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GARANTI

Vi garanterar for en tid av ett ar, raknat fran fakturadatum, for maskinens fullgoda
beskaffenhet pa sa sétt;

e att, om nagon del bevisligen blir obrukbar under garantitiden p.g.a. material- eller
fabrikationsfel.

e Vi i eget val gratis antingen levererar ny fullgod del eller istandsatta den gamla mot att
densamma utan kostnad for oss atersandes till var verkstad.

o Koparen eller agenten skall meddela oss snarast nar ett eventuellt garantifall uppstar,
for att ge oss mojligheter att undersoka och atgarda felet.

o Koparen eller agenten skall icke sjalv atgarda felet pa plats utan forst ha kontaktat oss.
Om sadan reparation gores utan vart godkannande, sker detta helt pa koparens /
agentens risk och denne far sjalv sta for kostnaderna.

o For fel pa maskinen uppkomna genom yttre averkan, slitage, vanskotsel eller felaktigt
handhavande patar vi oss inget ansvar. Inte heller patar vi oss nagon som helst
ersattningsskyldighet for andra direkta eller indirekta kostnader i samband med
garantifall.

| 6vrigt galler Machinery Scandinavia AB generella leveransvillkor och Allménna
Leveransbestammelser.



Skotselinstruktioner och reservdelslista

Denna skotselinstruktion och reservdelslista ar utarbetad for Er som anvander, ansvarar
eller ger service for denna maskin. Darfér bor den som narmast ansvarar for om/eller an-
vander maskinen ha bekvam tillgang till den instruktion och reservdelslista

Lé&s innan Ni installerar och startar maskinen. Maskinen ar enkelt och robust byggd, men
vi kan ej garantera dess perfekta funktion om den behandlas felaktigt. Gor er darfor vél
fortrogen med maskinen och prova de olika detaljerna i mandéversystem och instéliningar.
Beharskar Ni maskinen kan Ni ocksa utnyttja dess egenskaper fullt ut och fa maximal
livslangd pa alla ingaende komponenter.

Varje maskins noggrannhet och kapacitet provas vid fabriken. Erfaren personal kon-
trollerar bade mekaniska och elektriska funktioner enligt ett standardiserat program. Vi
kan darfor garantera att utforandet ligger pa en hog och jamn niva.

Foljer Ni vara anvisningar och Ert goda omdome ar vi évertygade om att Ni blir belatna

med Er nya maskin. Skulle trots allt problem uppsta, kontakta var aterforsaljare eller oss
direkt.

Sakerhetsforeskrifter

Ratt anvand ar denna maskin en av de bésta avseende design och sakerhet. Varje maskin
som anvants felaktigt kan emellertid alltid vara en olycksrisk. Det &r absolut nédvandigt
att de som anvéander maskinen ar informerade om hur man anvander den korrekt. De skall
lasa och forsta denna manual saval som alla skyltar som finns pa maskinen.
Underlatenhet att folja sakerhetsforeskrifter kan orsaka olyckstillbud.

Varning
e Felanvéndning av denna maskin kan orsaka allvarliga olyckor.
e Maskinen maste installeras, anvandas och underhallas korrekt




Generella sakerhetsforeskrifter

Alla maskiner med roterande verktyg eller detaljer kan orsaka olyckor, och det &r darfor
viktigt att Du som operator &r medveten om olycksrisken och undviker alla mojligheter
till olyckor.

Anvénd klader och personlig skyddsutrustning som gor att Du inte kan fastna i
roterande verktyg.

Anvand skyddsglasogon om risk for span eller kylvatskestank foreligger eller om
lokala regler om detta finnes.

Hall rent runt maskinen for att undvika att falla mot roterande verktyg.

Tillse att arbetsstycket ar ordentligt last i bordet. Anvand aldrig handen for att halla
arbetstycket.

Tillse alltid att maskinens strombrytare &r i 1dge 0 nar Du ska byta verktyg eller
rengora maskinen. Borsta aldrig bort span under tiden maskinen arbetar.

Anvand korrekta verktyg. Ratt varvtal och ratt matning for verktyget. Forsékra dig om
att verktyget ar avsett for arbetet.

Tillse att huvud och bord &r ordentligt fastlasta innan start.

Vid installation

Undvik att installera maskinen i fuktig, smutsig eller daligt belyst miljo.
Forsékra Er om att maskinen har alla nédvéandiga skydd.

Elektriska installationer skall utféras av behorig elektriker.

Forsékra Er om att maskinen &r stadigt uppstéalld eller férankrad.

Vid anvandande

Anvand aldrig maskinen om den saknar nodvéndiga skydd.
Folj gangse regler for maskinanvandning avseende personlig skyddsutrustning.

Arbeta inte i maskinen med l6st sittande kladsel eller smycke. Anvand harnéat om
nddvandigt.

Strack Dig aldrig 6ver maskinen nar den &r igang.
Lamna aldrig maskinen paslagen.
Stoppa alltid maskinen nadr den inte anvénds.

Vid service och underhall

Tillse alltid att spanningen till maskinen &r avslagen.
Fo6lj alltid instruktionerna i denna manual.
Modifiera aldrig maskinen utan att radfraga var aterforsaljare.



MODELL 1 30 (M)

Rengdring:

Alla maskinens blanka delar &r vid leveransen fran fabriken behandlade med
rostskyddsmedel. Vid avldgsnandet av detta bor ej for starkt rengéringsmedel anvéndas
eftersom I6sningsmedel &ven kan 16sa fargen.

Uppstéallning:

Maskinen stalles pa stadigt underlag. Fotplattan understodes vid fastdragning av
fastbultarna, sa att den inte erhaller nagon skadlig spanning.

Smorjning:

Alla axlar och kugghjul, som roterar med hogre varvtal, ar lagrade i rull- eller kullager.
Maskinen ar darfor i ringa grad beroende av smorjning.

VAXELHUSET SKALL ICKE FYLLAS MED OLJA.

ALLTFOR RIKLIG SMORJINING BOR UNDVIKAS, ENAR OLJAN KAN TRANGA
NED | MOTORN OCH SKADA ISOLATIONEN HOS DENNA.

Matningsvéaxelladan:

Matningsvaxelladans snackvéxel ligger i ett oljebad. Fyll pa olja genom pafyllningshalet
till mitten pa nivaglaset (ca 0,3 liter). Lamplig olja bor en viskositet av 11 °E vid 50 °C.
Se separat oljerekommendation.

OBS! Maskiner med automatisk matning levereras utan olja i matningsvéxelladan.

INKOPPLING:

El-kopplingen sker direkt pa huvudmotorns motorskydd eller pa flerspindliga maskiner i
en for samtliga borrhuvuden gemensam kopplingsdosa.

Observera jordskruven!
(se bifogat kopplingsschema.)

Vaxling:

De olika spindelvarvtalen instélles enligt skylten pa vaxelladans framsida, dels med
vaxlingshandtagen pa ladans vanstra sida, dels med motorns polomkopplare.

Allmant:

SOM REGEL GALLER DA MAN SKALL ARBETA INUTI MASKINEN, ATT
DENNA FORST GORES STROMLOS. VID HOPSATTNINGEN SKALL ALLA
ARBETADE ANLAGGNINGSYTOR VARA VAL RENGJORDA OCH FRIA FRAN
EVENTUELLA GRADER UPPKOMNA VID ISARTAGNINGEN.



Maskinmatad borrning

Maskinmatningen ger en komplett arbetscykel med endast ett handgrepp. Arbetscykeln
erhalls genom att borrspindeln matas ner mot arbetsstycket. Nar borrtryck uppstar
kopplas maskinmatningen in och maskinen borrar till installt borrdjup. Darefter atergar
borrspindeln till utgangslaget. Maskinmatningens repeternoggrannhet ar 0,1-0,2 mm.
Vid behov kan matningen avbrytas gen att man haller emot nagon av
handmatningsspakarna.

Installning av maskinmatat borrdjup: Las borrdjupskalan i sitt dversta lage. Dra ut
kopplingen (1) at hoger. Lossa de tva insexskruvarna (2) i handspaksfastet. Mata ner
spindeln till 6nskat borrdjup. Vid maskinmatning gar spindeln ca 3 mm léngre an vad
som ar installt.

Exempel: Om borrdjupet 20 mm ska stéllas in och 0-punkten & 100 mm, stall in
borrdjupet pa 77 mm. OBS! Den mekaniska konstruktionen gor att man staller in pa detta
satt.

For den inre ringens (3) anslagsklack (4) mot stoppinnens (5) ovansida. Vrid den réfflade
ringens (6) stopp mot anslagsklackens ovansida. Dra at de bada insexskruvarna innan
spindeln slapps upp. Kontrollmét och efterjustera borrdjupet.

Bild 2 Inskjuten koppling Bild 3 Utdragen koppling

Justering av matningstillslag

Matningen &r fran fabrik installd pa ett sadant att maskinen inte kan 6verlastas. Efter en
tids anvandning kan emellertid kopplingen behdva justeras.

Justering:
Ta bort locket pa klokopplingen.

Dra axelmuttern medurs till nasta lage pa lasbrickan. Detta ger en storre matningskraft.
Vid borrning med klena verktyg ar det lampligt att anvénda lagre ansattningskraft for
matningen. Justeringen sker enligt ovan, men axelmuttern dras moturs.



Vaxellada:
Skall vaxelladan demonteras forfares enligt foljande:

De fyra skruvar, som forbinder vaxelladan med spindelhuset, skruvas bort. Flaktkapa och
flakt borttages fran undersidan av spindelhuset. Med latta slag pa rotoraxeln lossas
véxelladan, som sedan lyftes bort. Véxelladshuset som ar delat vertikalt, sammanhalles
av 4 st skruvar, som borttages, varefter véaxelladan kan delas. Axlarna kan da lyftas ur
och bli tillgangliga for vidare demontering.

Vid hoplaggning av vaxelladan tillses att vaxelforaren kommer i sparet pa kopplingen.
Da véxelladan sattes pa spindelhuset, kontrolleras att kilarna i spindeln sitter pa plats och
att kilsparen i utgaende axeln kommer mitt for kilarna.

Spindeln:

Spindeln &r lagrad i spindelhylsan med ett koniskt rullager nedtill och ett radialkullager
upptill. For justering av lagerglappet finns upptill pa spindeln en mutter. Den blir
atkomlig pa foljande sétt:

1. Montera av djupmattstangen fran spindeloket och mata ur spindeln.
2. Hall hela tiden i borrspindeln sa att den ej skadas.

3. Lat den nu uppspanda returfjadern aterga sakta till ospant lage.

4

Justera glappet for spindellagringen, var noga med att kanna efter sa att det inte gar
tungt.

5. Montera i spindeln i huset igen genom att forspanna returfjadern med nedmatningen
ca: 2 varv pa matningsaxeln och fér upp spindeln.

6. Kann efter att bada kilarna styr in i spindelforlangarens spar och att kuggarna pa
mataraxeln griper in i kuggstangen pa spindelhylsan.

7. Lat spindeln aterga och kontrollera matningshandtagens lage, justeras med
omflyttning av lage vid uppslapp av spindel. Atermontera djupmattstangen.



Spindelns utbalansering:
Fjaderhuset for spindelns utbalansering borttages pa foljande satt.

Lossa skruven, som laser fast fjaderhuset pa undersidan av spindelhuset. Lat fjaderhuset
vrida sig, sa att fjadern kommer i viloldge. Huset med isittande fjader kan nu tas bort. Vid
montering tryckes fjaderhuset med fjadern in pa sin plats i slitsen pa axeln. Se till att
fasen i slitsen gar mot forsta utgdende boj pa fjadern, vrid sedan moturs till Gnskad
utbalansering erhallits pa spindeln. Sedan lases huset fast med skruven pa spindelhusets
undersida.

Motor:
Om motorn skall bytas pa grund av motorfel, tillgar detta pa foljande sétt:
MASKINEN GORES STROMLOS, och motorledningarna lossas fran motorn.

Skruva loss flansen och demontera motor med flans fran borrhuvudet. Skruva loss och
byt motor pa flansen, montera ocksa éver den elastiska kopplingen pa den nya motorn.

Atermontera allt i omvind ordning och anslut ledningarna igen.



Borrjagare typ Tell

Denna maskin ir utrustad med inbyggd borrjagare, vars funktion
beskrivs genom nedanstaende skiss.

For lossande av borren vrides spérren utédt enl. fig. 2, s att spindeln kan foras 1 sitt

oversta lige. Med en litt knyck pa matarspaken tvingas borren att lossna ur spindeln.

Spérren tjénar till att hindra att borrens tunga kommer 1 kontakt med borrjagaren
vid spindelns returrérelse. Sparren bor darfor vid fortlopande arbete vara vriden inét
enl. fig. 1.

I undantagsfall kan borr eller annat verktyg ha fastnat i spindeln sa hart att de
med svarighet kan lossas. Vi rekommenderar darfor att ej anvinda véld, enar
savil spindelaxel som lager kan skadas, utan i stdllet tillimpa den vanliga
metoden med hjilp av utdrivarkil. Hérvid fores spindeln 1 sitt nedersta lige,
s4 att halet for utdrivarkilen kommer nedanfor spindelhuset.

For en god funktion av den inbyggda borrjagaren forutsittes att alla borrar &r
utrustade med standardiserad tunga. For kort tunga medfor att borren endast

kan lossas pa forut angivet satt med utdrivarkil. Med for lang tunga lossas borren
aven om spirren 4r vriden indt. Detta kan emellertid Iitt avhjdlpas genom att tungan
avslipas ndgon millimeter.

Utdrivare

Verktyget od Verktyget
| fast - h lossat

Suarr——l L

Scarrj

Borrutdrivare Fig, 2

Fig. 1
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GUARANTEE

This machine is guaranteed by us for one year, counted from date of invoice.

e Should during the guarantee period any part of the machine be proved defective in
material workmanship,

¢ do we guarantee at our own descretion to supply free of charge a new part to repair the
defective part, provided that it is returned to our factory freight pre-paid.

e The purchaser or agent shall notify us immediately in writing of any defects that have
appeared and he shall give us every opportunity of inspecting and fixing them.

e The purchaser or agent must not de any repair on-site without consulting with us.
Should such repair on-site be done without our approval, this will be done at the
purchasers or agents own risk and expense.

e We assume no liability for defects in the machine due to extraneous circumstances,
wear, lack of due care and attention or faulty handling, nor can we accept any
obligation whatsoever to provide compensation for other direct or indirect costs in
connection with cases covered by this guarantee.

Otherwise are Machinery Scandinavia AB General Conditions and Orgalime S 92
valid.
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Instruction and Spare Parts List

This is your copy of the instructions and spare parts list for the drilling machine. It has
been prepared for those using the machine or who are responsible for its maintenance and
service and should therefore be made readily available for all those concerned.

Read through the manual carefully before installing the machine and starting it up.

The machine is of simple design and robustly built, but we cannot guarantee perfect
function if it is not correctly handled.

It is therefore necessary to make yourself thoroughly acquainted with the function and to
carry out practical tests on the various parts in the control system and the machine
settings. Once these are mastered the excellent properties of the machine can be fully
utilized and the component parts will give maximum service life.

Every machine is tested for accuracy and capacity at the factory. Experienced staff
checks both the mechanical and electrical functions according to a standardized
programme, meaning that we can guarantee workmanship of the highest and most
consistent quality.

By following our directions and your own good judgement, we are convinced that your
new machine will give every satisfaction. However, should any problems arise, please do
not hesitate to contact our dealer or us.

Safety requlations

Used correctly, your machine is one of the best concerning design and safety. However,
any machine which is used incorrectly can be a safety risk. It is of vital importance, that
those who use the machine are informed how to handle it correctly. They should read and
understand these instructions as well as all plates available on the machine. Omitment to
follow the safety regulations might cause an accident.

Warning
e Using the machine incorrectly can cause serious accidents.
e The machine has to be installed, used and maintained correctly.

12




General safety requlations

All machines with rotating tools or details can cause accidents. It is therefor important
that you as an operator are aware of those risks for any accident and that you avoid all
possibilities for accidents.

Always use appropriate clothes and personal equipment, so that you cannot get caught
by rotating tools.

Always use eye protection if there is a risk for chips or splashes from the coolant.
Follow local instructions if existing.

Keep it clean around the machine to avoid stumbling against rotating tools.

See to it that the work piece is securely fastened at the table. Never use your hand to
hold the work piece.

See to it that the switch is in the 0 position when changing tools or when cleaning the
machine.

Never brush away chips while the machine is operating.

Use faultless tools and the correct speed and feed for the tool. Be sure that the tool is
the correct one for you operation.

See to it that the drill head and the table are thoroughly fastened before starting up the
machine.

Installation

Avoid installing the machine in a humid, dirty or badly illuminated environment.
Be sure that the machine possesses all necessary protections.

Electric installations have to be executed by a qualified electrician.

Be sure that the machine is steadly put up and positioned.

Using

Never use the machine if it lacks necessary protection.

Follow applicable regulations for the use of the machine, regarding personal protective
equipment.

Do not operate the machine with loose clothes or juwelries. Use hair-net if necessary.
Never strech yourself over the machine when it is running.

Never leave the machine when running.

Always stop the machine when not in use.

By service and maintenance

See to that the current is disconnected.
Always follow the instructions in this manual.
Do not modify the machine without contacting our dealer.

13



MODEL 1 30 (M)

Cleaning:

All bright parts of the machine are treated with rust prevention. By removing this, be
careful not to use too strong cleaning compound. The paint might then get damaged.

Installation:

The machine must be installed on a firm foundation. The base plate must be levelled with
washers on the foundation bolts, to prevent harmful stresses when the nuts are tightened.

Lubrication:

All high-speed shafts and gears are journalled in ball bearings or roller bearings, so that
the machine needs very little lubrication.

THE GEAR HOUSING MUST NOT BE FILLED WITH OIL.

EXCESSIVE LUBRICATION SHOULD BE AVOIDED, AS EXCESS OIL CAN DROP
INTO THE MOTOR AND DAMAGE ITS INSULATION.

The feed gear box:

The feed gear box's worm gear sits in an oil bath. Add oil via the filling hole up to the
middle of the level indicator (approx. 0.3 liters). Proper oil should have a viscosity of
11 °E at 50 °C. See separate oil recommendations.

NOTE! Machines with automatic feed are not supplied with oil in the feed gear box.

Connections to mains:

The connection to be effected directly to the thermal overload circuit breaker or on
multispindle machines to a junction box common for all drilling heads.

Note the earth screw!
(see attached wiring diagram.)

Spindle speed selection:

The selection of the different spindle speeds according to the plate on the front of the
drive gear box is effected by the levers on the left hand side of the gear box and also by
means of the pole change switch for the motor.

General:

IT SHOULD BE NORMAL PRACTICE TO DISCONNECT THE MACHINE FROM
THE MAINS BEFORE ANY DISMANTLING TAKES PLACE. ON RE-ASSEMBLY,
SEE TO IT THAT ALL SURFACES ARE CLEAN AND THAT ANY BURRS WHICH
MAY HAVE BEEN MADE DURING DISASSEMBLY ARE FIRST REMOVED.

14



Machine-fed drilling (M)

Machine feeding provides a complete working cycle with only one handle. The working
cycle is obtained by feeding the drill spindle down against the work piece. When drilling
pressure appears, the machine feed is engaged and the machine drills to the set drill
depth. The drill spindle then returns to the withdrawal position.

The machine feed's repeated accuracy is 0.1 — 0.2 mm. If required, the feeding process
can be cancelled by pushing back any of the hand feed levers.

Setting the machine-fed drill depth: Lock the drill depth scale in its upper position.
Draw the coupling (1) outwards (to the right). Loose the two female screws (2) in the
hand lever fastener. Feed the spindle down to the desired drill depth. In the event of
machine feed, the spindle goes approximately 3 mm longer than what is set.

Example: When setting a drill depth of 20 mm and the 0-point is 100 mm, set the drilling
depth to 77 mm. NOTE! The mechanical design means that it has to be set this way.

Push the inner ring's (3) stop heel (4) against the top side of the stop pin (5). Turn the
grooved ring's (6) stopper towards the top of the stop heel. Tighten both of the female
screws before releasing the spindle. Check the measurements and adjust the drilling
depth.

Picture 2. Inserted coupling | Picture 3. Withdrawn coupling

Adjusting the feed switch

The feed is set at the factory so that the machine cannot be overloaded. However, after
using the machine for a while, the coupling may need to be adjusted.

Adjustment: (1) Remove the top on the claw coupling. (2) Rotate the ring nut clockwise
to the next position on the locking washer. This provides greater feeding power.

When drilling with sensitive boring tools, it may be necessary to use a lower power for
feeding. Adjustments are made as above, but the ring nut is rotated counter-clockwise.

In the event that the drill pressure is too high, the coupling acts as an overload protection.

15



Drive gear box:
When it is necessary to disassemble the drive gear box:

Remove the four screws, which connect the drive gear box to the quill housing. Then take
away the fan cover and the fan from the quill housing. By knocking slightly on the rotor
shaft, the drive gear box can be removed. The gear box casting, consisting of two halves,
can be taken apart by loosening the four screws. All shafts can now be taken out for
further disassembling.

When re-assembling the drive gear box, check that the shift pin fits properly into the
groove of the clutch. When putting the drive gear box back on the quill housing, it must
be checked that the driving keys in the spindle are in place and that they will fit properly
the corresponding key ways on the gear box output shaft.

Spindle:

The spindle is journalled in the quill by a taper roller bearing at the bottom and by a
radial ball bearing at the top. At the top end of the spindle, there is a nut with which the
play in the taper bearing can be adjusted. This nut can be reached, when the quill is
removed from the machine as follows:

1. Remove the depth stop rod and feed out the complete quill.

Hold the quill, so that it doesn’t fall out and gets damaged.

Let the spring pressure depress by letting the handle slowly return.

Adjust the play at the top end of the quill. Make sure it doesn’t turn heavily.

AR

Re-assemble the quill by turning one of the handles in the feed shaft about two turns
for counter balancing the quill, and put back the quill.

6. Make sure the keys on the spindle coincide with the key ways in the spindle shaft,
and that the teeth of the feed shaft get the grip of the quill feed rack.

7. Let the quill return to the top position, check the position of the feed handles, and
adjust by the feed shaft teeth grip another rack position. Re-assemble the dept stop
rod.

Counter balancing:
The spring housing for counter balancing of the spindle is removed as follows:

Undo the screw which fastens the spring housing to the spindle housing. Let the spring
housing turn to release the pressure on the spring. The housing with included spring can
now be removed. When assembling press the spring housing into the slot on the shaft.
Make sure that the slot goes against the first bending on the spring. Turn in counter-
clockwise until desired counter balancing is reached and then lock the spindle housing
with the screw.

16



Motor:
If it is necessary to remove the motor, proceed as follows:
Disconnect the machine and remove the wires from the motor. Unscrew the flange and

dismantle the motor with flange from the drill head. Unscrew and change the motor on
the flange. Assemble the elastic clutch on the new motor. Re-assemble everything in

reverse order and connect the wires again.

17



Drill Ejector type Tell

This Drilling Machine is fitted with a built-in Drill Ejector, the mechanism
and instructions for use outlined below,

When it is desired to remove a taper shank drill or chuck from the spindle,

the pivoting finger stop is swung outward away from the spindle by pressing

the short extended section, as shown in figure 2. This allows the quill unit to be
raised an extra ¥4”.The drill or chuck shank is then ejected from out of the spindle by
giving a light jerk on the feed lever. The pivoting finger stop in the "IN position, as
shown in figure 1. Prevents the quill unit from returning completely into quill
housing , this preventing the tang on the drill shank from contacting the drill ¢jector
during normal use.

It sometimes occurs that the drill or chuck shank may stick in the taper socket,
making it difficult to eject. Do not use force to loosen it, as this may damage
both the spindle shaft and the bearings.

In such case use the standard type of drift and when doing so, lower the spindle
and quill unit so that the drift slot is below the spindle housing.

It is essential for efficient use of the built-in drill ejector, that drills and chuck shanks
are provided with standard tapers and tangs. If the tang is too short the drill can only
be removed by using a drift by the aforementionded method. With too long a tang
the drill will be removed even if the pivoting finger stop is in the ”IN” position.
This can, however, be easily remedied by grinding down the head of the tang

until it clears the ejector.

/" N

Tcol shank
loosenea

Drilf ejector

Fig. 2
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GARANTIE

e Fir einwandfreie Beschaffenheit der Maschine leisten wir ein Jahr Garantie, nachdem
sie unser Werk verlassen hat.

e Sollte ein Teil innerhalb der Garantiezeit durch Material- oder Herstellungsfehler
nachweislich unbrauchbar werden, liefern wir gratis ein neues oder reparieren das
beschédigte Teil.

e Das beschédigte Teil ist kostenlos an unser Werk zu senden. Flr etwaige, an der
Maschine durch &uRere Beschadigung, Verschlei, vernachléssigte Wartung oder
falsche Behandlung entstandenen Fehler besteht kein Garantieanspruch.

o Wir Gibernehmen auch keinerlei Entschadigungsverpflichtungen fir sonstige direkte
oder indirekte Kosten im Zusammenhang mit einem Garantiefall.

o Der Kéaufer oder der Vertreter kann sich auf diesen Artikel nur berufen, wenn er dem
Verkaufer unverzuglich und schriftlich die aufgetreten Méangel anzeigt. Er muss
diesem jede Mdoglichkeit geben, diese Mangel festzustellen und zu beseitigen.

o Der K&ufer oder der Vertreter darf keine Reparaturen am Aufstellungsort durchfiihren,
ohne den Verk&ufer zu kontakten. Eine Reparatur ohne Einwilligung des Verkaufers
macht der K&ufer oder der Vertreter auf eigene Gefahr und er tibernimmt die Kosten.

Im Ubrigen gelten Machinery Scandinavia AB Allgemeine Lieferbedingungen und
Orgalime S 92.

Bedienungsanleitung und Ersatzteilliste
(muss stets an der Maschine zugénglich sein)

Diese Bedienungsanleitung und Ersatzteilliste ist fiir den Bediener der Maschine und den
Servicemann ausgearbeitet.

Bevor die Maschine in Betrieb genommen wird, muss die Bedienungsanleitung
ausfuhrlich gelesen werden. Die Maschine ist robust und einfach gebaut, es kann jedoch
nur eine perfekte Funktion garantiert werden, wenn die Bedienungsvorschriften beachtet
werden.

Jede Maschine wird im Werk auf Genauigkeit und Kapazitat auch beztiglich der
elektrischen Einrichtung gepruft und abgenommen. Sollten dennoch bei Inbetriebnahme
Unklarheiten bestehen, miissen Sie sich mit Threm Wiederverkdufer oder mit uns in
Verbindung setzen.
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Sicherheitsvorschriften

Bei richtiger Anwendung dieser Maschine ist jegliche Sicherheit gewahrleistet. Bei
Bedienungsfehlern, besteht immer ein Risiko fur Verletzungsgefahr des Bedieners.

Wesentlich ist auch, dass die Schilder an der Maschine fur die notwendigen
Anwendungsbereiche gelesen werden.

Warnung

e Bei Falschanwendung dieser Maschine kann sich der Bediener geféhrlich verletzen.
e Die Maschine muss richtig installiert und unterhalten werden.

Allgemeine Sicherheitsvorschriften

Technische Anderungen oder Erganzungen an der Maschine sind nur nach Ricksprache
mit dem Hersteller gestattet. Alle Maschinen mit rotierenden Werkzeugen sind immer
gefahrlich fur den Bediener. Deshalb soll dieser stets versuchen, kein Risiko einzugehen,
um evtl. Unfélle zu vermeiden.

Verwende Arbeitskleidung und personliche Schutzausriistung, welche sich nicht in
rotierenden Werkzeugen verfangen kann. Falls erforderlich, Schutzbrillen tragen.

Halte Deinen Arbeitsplatz um die Maschine sauber, um nicht mit dem rotierenden
Werkzeug in Berlihrung zu kommen.

Beachte, dass das Werkstlick ordentlich an der Maschine festspannt ist. Halte das
Werksttick nie mit der Hand fest.

Bei Werkzeug-, Werkstiickwechsel oder Maschinenreinigung den Strom abschalten
und die Maschine zum Stillstand bringen. Niemals bei laufender Maschine Spane mit
einem Handbesen oder dergleichen abkehren.

Verwende stets die richtigen Werkzeuge fiir die entsprechende Arbeit und den
richtigen VVorschub.

Der Bohrkopf und der Tisch mussen festgestellt sein, bevor die Maschinenarbeit
beginnt.
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Installationsvorschrift

¢ Die Maschine nicht in feuchten, schmutzigen und schlecht beleuchteten Rdumen
aufstellen.

¢ Die Schutzvorschriften miissen beachtet werden.
e Der elektrische Anschluss muss von einem Fachmann durchgefihrt werden.
¢ Die Maschine muss mit einer Maschinen-Wasserwaage ordentlich ausgerichtet sein.

Folgende Punkte sind besonders zu beachten

¢ Die vorhandenen Schutzvorrichtungen verwenden.
e Die personlich erforderliche Schutausriistung (Schutzgléser, etc.) verwenden.

¢ Nicht mit lose hédngender Kleidung, langen Haaren oder Schmuck arbeiten. (Haarnetz
oder Mitze verwenden)

¢ Nicht tiber Maschine beugen, wenn diese in Betrieb ist.
e Die Maschine niemals verlassen ohne abzuschalten.
¢ Bei Nichtanwendung der Maschine immer ausschalten.

e Bei Reparaturen beachte immer den Strom ausschalten und die Maschine
spannungsfrei machen.

e Folge stets den Instruktionen dieser Bedienungsanleitung.

e Technische Anderungen oder Erganzungen an der Maschine sind nur nach
Ricksprache mit dem Hersteller gestattet.
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MODELL 1 30 (M)

Reinigung:

Alle blanken Teile der Maschine sind bei Lieferung ab Werk mit Rostschutzmittel
behandelt. Bei der Entfernung dieses Schutzes sollte kein zu starkes Reinigungsmittel
verwendet werden, da sonst die Maschinenfarbe beschadigt werden kann.

Aufstellung:

Die Maschine ist auf einem Fundament aufzustellen und mit geeigneten Unterlagen an
den Befestigungsschrauben auszurichten. VVorsicht beim Anziehen der Schrauben, damit
die Grundplatte nicht verspannt wird.

Schmierung:

Alle Wellen und Zahnrader, die mit héherer Drehzahl rotieren, sind in Rollen- oder
Kugellagern gelagert. Die Maschine ist deshalb nur in geringem Grad auf Schmierung
angewiesen.

DAS GETRIEBE DARF NICHT MIT OL GEFULLT WERDEN.

ALLZU REICHLICHE SCHMIERUNG MUSS VERMIEDEN, DA SONST DAS OL IN
DEN MOTOR EINDRINGEN UND DIE WICKELUNG ZERSTOREN KANN!

Das Schneckengetriebe:

Das Schneckengetriebe des Vorschubgetriebes befindet sich in einem Olbad. Fiillen Sie
durch das Fiillloch Ol bis zur Mitte des Schauglases auf (ca. 0,3 1). Geeignetes Ol sollte
eine Viskositat von 11 °E bei 50 °C aufweisen (siehe separate Olempfehlung).

HINWEIS! Maschinen mit automatischem Vorschub werden ohne Ol im
Vorschubgetriebe geliefert.

Anschluss:

Der Anschluss der Maschine erfolgt direkt am Motorschutz des Hauptmotors, oder bei
mehrspindligen Maschinen in der dafur vorgesehenen Schaltdose. Bitte beachten Sie die
Erdungsschraube.

Schaltung:

Die verschiedenen Spindeldrehzahlen werden nach dem Schild an der Vorderseite des
Getriebes eingestellt. Zum Teil werden diese mit den Schalthebeln auf der linken
Getriebeseite und zum Teil mit dem Polumschalter fiir den Motor eingestellt.

Allgemeines:

GRUNDSATZLICH SOLLTE BEI ARBEITEN AN DER MASCHINE DIESE
VORHER STROMLOS GEMACHT WERDEN. BEIM ZUSAMMENBAU MUSSEN
ALLE BEARBEITETEN ANLAGEFLACHEN GEREINIGT UND EVTL. EIN GRAT,
DER BEI DER DEMONTAGE ENTSTANDEN SEIN KONNTE, VORHER
ENTFERNT WERDEN.
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Mit automatischem Vorschub bohren (M)

Der automatische VVorschub ermdglicht einen vollstdndigen Arbeitszyklus mit nur einem
Handgriff. Beim Arbeitszyklus bewegt sich die Bohrspindel in Richtung Werkstiick.
Wenn ein Bohrdruck entsteht, wird der automatische VVorschub aktiviert und die
Maschine bohrt bis zur eingestellten Bohrtiefe. Daraufhin kehrt die Bohrspindel in ihre
Ausgangsposition zurtck.

Die Wiederholgenauigkeit des automatischen VVorschubs betragt 0,1-0,2 mm. Der
Vorschub kann auf Wunsch unterbrochen werden. Bewegen Sie dazu einen der
manuellen VVorschubhebel.

So stellen Sie die Bohrtiefe bei automatischem Vorschub ein: Verriegeln Sie die
Bohrtiefenskala in ihrer obersten Stellung. Ziehen Sie die Kupplung (1) nach rechts
heraus. Losen Sie die beiden Inbusschrauben (2) an der Handhebelbefestigung.

Bewegen Sie die Spindel bis zur gewtinschten Bohrtiefe herab. Bei automatischem
Vorschub bewegt sich die Spindel ca. 3 mm weiter als die Einstellung. Beispiel: Wenn
eine Bohrtiefe von 20 mm eingestellt werden soll und der Nullpunkt bei 100 mm liegt,
stellen Sie die Bohrtiefe auf 77 mm ein. HINWEIS! Diese Einstellung wird durch die
mechanische Konstruktion bedingt.

Flhren Sie die Anschlagnase (4) des inneren Rings (3) zur Oberseite des Anschlagstifts
(5). Drehen Sie den Anschlag des geriffelten Rings (6) bis zur Oberseite der
Anschlagnase. Ziehen Sie die beiden Inbusschrauben an, bevor die Spindel nach oben
bewegt wird. Kontrollieren Sie die Bohrtiefe und justieren Sie sie bei Bedarf.

-

Abb.2. Hineingéschobene Kuppluhg Abb. 3. Herausgezogene Kupplung
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Vorschubaktivierung einstellen

Der Vorschub ist werkseitig so eingestellt, dass die Maschine nicht Gberlastet werden
kann. Nachdem die Maschine eine Weile verwendet wurde, kann eine Einstellung der
Kupplung erforderlich sein. Gehen Sie dabei folgendermaf3en vor: Entfernen Sie den
Verschluss der Klauenkupplung. Drehen Sie die Achsmutter im Uhrzeigersinn bis zur
néchsten Stellung an der Steckscheibe. Dadurch wird eine hdhere VVorschubkraft erzielt.
Beim Bohren mit feinen Werkzeugen empfiehlt es sich, eine geringere Vorschubkraft zu
waéhlen. Stellen Sie diese Kraft wie oben beschrieben ein. Die Achsmutter wird jedoch
gegen den Uhrzeigersinn angezogen. Bei zu hohem Bohrdruck dient die Kupplung als
Uberlastschutz.

Getriebe:
Soll das Getriebe demontiert werden, verfahre man folgendermaRen:

Die vier Schrauben, die das Getriebe mit dem Spindelgeh&use verbinden, werden
entfernt. Ventilatordeckel und Ventilator werden von der Unterseite des Spindelgehduses
abgenommen. Mit leichten Schldgen auf die Motorwelle wird das Getriebe geldst und
danach abgenommen. Das vertikal geteilte Getriebegehduse wird mit vier Schrauben
zusammengehalten. Werden diese entfernt, kann das Getriebe gedffnet werden. Die
Wellen kénnen dann herausgehoben werden und sind zur weiteren Demontage
zuganglich.

Beim Zusammenbau des Getriebes muss beachtet werden, dass die Schaltsteine in die
Nuten der Kupplungen fassen. Beim Aufsetzen des Getriebes auf das Spindelgehéuse
mussen die Keilnuten in der herausragenden Welle mitten tber die Keile kommen.

Die Spindel:

Die Spindel ist unten in einem Kegelrollenlager und oben in einem Rollenlager in der
Pinole gelagert. Zur Einstellung des Lagerspieles befindet sich oben an der Spindel eine
Mutter. Diese wird zuganglich, nachdem die Pinole auf folgende Weise aus dem
Spindelgehduse genommen wurde:

1. Die Tiefenmassstange entfernen und die Pinole von Bohrkopf austreiben.
Eine Hand unter der Pinole halten, damit die Pinole nicht herausfallt.

Die Ruckholfeder langsam wieder zurlickkehren lassen.

Das Lagerspiel am Ende der Pinole justieren so dass sie gut uml&uft,

o bk~ N

Die Pinole in das Geh&use wie folgt zuriicksetzen: Die Vorschubwelle zweimal
drehen, um die Rickholfeder wieder aufzuspannen, und dann die Spindel
zurlcksetzen.

6. Die Keile der Spindel missen wieder gut in die Nuten der Spindelverldngerung
fassen, die Z&hne der VVorschubwelle mussen in die Zahnstange der Pinole
eingreifen.

7.  Die Pinole wieder zurtickkehren lassen und die Position der Handgriffe in einer
anderen Position der Zahnstange justieren. Die Tiefenstange wieder zuriicksetzen.
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Ausgleich der Spindel:
Das Federgehduse zum Ausgleich der Spindel wird auf folgende Weise entfernt:

Die Schraube lockern, die das Federgeh&use an das Spindelgehéuse festhalt. Das
Federgehéuse sich drehen lassen bis die Feder entspannt. Das Geh&use mit darinliegender
Feder kann nun weggenommen werden. Beim Zusammenbau das Federgehduse in den
Schlitz der Welle eindrticken. Die Abschréagung des Schlitzes mulR gegen den
Uhrzeigersinn gedreht werden, bis der gewiinschte Ausgleich der Spindel erreicht ist und
dann das Geh&use mit der Schraube wieder an das Spindelgehaduse festschrauben.

Motor:
Bei Motorschéden, den Motor wie folgt austauschen:

Die Maschine abschalten und die Leitungen vom Motor trennen. Die Flansch
losschrauben und den Motor mit Flansch vom Bohrkopf abnehmen. Den Motor der
Flansch losschrauben und austauschen. Die elastische Kupplung an den neuen Motor
montieren. Alles umgekehrt wiederherstellen und die Leitungen wieder anschlieR3en.
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Bohreraustreiber Tell

Diese Maschine ist mit eingebautern Bohreraustreiber ausgeriistet, dessen
Arbeitsweise aus nachstehender Skizze ersichtlich ist.

Zum Losen des Bohrers dreht man die Sperre nach Druck auf den geriffelten

Teil nach aussen geméiss Abb. 2, sodass die Spindel ganz ins Gehduse eingefahren
werden kann. Durch einen leichten Ruck am Vorschubhebel nach oben 16st sich der
Bohrer aus der Spindel. Die eingerastete Sperre (Abb.1) verhindert, dass die Zunge
des Bohrers bei der Riickbewegung der Spindel mit dem Bohreraustreiber in
Berithrung kommt.

Es kann vorkommen, dass der Bohrer oder ein anderes Werkzeug in der Spindel
so festsitzt, dass das 16sen mittels des eingebauten Austreibers Schwierigkeiten
bereitet. Es empfiehlt sich hierbei keine Gewalt anzuwenden, da sonst die
Spindelwelle und die Lager beschiadigt werden kénnen. Vielmehr verfahre man
in Uiblicher Weise mit Hilfe eines Austreibkeils. Dazu féhrt man die Spindel voll
aus, damit das Langloch fiir den Austreibkeil unterhalb des Spindelgehduses zu
liegen kommt.

Damit der eingebaute Bohreraustreiber einwandfrei arbeiten kann, miissen alle
Bohrer mit genormter Zunge versehen sein. Wenn die Zunge zu kurz ist, 1isst sich
der Bohrer nur in der oben angegebenen Weise mittels eines Austreibkeils 16sen.

Mit zu langer Zunge lost sich der Bohrer auch dann, wenn die Sperre eingerastet 1st.

Dem kan man aber leicht abhelfen indem man die Zunge entsprechend abschleift.

4 A

Austreiper

Werkzeug Werkzeug

fest ; ﬁ f gelost

Sperreﬁ |

.
| us|
‘ Soerre —

®

Bohreraustreiber

Abb. 1 Abb. 2
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1 30 (M)

1/1
Spindelhuvud Drill head Bohrkopf
Pos  Art. No. Benamning Description Benennung Not
1. 2X08700 Spindelhus Spindle housing Spindelhaus
2a. 2X08776 Vixellada Gear box Getriebekasten (130)
2b.  2X08776-1 Vaxellada Gear box Getriebekasten (1 30M)
3. 2X08710 Spindelhylsa Spindle sleeve Spindelhlse
4a. 2X08752R  Matningsaxel komp.Feed shaft compl. Vorschubwelle komp.(1 30)
4b. 2X08514-1  Matningsaxel komp.Feed shaft compl. Vorschubwelle komp.(I 30M)
5. 2X08720-1R Snéckvéxel Worm gear unit Schneckenwechsel
6.  2X08704-1 Frontkapa Front cover Frontdeckel
7. 3P01407 Pinne Pin Stift CP 8x36
8.  4U08705 Elboxkapa Electric box cover Elektrokastengehéuse
9. 3R00014 Stallbar lasspak Locking lever Sperrarm
10. 3502556 Skruv M6S Screw Schraube 12x120
11.  3S02558 Skruv M6S Screw Schraube 12x130
12. 3M09122 Lasmutter Locking nut Sicherungsmutter M12
13. 3B04178 Bricka TRB Washer Scheibe 13x24x4
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1 30 (M)

1/1

Vaxellada Gear box Getriebegehause
Pos  Art.No. Bendmning Description Benennung Not
1. 4L02502 Tackplat Cover plate Blechdeckel (130+M)
2. 2X08404-2  2:a Axel kompl. 2:nd shaft complete  2:e Welle kompl. (I 30+M)
3a. 2X08404-5  3:e Axel kompl. 3:rd shaft complete  3:e Welle kompl. (I 30M)
3b. 2X08404-3  3:e Axel kompl. 3:rd shaft complete  3:e Welle kompl. (1 30)
4a. 2X08772 Vaxelladshus kpl.  Gear box complete Getriebekasten (130)
4b. 2X08772-1  Vaxelladshus kpl.  Gear box complete Getriebekasten (1 30M)
5. 4B00174 Styrring Ring Ring
6. 4B00173 Styrring Ring Ring
7. 2X08536 Skiftarm Gear selector arm Schaltarm
8. 4RS0653-2 Vaxelspak Gear lever Schalthebel
Q. 4C02921 Fjader Gear Feder
10.  3T04028 Stalkula Steel ball Schaltgriff
13. 4T04168 Skiftstift Shift pin Stift
14, 2N08624 Motorflans Motor flange Motorflansch
15. 3E03500 Motor Motor Motor 230-575V 50/60Hz
17.  2X08728 1:a Axel kompl. 1:st shaft complete  1:e Welle kompl. (I 30+M)
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1 30 (M)

1/1
Motoraxel Rotor shaft Rotorwelle
Pos Art.No. Bendamning Description Benennung Not
1.  4B00137 Lock Washer Scheibe
2. 3L11003 Enrad sparkullager Ball bearing Kugellager 6203
3. 2H07969 Kugghjul Gear Zahnrad 15-1,5
4. 2D17014 Distanshylsa Spacing sleeve Distanzhulse 17x14
5. 2H07972 Kugghjul Gear Zahnrad 39-1,5
6. 2D17002 Distanshylsa Spacing sleeve Distanzhilse 17x2
7. 3L11003 Enrad sparkullager Ball bearing Kugellager 6203
8.  4B00137 Lock Washer Scheibe
9. 3K00184 Kil Key Keil 5x5x14
10.  3K00187 Kil Key Keil 5x5x20
11.  3K00230 Kil Key Keil 6x6Xx20
12. 2A08632 Axel Shaft Welle
13. 2X08634 Axelkoppling Shaft coupling Wellenkupplung
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1 30 (M)

1/1
2:a Axel 2:nd Shaft 2:e Welle

Pos  Art.No. Bendmning Description Benennung Not

1. 4B00138 Lock Washer Scheibe C-138

2. 3L11003 Enrad sparkullager Ball bearing Kugellager 6203

3. 2D00009 Distanshylsa Spacing sleeve Distanzhilse 17x3,5

4. 2H07971 Kugghjul Gear Zahnrad 32-2

5. 2D17038 Distanshylsa Spacing sleeve Distanzhilse 17x38

6. 2H07970 Kugghjul Gear Zahnrad 15-2

7. 2D00013 Distanshylsa Spacing sleeve Distanzhilse 17x5

8. 2A04871 2:a Axel 2:nd shaft 2:e Welle C-4871

9.  3K01187 Kil Key Keil 5x5x20
10.  2T06615 Ovre kil Key Keil C-6615
11. 2X08408R  Kugghjul kompl.  Gear complete Zahnrad kompl. 64-1,5
12. 2T04254 Kopplingsklo Clutch Kupplung C-4254
13. 2X08406R  Kugghjul kompl.  Gear complete Zahnrad kompl. 40-1,5
14. 2D00009 Distanshylsa Spacing sleeve Distanzhilse 17x3,5
15.  3L11003 Enrad sparkullager Ball bearing Kugellager 6203
16.  4B00138 Lock Cover Deckel C-138
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1 30 (M)

1/1
3:e Axel 3:rd Shaft 3:e Welle

Pos  Art.No. Bendamning Description Benennung Not

1. 4B00138 Lock Cover Deckel C-138

2. 3L16002 Enrad sparkullager Ball bearing Kugellager 6302

3. 2D15002 Distanshylsa Spacing sleeve Distanzhilse 15x2

4. 3C01117 Sparring Circlip Fuhrungsring SgA 15

5. 2X08413R  Kugghjul kompl.  Gear complete Zahnrad kompl. 32-2

6. 2T04254 Kopplingsklo Clutch Kupplung C 4254

7. 2X08411 Kugghjul kompl.  Gear complete Zahnrad kompl. 49-2

8. 2D00006R  Distanshylsa Spacing sleeve Distanzhiilse 17x31,5

9. 3L11003 Enrad sparkullager Ball bearing Kugellager 6203
10.  4B00137 Lock Cover Deckel C-137
11.  2T06615 Ovre kil Key Keil C-6615
12. 2A08410 3:e Axel 3:rd shaft 3:e Welle B-8410
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1 30 (M)

1/1
Matningslada  Feed Box Vorschubkasten

Pos Art.No. Bendamning Description Benennung Not
1. 2X08440 Matningsvxl.hus  Feed box housing Gehéuse
2. 21.08442 Tacklock Cover plate Abdeckblech
4. 2R05431 Ratt Hand wheel Handrad
5. 4L.08603-1  Matningsskylt Feed sign Vorschubschild
6. 2X08458 Forlangningsaxel Extend shaft Verlangerungswelle
7. 2108542 Installningsdrev Gear shaft Zahnwelle
8. 2N08457 Lagerbock Bearing bracket Lagerbock
11. 3S50005 Oljepafyllplugg Oil fill plug Olftllpfropf
12. 3T03002 Oljenivaglas Oil sight glass Olstandglas
13. 3550002 Oljeplugg Plug Pfropfen R vy
16. 2108649 Stallaxel Shaft Well
17. 2D08681 Distansring Spacer Distanzring 25,1x10
18. 2HO08556-4  Kugghjul Gear Zahnrad 27-1,5
19. 2HO08556-5  Kugghjul Gear Zahnrad 33-1,5
20. 2H08556-6  Kugghjul Gear Zahnrad 41-1,5
21. 2H08556-7  Kugghjul Gear Zahnrad 47-1,5
22. 2TSB7534 il Key Keil
23. 2D08681 Distanshylsa Spacer Distanzhulse 25,1x10
24. 3L00010 Nallager Bearing Lager NA 4905
25. 2108639 Snéckskruv Worm shaft Schneckenwelle
27. 3L40002 Lager Bearing Lager 320
28. 2T08555 Lagerhus Bearing house Lagergehéuse
29. 3S03370 Skruv Screw Schraube MCG6S 6x20
32. 3L15003 Kullager Bearing Lager 6203 RS
33.  2A08541 Axel Shaft Welle
34. 2HSB7546  Kugghjul Gear Zahnrad 60-1,5
36. 2108540 Kuggaxel Gear shaft Zahnwelle
37. 3K00183 Kil Key Keil 5x5x12
38.  2D00007 Distanshylsa Spacer Distanzhilse 17x28,5
39. 2D08640 Distansring Spacer Distanzring 25.1x2
40. 4CSB11750 Fjader Spring Druckfeder
42.  3K00934 Kil Key Keil 8Xx7x8
43.  3K00296 Kil Key Keil 8x7x18
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| 30 M

1/1

Matningsaxel Feed shaft Vorschubwelle
Pos Art.No. Benamning Description Benennung Not
1. 4XS2150 Fjaderhus kompl. Spring housing cpl. Federgehduse kompl. (130M)
4. 2108456 Matningsaxel Feed shaft Vorschubwelle (130 M)
5. 4S04211 Tappskruv Pin screw Zapfschraube (130 M)
6. 2ISB7523-2 Snackhjul Worm wheel Schneckenrad (130 M)
7. 2TSB142081  Tryckplatta Pressure plate Druckscheibe (130 M)
8. 4CSB548090-2 Tryckfjader Clutch head spring Druckfeder 6 st/pcs (1 30 M)
9. 2NSB142080  Kopplingshuvud Clutch head Kupplungskopf (130 M)
11. 3K01235 Kil Key Keil (130 M)
12.  3P07257 Stift Pin Stift 6 st/pcs (1 30 M)
13. 2TSB548091  Kopplingsskiva Clutch half Kupplungsscheibe (130 M)
14. 2TSB548092  Lasring Lock ring Schliessring (130 M)
15. 2TSB548093-1 Anslagsring Stop ring Stoppring (130 M)
16. 2TSB548093-3 Anslagsklack Trip dog lip Anschlagring (130 M)
17. 2TSB548093-2 Stillring Adjusting ring Einstellring (130 M)
18. 2TSB548094  Handspaksfaste Handle holder Griffhalter (130 M)
19. 3L61005 Axialkullager Bearing Lager (130 M)
20. 3B07005 Lasbricka Locking washer Blechsicherung (130 M)
21. 3MO06005 Mutter Nut Mutter (130 M)
22. 2TSB548096-1 Klokoppling Coupling clutch Klauenkupplung (130 M)
23. 2TSB548096-2 Nav for klokoppling Coupling hub Kupplungsnabe (130 M)
24. 2E02854 Spak Feed lever Vorschubhebel  3st/psc (1 30 M)
25.  3R01005 Handtag Handle Ballengriff 3st/pcs (1 30 M)
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| 30

1/1
Matningsaxel Feed shaft Vorschubwelle
Pos  Art.No. Bendmning Description Benennung Not
1. 4XS2150 Fjaderhus kompl.  Spring housing cpl.  Federgeh&use kompl.
2. 2108752 Matningsaxel Feed shaft Vorschubwelle
3. 4504211 Tappskruv Pin screw Zapfschraube
4,  2E08758 Matningsspak Feed lever Vorschubhebel 3 st/pcs
5. 3R04004 Handtag Handle Ballengriff 3 st/pcs
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1 30 (M)

1/1
Spindelhylsa Spindle sleeve  Spindelhiilse
Pos  Art.No. Benamning Description Benennung Not
1. 3M06005 Mutter Nut Mutter MK 5
2. 4B00155 Lasbricka Locking washer Sicherungsscheibe
3. 3L15005 Enrad.sparkullager Ball bearing Kugellager 6205
4. 2G08710 Spindelhylsa Spindle sleeve Spindelhilse
5. 2108753 Kuggstang Rack Zahnstange
6. 4B03769 Bricka Washer Scheibe
7. 3L51006 Kon.rullager Taper roller bearing  Rollenlager 30206
8. 2TS1106 Rullagerlock Roller bearing cover  Rollenlagerdeckel
9.  2T08386 Kil Key Keil
10. 2A08418-1R Borrspindel Spindle Bohrspindel
11. 2T08593 Distanshylsa Spacing sleeve Distanzhilse
12.  3B06003 Bricka Washer Scheibe
13. 2708547 Anslag Stop Anschlag
14.  3S08622 Skruv Screw Schraube P6SS 16x25
15. 2708714 Klamback Collet jaw Klemmbacke
16. 2A08755 Djupmattstang Depth gauge rod Tiefenmassstange
17. 2T08757 Stopp for matning  Stop Anschlag
18.  3R00002 Handtag Locking lever Klemmbhebel M6x16
19. 3C01114 Sparring Circlip Fuhrungsring SgA12
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1 30 (M)

1/1
2X08705 Ellada Electric Box Elektrokasten
Pos  Art.Nr. Benamning Description Benennung Not
1. 4U08705 Elboxkapa Electric box cover  Elektrokastengehduse
2. 2108712 Ankarskena Rail anchor Schienenklemme
3. 3E10600 Motorskydd Motor protector Motorschutz 230-575V 50/60Hz
4. 2E08713 Elboxdist.pinne Elec.box dist.tube  Elektrokasten Abstandstift
5.  4L08706 Fastplat Anchor plate Halteblech
6. 4L08711-3 Elboxpanel Electric box plate Elektrokastenschild
7. 3E16227 Nodstoppknapp Emergency stop Notstopp
8. 3718003 Svampgummilist ~ Rubber moulding Gummifassung 15x8 L=50
9. 3E06016 Handpolomkopl.  Pole reverser Polumschalter
10. 3E19083 Kontramutter Nut Mutter
11.  3E19493 Vinkelforskruvning Angular nipple Winkelverschraubung
13.  3E10610 Undersp.utlosare  Low volt release Untersp.ausloser 230-575V 50/60Hz
14, 4L08711-5 Elboxpanel Electric box plate  Elektrokastenschild
(auto.rev.) (auto.rev.) (auto.rev)
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1 30 (M)

Pelare Column Saule
Pos  Art.No. Benamning Description Benennung Not
1. 1B03013 Fotplatta Base plate Fussplatte
2. 4X08300 Pelare Column Saule L=1500
3. 2X08723 Bordarm kompl.  Table arm complete  Tischarm kompl.
4. 2WS1231 Fyrkantsbord Table Tisch
5. 2X08445 Kuggstang Rack Zahnstange
6. 2T07146 Tapp Pin Zapfen
7. 2Y08723 Bordarm Table arm Tischarm
8.  2X08720-1R Snéackvaxel kompl. Worm gear complete  Schneckengetriebe kompl.
15. 3R00014 Stallbar lasspak Locking Lever Sperrarm
16. 2N0O0186R  Nedre ring Lower ring Ring
17. 2103598 Kuggstang Rack Zahnstange

18. 2N03668R  Ovre ring Upper ring Oberer Ring




MC6S6xI0 _—"" UT@
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<

M6S12x40(4x]

Béankpelare — Bench column — Tischsaule
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130 (M) B

Pelare Column Saule
Pos  Art.No. Benamning Description Benennung Not
1. 1B03016 Bankplatta Base plate Fussplatte
2. 4781232 Bankpelare Column Sdule
3. 2X08545 Kuggstang kompl. Rack Zahnstange
4. 2T07146 Tapp Pin Zapfen
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1 30 (M)

2X08720 Snackvaxelhus

Worm gear box

1/1

Scheckengetriebe-

kompl. complete gehause kompl.
Pos Art.No. Benamning Description Benennung Not
1. 2N08720 Snéckvéxelhus Worm gear box Schneckengetriebegehéuse
2. 2A08725 Axel Shaft Welle
3. 2HS1201 Kugghjul Gear Zahnrad
4. 2D20008 Distansring Spacer Distanzring 20x8
5. 2151203 Snackskruv Worm shaft Schneckenwelle
6. 3L00021 Glidbricka Washer Scheibe
7. 2RS1182 Vev Crank Kurbel
8. 3R01106 Handtag Handle Ballengriff
9. 3504444 Skruv Screw Schraube SKG6SS 8x8
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Oljerekommendationer (M) - Oil recommendations (M) — Ol (M)

Oil Company Oil type

OK Petroleum Delta Oil 68

BP BP Maccurant 68, BP Bartran 68
Castrol Castrol Hyspin AWS 68

Texaco Texaco HD 68

Statoil Nuto H68

Mobil Mobil DTE 26, Mobil Vactra Oil No 2
Shell Shell Tellus Oil 68, Shell X-100 10W/30

Maskiner med matningsvéxellada (M): for vaxellador med kugghjul och kullager.

Viskositet: 5 °E vid 50 °C.

OBS! Maskinens garanti &r baserad pa dessa oljerekommendationer — vid normala temperaturer.

Machines with power feed (M): for gear boxes with gear wheels and ball bearings.

Viscosity: 5 °E at 50 °C.

NOTE! The guarantee of the machine is based on these oil recommendations — at normal temperatures.

Maschinen mit automatischem Vorschub (M): fiir Zahnradgetriebe mit Kugellagern.

Olviskositat 5 °E bei 50 °C.

HINWEIS! Die Maschinengarantie ist an diese Empfehlungen gekoppelt — bei normaler Temperatur.
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