis darbo tikslumas, ant stalo neturi biiti nei
dulkiy, nei tepalo.

3. Patikrinkite ar teisingai nustatyti jrankiai ir tinkamai {tvirtintas

ruosinys.

Nenustatykite per didelio greicio.

Isitikinkite, kad viskas paruosta darbui.

el

. Baige darba

. I§junkite elektros jungiklj.

. Nuimkite jranki.

Nuvalykite stakles ir patepkite alyva.

W = W

. Stakliy galvutés nustatymas
Norédami pakelti arba nuleisti stakliy galvute atleiskite abu varztus,
kaip parodyta piesinyje 8 pozicija. Stakliy galvutei ant krumpliaratinés
pavaros pakelti naudokite deSinés pusés rankeng. Nustate reikiama
aukstj priverzkite varztus, kad nebiity vibracijos.

2. Stakliy galvuté gali pasisukti 90° atleidus tuos pacius varztus, kurie
buvo minéti auksciau tekste. Nustatykite pageidaujama galvutés kampa
ir priverzkite varztus. Jeigu gresite ir frezuosite ilgai, uzfiksuokite
galvutg uzverzdami tuos varztus.

3. Jeigu ruosinj reikia grezti istrizai. atleiskite tris verzles 4 pies. 1 poz.

Pasukite atitinkamu laipsniu ir po to vél priverzkite verzles.

=

5. Pasiruosimas grezimui
Perstumdami padavimo rankena iSjunkite padavimo rankena ir vidinj
sliekratj.

MDM-400
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MMD-500

6 pies.

6. Kélimas

Keldami stakles naudokite Zemiau nurodytas pagalbines priemones.
1. Keltuvas

2. 2 trosai, abu 12,5 mm storio ir 1830 mm ilgio

3. 4 kelimo kilpos

Démesio!:

1. Keldami islaikykite stakliy pusiausvyra.

2. Ant visy detaliy, kurios gali liestis su trosais, uzdékite apsauging
medziaga - kartona arba medinius kascius.

3. Trosai turi biiti uzkabinti saugiai, kad kilpos nenuslysty.

7. Valymas ir tepimas

. Jasy isigytos staklés yra padengtos storu riebaly sluoksniu, kaip
apsauga transportavimo metu. Prie§ pradedant darba §j riebaly sluoksni
butina nuvalyti. Tam reikalui galima naudoti jprastas nuriebinimo
priemones, zibala arba kitokj tirpiklj. Dirbkite atsargiai, neleiskite
tirpikliui patekti ant dirzy ar kity guminiy detaliy.

2. Nuvalg patepkite visas blizgancias detales skystu tepalu.

3. Tepimo vietos parodytos rodyklémis.

—_

]

(9) 3)

(1)
(9)

(4)

H==ll

(2)

QP
“l-"

3)

7 pies.

8 pies.
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8. Svarbiausiy stakliy daliy naudojimas (Zr. 7-8 pies.)
Stakliy galvutés pakélimas ir nuleidimas

Elektrinis i§jungéjas

Greito ir tikslaus padavimo nustatymas padavimo rankena
Stalo eiga | kairg/j deSing

Stalo skersiné eiga.

Tikslaus padavimo rankenélé

Gylio nustatymas

Didelio ir mazo greicio svirtis

1-,2-,3- greiCiy svirtis

Elektrinis valdymo pultas

Fiksavimo sraigtai.

TO 0NN RN~

—_—

9. Saugumo priemonés pries darba.
Patikrinkite prie§ darba ar visos dalys yra geros buklés. Tiksliai laikantis
paprasty saugumo priemoniy stakliy veikimas bus tikslus.

10. Pasiruo$imas frezavimui

1. Nustatykite sraigtg ant sugraduotos skalés | auks¢iausia norima padeét;.

2. ljunkite padavimo rankena ir vidinj sliekrati pastumdami rankena. Po
to frezuokite su tiksliu padavimu.

3. Spindelio rankenéle nustatykite $pindeli i norima darbing padéti ir
kairés pusés verzimo rankena uzverzkite krumpliaracio jvorg¢ nori-
mame aukstyje.

11. Stalo laisvumo/tarpo reguliavimas

® , {

-~ ~a {7

9 pies.

1. Jusy stakliy stalas turi kiiging nukreipianciajq 1 ir 2 poz., kuria galima
regulivoti per didelj laisvuma stalo skersingje, kairin¢je ir deSininéje
eigoje.

2. Jeigu laisvumas per didelis priverzkite pagal laikrodzio rodyklg dideliu
atsuktuvu nukreipianciosios sraigta 3 poz.

3. Jeigu sraigtas per daug priverztas, atleiskite ji truputi sukdami prie§
laikrodzio rodykle.

4. Norédami sureguliuoti kairing ar deSining eiga reguliuokite
nukreipianciosios sraigta 4 poz. kol stumdami stala pajusite nedideli
pasipriesinima (9pies).

5. Norédami suregulivoti isilging eiga reguliuokite nukreipianciosios
sraigta kaip parodyta 9 pies.

12. Ttvirtinimas, stalo ir stakliy pagrindas

10 pies.

1. Frezuojant i§ kairés ir deSinés rekomenduojame uzfiksuoti stalo
skersing eiga ir tokiu bldu pagerinsite apdorojimo tiksluma. Tam
reikia priverzti sraigtus 5 poz. esancius stalo pagrindo desingje (10
pies).

2. Stalo kairinei ir deSininei eigai uzverzti priverzkite abi verzimo ranke-
nas 6 poz. esancias stalo pagrindo priekyje (10 pies.)

3. Skersinés eigos ir norimo frezavimo ilgio kontroliavimui stalo priekyje
yra reguliuojamas eigos stabdis.

13. Spindelio greicio keitimas.

Démesio! Niekada nekeiskite $pindelio greiio jam
besisukant.

1. I§junkite srovg.
2. Svirtys 8 pies. 8 poz. (H.L.)
3. Svirtys 8 pies. 9 poz. (1-,2-,3 — greiciai)

Svirtys S0HZ 60HZ 2P / 4P 2P / 4P
H1 1250 1500 2500 3000
H2 670 800 1240 1600
H3 380 450 760 900
L1 190 230 380 460
L2 110 130 220 260
L3 50 60 100 120

14. Spindelio greitis r/min

15. Papildomi jrankiai ir reikmenys

Staklés MDM-400 ir MMD-500 turi $pindelio kiigi ISO-30.

Jeigu jums reikia kurio nors i§ Siy reikmeny kreipkités { vietin pardavéja
arba stambesni peiliy pardavéja:

Kiuginio grazto « Pléstuvo * Galiniy frezy ¢ Frezy itvary * Sriegikliy ¢
Istatomyjy jvoriy * Adapteriy ir jvoriy.
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4. Deformuotas $pindelis

Priezastys: panaudota netinkama jtvirtinimo jranga apdirbant dideli
ruo$ini. D¢l to ruoSinys stipriai juda pirmyn-atgal. Tokiu atveju imkités
tokiy priemoniy:

Pakeiskite Spindelj.

16. Automatinis reversas.

Sios staklés turi automatinj reversa sriegimui pagal ir prie§ laikrodzio
rodyklg, o darbinj gylj galima nustatyti gylio ribotuvu. T-formos i§drozos
apraSymas. T-formos stalo i§drozos dydis kaip 11 pies.

17. Gedimai ir ju paieska

1. Spindelis.

1.1. Jeigu matote, kad atsipalaidavo Spindelis, sureguliuokite abi
Spindelio verzles.

1.2. Jeigu ir po priverzimo $pindelis laisvas ir to negalima pasalinti,
sitilome imtis tokiy veiksmuy:

1.2.1. Patikrinkite ar sveika spyruoklé. Jeigu ji sultizusi, pakeiskite nauja.

1.2.2. Patikrinkite ar krumpliaratis neapsunkina eigos. Jeigu taip, nuvaly-

kite detales. Po to nuslifuokite krumpliaracio pavirsiy, kad jis buty

lygus.

2. Pavary dézé.

2.1. Krumpliaracio gaubte yra skylé tepalams papildyti. Po pavary déze
yra kita skylé panaudotiems tepalams isleisti.

2.2.  Kontroliuokite tepalo lygi pavary dézeje. NevirSykite H lygio ir
neleiskite lygiui nukristi iki L atzymos.

2.3.  Tepalas pavary dézei: Ultratube Oil nr 90.

3. Krumpliaratis.

Pradéje darba niekada nekeiskite greicio, nes taip galite sugadinti stakles.
3.1.  Rimtas gedimas

3.1.1. Krumpliaratis sugadintas (pakeiskite ji nauju)

3.1.2. Sugadinta pavary svirtis (pakeiskite ja nauja)

3.1.3. Stakliy negalima naudoti.

3.2. Maziau rimtas gedimas

3.2.1. Deformuotas krumpliaratis

3.2.2. Krumpliaratis Gizia.

Ausinimo jranga MMD-500

. Ausinimo skyscio zarna. 10. Zarnos laikiklis

. Prijungimo antgalis 11. Zarnos laikiklis

. Uzdarymo ventilis 12. Ausinimo skyscio siurblys
. Laikiklis 13. Zarnos jungtis

Verzlé 14. Zarna

. Zarnos gnybtas 15. Sraigtas M6x14

. Sraigtas M8x20 16. Dangtis

. Sraigtas 17. Grazinimo zarna

. Poverzle
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TEHNISKIE PARAMETRI
ATE NI et 20457-0105 20457-0204 20885-0107

MDM 400 MDM 401 MMD 500

darbgalda darbgalda pamatnes

manuala manuala -
Urbsanas jauda terauda 40 40 32
Frézesanas jauda, plaknes fre€z€3ana............cocevveeeerereeineieeseseeens mm 76 76 102
Frézesanas jauda, galu freZ88ana ..........ccceovvirienieiienieiieieee e mm - - 32
VTEIIeSaNaSs JAUAA.....c.eveiriireiiirieieieieie et M 19 19 -
Vitngriesanas jauda (maks. 4 gEI/MiN).......cccoerveeeerieriereneieeseieeeeneneas M - - 16
VAIPStaS KOMUSS ....uevitinieiirieieeiietestetee ettt s MK 3 ISO 30 1SO 30
Varpstas gajiens.......... .mm 130 130 120
Varpstas rotacijas atrums... ....st 6 6 12
Varpstas rotacijas atrums... apgr./min 50-1250 50-1250 50-2500
Balsta dIametrs........c.cevieueiiirieiiireiece e mm 75 75 250
Attalums no varpstas centra [idz balstam ............ccccoverveirereiireneieens mm 255 255 295
Maks. attalums no varpstas gala [idz darbvirsmai...........ccccceeevercinennns mm 470 470 460
Min. attalums no varpstas gala lidz darbvirsmai..........ccccovecrirericcnnnnnnes mm 110 110 110
Koordinasgu darbvirsma...........ccccceeeveeevncecninneencns .mm 730x210 730x210 820x240
Gareniskais gajiens..... .mm 500 500 450
Skérseniskais gajiens ...... .mm 270 270 350
Gajiens augstuma, GAlVINE .......c.ceeveieirieierieieiee et eeens mm - - 350
T SHEZU PIAtUMIS ...t mm 14 14 15
T SHEAES C/C cuiiniiieieict e mm 56 56 64
MOLOTA SPIICGUITES .....veeveviieeesierieteteseeseetessesessesseseesesseseseeseeseneesesseseseesesens \% 400 trisfazu 50 Hz 400 trisfazu 50 Hz 400 trisfazu 50 Hz
MOLOTA JAUARA ..ottt kW 1,5 1,5 1,5
MATKELA STIAVA. ...euvevierireeieiieieiesietesieeeseeseteseesessesaeseesesseseeseesesseseesessesaesessens A - - 3,8/3.,6
SVATS ..ttt ettt ettt ettt en ettt n et et s b bt et eneebeneene kg 290 290 650

Qs i I ‘ 5
(@) m/
O
Cg é) g} 1. att

VADIBAS PANELIS

1. Kontrolspuldze

2. ledarbinasanas slédzis

3. Dzesgsanas skidruma stiknis

4. Liela/maza apgriezienu skaita parslégs

7. Pacglaja motors
8. Avarijas apturis

5. VitpgrieSanas / urb$anas parslégs
6. Reversgsanas poga

UZMANIBU!

Dazadu modelu vadibas paneli ir atskirTgi.




1. ELEKTRODALU SARAKSTS

Poz. Apraksts un funkcija Tehniskie Skaits Piegadatajs Pieg. ats. Mark&jums
parametri
Qs Automatiskais slédzis AC500V/50 1 MACK MK-316 IEC 408
HZ 3P 16A
IP-54
FU 1 | Drosinatajs (augstsprieguma) AC 600V 1 SHINING FS-012 CSA C22.2
FU 2 | transformatoram 30 mm 3A 1 NO.59.2
FU 3 | Mainstravas dro$inatajs e AC 600V 1 SHINING FS-011 CSA C222
(zemsprieguma) transformatoram 30 mm 3A NO .59.2
KM 1 | Kontaktors 3 Pia Ri 1 IEC 158-1
KM 2 AC 660 V 1 VDE 0660
KM 3 Rt=25A 1 TEND C-09D10 BS 5424-1
KM 4 AC/220 V 1 (4a) JIS 8325
KM 5 380 V 1
KA Kontaktrelejs Hylsa AC 24V 1 OMRON MY-2 UL E4 1643
AC 240V 5A CSA LR 31928
DC 30V 5A VD E99 03UG
FR Parslodzes relejse 2.8-4.2A 1 N.H.D. BHT-12 IEC 292
3.5A (INO+INC) VDE 0660
Ui= AC 600V S 5424-1
I th= 10A
TC Transformators AC=HOG 38 V 1 SUENN T-16EF IEC
LAG 24V LIANG 64 D6
TR 72VA
SA 1 | Izcilpa sledzis 1th 24A 600V 1 Y K. T-16EF IEC 408
augstu-zemu AC 3500 V75 64D VDE 0660
SA 2 | Funkciju izvéle AC 250V 10A 1 MK-S/22 IEC 144
600V 3
SB 1 | Avarijas apturis 80V 7.5A 1 MACK MK-E/22 IP-65
SB 2 | Iedarbinasanas sledzis INO + INC 1 MK-B/22
SB 3 | REV (nospiezama poga) 22¢ UP-65 1 MK-B/22
SQ 1 [ Sprids (augsts) AC 125V 2A 1 PATTER V-FL22 UL E9 7315
SQ 2 | Spruds (zems) 250V 6A 1 SON CSALR 85888
PL PILOTspuldze AC 24V I5W 1 MACK MK-L/22 IEC 144
2201IP-65 IP-65
TB CASSET AC 600V 14 SHINING TS-015 UL
Terminala bloks MAX 15A E1 21 562
M1 Galvenais motors AC 380V 3 Ph 1 JINSHIN IEC 34-1
1-1/2 HP

3. att
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4. att

2. PIRMS DARBA UZSAKSANAS

1. Papildiniet smérellu.

2. Lai uzturétu darba precizitati, darbvirsmai jabut tirai no putekliem un
ellas atliekam.

3. Parbaudiet, vai instrumenti ir pareizi iestatiti un vai apstradajama
detala ir kartigi nostiprinata.

4. Neiestatiet parlieku lielu atrumu.

5. Nodrosinieties, lai pirms lieto§anas viss jau biitu sagatavots darbam.
3. PEC DARBA PABEIGSANAS

1. lIzslédziet elektrosledzi.

2. Nonpemiet instrumentus.

3. Notiriet darbmasinu un apstradajiet to ar smérvielu.

. DARBMASINAS GALVINAS UZSTADISANA
Lai paceltu un iegremdétu darbmasinas galvinu, atslabiniet abas
skriives, kas paraditas 8. att€la 11. pozicija. Lietojiet labas puses sviru,
lai paceltu un iegremdétu darbmasinas galvinu uz tas zobstiena sajuga.
Kad panakts vajadzigais augstums, pievelciet skriives, lai izvairitos no
vibracijas.

2. Darbma$inas galvipu iesp&jams pagriezt par 90°, atslabinot
ieprickSminétas skrives. lestatiet darbmasinas galvinu vajadzigaja
lenkT un péc tam pievelciet skrives atbilstosi apstrades uzdevumam.
Ja paredzama ilgstosa urbSana un fréz€$ana, nostipriniet darbmasinas
galvinu, pievelkot abas skrives vienlaikus.

3. Ja apstradajamo detalu nepiecieSams urbt slipi, atslabiniet tris

uzgrieznus, kas paraditi 4. attéla 1. pozicija. Pagrieziet tada nolieckuma,

kads nepiecieSams apstradé, un péc tam atkal pievelciet visus tris
uzgrieznus.

)

5. SAGATAVOSANAS URBSANAI
Atvienojiet padeves rokturi un iek$gjo gliemezpievadu, parvietojot pade-
ves rokturi.

MDM-400

5. att
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MMD-500

6. att

1 11

6. PACELSANA

Lai darbmasinu paceltu, izmantojiet §adus paliglidzeklus:

1. Cel3ana ar celtni

2. 2 gab. kabelu, katra kabela diametrs 12,5 m x garums 1830 mm
3. 4 gab. celSanas cilpu

UZMANIBU!

1. CelSanas laika vienmér japiever$ uzmaniba darbmasinas lidzsvaram.

2. Visas darbmasSinas dalas, kas var nonakt saskar€ ar kabeliem, aplieciet
ar aizsargmaterialu, tadu ka pape vai koka kili.

3. Kabeli stabili jaievieto abos cel$anas cilpu galos, lai nepielautu kabelu
izslidésanu.

7. TIRISANA UN ELLOSANA

1. Aizsardzibas nolika transportgjot darbmasina ir apstradata ar biezu

smérvielas slani. Pirms uzsakt darbu ar darbmas$inu, $§1 smérviela ir
janotira pilniba. Lai nofiritu no darbmasinas smérvielu, iespgjams
lietot parastu attaukoSanas lidzekli, petroleju vai lidzigu $kidinasanas
lidzekli, ta¢u nepielaujiet Skidinasanas lidzekla nokliSanu uz siksnam
vai citam gumijas dalam.

2. P&c notiriSanas apstradajiet visas vienlaidu dalas ar planu ellas kartinu.

. ElloSanas vietas ir mark&tas pie balstiem.

o]

(9) 3)

7. att

(1)
(9)

(2)

D

1Y) 3)

7 att]

8.att
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8. SVARIGAKO DARBMASINAS DALU LIETOJUMS
(skatit 7. — 8. attelu)

—_

1.

Darbmasinas galvinas pacel$ana un iegremdésana.
. Elektrosleédzis.

. Atras vai precizas padeves iestatiSana ar padeves rokturi.
. Darbvirsmas kustiba pa kreisi/pa labi.

. Darbvirsmas skérseniska kustiba.

Rokrats precizajai padevei.

. Dziluma iestatijums.

. Svira liela un maza atruma iestatiSanai.

1., 2. un 3. atruma iestatiSanas svira.

. Elektriska darbibas karba.

. Blok&josas skriives.

9. DROSIBAS PASAKUMI PIRMS DARBA
UZSAKSANAS

Pirms darba uzsak$anas parbaudiet, vai visas dalas ir laba darba kartiba;
ja pienacigi tiek ievEroti parastie drosibas pasakumi, §1 darbmasina var
nodrosinat pastavigu darba precizitati.

10. SAGATAVOSANAS FREZESANAI
1.
2.

Iestatiet skriivi grados iedalitaja skala vajadzigaja augstaja stavokli.
Pieslédziet padeves rokturi un iek$gjo gliemezpievadu, pavirzot padeves
rokturi. P&c tam veiciet frézésanu ar precizo padevi.

. lestatiet varpstu vajadzigaja darba stavokli ar varpstas rokratu un

noblokgjiet zobstiena patronu vajadzigaja augstuma ar blok&joso rokturi
kreisaja pusg.

11. DARBVIRSMAS DARBA TELPAS
IEREGULESANA

&

- -~ o §T

9.att

Darbmasinas darbvirsma ir aprikota ar slidsliedi, 1. un 2. pozicija, kas
visa sava garuma ir konusveida, lai tadgjadi butu iesp&jams ieregulét
lielu darba telpu darbvirsmas Skérseniskaja virziba, ka arT virziba pa
kreisi vai pa labi.

Ja darba telpa ir parlieku liela, pievelciet slidsliedes skriivi 3. pozicija
pulkstena raditaju kustibas virziena, dariet to ar lielu skriivgriezi.

Ja slidsliedes skrive ir pievilkta parlieku stingri, atslabiniet to,
nedaudz pagriezot pret&ji pulkstena raditaju kustibas virzienam.

Lai iergulétu kustibu pa kreisi un pa labi, regulgjiet slidsliedes skraivi
4. pozicija, Iidz, pavirzot darbvirsmu, jitama neliela pretestiba (9.
attéls).

Lai ieregulétu garenisko kustibu, ieregul&jiet slidsliedes skrtvi, ka
paradits 9. attela.

12. DARBVIRSMAS UN DARBMASINAS
PAMATNES STINGRA NOSTIPRINASANA

10.att

1.

Frézgjot uz kreiso un labo pusi, ieteicams noblokét darbvirsmas
Skersenisko kustibu, lai garant&tu precizu darbu. Lai to izdaritu, pievel-
ciet skriives 5. pozicija, tas, kas atrodas darbvirsmas pamatnes labaja
pusé (10. attels).

Lai nostiprinatu darbvirsmas kustibu pa kreisi un pa labi Skérseniskaja
frézesana, pievelciet abus blok&josos rokturus 6. pozicija — darbvirsmas
pamatnes priekspuse (10. attels).

Regulgjams kustibas apturis atrodas darbvirsmas priekSpusg, lai ar to

varétu vadit skérsenisko kustibu un frézgésanas garumu.
13. VARPSTAS ROTACIJAS ATRUMA MAINA

UZMANIBU! Nekad nemainiet
varpstas rotacijas atrumu varpstas
rotésanas bridi.

1. Atslédziet stravu.
2. Sviras, 8. att€ls, 8. pozicija (H.L.).
3. Sviras, 8. attéls, 9. pozicija (1., 2. un 3. atrums).

14. VARPSTAS ROTACIJAS ATRUMS, apgr./min

Sviras 50HZ 60HZ 2P / 4P 2P / 4P
H1 1250 1500 2500 3000
H2 670 800 1240 1600
H3 380 450 760 900
L1 190 230 380 460
L2 110 130 220 260
L3 50 60 100 120

15. PAPILDU INSTRUMENTI UN PIEDERUMI
Darbmasinas MDM-400 un MMD-500 ir aprikotas ar varpstas konusu
ISO-30. Sazinieties ar savu vietgjo izplatitaju, lai iegadatos vai pasititu
$adus piederumus:

konusveida urbis erivurbji *galu frézes ¢ frézu caursitpie vitgurbji ¢
sprieguma patronas ¢ adapteri un patronas
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16. AUTOMATISKA REVERSESANA (STANDARTA)
ST darbmasina ir aprikota ar automatiskas reverséianas mehanismu
vitngrieSana pulkstena raditaju kustibas virziena vai ari pretgji pulkstena
raditaju kustibas virzienam, un ir iesp&jams iestatit ar darba dzilumu ar
ierobezotu stavoklu slédzi.

T sliezu apraksts

T sliezu lielums uz darbvirsmas atbilstosi 11. att€lam

17. TRAUCEJUMMEKLESANA

1. Varpsta

1.1.  Ja varpsta kluvusi valiga, nonemiet tehnisko parametru plaksniti
— tad abus varpstas uzgrieznus ir iesp&jams ieregulét vajadzigaja
stavokli.

1.2.  Javarpsta klTst valiga p&c tam, kad ta pievilkta, un to nav iespg&jams

atiestatit vai izmantot darba, jus varat veikt sekojoSo:

Parbaudit, vai nav bojata atspere atsperu aizsarga. Ja ta ir, tad

nomainiet to ar jaunu atsperi.

Parbaudit, vai zobstienis netraucé kustibu. Ja ta ir, notiriet visas

dalas. P&c tam ieellojiet zobstieni, lai ta kustiba atkal klatu

vienmeriga.

1.2.1.

1.2.2.

2. Sajuga karba

2.1. Pievada parsega ir atvere, caur kuru iespgjams papildinat ellu.
Ieellosanas noliika atvere atrodas arT zem sajiiga karbas.

2.2.  Vienmeér rupigi sekojiet sajiiga karbas e]las [imenim. Nelaujiet tam
parsniegt ITmeni H un nelaujiet tam noslidét zem Iimena L.

2.3.  Pievadella: Ultratube Oil No. 90.

3. Pievads

Kad darbs jau uzsakts, nekad nemainiet atrumu, jo tas boja darbmasinu.
3.1.  Svarigi

3.1.1. Pievads saliizt (nomainiet to pret jaunu pievadu).

3.1.2. Parsléga svira saliizt (nomainiet to pret jaunu sviru)

3.1.3. Darbmasinu nav iesp&jams lietot

3.2.  Mazak svarigi

3.2.1. Pievads ir deforméts

3.2.2. Pievads rada troksni

€ Luna
4. Deforméta varpsta

Iemesls: nepareiza nospriegojuma izvéle, apstradajot lielu detalu. Tas
nozimé to, ka apstradajama detala spécigi kustas uz priekSu un atpakal.
Rikojieties §adi: nomainiet varpstu.

DZESESANAS SKIDRUMA IERICE MMD-500

1. DzeséSanas $kidruma §lttene 10. Slitenes skava

2. Savienojuma nipelis 11. Slitenes skava

3. Slegvarsts 12. Dzesésanas skidruma siiknis
4. Turétajs 13. Slitenes savienojums

5. Uzgrieznis 14. Slitene

6. Sliitenes skava 15. Skrtavju komplekts M6x14
7. Skriive M8x20 16. Blokators

8. Skriive 17. Tvertne

9. Paplaksne 18. Atpakalgajiena §|tene
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TEKNISK DATA

ATEIIT (ot ettt et
Luna....

Modell....
UHBTANAR ...ttt sttt
BorrKapacitet 1 STAL......coovveueirieieiirieieieietc sttt mm
Fraskapacitet, planfraSning ..........cooviverieiironieieeeee e mm
Fraskapacitet, AndfIASNING ........ooveovririeieiieeieec e mm
GEANGKAPACTIEE ...ttt M
Gingkapacitet (Max. 4 ZEI/MNIN) ...c..iiviieireieieeeieeee et seeeenee e seeneas M
SPINACTKONA. 1.ttt sttt eae MK

Spindelrorelse ...
Spindelhastighet...

Spindelhastighet... . r/min
Pelarens dIameter........couvueuiiririiiiririee ettt mm
Avstand spindelcentrum-Pelare ............coevirireieinieiei e mm
Max avstdnd spindelnos-bord..............ccoeiririiiiniii e mm
Min avstand spindelnos-Dord...........cccoveiirrieinireiniecee e mm
Koordinatbord.................... ....mm
Léangdrorelse . .mm
Tvérrorelse......... ....mm
HOJArorelse, NUVU. .......ciiiiieieieeee et mm
T-SPATSDIEAA ...ttt mm
ToSPAT C/C ettt ettt ettt mm
IMOLOTSPANIIIIE ..ttt etesteseese st e eseesesseseesesseneeseabenseseeseeseneesessenseneesesens \Y
IMOLOTETERKL ...ttt kW
IMATKSTIOM .ttt sttt A
VKL ottt ettt kg

20457-5005
MDM 400
Bank
Manuell
40
76

19
MK 3
130
6
50-1250
75
255
470
110
730x210
500
270
14
56
230 3-fas 50Hz
1,5

290

20457-5104
MDM 401
Bank
Manuell
40
76

19
1SO 30
130
6
50-1250
75
255
470
110
730x210
500
270
14
56
230 3-fas 50 Hz
1,5

290

20885-5007
MMD 500
Bidd

32
102
32
16
1SO 30
120
12
50-2500
250
295
460
110
820x240
450
350
350
15
64
400 3-fas 50 Hz
1,5
3,8/3,6
650

o /N |

0 ©
!

Fig. 1

KONTROLLPANEL

1. Kontrollampa

2. Startbryter

3. Kjoleveeskepumpe

4. Hastighetsvelger (rask, langsom)

6. REV. Roterende bryter
7. Nodstoppbryter
8. Heismotor

5. Bryter for gjengeskjering og boring

OBS!

Kontrollpanelet varierer pa de ulike modellene.
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1. LISTE OVER ELEKTRISKE KOMPONENTER

Pos. Beskrivelse og funksjon Tekniske data Antall Leverander Lev. Ref. Merke
QS Hovedstrembryter AC500V/50 1 MACK MK-316 IEC 408
HZ 3P 16A
1P-54
FU 1 Sikring (heyspenning for AC 600V 1 SHINING FS-012 CSA C22.2
FU2 | transformator 30 mm 3A 1 NO . 59.2
FU3 C sikring (lavspenning) for AC 600V 1 SHINING FS-011 CSA C222
transformator 300 mm 3A 1 NO . 59.2
KM 1 | Kontaktor 3 PiaRi 1 IEC 158-1
KM 2 AC 660 V 1 VDE 0660
KM 3 Rt=25A 1 END C-09D10 BS5424-1
KM 4 AC220V 1 (4 a) JIS 8325
KM 5 380V 1
KA Kontaktrele Hylsa AC 24V 1 OMRON MY-2 UL E4 1643
AC 240V 5A CSA LR 31928
DC 30V 5A VD E99 03UG
FR Overbelastningsrele 2.8-42A 1 N.H.D. BHT-12 1IEC 292
3.5A (INO+INC) VDE 0660
Ui= AC 600V S 5424-1
1th= 10A
TC Transformator AC=HOG 38 V 1 SUENN T-16EF 1IEC
LAG 24V LIANG 64 D6
TR 72VA
SA' 1 Kambryter 1th 24A 600V 1 Y.K. T-16EF IEC 408
Hoy-av-lav AC 3500 V75 64D VDE 0660
SA 2 | Funksjonsvelger AC 250V 10A 1 MK-S/22 IEC 144
600 V
SB 1 Neadstopp 380V 7.5A 1 MACK MK-E/22 1P-65
SB 2 | Startbryter (trykknapp) INO + INC 1 MK-B/22
SB 3 | REV (trykknapp) 22¢ UP-65 1 MK-B/22
SQ1 Tapp ( hoy) AC 125V 2A 1 PATTER V-FL22 UL E9 7315
SQ2 | Tapp (lag) 250V 6A 1 SON CSALR 85888
PL PILOT lampe AC 24V 15W 1 MACK MK-L/22 IEC 144
220 IP-65 IP-65
TB KASSETT AC 600V 14 SHINING TS-015 UL
Terminal blokk MAX 15A El 21562
M1 Hovedmotor AC 380V 3 Ph 1 JINSHIN IEC 34-1
1-1/2 HP

Fig. 3

48




Fig. 4
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. FOR DRIFT
. Fyll pa smeremiddel.
. For a bevare eksakt presisjon, ma bordet vere fri for stev og oljeavlei-

ringer.

. Kontroller at verktoyet er korrekt satt fast og at arbeidsstykket er skik-

kelig fastspent.

. Kontroller at hastigheten ikke er for heyt innstilt.
. Kontroller at alt er i orden for bruk.

. ETTER DRIFT

. Steng av den elektriske bryteren.

. Ta av verktoyet.

. Rengjer maskinen og smer med smeremiddel.

. INNSTILLING AV MASKINHODE

. For a heve og senke maskinhodet, losne begge boltene som vises pa

Fig. 8 pos. 11. Bruk maskinhodets handtak pa siden for a heve og
senke maskinhodet pa dens heyre tannstanggear. Nar ensket hoyde er
oppnédd, trekk til boltene for & unnga vibrasjoner.

. Maskinhodet kan vris 90 grader ved a losne samme skruer som er

beskrevet i teksten over. Justere maskinhodet til ensket vinkel, og las
skruene igjen etter bearbeidingens enske. Hvis boringen og fresingen
blir for stor, fest hodet ved a trekke til de to skruene samtidig.

. Losne tre muttere Fig. 4 pos. 1, hvis arbeidsstykket trengs a skrdbores.

Vri til det gradtallet som bearbeidingen krever, trekk sa til de 3 mutrene
igjen.

. FORBEREDELSE FOR BORING

Koble ut materhandtaket og det indre snekkedrevet ved a flytte materhand-
taket. Stopp sa matingen.

MDM-400

Fig. 5
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MMD-500

1 i Fig. 6

6. LOFTNING

Bruk felgende hjelpemidler for & lofte maskinen:

1. Kranleftning

2. 2 stk kabler, hver og en pa @ 12.5 mm x lengde 1830 mm.
3. 4 stk lefteboyler

OBS!:

4.
S.

6.

Maskinens likevekt ma alltid bevares under loftningen

Plasser vernemateriell, slik som papp eller trekiler pa alle maskindeler
som kan komme i kontakt med kablene.

Kablene mé plasseres stodig i begge endene av loftebeylene for a for-
hindre at kablene glir av.

. RENGJORING OG SMORING
. Maskinen er belagt med et tykt lag fett for & beskytte den under trans-

porten. Dette lag av fett skal tas bort helt for man bruker maskinen.
Vanlig avfettingsmiddel, fotogen eller lignende losemiddel kan brukes
for a ta bort fettet fra maskinen, men unnga & fa lesemiddel pa reimer
eller andre gummideler.

. Etter rengjoring, dekk alle blanke deler med tynn olje. Smer alle punk-

ter som vist i Fig. 2.

. Oljepunktene er markert med piler.

o[l

Fig. 7

3)

Fig. 7

Fig. 8
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8. DE VIKTIGSTE MASKINDELENES BRUK
(se fig. 6)
1. Heving og senking av maskinhodet med maskinhodets handtak.
Utstyr med en elektrisk bryter.
Innstilling av rask og langsom finmating med materhandtaket.
Bordets bevegelse venstre/hoyre.
Bordets tverrbevegelse.
Manevrering av spindelens sveivehjul for finmating.
Innstilling av skalaen etter arbeidets krav.
Spak for hey og lav hastighet.
1-, 2-, 3-hastighetsspak.
Elektrisk maneverboks.
Laseskruer.

TO 0 XN AW

—_—

9. SIKKERHETSUTFQRELSE FOR DRIFT
Kontroller at alle deler er i god stand fer drift. Hvis normale sikkerhetsut-
forelser folges noye, kan denne maskinen utfere et presisjonsarbeid.

10. FORBEREDELSE F@R FRESING

1. Still inn skruen pa den graderte skalaen pa den enskede heyeste posis-
jonen.

2. Koble inn materhandtaket og det indre snekkedrevet ved 4 flytte mater-
héndtaket. Utfor sd fresingen med finmating.

3. Still inn spindelen i den enskede arbeidsposisjonen med spindelens
handratt og 1as. Tannstanghylse pa ensket hoyde med fast bolt.

11. JUSTERING AV BORDETS SPILLEROM

-~ o §T

— Fig. 9

1. Ditt merke IV er utstyrt med en glideskive som er konisk i hele sin
lengde, for a justere for stort spillerom i bordets lengde-, venstre- og
hoyrebevegelse.

2. Trekk til glideplatens bolt "med klokken” med en stor skrutrekker hvis
spillerommet er for stort.

3. Lesne glideskivens bolt noe “mot klokken” hvis den er for hardt dratt
til.

4. For a justere venstre- og hoyrebevegelsen, juster glideskivens bolt til du
kjenner en lett motstand nar du vrir pa bordet (Fig. 9).

5. For a justere lengdebevegelsen, juster glideskivens bolt slik som vises
pa Fig. 9.

12. FASTLASING AV BORDSOKKEL OG
MASKINSOKKEL

Z
Vs
s

0
L{%L
>

®
L

Fig. 10

1. Ved fresing venstre og hoyre, anbefales det a losne bordets lengdebeve-
gelse for & garantere et presisjonsarbeid. For & gjore dette, trekk til den
lille bladskruen som sitter pa den hoyre siden av bordsokkelen (Fig. 10).

2. For a dra til bordets venstre- og heyrebevegelse for lengdefresing, trekk
til begge de smé bladskruene pa bordsokkelens framside (Fig. 10).

3. Justerbare bevegelsesstopp finnes pa bordets framside for kontroll av
tverrbevegelse og ensket freselengde.

13. ENDRING AV SPINDELHASTIGHET

OBS! Endre aldri spindelhastigheten mens spindelen
roterer.

1. Steng av strommen.
2. Spaker Fig. 6 pos. 8 (H.L.).
3. Spaker Fig. 6 pos. 9 (1-, 2-, 3-hastighets)

14. SPINDELHASTIGHETER O/MIN

Spakar 50HZ 60HZ 2P / 4P 2P / 4P
H1 1250 1500 2500 3000
H2 670 800 1240 1600
H3 380 450 760 900
L1 190 230 380 460
L2 110 130 220 260
L3 50 60 100 120

15. EKSTRA VERKT@Y OG TILBEHOR

Maskin MDM 400 og MMD-500 er utstyrt med en spindelkon ISO 30.
Kontakt din lokale forhandler eller en sterre forhandler av maskiner for a
kjope eller restille noe av disse tilbehorene:

Koniske bor * Brotsjer « Endefreser ¢ Fresedor * Gjengetapper ¢ Spennhylser
* Adapter og hylser
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16. GIENGESKIJZARINGSUTSTYR (standard)

Denne maskinen kan utstyres med en elektrisk bryter for gjengeskjaering
”med klokken” eller “mot klokken”, og arbeidsdybden kan ogsa stilles inn
med grensestillerbryteren. (Elektrisk bryter monteres etter eget enske, og
du betaler kun kostnaden.)

Beskrivelse av T-spor. T-sporets storrelse pa bordet se fig. 11.

17. FEILSOKING

1. Spindel

1.1  Hyvis spindelen er los, ta av navneplaten, og begge spindelmutrene
kan justeres inn i riktig posisjon.

1.2 Hvis spindelen er los siden du har dratt den ned og den ikke kan

reinnstilles eller brukes, sa kan du gjere folgende:

Kontroller om fjeren i fjervernet er edelagt. I s fall bytt den ut mot

en ny fjeer.

1.2.2 Kontroller om tannstangen forhindrer bevegelsen. I sa fall fei opp
stykkene. Bruk sé en oljestein for & slipe tannstangen og gjere den
slett.

2. Gearkasse

2.1  Det finnes et hull pa drevdekselet for pafylling av olje. Det finnes
ogsa et hull under gearkassen for brukt olje.

2.2 Laalltid gearkasseoljen overvakes. La den aldri komme over niva H,
og la den aldri komme under L.

2.3 Drevolje: Ultralube Oil nr 90.

1.2.1

3. Drev

Nar du starter & arbeide, skift aldri hastighet, ettersom det skader maskinen.
3.1 Meget alvorlig

3.1.1 Drevet gar i stykker (bytt det ut mot et nytt)

3.1.2 Gearspaken gar i stykker (bygg den ut mot en ny).

3.1.3 Maskinen kan ikke brukes.

3.2 Mindre alvorlig

3.2.1 Drevet blir deformert.

3.2.2 Drevet avgir ulyder.

4. Spindelen er deformert

Arsaker: Bruk av feil tvinger ved bearbeiding av et stort arbeidsstykke.
Dette gjor at arbeidsstykket beveger seg kraftig fram og tilbake. Gjor da
pé felgende mate:

Bytt ut spindelen.

()

KIJOLEVASKEUTSTYR MMD-500

1. Kjolevaskeslange 10. Slangeklemme

2. Koblingsnippel 11. Slangeklemme

3. Avstengingsventil 12. Kjelevaskepumpe
4. Holder 13. Slangekobling

5. Mutter 14. Slange

6. Slangeklemme 15. Skruesett M6 x 14
7. Skrue M8 x 20 16. Lokk

8. Skrue 17. Beholder

9. Brikke 18. Returslange

52




POLSKI

Thumaczenie instrukcji oryginalnej

SPIS TRESCI 10. Przygotowanie do freZOWANIa ............ccevvveerverveveerceesseseesesesenans 58
Dane teChNICZNEG .........ovevieieieieiieee e 54 11. Regulacja TuzOow StoMU........coeuiiiieieiicicec e 58
Panel SETOWANIA .........viiiiiiieiiieieee e eees 54 12. Blokowanie ruchOw St ........c.coiriiueiiniriiiiiiciciectee e 58
1. Wykaz elementow elektrycznychi.........cooeivininiinincinneiineecne 55 13. Zmiana predkos$ci obrotowej WrzeCiona..........ccveveeerveveervreereeenenns 58
2. PIZEA PLACA...cuiueveteeiieieteieteiei ettt eb e s s es e enens 56 14. Predko$ci obrotowe W ObI/MiN........ccveevieierieirieienie e 58
3. PO PIACY ettt 56 15. Dodatkowe narzgdzia i akcesoria .. .58
4. Ustawianie gtoOWiCY MASZYNY ....c.cervrreriiriererieieierenesieeineereeseeieseseenene 56 16. Automatyczny nawrot... .59
5. Przygotowanie do wiercenia. .56 17. Usuwanie usterek..........cccooeereercnene. .59
6. Podnoszenie maszyny....... .57 Uktad podawania chtodziwa MMD-500 ...........ccocoeviniiinnnnniine 59
7. Czyszczenie 1 SMarowanie........c.eevveveveervevenne .57 Schemat leKtIryCZNY ....c.veuivviieiiieieieieeeseeeeeee e 67
8. Najwazniejsze elementy funkcjonalne maszyny ..........ccccoeevvevervenennnn 58 Rysunek czgsci w roztozeniu, wykaz czg8Ci ...oveveueeveveirenicicicieee 68
9. Srodki bezpieczenstwa przed r0zpoczgciem pracy .............oo..oeveeeen. 58 Deklaracja zgodno$ci UE ..o, 77

MDM - 400
MDM - 401

MMD - 500

53



DANE TECHNICZNE

INT AT ettt ettt ettt s ettt b sttt s s eaenan 20457-0105 20457-0204 20885-0107
Luna.... MDM 400 MDM 401 MMD 500
Model..... stotowa stotowa lozowa
WETSJA e rgczna rgczna

Wiercenie w stali, Srednica otworu do .........cccoceveveieecieenieieciecieeeee, mm 40 40 32
Frezowanie ptaszczyZnowe, do .........ccoveiverieiriinieieeseeeeese s mm 76 76 102
Frezowanie cZotoWe, dO ........ccooeuiiiuiiiiieiieeeeceee e mm - - 32
GWINTOWANIE, QO ...iviiiiiieiiiiieieeie ettt ettt ettt re s M 19 19 -
Gwintowanie (maks. 4 gWinty/min) ..........cccoecevveieerieereneneeeseseeneeeesnenns M - - 16
StOZEK WIZECIONA ...viviiiiiiieiiiieeeeeiee et MK MK 3 1SO 30 1SO 30
Skok wrzeciona ..........cccceee. ... mm 130 130 120
Predkosci obrotowe wrzeciona ... ...liczba 6 6 12
Predkos$¢ obrotowa wrzeciona.. obr/min 50-1250 50-1250 50-2500
Srednica KOIUMNY ...........oo.ovveeeereieeeeeee e mm 75 75 250
Odleglos$¢ 0§ wrzeciona-kolumna............ccoeeveeieiirieiinenenieeeesee e mm 255 255 295
Maks. odl. koniec Wrzeciona-stoh ...........ccooeveirircinineneeeeeeee mm 470 470 460
Min. odl. koniec Wrzeciona-Stol ..........cooeueirivieeninieieineieiseceeeenens mm 110 110 110
Stot KrzyZowy .....ocvevvvveeennne. ...mm 730x210 730x210 820x240
Skok wzdtuzny..... ... mm 500 500 450
Skok poprzeczny...... ... mm 270 270 350
SKOK PIONOWY ZHOWICY ...vivieeiiiieiieiciee e mm - - 350
SZeroK0SE TOWKA LEOWEZO ...ttt mm 14 14 15
Rozstaw rowkow teoWYCh (08-08).....c.covrueueirieieininieiiirieiccseiceeeenens mm 56 56 64
NaPIQCIC ZASTIANIA ....evvevitiieieiieieieie et 400 V 3-faz. 50Hz 400 V 3-faz. 50Hz 400 V 3-faz. 50Hz
MOC SHINIKA ..ottt kW 1,5 1,5 1,5
Prad ZNamionOWY .......cooveueueiririeiiieiciieie ettt A - - 3,8/3.,6
IMLESE ...ttt ettt ettt ettt n et et s s neneene kg 290 290 650

@

/

@ Rys.1

PANEL STEROWANIA 5. Przetacznik gwintowanie/wiercenie UWAGA!
1. Lampka kontrolna 6. Przycisk zmiany kierunku obrotow Panel sterowania rézni si¢ w poszczegdlnych
2. Wylacznik zasilania 7. Silnik podnoszenia modelach

3. Pompa chtodziwa 8. Wylacznik awaryjny

4. Przetacznik obrotow wysokie/niskie
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1. WYKAZ ELEMENTOW ELEKTRYCZNYCH

Ozn. Opis 1 funkcja Dane techniczne Liczba Dostawca Nr kat. Atest
dostawcz
QS Glowny wylacznik zasilania AC500V/50 1 MACK MK-316 IEC 408
HZ 3P 16A
IP-54
FU 1 Bezpieczniki transformatora AC 600V 1 SHINING FS-012 CSA C22.2
FU2 | (uzwojenie pierwotne) 30 mm 3A 1 NO . 59.2
FU 3 | Bezpiecznik AC transformatora AC 600V 1 SHINING FS-011 CSA C222
(uzwojenie wtorne) 30 mm 3A NO . 59.2
KM 1 [ Stycznik 3 Pia Ri 1 IEC 158-1
KM 2 AC 660 V 1 VDE 0660
KM 3 Rt=25A 1 TEND C-09D10 BS 5424-1
KM 4 AC/220 V 1 (4a) JIS 8325
KM 5 380V 1
KA Przekaénik kontaktronowy Hylsa AC 24V 1 OMRON MY-2 UL E4 1643
AC 240V 5A CSA LR 31928
DC 30V 5A VD E99 03UG
FR Przekaznik przeciazeniowy 2.8-4.2A 1 N.H.D. BHT-12 IEC 292
3.5A (INO+INC) VDE 0660
Ui= AC 600V S 5424-1
I th=10A
TC Transformator AC=HOG 38 V 1 SUENN T-16EF IEC
LAG 24V LIANG 64 D6
TR 72VA
SA 1 | Przelacznik krzywkowy Ith 24A 600V 1 Y K. T-16EF IEC 408
wysokie-wyt.-niskie AC 3500 V75 64D VDE 0660
SA 2 | Przetacznik wyboru funkcji AC 250V 10A 1 MK-S/22 IEC 144
600V 3
SB 1 Wytacznik awaryjny 80V 7.5A 1 MACK MK-E/22 1P-65
SB 2 | Wiacznik startowy INO + INC 1 MK-B/22
SB 3 | Wstecz (przycisk) 220 UP-65 1 MK-B/22
SQ 1 | Wylacznik krancowy (géra) AC 125V 2A 1 PATTER V-FL22 UL E9 7315
SQ 2 | Wylacznik krancowy (dot) 250V 6A 1 SON CSALR 85888
PL Lampka kontrolna AC 24V 15W 1 MACK MK-L/22 IEC 144
2201P-65 IP-65
TB Skrzynka zaciskowa AC 600V 14 SHINING TS-015 UL
MAX 15A El 21 562
Ml Silnik glowny AC 380V 3 Ph 1 JINSHIN IEC 34-1
1-1/2 HP

Rys. 3
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MDM-400

Rys. 4

2. Przed praca

. Uzupeki¢ ole;j.

2. Dla zachowania precyzji dziatania stot musi by¢ utrzymywany w
czystoscei, bez kurzu i plam oleju.

3. Sprawdzi¢ czy narzgdzie jest prawidlowo osadzone i czy obrabiany
przedmiot jest dobrze zamocowany.

4. Sprawdzi¢ czy nie jest nastawiona zbyt duza prgdkosc.

. Przed wlaczeniem skontrolowaé czy wszystko jest w porzadku.

—_

W

. Po pracy
Wytaczy¢ silnik
Wyjaé narzedzie
. Oczysci¢ maszyng i przesmarowac

. Ustawianie glowicy maszyny

. Przed zmiana wysoko$ci ustawienia glowicy nalezy zluzowa¢ obie
$ruby oznaczone 11 na rys. 8. Pokreci¢ korbka znajdujaca si¢ z prawej
strony maszyny, ktora dziata poprzez przektadni¢ z kotkiem zgbatym
i zgbatka. Po osiagnigeiu Zadanej wysokosci dokregci¢ $ruby dla
zapobiezenia wibracji.

2. Glowica moze by¢ przekrecana w zakresie 90° po zluzowaniu tych
samych, wymienionych wyzej $rub. Nalezy obroci¢ gltowicg o zadany
kat, wynikajacy z potrzeb obrobczych, i dokrecic¢ $ruby.

3. W razie potrzeby wiercenia skosnego nalezy zluzowac trzy $ruby (ozn.

1, rys. 4), przechyli¢ glowicg o zadany kat i dokreci¢ Sruby.

= K

Rys. 5

5. Przygotowanie do wiercenia

Odtaczy¢ wewnetrzna przektadni¢ slimakowa posuwu wrzeciona poprzez
przesunigcie osiowe piasty ramion posuwu.
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MMD-500

L[] 1l Rys. 6

6. Podnoszenie maszyny

Do podniesienia maszyny nalezy uzy¢ nastgpujacego sprzgtu:
1. Dzwig

2. Liny stalowe @ 12,5 mm x 1830 mm - 2 szt.

3. Petle do podnoszenia - 4 szt.

UWAGA!:

1. Podczas podnoszenia maszyny zawsze nalezy zwraca¢ uwagg na utr-
zymanie rOwnowagi.

2. Wszystkie miejsca w ktorych liny dotykaja maszyny nalezy
zabezpieczy¢ np. tekturg lub klockami drewnianymi.

3. Liny musza by¢ zamocowane pewnie oboma koficami w oczkach, by
nie doszto do ich wyslizgnigcia.

7. Czyszczenie i smarowanie

. Na czas transportu maszyna zostata powleczona gruba warstwa
smaru. Przed rozpoczgciem uzytkowania nalezy t¢ warstwe usunac.
Do usunigcia smaru mozna uzy¢ zwyktego srodka odtluszczajacego,
nafty lub podobnego rozpuszczalnika, ale trzeba uwaza¢ by nie dostat
si¢ on na paski klinowe lub na inne elementy gumowe.

2. Po usunigciu smaru nalezy powlec cienka warstwa oleju czgsci nie

lakierowane maszyny.
3. Punkty smarownicze wskazane sa strzatkami.

—_

o]

(9) 3)

Rys. 8
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8. Najwazniejsze elementy funkcjonalne maszyny
(patrz rys. 7-8)

. Podnoszenie i opuszczanie glowicy maszyny

Przetaczniki elektryczne

Nastawianie szybkiego lub doktadnego rgcznego posuwu narzedzia
Ruch stotu wzdtuzny (lewo-prawo)

Ruch stotu poprzeczny

Korbka posuwu doktadnego

Nastawianie gigbokosci obrobki

Dzwignia wyboru obrotéw - szybkie/wolne

9. Dzwignia predkosci-1/2/3

10. Skrzynka sterowania elektrycznego

11. Sruby ustalajace

—_

PN kLD

9. Srodki bezpieczenstwa przed rozpoczeciem pracy

Przed rozpoczgciem pracy nalezy skontrolowac czy wszystkie czgsci sa we
wlasciwym stanie. Jezeli bgda doktadnie przestrzegane normalne zasady
BHP obrabiarka ta moze wykonywac wszystkie prace z duza precyzja.

10. Przygotowanie do frezowania

1. Nastawi¢ $rubg na podzialce na najwyzsza przewidywana wysokosc.

2. Wilaczy¢ wewngtrzng przektadnig $limakowa posuwu wrzeciona popr-
zez przesunigecie osiowe piasty posuwu reeznego. Dzigki temu podczas
frezowania bgdzie wykorzystywany posuwu doktadny.

3. Ustawi¢ korbka wysokos¢ obrobcza wrzeciona i zablokowaé za
pomoca $ruby ustalajacej, znajdujacej si¢ po lewej stronie.

11. Regulacja luzéw stotu

e

— Rys. 9

1. Stot obrabiarki wyposazony jest w szyny $lizgowe (poz. 1 i 2) o prze-
kroju klinowym na calej dlugosci, umozliwiajaca regulacje luzu w
ruchu zaré6wno poprzecznym jak i wzdtuznym.

2. Jezeli luz jest za duzy nalezy przy uzyciu duzego wkrgtaka pokrecic
wkret 3 w prawo.

3. Jezeli luz jest za maty — poluzowaé ten wkret, krecac w lewo.

4. Dla wyregulowania luzu w ruchu wzdtuznym nalezy pokrgcac $rubg 4,
az do uzyskania lekkiego oporu podczas przesuwania stolu w lewo i w
prawo (rys. 9).

5. Sruby ustawienia szyn §lizgowych, umozliwiajace regulacje luzu przy
ruchu wzdtuznym stotu pokazane sa na rysunku 9.

12. Blokowanie ruchoéw stotu

Rys. 10

1. Podczas frezowania wzdtuznego dla zagwarantowania precyzji obrobki
zaleca si¢ zablokowanie ruchu poprzecznego stotu. Do tego celu stuza
Sruby motylkowe (poz. 5 na rys. 10) znajdujace si¢ po prawej stronie
podstawy stotu.

2. Dla zablokowania ruchu wzdtuznego stotu podczas frezowania popr-
zecznego, nalezy dokrgci¢ dwie Sruby (poz. 6, rys. 10), znajdujace sig
po stronie czotowej podstawy stotu.

3. Od przodu stotu znajduje si¢ nastawny ogranicznik, ulatwiajacy pro-
wadzenie materiatu przy frezowaniu poprzecznym, oraz uzyskanie
zadanej dhugosci obrobki przy frezowaniu wzdluznym.

13. Zmiana predkosci obrotowej wrzeciona

UWAGA! Nigdy nie zmienia¢
predkosci obrotowej gdy wrzeciono jest w ruchu.

1. Wylaczy¢ zasilanie.
2. Ustawi¢ dzwignig 8 rys. 8 (obroty wysokie/niskie — H/L)
3. Ustawi¢ dzwignig 9 rys. 8 (predkosci obrotowe 1 /2 / 3)

14. Predkosci obrotowe w obr/min

Dewignia S0HZ 60HZ 2P / 4P 2P / 4P
H1 1250 1500 2500 3000
H2 670 800 1240 1600
H3 380 450 760 900
L1 190 230 380 460
L2 110 130 220 260
L3 50 60 100 120

15. Dodatkowe narzedzia i akcesoria

Wrzeciono wiertarko-frezarek MDM-400 i MMD-500 posiada stozek ISO
30. W sprawie zakupu lub zamowienia pozycji z ponizszego wyposazenia
nalezy skontaktowac si¢ z lokalnym punktem sprzedazy: Wiertta z chwy-
tem stozkowym ¢ Rozwiertaki ¢ Frezy walcowo-czotowe ¢« Waltki chwy-
towe do frezow * Gwintowniki * Tuleje zaciskowe ¢ Tuleje chwytowe i
redukcyjne ¢« Rowek teowy. Wymiary rowka teowego stotu podane sa na
rys. 11.
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16. Automatyczny nawrot (standard)

Obrabiarka wyposazona jest w automatyczna zmiang kierunku obrotow,
wykorzystywana podczas wykonywania gwintow zaréwno prawych jak i
lewych. Przetacznik krancowy umozliwia rowniez nastawianie gtgbokosci
obrobki.

17. Usuwanie usterek

1. Wrzeciono

1.1~ Jezeli wrzeciono ma nadmierny luz nalezy zdja¢ tabliczke
znamionowa i dokreci¢ obie nakretki wrzeciona.

1.2 Jezeli mimo tego nie uzyska si¢ usunigcia usterki, nalezy wykonac

nastgpujace czynnosci:

Sprawdzi¢ czy spr¢zyna znajdujaca si¢ pod pokrywka nie jest usz-

kodzona. Jezeli tak, nalezy wymieni¢ sprezyng.

Sprawdzi¢ funkcjonowanie przekltadni zgbatkowej. Jezeli jest nie

w porzadku, nalezy oczysci¢ szczotka elementy przektadni, a

nastgpnie przeszlifowac za pomoca pasty polerskiej zgby zgbatki.

1.2.1

1.2.2

2. Obudowa przektadni zgbatej

2.1 W pokrywie obudowy znajduje si¢ otwor do wlewania oleju.
Natomiast u dolu obudowy jest otwor spustowy zuzytego oleju.

2.2 Skrzynka przektadniowa powinna by¢ zawsze zakryta. Poziom oleju
nigdy nie powinien przekracza¢ poziomu H, oraz nie powinien by¢
nizszy niz poziom L.

2.3 Olej przektadniowy: Ultratube Oil nr 90

3. Przekladnia zgbata

Nie nalezy nigdy zmienia¢ predkosci obrotowej narzgdzia w czasie biegu
maszyny, gdyz doprowadzi to do awarii.

3.1 Powazne uszkodzenia

3.1.1 Przektadnia zuzyta (wymieni¢ na nowa)

3.1.2 Dzwignia zmiany przetozenia zuzyta (wymieni¢ na nowa)

3.1.3 Obrabiarka nie nadaje si¢ do uzytku.

3.2 Mniejsze uszkodzenia

3.2.1 Przektadnia zdeformowana

3.2.2 Przektadnia hatasuje

4. Wrzeciono zdeformowane

Przyczyna: Uzycie niewlasciwych urzadzen mocujacych przy obrobee
duzych przedmiotow, co powodowato silne poruszanie si¢ przedmiotu.
Sposob naprawy: Wymiana wrzeciona.

Uktad podawania chtodziwa MMD-500

1. Waz podawania chtodziwa 10. Opaska zaciskowa

2. Zlaczka dotaczeniowa weza 11. Opaska zaciskowa

3. Zawor podajacy 12. Pompa chtodziwa

4. Wspornik 13. Ztaczka do dotaczenia weza
5. Nakretka 14. Waz

6. Opaska zaciskowa 15. Komplet srub M6x14

7. Sruba M8x20 16. Pokrywa

8. Sruba 17. Zbiornik

9. Podktadka 18. Waz powrotny
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TEKNISKA DATA
AATEIIT ettt et b et s st s ettt a et et s et e bt et s st ae et eneee 20457-0105 20457-0204 20885-0107
MDM 400 MDM 401 MMD 500
Bénk Bénk Badd
Manuell Manuell -
Borrkapacitet i stal 40 40 32
Fraskapacitet, planfraSning .........ccoceieirierieireieeceeeeeeee e mm 76 76 102
Fraskapacitet, AndfraSNing .........ooeoeiririiiiiieieee e mm - - 32
GANGKAPACTEEE ...ttt ettt ettt M 19 19 -
Giangkapacitet (Max. 4 ZEI/MIN) ......ocveiiiiieiierieieeeee ettt M - - 16
SPINACTKONA. ...ttt neebe e MK MK 3 ISO 30 1SO 30
Spindelrorelse .. .mm 130 130 120
Spindelhastighet... st 6 6 12
Spindelhastighet... /min 50-1250 50-1250 50-2500
Pelarens dIameter........couvueiiiiieiiiieiciie et mm 75 75 250
Avstand spindelcentrum-Pelare ............occevveirerieieereeeeeieee e mm 255 255 295
Max avstdnd spindelnos-bord............cccoeiririiiiininieee e mm 470 470 460
Min avstand spindelnos-bord...........ccorueiririiiiniiiiniciec e mm 110 110 110
Koordinatbord................... .mm 730x210 730x210 820x240
Langdrorelse . mm 500 500 450
Tvirrorelse............ .mm 270 270 350
HOJArorelse, NUVUA. .......coiiiiieiiieie e mm - - 350
T=SPATSDIEAQ ...t mm 14 14 15
ToSPAT C/C ettt mm 56 56 64
IMOLOTSPANIIIIE ...ttt ettt ettt ettt et e st es s e st eseeseseseeseese st ese et enseneeneesenseneanens \% 400 3-fas 50Hz 400 3-fas 50 Hz 400 3-fas 50 Hz
MOLOTEITEKL ...ttt eve e eaeean kW 1,5 1,5 1,5
IMATKSEIOIM ..ottt ettt ettt et et ettt eae et et e eveeaseeaeeaeenbeeseenee A - - 3,8/3.,6
VKL ottt kg 290 290 650
N/ /
e I Wa/ [o 0
o m/ |
O O
BEo® O =t @
g} é Cg Fig. 1

KONTROLLPANEL

1. Kontrollampa

2. Startbrytare

3. Kylvitskepump

4. Omkopplare for hogt/lagt varvtal

6. Reverseringsknapp
7. Hissmotor
8. Nodstopp

5. Omkopplare for gdngning / borrning

OBS! Kontrollpanelen varierar pa de olika
modellerna.
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1. LISTA OVER ELEKTRISKA KOMPONENTER

Pos. Beskrivning och funktion Tekniska data Antal Leverantor Lev.ref. Mirke
Qs Huvudstrémbrytare AC500V/50 1 Y.K MK-316 IEC 408
HZ 3P 16A
IP-54
FU 1 Sékring (hog-spanning) for trans- AC 600V 1 SHINING FS-012 CSA C22.2
FU2 | formator 30 mm 3A 1 NO . 59.2
FU 3 | AC sikring (lag-spanning) for AC 600V 1 SHINING FS-011 CSA C222
transformator 30 mm 3A NO . 59.2
KM 1 | Kontaktor 3 PiaRi 1 IEC 158-1
KM 2 AC 660 V 1 VDE 0660
KM 3 Rt=25A 1 TEND C-09D10 BS5424-1
KM 4 AC/220 V 1 (4 a) JIS 8325
KM 5 380V 1
KA Kontakt-reld Hylsa AC 24V 1 OMRON MY-2 UL E41643
AC 240V 5A CSA LR 31928
DC 30V 5A VDE9903UG
FR Overbelastnings-reli 2.8-42A 1 N.H.D. BHT-12 LEC 292
3.5A (INO+INC) VDE 0660
Ui= AC 600V S 5424-1
I th=10A
TC Transformator AC=HOG 38 V 1 SUENN IEC 76-5
LAG 24V LIANG SP-TBS EN 60742
TR 72VA
SA'1 | Kambrytare 1th 24A 600V 1 Y .K. T-16EF IEC 408
Hog-av-lag AC 3500 V75 64D VDE 0660
SA 2 | Funktionsviljare AC 250VI0A 1 MK-S/22 IEC 144
600 V
SB 1 | Nodstopp 380 V7.5 A 1 A.P. MK-E/22 IP-65
SB 2 | Startbrytare INO + INC 1 MK-B/22
SB 3 | REV (tryckknapp) 22¢ UP-65 1 MK-B/22
SQ 1 | Tapp (hog) AC 125V 2A 1 PATTER V-FL22 UL E97315
SQ2 | Tapp (lag) 250V 6A 1 SON CSALR 85888
PL PILOT-lampa AC 24V 15W 1 A.P. MK-L/22 IEC 144
220 IP-65 IP-65
TB CASSET AC 600V 14 SHINING TS-015 UL
Terminal block MAX 15A E1215622
Ml Huvudmotor AC 380V 3 Ph 1 JIE SHENG IEC 34-1
1-1/2 HP

Fig. 3

62




—_

W

W N = W

= B

S.

Fig. 4

. FORE DRIFT

. Fyll pa smorjmedel

. For att bevara exakt precision, maste bordet vara fritt frin damm och
oljeavlagringar.

. Kontrollera att verktygen ar korrekt fastsatta och att arbetsstycket ar
ordentligt fastspént.

. Kontrollera att hastigheten inte &r for hogt installd.

. Kontrollera att allt &r i sin ordning fore anvéndning

. EFTER DRIFT

. Stdng av strombrytaren

. Tag bort verktygen

. Reng6r maskinen och smérj med smorjmedel

. INSTALLNING AV MASKINHUVUD

. For att hoja och sinka maskinhuvudet, lossa de bada skruvarna som

visas pé fig. 8 pos. 11. Anvind veven pa den hogra sidan for att hoja
och sénka maskinhuvudet medels kuggstiangsvéxel. Nér onskad hojd &r
uppnédd, dra at skruvarna for att undvika vibration.

. Maskinhuvudet kan vridas 90° genom att lossa samma skruvar som

finns beskrivna i texten ovan. Justera maskinhuvudet till 6nskad vinkel
och las sedan skruvarna enligt bearbetningens 6nskemal. Om borr-
ningen och frasningen blir for stor, fixera huvudet genom att dra at de
tva skruvarna samtidigt.

. Lossa tre muttrar fig. 4 pos. 1 om arbetsstycket behover snedborras.

Vrid till det gradtal som bearbetningen kriver, dra sedan at de tre mutt-
rarna.

FORBEREDELSE FOR BORRNING

Koppla ur matarhandtaget och det inre sndckdrevet genom att flytta matar-
handtaget.

MDM-400

Jem S atpawnt

Fig. 5
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MMD-500

] 1l Fig. 6

6. LYFTNING
Anvind f6ljande hjdlpmedel for att lyfta maskinen:

1. Kranlyftning
2. 2 st kablar, var och en pd o 12.5 mm x langd 1830 mm
3. 4 st lyftoglor

OBS!:

1. Maskinens jamvikt maste alltid bevaras under lyftningen.

2. Placera skyddsmaterial, saisom papp eller trikilar pa alla maskindelar
som kan komma i kontakt med kablarna.

3. Kablarna maste placeras stadigt i bada dndarna av lyftoglorna for att
forhindra att kablarna glider av.

7. RENGORING OCH SMORINING

. Maskinen har bestrukits med ett tjockt lager fett for att skydda den
under transporten. Detta lager skall tas bort helt innan man anvénder
maskinen. Vanligt avfettningsmedel, fotogen eller liknande 16snings-
medel kan anvéndas for att ta bort fettet frin maskinen, men undvik att
fa 16sningsmedel pa remmar eller andra gummidelar.

2. Efter rengéring, bestryk alla blanka delar med en tunn olja.

3. Oljepunkterna dr markerade med pilar.
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Fig. 7
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Fig. 7
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8. DE VIKTIGASTE MASKINDELARNAS ANVAND-
NING (SE FIG. 7-8)

1
1

1. Hojning och sénkning av maskinhuvudet.
2. Elektrisk brytare

3. Instéllning av snabb och finmatning genom matarhandtaget.
4. Bordrorelse vinster/hoger.

5. Bordets tvdrrorelse.

6. Handratt for finmatning.

7. Djupinstallning.

8. Spak f6r hog och lag hastighet.

9. 1-, 2-, 3-hastighetsspak.

0. Elektrisk manoverbox.

1. Lasskruvar.

9. SAKERHETSATGARDER FORE DRIFT

Kontroller att alla delar dr i gott skick fore drift. Om normala sékerhetsat-
gérder vidtages noggrant, kan denna maskin utfora precisionsarbete.

10. FORBEREDELSER FOR FRASNING

1.

Stéll in skruven pa den graderade skalan pa den 6nskade hogsta positio-

nen.

. Koppla in matarhandtaget och det inre snickdrevet genom att flytta
matarhandtaget. Utfor sedan frédsningen med finmatning.

. Still in spindeln i den 6nskade arbetspositionen med spindelns handratt

och las kuggstangshylsan pa onskad hjd med lashandtaget pa vénster

sida.

11. JUSTERING AV BORDETS SPELRUM

- Fig. 9

. Ditt maskinbord ar utrustat med en glidskena pos. 1 och 2, som ar
konisk pa hela sin langd, for att justera for stort spelrum i bordets tvar-,
vanster- och hogerrorelse.

. Dra at glidskenans skruv pos. 3 medurs med en stor skruvmejsel om
spelrummet ar for stort.

. Lossa glidskenans skruv nagot moturs om den é&r for hart atdragen.

. For att juster vénster- och hogerrorelsen, justera glidskenans skruv pos.
4 tills Du kénner ett latt motstand ndr Du forflyttar bordet (fig. 9).

. For att justera langdrorelsen, justera glidskenans skruv sasom visas pa
fig. 9.

12. FASTLASNING, BORDS- OCH MASKINSOCKEL

i

Fig. 10

1. Vid frasning vinster och hoger, ér det att reckommendera att lasa bor-
dets tvdrrorelse for att garantera ett precisionsarbete. For detta, dra at
bladskruvarna pos. 5 som sitter pa den hogra sidan av bordssockeln (fig.
10).

2. For atdragning av bordets vénster- och hogerrorelse for tvérfriasning,
dra at de bada lashandtagen pos. 6 pa bordssockelns framsida (fig. 10).

3. Justerbara rorelsestopp finns pa bordets framsida for kontroll av tvér-
rorelse och onskad frasldngd.

13. ANDRING AV SPINDELHASTIGHET

OBS! Andra aldrig spindelhastigheten medan spin-
deln roterar.

1. Stdng av strommen.
2. Spakar fig. 8 pos. 8 (H.L.)
3. Spakar fig. 8 pos. 9 (1-, 2-, 3-hastighets)

14. SPINDELHASTIGHETER R/MIN

Spakar S0HZ 60HZ 2P / 4P 2P /4P
H1 1250 1500 2500 3000
H2 670 800 1240 1600
H3 380 450 760 900
L1 190 230 380 460
L2 110 130 220 260
L3 50 60 100 120

15. EXTRA VERKTYG OCH TILLBEHOR

Maskin MDM-400 och MMD-500 &r forsedd med en spindelkona ISO-30.
Kontakta Din lokala aterforséljare for att kopa eller bestélla nagot av dessa
tillbehor:

Koniska borr « Brotschar * Andrfrisar * Frisdorn ¢ Gingtappar °
Spannhylsor ¢ Adapter och hylsor
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Fig. 11

4. Spindeln deformerad

Orsaker: Anvéndning av fel fastspanningsanordning vid bearbetning av
ett stort arbetsstycke. Detta gor att arbetsstycket ror sig haftigt fram och
tillbaka. Gor da pa foljande sitt:

Byt ut spindeln.

16. AUTOMATISK REVERSERING (standard)

Denna maskin dr utrustad med automatisk reversering for géngskérning
medurs eller moturs, och arbetsdjupet kan ocksa stéllas in med grénsléges-
brytaren. Beskrivning av T-spér. T-spérets storlek pa bordet som fig. 11

17. FELSOKNING

1. Spindel

1.1~ Om Du finner spindelns 16s, sa ta av namnplaten, och de bada spin-
delmuttrarna kan justeras in i ratt lage.

1.2 Om spindelns dr 16s sedan Du har dragit ner den och den inte kan
aterstillas eller anvindas, sd kan Du gora enligt foljande:

1.2.1 Kontrollera om fjadern i fjaderskyddet ar sonder. I sa fall, byt ut den
mot en ny fjader.

1.2.2 Kontrollera om kuggstangen forhindrar rérelsen. I sa fall, borsta upp
styckena. Anvéind sedan en oljesten for att slipa kuggstangen och
gora den slat.

2. Vixellada

2.1 Det finns ett hal pa drevképan for pafyllning av olja. Det finns dven
ett hal under vixelladan for anvénd olja.

2.2 Lat alltid véxelladsoljan skydda. Lat den aldrig komma Gver niva H,
och lad den aldrig komma under L.

2.3 Drevolja: Ultratube Oil nr 90.

3. Drev

Nar Du borjar arbeta, byt aldrig hastighet, eftersom det skadar maskinen.
3.1 Allvarligt

3.1.1 Drevet gar sonder (byt ut det mot ett nytt)

3.1.2 Vixelspaken gar sonder (byt ut den mot en ny)

3.1.3 Maskinen kan inte anvéndas.

3.2 Mindre allvarligt

3.2.1 Drevet blir deformerat

3.2.2 Drevet avger ojud

KYLVATSKEUTRUSTNING MMD-500

1. Kylvitskeslang 10. Slangkldmma

2. Anslutningsnippel 11. Slangkldmma

3. Avstingningsventil 12. Kylvitskepump

4. Hallare 13. Slanganslutning

5. Mutter 14. Slang

6. Slangklamma 15. Skruvsats M6x14
7. Skruv M8x20 16. Lock

8. Skruv 17. Behallare

9. Bricka 18. Returslang
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MDM-400 and MMD-500 Wiring diagram
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Cluna

Head MMD-500
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11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
19a.

20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
217.
28.
29.

30.
31.
32.
33.
34,
35.
35a.
36.
36a.

36b.

Oil seal (TC © 45 x @ 63 x 8T)
Ball bearing (#30206)

Spindle (MT3 or R8)

Quill

Ball bearing (#30205)

Cap screw (M8 x 30L)

Hex nut

Bracaket

O-ring

Hex nut

Spindle

Cap screw (M8 x 16L)
Fixing block
Name plate

Pinion screw
Clamping pipe
Clamping handle
Clamping nut
Gear box

Oil window (9 29)

Disc spring set
Hex nut

Pinion shaft

Key (5 x 5 x 40L)
Key (5 x 5 x 20L)
O-ring (R18)
Worm gear
Indicator

Rivet

Worm gear cover

Cap screw (M8 x 16L)
Micro feed connector
Fixing seat

Fixing seat handle

Grip handle

Cap screw (3/8” x 1.1/8” L)
Cap screw (M6 x 12L)
Worm shaft

Set screw (M6 x 10L)

Key (4 x 4 x 18L)
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37.
38.
38a.
39.

40.
41.
42.
43,
44.
45,
46.
46a.
47.
48.
49.

50.
S1.
52.
53.
54.
55.
56.
57.
58.
59.

60.
61.
62.
63.
64.
65.
66.
67.
68.
68a.
69.
69a.

69b.

70.

Thrust bearing (#51102)
Washer

Grip (5/16”)

Sleeve

Micro feed grduated dial (mm/inch)

Set screw (M5 x 6L)

Micro feed handle

Oil plug

Gear change speed lever

Oil seal (TC®22x @ 12x7T)
Set screw (M5 x 6L)

Spring pin (@ 4 x 30L)

Fixing seat

Gear change speed

Grip handle (3/8”)

Gear change H & L rod

Sleeve

Oil seal (TC @47 x @ 30x 7T)
Gear (M2 x 53T)

Ball bearing (#6006Z2)

C-ring

Snap ring (R55)

Draw bar (M12 x 1.75 P)

Ball bearing (#6202Z7)

Snap ring (R-35)

Gear (M2 x 41T)
C-shaft gear (M2 x 15T)
C-ring (S-35)

End cover

Gear (M2 x 35T)
Gear (M2 x 28T)
Gear (M2 x 44T)
Snap ring (R-35)
B-shaft

Key (6 x 6 x 40L)
Gear (M2 x 16T/42T)
Spring

Ball @ 8

Gear (M2 x 23T/15T)
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71.
71a.
72.
73.
74.
75.
76.
77.
78.
79.

80.
81.
82.
83.
84.
85.
86.
87.
88.
89.

90.
91.
92.
93.
94.
95.
96.
97.
98.
99.

100.
101.
102.
103.
104.
105.
106.
107.
108.
109.

A-shaft

Key (5 x 5 x 50L)

Gear box cover

Cap screw (M6 x 20L)

Spindle top cover

Taper pin

Motor (1 HP, 1P/3P)

Key (6 x 6 x 30L)

Oil seal (TC ©@30x @ 55x 11T)
Cap screw (M8 x 20L)

Hex screw (5/8” x 7°L)
Elevating swivel case
Washer

Hex nut (5/8”)

Tilting graduated plate
Rivet

Hex screw (1/2” x 35L)
Spring washer

Hex nut (1/2”)

Washer

Hex nut (M6)

Worm wheel

Worm wheel shaft
Worm shaft

Crank handle

Grip

Switch control box
Pan screw (M5 x 10)
Switch box

Pan screw (M5 x 6)

C-ring

Bracket

Knob

Bracket arm

Saft goggles

Cap screw (M8 x 16)
Bracket brush
Washer (M6)

Pan screw (M6 x 10)
Set screw (M6 x 6)
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Stand MMD-500
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1.
12.
13.

15.
16.
17.
18.
19.

20.
21.
22.
23.
24.
25.

VXN RN~

Base

Spring washer

Hex bolt

Main column

Up & down travel gib
Gib adjusting screw
Up & down travel base
Z-axis lead nut

Cap screw (M8 x 20L)

Clamping bolt (M8)
Z-axis lead screw
Seat set

Cap screw (M6 x 16)
Ball bearing (6002Z)
Taper pin (No. 4)
Seat ring

Screw nut set
Rubber chip cover
Cap screw (M5x8)

Ball bearing (6002Z)
Cap screw (M6 x 16)
Seat set

Bracket

Worm wheel

Washer

N — = N = = B~

R S S R
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26.
27.
28.
29.

30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.
39.

40.
41.
42.
43.
44.
45.
46.
47.
48.
49.

Cap screw (M8 x 16)
T-slot bolt (1/2” x 50L)
Electrical control box
Worm shaft

Key

Ball bearing (6204Z)
Beating seat set

Same 31

Seat ring

Memory ring

Set nut

Cap screw (M8 x 16L)
Handle

Grip

Ring nut

Washer

Set screw (M5 x 5L)
Handle wheel

Memory ring

Cap screw (M6 x 16L)
Bearing seat set
Working table

Key

Longitudinal lead screw

—_ = ) =

_—_ A = =
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50.
S1.
52.
53.
54.
55.
56.
57.
58.
59.

60.
61.
62.
63.
64.
65.
66.
67.
68.
69.

70.
71.
72.

Cap screw (M8 x 20L)

Longitudinal lead screw nut

Stopper set

Stopper bush

Cap screw (M6 x 20L)
Right bearing seat set
Saddle

Same 10

Same 6

Cap screw (M8 x 16L)

Stopper block

Cross travel gib

Cross lead screw nut
Wing screw (3/8”)
Longitudinal travel gib
Cross lead screw
Bearing seat set
Memory ring

Handle grip

Cap screw (M8 x 40L)

Cap screw (M8 x 12L)
Tilting graduated plate
Rivet

—_ =N NN = N
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Cluna

Table feeding motor — AL-200S
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Cluna

AL-500S / AL-400S
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Schematic diagram of parts
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Parts list

No. Part name
Drive gear
Bearing
Light transmitter
Circuit clip
Circuit
Circuit connector
Spring for top housing
Spring for clutch
Washer tra
Washer bearing nia

Bearing cup
Liftfork
Washer
Shaft mount
Wire

Wire

Wire

Wire

Wire

Wire

Wire

Bearing

Spacer

Micro switch holder
Micro switch assembly
Switch acturator
Micro switch
Capacitor

Micro switch holder
Micro switch assembly

Mounting plate
Micro switch
Bottom cover
Bottom housing
235 Cam assembly
58  Carbon brush holder
59  Brush
60  On-off switch
61  Cap of on-off switch
62  Washer

63 Spring washer

64 Set screw

65  Speed control knob

66  Handle knob

67  180° control handle
68  Inner ring

69  Circuit board insulator

70 2008 circuit board assembly

CE circuit board assembly
71 Strain relief

72 Liftfork shaft

73 AL armature assembly
74 200S motor field

75  Bearing mount

76 Bushing

77 Strain of potentiometer
78  Ring of potentiometer
79  Cap of potentiometer

80  Washer of potentiometer
81  Nut of potentiometer

Part no.
A0106X
B00006
A0110
PDC20-5-1
E12007
JC2-12-1
A0112
A0301-05
A0301-06
A0301-07

A0301-08
A0301-09
A0301-10
A0301-12A
ALW-25-1
ALW-26
ALW-3
ALW-6
ALW-7
ALW-8

ALW-9
B00001
A0109
C0501
C0501-6V
C0502
C0504
C0506
C0507
C0508

C0508-01
C0508-02
PO1809
PO1806
E0902P
P01004
E0905
E0907
E0907-01
E0907-02

E0910
E0911
PO1811
PO1812
PO1810
E0913A
E0915V
JC2HS
JCSHS
E0917

E0922
E0925V-0
E0926P
E0927A
E0928
E0929-01
E0929-02
E0929-03
E0929-04
E0929-05

Specification

60827

512
512

1 x 08 x 918 mm

24 AWG x L59mm
18 AWG x L50mm
22 AWG

22 AWG x L 116mm
22 AWG x L 160mm
22 AWG x L 100mm

22 AWG x L 100mm
62722

627
1/4” x 1/4”

08 x 914.8 x 20

82
83
84
85
86
87
88
89
90

131
132
133
134
135
136

137
138
139
140
141
142

No.

Part name

200S potentiometer
Power cord
Crescent ring
Washer

Spring washer
Hub of zytel gear
Crescent ring
E-ring

E-ring

Micro switch

Control cord

Nut

Nut

Nut

Carbon brush cap
Plastic gear

Main drive gear
Limit switch cover
Limit switch holder
Actuator

Liftfork ring

Hold plate

Drive gear assembly

Liftfork assembly

Micro switch assembly

235/99 Potentiometer assembly
Zytel gear assembly

Limit switch assembly

CE Limit switch assembly
Travel stop set

Liftfork assembly
Screw

Screw

Screw

Screw

Screw

Screw

Screw

Screw

Set screw

Set screw
Set screw
Set screw
Set screw
Pin
Pin
Pin
Pin
Pin
Pin

Pin

Spring
Washer
Washer
Washer
Spring washer

Part no.
E0929P
E23017
E0934-01
E0934-02
E0934-03
E0934-04
FO01001
F10040
F10050
F1104

E23015
N10020
N10030
N22001
E0906
P01007
A0100-023X
P01015
P01018
P01019

P01028
P01046
P01901
P01903
P01904
P01908
P01909
P01924
P01926
P01948

P01923
T12010
T13015
T13020
T13030
T14006
T14010
T15010-1
T14070
T20001

T20003
T55035
T60001
T74004
U32025
U35016
U33015
U35014
U42515
U43014

U43017
W04001
W10050
W10080
W10080-1
W20040

Specification
5000]
0.75x3Cx2.7M
S38
1.5x038x054
6205

1R24
E4
ES

0.75x3Cx1.7M
M2

M3

5/16”

180°

2 x 10 mm
3x 15 mm
3 x 20 mm
3 x 30 mm
4 x 6 mm

4 x 10 mm
M5x 10

4 x 70 mm
3/16” x 3/8”

5/16”x 17
5x 35 mm
1/47x 17

4 x 4 mm

02 x 24.8 mm
02.5x 16 mm
03 x 15 mm
05 x 14 mm
02.5 x 15 mm
03 x 13.7 mm

03 x 17.5 mm

1x05x 012 mm
1 x 08 x 918 mm
0.6 x 8 x @12 mm
0 4 mm
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EF-overensstemmelseserkleering
‘- L un a EG-nduetele vastavuse kinnitus

EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus

EC-Declaration of conformity

EK atitikimo deklaracija

Producentens navn, adresse, tlf.nr/faxnr. / Tootja nimi, aadress, telefon/ faksi number / Valmistajan nimi, osoite, puh./fax-nro. /
Manufacturers namn, adress, tel/fax.no / Gamintojo pavadinimas, adresas, telefonas/faksas
LUNA VERKTYG & MASKIN AB SE-441 80 ALINGSAS SWEDEN, TEL: 46 322 606 000 FAX: 46 322 606 532

Beskrivelse af produkter: merke, typebetegnelse, serienr. osv. / Toote kirjeldus: Tunnusmark, tiitibitédhistus, seerianumber, jne. /
Tuotteiden kuvaus: Merkki, tyyppimerkinté, sarjanro jne. / Description of products: Mark, type designation, serial no. etc. / Gamintojo
pavadinimas, adresas, telefonas/faksas

DRILLING/MILLING MACHINE MDM-400 20475-0105, 20475-5005 — MDM-401 20475-0204, 20475-5104 —

MMD-500 20885-0107, 20885-5007

Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med folgende EF-direktiv: / Tootmine on kooskdlas jargneva EG direktiiviga: /
Valmistuksessa on noudatettu seuraavaa EU-direktiivid / Manufacturing is done in accordance with the following harmonized standards: /
Produkto aprasymas: marké, tipo Zenklas, serijos Nr. ir t.t.

89/392/EEC, 91/368/EEC, 93/44/EEC, 93/68/EEC

Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med folgende harmoniserede standarder: / Tootmisel on jargitud jdrnevaid harmoniseeri-
vaid standardeid: / Valmistuksessa on noudatettu seuraavia harmonisoituja standardeja: / Manufacturing is done in accordance with the fol-
lowing EC-directive: / Pagaminta pagal sekancius harmonizuotus standartus:

EN 60204-1, 73/23/EEC, 89/336/EEC

Obligatorisk/frivillig afprevning har fundet sted hos nedenstaende autoriserede organ/virksomhed: / Kohustuslik/vabatahtlik testimine on
tehtud jargnevalt mainitud organi/ettevotte poolt: / Pakollinen/vapaaehtoinen testaus on suoriettu seuraavan ilmoitetun laitoksen toimesta: /
Compulsory/voluntary test is done by the below mentioned notified body/company: / Sekancioje jregistruotoje institucijoje/imong¢je atliktas
privalomas/savanoriskas testas:

Ansvarlig for teknisk dokumentation: / Tehnilise dokumentatsiooni eest vastutaja nimi ja aadress: / Teknisestd dokumentaatiosta vastaa,
nimi ja osoite: / Responsible for technical documentation, name and address: / Atsakingas uz techning dokumentacija asmuo, pavardé ir
adresas:

Stefan Lotzman /CEO/ Luna Verktyg & Maskin AB SE-441 80 Alingsids Sweden, Tel: 46 322 606 000

Undertegnede forsikrer at de anforte produkter opfylder de specificerede sikkerhedskrav: / Allakirjutanud kinnitavad, et mainitud tooted
tdidavad neiel ettendhtud turvalisuse ndudeid / Allekirjoit-tanut vakuuttaa, ettd mainitut tuotteet tdyttivit asetetut turvallisuusvaatimukset. /
Undersigned assures that the stated products comply with the stated safety requirements. / Pasirasytojas patvirtina, kad nurodytas produktas
atitinka Siuos saugumo reikalavimus.

Dato / Kuupéev / Pdivdmaard / Date / Data
2008-10-13

Underskrift / Ametikoht / Allekirjoitus / Befattning / Allkiri / Position / Parasas
Signature / Uzimamos pareigos

Stefan Lotzman

Navn i klartekst / Nime selgitus / Nimen
silvennys / Paraso atSifravimas
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EK atbilstibas deklaracija

‘- L EU-forsikring om overensstemmelse
una Deklaracja zgodnosci UE

EG-Forsdkran om Overensstammelse

Razotaja nosaukums, adrese, talrunis/fakss / Produsentens navn, adresse, tlf/fax.nr / Nazwa producenta, adres, numer telefonu/fax /
Tillverkarens namn, adress, tel/fax.nr:
LUNA VERKTYG & MASKIN AB SE-441 80 ALINGSAS SWEDEN, TEL: 46 322 606 000 FAX: 46 322 606 532

Produkta apraksts: marka, tipa apzim&jums, s€rijas Nr. utt. / Beskrivelse av produkter: Merke, typbetegnelse, serie nr etc.:/ Opis produktu:
marka, oznaczenie rodzaju, nr seryjny itd. / Beskrivning av produkter: Mérke, typbeteckning, serie nr etc.

DRILLING/MILLING MACHINE MDM-400 20475-0105, 20475-5005 — MDM-401 20475-0204, 20475-5104 —

MMD-500 20885-0107, 20885-5007

Izgatavosana veikta saskana ar sekojosam EK direktivam: / Produksjon har skjedd i overensstemmelse med folgende EU-direktive: /
Wykonano zgodnie z nastgpujacymi dyrektywami UE / Tillverkning har skett i enlighet med foljande EG-direktiv:
89/392/EEC, 91/368/EEC, 93/44/EEC, 93/68/EEC

Izgatavosana veikta saskana ar sekojosiem harmoniz&tajiem standartiem: / Produksjonen har skedd i overensstemmelse med folgende
harmonisierende standarder: / Wykonano zgodnie z nastgpujacymi harmonizowanymi standardami: / Tillverkning har skett i enlighet med
foljande harmoniserade standarder:

EN 60204-1, 73/23/EEC, 89/336/EEC

Sekojosaja registrétaja institiicija/uznémuma veikts obligatais/ brivpratigais tests: / Obligatorisk/frivillig test er gjort hos nedenforstdende
oppgitte organ/foretak: / W nastgpujacej zarejestrowanej instytucji/przedsigbiorstwie zostalo przeprowadzone obowiazkowe/nieprzymuso-
we testowanie: / Obligatoriskt/frivilligt test har gjorts hos nedanstdende anmailt organ/foretag:

Atbildigais par tehnisko dokumentaciju; vards, uzvards un adrese: / Ansvarlig for teknisk dokumentasjon, navn og adresse: / Osoba
odpowiedzialna za dokumentacjg techniczna, imig, nazwisko i adres: / Ansvarig for teknisk dokumentation, namn och adress:
Stefan Lotzman /CEQO/ Luna Verktyg & Maskin AB SE-441 80 Alingsas Sweden, Tel: 46 322 606 000

Parakstitajs apliecina, ka noraditais produkts atbilst min&tajam drosibas prasibam: / Undertegnede forsikrer at oppgitte produkter oppfyl-
ler oppgitte sikkerhetskrav. / Podpisujacy poswiadcza, ze wskazany produkt jest zgodny z wymienionymi wymogami bezpieczenstwa. /
Undertecknad forsakrar att angivna produkter uppfyller angivna sékerhetskrav:

Data / Dato / Data / Datum
2008-10-13

Ienemamais amats / Signature / Odszyfrowanie podpisu / Paraksts / Position / Podpis / Befattning
Underskrift

Stefan Lotzman

Paraksta atSifréjums / Namnfortydligende /
Odszyfrowanie podpisu / Namnfortydlifande
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Ed Tandhjuldrevet freese- og boremaskin

E3 Hammasratasajamiga frees-puurpink

IEl Hammaspyoravetoinen jyrsin- ja porakone

[ Geared head milling & drilling machine

Grezimo ir frezavimo stakliy su krumpline pavara
Zobrata piedzinas fréze un urbjmasina

™ Tannhjulsdreven fres- og boremaskin
Wiertarko-frezarka z przektadnig zebatg

B3 Kugghjulsdriven fras- och borrmaskin





