Anvéandarinstruktion for borr-/frasmaskin.

Skyddsglasogon och de horselkapor som
hanger pa maskinlaset maste anvandas vid all
anvandning av frasmaskinen. Inga hiander och
fingrar far befinna sig i narheten av det
skdarande verktyget nar maskinen ar i arbete.

Ogonskydd | Hbrselskydd
maste anvindas | Maste anvandas

1. Innan man sldr till strmmatningen sa las genom Instruktion for stromlas. Det forsta man bor géra
ar att fundera genom hur bearbetningen ska tillga och darefter montera ratt bearbetnings-verktyg
for operationen i den spindel som ska anvandas. Maskinen har en vertikal- och en horisontal-
spindel, vanligast ar att man anvander vertikalspindeln. Se Bild1.

Bild1.

2. Vertikalspindeln kan anvandas bade for borrning och for frasningsoperationer, pa héger sida om
vertikalspindeln finns reglage for vertikalmatning for hand med tre langa handtag forsedda med
bakelitkulor pa andarna, bendmnt Vred1. For att detta ska ga att anvanda sa maste kugglasning i
vertikalled frigéras med Vred2. Nar kugglasningen ar aktiverad pa Vred2 kan spindeln kdras upp och
ner med Vred3. (Vredhénvisning enligt Bild2) Bada dessa rorelseaxlar &r férsedda med

millimeterskalor. Lasvredet anvands for att minska glapp i spindeln vid frasbearbetning med
vertikalspindeln.
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Bild 2.

3. Horisontalspindeln anvands som regel nar olika typer av spar ska frasas pa en plan yta. Det finns en
uppsjo av olika typer av dessa och ett antal visas som exempel pa Bild3-4.

Bild 3. Bild4.

Skivfrasarna monteras pa en s.k. bom som har en passande kona till horisontalspindeln och en axel som
ar forsedd med att antal hylsor som ar till for att klammas ihop for att skivfrdasen inte ska rotera pa
axeln. Se Bild5. Placera styrhylsan pa bommen i lamplig position efter hur stabil uppspanning som
onskas. Anpassa bomstodets placering efter detta, notera att muttern ar vanstergédngad.
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Bild5.

Ska horisontal axeln anvandas sa borjar med att lossa fyra skruvar som markeras med réda pilar pa Bild6
och Bild7. Dar efter roteras den 6vre delen av frasmaskinen med vev som monteras pa Vred4 pa
Bild7 i 180 grader. Eventuellt maste bomstédet demonteras innan vridningen.

Bild6.
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Bild7.

Sedan monteras fraisbommen i horisontalspindeln med ldmplig skivfras, bomstodet placeras sa att
bommen far en sa hog stabilitet som mojligt. Se till sa att styrhylsan placeras efter bomstédets
placering, tank pa att muttern ska placeras langst ut pa bommen och den ar vanstergédngad.

4. OBS! vid bearbetning med vertikalspindeln, hojs/sidnks maskinbordet vilket motsvarar rorelser
i Z-riktning. Man ska tanka sig att man har ett ortogonalt koordinatsystem staende pa arbetsstycket
for att axelriktningarna ska fa réatt riktningar. Eftersom verktyget inte ror sig utan det ar
arbetsbordet som gor forflyttningen sa brukar man ha svart att fa ratt for riktningarna Se Bild8.

Bild 8.

Ett tips ar att ldsa av vardefordandringarna istéllet pa digitalpanelens X-, Y- och Z-varden. Se Bild9.
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For att NOLLSTALLA virde i en riktning, exempelvis Z-riktningen sa trycker man p& Z-NOLL-
ENT. Detta upprepas for varje enskild axel ndr man star i den position som man avser vara
nollpunkt i koordinatsystemet.

Om man avser att skapa flera nollpunkter pa sin detalj sa kan man anvanda sig av ZERO-
funktionen, ndr man star i den position som ska vara en nollpunkt sa trycker man pa ZERO
och matar in ett unikt nummer pa detta. Med UPP- och NER-pilarna kan man sedan vaxla

mellan sina olika koordinatsystem som man onskar relatera till (Se Bild9 6verst till hdger, nu
aktivt system ar ZER 1).

5. Nu ar det dags att bestdamma vilket verktyg som ska anvandas och monteras for forsta
bearbetningsoperationen. Pa Bild10 ser man nagra olika typer av fras- och borrverktyg.

Bild10.
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Verktygen monteras i vertikalspindeln med antingen en verktygshallare, borr- eller en hylschuck,
hylschucken har som regel lite hogre precision och centrerar verktyget battre dn en borrchuck. Till
hylschucken finns hylsor som passar till olika diametrar pa verktygen, se Bild11, byte av hylsdiameter

i chucken brukar goras enklast nar chucken dr monterad i spindeln pa maskinen. Strommen fram till
maskinen bor vara bruten nar man ska gora detta.

Bild11.

Bild12.

Borja med att véxla ner till lagsta varvtalet pa vaxelladan, se Bild12 och 13. Det &r tabellen 6ver de
olika varvtalen finns fram pa maskinen, se Bild12.

DRILLING AND MILLING
MACHINE

iRYEE ZX6350C
DRILLING

MILLING
MOTOR
NO.

SPINDLE SPEED (R-P-M)50Hz,

e

—{LOW SPEED | HIGH SPEED
BC| 115 230
AC| 290 580
BD| 360 720
AD| 875 1750
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Reglagen for att stalla in hastigheten finns till hdger om spindeln framifran sett, pa véaxelladan. Se
Bild13. Reglagen star hér instéllda pa A+D vilket motsvarar 875 eller 1750 rpm, vdrdena bendamns
LOW SPEED eller HIGH SPEED i tabellen pa Bild12.

Bild13.

Valet av LOW SPEED eller HIGH SPEED gors via vredet Vertical Speed pa framre panelen (Vertical
Spindle). Se Bild14. Det &r vart att notera att det finns ett mellanldge (Stop) for vredet som stanger av
motorn.

Low innebér att spindelhastigheten vid valet A+D pa vaxellddan blir 875 rpm (Varv/Minut),
High ger 1750 rpm.

CW = Clockwise = Medurs rotation av verktyget sett ovanifran (vanligast),

CCW = Counterclockwise = Moturs rotation av verktyget sett ovanifran.

Coolant + 1 = startar kylvatskepumpen och Coolant + 0 = stager av kylvatskepumpen.

r Vertical Spind_

Low Stop High

. Verti:':': al Spee

Bild14.

- Byte av verktyg i hylschuck. Nar lagsta varvtalet ar aktiverat gar spindeln trogare att vrida
runt, det innebar att det ar lattare att lossa hylsmuttern pa hylschucken med haknyckeln. Nar
muttern lossats foljer som regel bade hylsan och verktyget med och man kan byta till det
verktyg som onskas.
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Med verktygshallare menas hér en speciell hallare anpassad for olika typer av verktygshuvud, pa
Bild15 nedan &r hallaren forsedd med ett 3-skarigt frashuvud bestyckat med hardmetallplattor.

Bild15.

- Byte mellan verktygshallare, hylschuck och borrchuck. Langst upp pa spindeln finns ett
fyrkantsfaste som sitter pa dragstangen som haller chucken pa plats i spindeln. Ska man byta
typ av chuck sa maste denna lossas, hall i chucken med den ena handen, annars faller
chucken ned i bordet och demolerar kanske bade dari sittande verktyg och gér marken i
bordet.

Fastsattning av arbetsstycket ar svart att generalisera, kan man anvanda det skruvstycke som
tillhdr maskinen sa ar det oftast det basta. Det finns s.k. parallellbitar i en trélada i for maskinen
tillhérande skap, dessa anvands som underlagg for att arbetsstycken som inte ar sa tjocka ska
komma upp i hojdled i ndrheten av skruvstycket dvre kant. Se Bild16.

Bild16.
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Om man t.ex. ska frésa ett urtag genom en traskiva och den ar for stor att spanna fast i
skruvstycket sa kan man kanske skruva fast skivan pa en annan skiva som spanns fast med
spannjarn direkt pa bordet. Om inte skarkrafterna ar sa stora sa kan det ibland réacka med
att limma detaljen pa bordet med dubbelhiftande tejp. Detta forutsatter ju da att man inte
ska bearbeta genomgaende urtag vilket i sa fall ger bearbetning i maskinbordet.

Valj ut ett horn och en 6vre yta dar du vill placera din nollpunkt, tangera dessa med det
verktyg som ar monterat. Man kan anvanda en pappersremsa att lagga mellan
arbetsstycket och verktyget om man inte vill skdara marken i materialet. Rakna om
placeringen med verktygets radie och kor till den position som ska alla matt ska utga ifran.
Nollstall digitalskalorna och planera helst ordningsféljd for bearbetningen innan kérning
startar.

7. Tanu pa skyddsglaségon och de horselkapor som hanger pa stromlaset. Se Bild 17.

Bild 17.

Nu ar det dags att sla till huvudstrémmen till maskinen via ditt inpasseringskort, hall kortet mot den
gronmarkerade cylindern tills den grona lampan lyser till. Nu kan man vrida om cylindern medurs tills
den réda knappen till vanster tands.
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NODSTOPPS-knappen ir placerad i kndhdjd pd samma enhet som start/stopp av horisontalspindel
sker. Den RODA knappen. Se Bild18.

Bild18.

OBS! Skulle nédsituation uppsta trycker man pa NODSTOPPS-knappen och maskinen
stangs av.

Knappens placering ar vald for att man ska kunna stanga av maskinen t.ex. med ett kna.

9. Efter anvdndningen av maskinen sa stoppas maskinen med NODSTOPPS-knappen, direfter
trycker man pa den réda knappen pa stromlaset.

Det ar viktigt att man vrider lite 1att fram-och-tillbaka pa lascylindern tills man kdnner att den inte
gar att aktivera utan anvanda kortet igen. Snurrar den runt utan andldge nar den réda lampan i
STOPP-knappen slackt sa ar laset avaktiverat.

10. Nu ar det dags att stada av maskinen och runt denna sa att nasta anvandare ocksa kommer att

trivas vid anvandningen av maskinen.
11. Om nagot saknas eller har gatt sénder sa tala om detta for den ansvariga personen i laboratoriet,

sa att vi alltid kan ha en hog trivsel och ordning i lokalerna.

TACK for att du gor i ordning efter dig!

VID OLYCKSFALL ring SOS Alarm via telefon 112
och larma ansvarig personal i laboratoriet.
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