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Instruktioner for transport och
installation

KAINDL - Borrdipmaskin

1. Transport

Maskinen levereras normalt i en trédldda. Transporten
sker vagrétt. Vid vagrétt transport av typ 60 & motorn
hogst upp. Ta om mgjligt maskinen i tralada till den
plats dér den skall sta

Fore driftstart & det nérdvandigt att Du inspekterar
maskinen for mojliga transportskador.

Vid upptéckt av transportskador (antingen synbara pa
utsidan eller ¢ synbara painsidan) skriv genast skade-
anmalan och skicka direkt till speditionsfirman. OBS!
Det finns endast en begransad tid for skadeanmaélan.

2. Uppackning
L ossa sexkantskruvarna, ta bort stalvinkelpldtarna och
ta upp borrslipmaskinen.

3. Uppséttning

Prestationsférmagan, precisionen och livslangden pa
maskinen paverkas bland andra faktorer ocksd av Din
uppséttning. Efter uppackning limma fast filtunderlag
pa bottenplattan.

Fordelarna med detta ligger i att maskinen inom négra
minuter ar uppriktad och att inga odnskade vibrationer
upptrader.

Denna slags uppséttning paverkas formanligt vid valet
av olika uppséattningsplatser.

Driftstartsinstruktioner

1. Las igenom instruktionsboken!
For skador uppkomna genom okunnighet eller
genom att inte folja instruktionsboken pétar vi oss
inget garantiansvar.

2. Ta bort rostskyddsmedel - fettlager.

3. Maskinen skall andutas till elnétet av en behorig
elektriker.

4. OBS! Préva om dlipskivan snurrar fritt (for ev. till-
baka prismahdllaren).
Om inte, [6per Du risken att skada maskinen.

Utbyte p g a skada sasom denna gorsinte!

Skotselanvisning
Borrslipmaskin BSG 60
Utférande: Typ 60

Maskinnr: — .....ccoeeeee.
Varvtal: 2810 I/min
Motor: 400V, 50 Hz, 0,37 kW

Du har kdpt en KAINDL borrslipmaskin, som uppvi-
sar foljande, speciella kvalitetskannetecken.
Effektstark motor

Stabil konstruktion

Séker och enkel att hantera

Enhandsmatning

Borrspetsvinkelinstallning och frivinkelinstélIning for
ala dags materia

Vi énskar Dig en lyckad slipning.

Anvand skyddsglastgon vid allt sliparbete!!!

1. Tekniska data
(Andringar forbehélles)

1.1 Dimensioner

LANG ..o 570 mm
Bredd.... ..o 320 mm
[ (o]0 SRR 400 mm
VKL e 52 kg
SPEANNOMIAdE.......cocveveeriecieeereees 3 - 40 mm diam.
........................................................ 40 - 60 mm diam.
SHPSKIVAL...c.eecceee e 200 mm diam.

1.2 Motorstyrka
/0] o] S 400V - 50 Hz - 0,37 kW

2. Transport - Installation -

Forberedelse

2.1 Transport

Maskinen levereras normalt i en trddda. Maskinen
packas vid transport med motor typ 60 hdgst upp. Ta
om mgjligt maskinen i trélada till den plats dar den
skall sta

Fore driftstart & det nddvandigt att Du inspekterar
maskinen fér mojliga transportskador.

Vid upptackt av transportskador (antingen synbara pa
utsidan eller ¢ synbara painsidan) skriv genast skade-
anmalan och skicka direkt till speditionsfirman. OBS!
Det finns endast en begréansad tid for skadeanmalan.

2.2 Uppackning
L ossa sexkantskruvarna, ta bort stalvinkel plétarna och
ta upp borrslipmaskinen ur 1&dan.

2.3 Installation

Prestationsférmagan, precisionen och livslangden pa
maskinen paverkas bland andra faktorer ocksd av Din
installation.

Efter uppackning limma fast filtunderlag pa botten-
plattan.

Fordelarna med detta ligger i att maskinen inom nagra
minuter ar uppriktad och att inga odnskade vibrationer
upptrader.
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Denna slags uppséttning paverkas formanligt vid valet
av olika uppséattningsplatser.

2.4 Forberedelse

Putsa av allt rostskyddsmedel fran alla blanka metall-
delar, men inte fran TRI och liknande malade delar.
Allalager & smorjda fore de lamnar fabriken.

Andut maskinen elektriskt (se punkt 1.2). Férsékra att
motorns rotation & rétt. Sliphjulet skall snurra &
hoger.

3. Andlutning till elnét

3.1 Allmant

Jordning och elektrisk koppling skall gorasi enlighet
med nationella och lokal elektriska bestdmmelser.
Kopplings-belastningen finns  pa markplaten.
Maskinen &r utrustad for 400 V, 3-fas.

3.2 Forklaring av funktionerna

3.21 Motor

1Y/ o) (o) S 400V
BygOform.......ccccoveviiineeee e IMB 14
SPEANNING....eeivieeirere e 400/230V
o = 0,37 W
FrekVens ... 50 Hz
Varvtal .....oeeeeieeee e 2840 varv/imin
SKYAASart .......cooeveeieieeseeeee e IP54

OBS! Folj lokala foreskrifter vid anslutning.

3.22 Belysning
Normal: 230 V, 2 x 25 W, hdllare E 14 enligt VDE
(Tyska elektroteknikers forbund)

3.23 Kylmedelsutrustning

(Extratillbehor)

Lagtrycksspridare for tunna oljor och vétskor for
bestamt verkningsomrade.

Dosering: Trycklufts- och vétskeregleringsventil.

3.24 Driftstart

Beroende pa vilken motor som bestéllts till maskinen,

skall dessférinnan foljande provas:

a) Motsvarar stromnéatsforhdllandena uppgifterna pa
motorns effektskylt!

b) Stdmmer motoraxelns rotationsriktning!

¢) Har dla 3 faser andlutits och jordats riktigt.

3.25 Underhall och skotsel av motorn
Rullningslagren har livstidssmorjning. For maskiner i
serieutforande, upp till storlek 200, & sparkullagren pa
béda sidor tackta.

Vid vanlig kopplingsmontering berdknar vi att approx.

20.000 operationstimmar kan uppnds med 4-poligt
utférande.

Vid svara driftvillkor, t e x 6kad lagerbelastning, hog
fuktighet och ométtlig smutsanhopning osv, rekomm-
menderas fett- och lagerbyte efter ca 5 .

3.26 Skotsel av strombrytare
Strombrytaren pa motorn behdver ingen sarskild skot-
sel. (Dammtét)

3.27 Felorsaker

Motorn startar inte:

Kontrollera motorns anslutning pa alla faser, kontroll-
lera kontakter.

Motorn brummar eller drar inte igenom:

Maskinen gar pa 2 faser eller 16sa kontakter i strom-
brytaren.

4. Under hall och smorjning

4.1 Underhall

Det rekommenderas att regel bundet rengtra och smor-
jamaskinen for att uppnad en lang livdangd pa de ror-

ligadelarna.
Dagligen - Rengor prismat och bygelomradet fritt fran
al slipdamm.

Varje vecka - Rengdr hela maskinen och pendla alla
blanka metalldelar med ett tunt lager av smorjande
olja

4.2 Allmén smarjning

Foljande punkt skall iakttagas:

Det &r inte rekommenderbart att smdrja rullagret med
fett fran Oppna behallare, anvand fettspruta. Pa det st
kan smuts kommain i lagren. Alla smorjnipplar skall
rengoras fore applicering av fettet.

4.3 Smorjpunkter

Smorjning av alla SLIDES, prismamatning och in-
och utsidan av bada glidvaggarna sker genom smorj-
nipplar.

5.Drift

5.1 Inkoppling

Pa baksidan, l&t tillganglig for anvandaren, sitter
strombrytaren.

Med strombrytaren kan man pa “1” koppla pa och pa
“0"“ kopplaav strémmen.

Stang alltid av motorn (“0”) ndr maskinen inte
anvands.

5.2 Effektangivelser
Pa begaran kan maskinen levereras med 220 V, 50 Hz
eller 110V, 60 Hz, 0,18 kW.




OBS! motorn med 110 V anvander speciella slipski-
vor.

6. SKisser, ritningar och forteckningar
Smarjningsritning

Kopplingsritning

Prospekt BSG 60

Fastsattning och justering av borr

Specialtillbehor etc

Maskindata for borrdslipmaskinen

Namn KAINDL borrslipmaskin

Typ BSG 60

Tillverkare KAINDL Koeningsbach Germany
Tillverkad ar

Tekniskadata Slipomréde 3 - 60 mm
Borrskérets langd 40 - 1200 mm
Motormatningens slagléngd 115 mm
Borrmatningens slagléngd 90 mm
Standardmotor 400V, 50 Hz, 250W
3-fas
Hastighet 2840 varv/min
Typ RFD 18/2 - 7
Storlek 063
Skyddsklass | P 054
Aven tillval:
Motor 220 220V, 50Hz, 180W, 1-fas
Motor 110 110V, 60Hz, 180W, 1-fas

Ytstorlek 570 mm * 320 mm
Totalhgjd 410 mm
Totalvikt 52,5 kg

Tillverkningsdatum..........ccccoevvreevennenne.

Signatur

Saker hetsforeskrifter

Elektriska motorer & maskiner med farliga roterande

komponenter med strom som flédar under arbete.

Dom kan déarfér utgora en risk mot hésa och annan

utrustning om de anvands felaktigt.

Endast behdrig personal far arbeta med maskinen.

& Forsakra Dig om att strommen &r franslagen
innan Du skall gdra justeringar, smarjning eller
liknande.

Motorn maste vara skyddad mot att oavsiktligt kunna

startas.

Observera altid alla sékerhetsforeskrifter.

M ottagande av motor

Motorn sands redo for arbete. Sa snart den mottas skall
inspektion efter skada eller transportskador géras. Om
skadafinnes, fyll i en skadeanmalan med speditor nér-

varande och skicka till leverantor sa snabbt som moj-
ligt.

Foérvaring

Forhdllandena i forvaringsrummet &r viktigt aven for
forvaring en kort tid. Rummet maste vara torrt, vl
ventilerat och ¢ utsatt for vibrationer av ndgot slag.
Upprétthallning av stabil temperatur och anvandning
av tréemballage ar viktigt. Motorn skall ¢ forvaras
utomhus. Skulle motorn férvaras langre an 2 ar skall
kullagrens smadrjning kontrolleras. Smérja eller byt ut
lagren om nédvéandigt. Motorer med cylindriska rulla-
ger med transportlasning skall forvaras med dessa las
|3sta.

Transport

& Anvand lyftéglor om motorn skall lyftas. Ha
ingen onodig last pd motorn eftersom lyft-
Oglorna & gjorda endast for motorns vikt.

Motorer med rullager &r skyddade mot skador pa lag-

ren under transport genom en |asningsanordning som

maste tas bort innan motorn sétts i arbete.

Denna anordning skall ocksd anvandas for annan

transport av motorn.

Installation
Strémstyrkan, spanningen och frekvens tillgéngliga
& saval som kraftuttag, hastighet och drift maste
jamforas med det som star skrivet pad markpl&
ten.
Motorn far endast anvandasi enlighet med DIN VDE
0530TS / EN60034T5 och tillhandahallen montering
enligt DIN IEC 34T7.
Luft som kommer ut fran motorn maste inte in
igen med hjélp av en fl&kt.
Hall luftintag och luftuttag rena. Minimumavstandet
fran luftintaget och végg eller andra maskiner maste
vara minst samma avstand som axelhojden.
Om inte annat star pa mérkplaten & motorn konstrue-
rad for arbete i en temperatur vid 40° och 1000 m 6ver
havet.

Transmissionsdelar

Transmissionsdelar sasom drag, kopplingar etc. maste
vara dynamiskt balanserade innan installering.
Motorns rotor &r balanserad med en komplett nyckel.
Installationen av transmissionsdelarna fér endast utfo-
ras med anvandning av sérkilda verktyg. Delar som
skall monteras i axeln méaste varmas upp till 60° eller
80° som sedan krymper vid avsvalning. Sma motorer
utan uttagsaxel maste stodjas av ett sekundartryck pa
icke drivdelen pa anden av axeln. Anvand endast
elastiska kopplingar och drag med en diameter i enlig-
het med DIN 111 och DIN 2211. Mindre diameter
skall undvikas.

>ANWZmMm<0n



K ondensering — avtappningshal

& Motorer med avtappningshd for kondensering
& konstruerade Sa att de & satta langst ner pa
motorn. De maste hdllas rena.

Avtappningshd med pluggar maste 6ppnas och kon-

trolleras med jamna mellanrum.

Montering
Motorer maste monteras pa en niva sa att ingen vibra-
tion uppkommer for att undvika rambelastning.

Riktning

Motorer maste vara forsiktigt riktade for anvandning
med drag. Aven ett mindre riktningsfel kan fort leda
till skador pa lagren. Anvand inte fasta kopplingar.
Kontrollera paralell- och vinkdriktningen med en
indikatorklocka.

Foljande & toleranser som inte far Overskridas.
Paralell riktning (radialt métt) 0,03 mm. Indikator-
klockan visar det dubbla vérdet av felinstallning.
Vinkelriktning (axiellt métt) 0,20 mm. Det axiellaluft-
spelet mellan kopplinghalvor justeras i enlighet med
kopplingstillverkarens specifikationer vilket brukar
vara 3-4 mm.

& Verifiera riktningen med maskinen i arbetstem-
peratur.

Andlutning

Vid anslutning av den elektriska motorn till den till-
gangliga tillforseln, maste informationen pa méarkplé
ten observeras och jdmfdras med det elektriska kopp-
lingsdiagrammet. En-hastighetsmotorer har normalt
en kopplingsdosa som innehdller en kopplingsplint
med sex kopplingsstift.

Ex. Volt 400 / 230 V-DVS
Stjarnkoppling for hdgre spanning. Ex. 400 V

Position av indikatorklocka fér métning Inkommande

av parallell riktning.

Deltakoppling for 1&gre spanning. Ex. 230 V

Position av indikatorklocka for métning av
vinkelriktning.

Inkommande

Varje motor & utrustad med ett kopplingsdiagram i

kopplingsdosan.

& Anglutning av matarkabeln maste utféras av en
behorig person.

Vélj kablars genomskérning i enlighet med maérk-

strommen. Matarkabeln maste vara spanningsav-

lastad.

@ Jordledning maste andlutas till markerade jord-
skruvar i enlighet med VDE 0100.

Anvand originalpackningar vid tillslutning av kopp-

lingsdosan. Kabelingangarna som inte anvands maste

vara tétade och vattentéta.

Motornsriktning

Motorerna brukar vanligtvis passa for rotation i bada
riktningar. Skulle en motor passafér endast en riktning
ar detta utmérkt med en pil. Statorlindningen ar anslu-
ten som féljande L1, L2 och L3 till motorns kopp-
lingsstift U1, V1 och W1 for rotation medsols sedd
frén drivandan. Andra riktningen genom att byta plats
patvaav kablarna

M otorskydd

Foljande skydd kan véljas for att skydda lindningen

mot termisk dverbelastning orsakad av 1&sning, over-

belastning och 1-fasoperation.

1.PCT temperatursensor i statorlindningen tillsamm-
mans med en utldsningsanordning. Vissa motorer ar
inte skyddade mot kortslutning p.g.a att motorn fast-
nat. Pg.a detta, skall en extra motorskyddsbrytare
skall passa om nodvandig.

2.Lindningsskyddskontakter, antingen Oppen eller
sténgd, kontaktar i statorlindningen. Detta ar inget
skydd om motorn |ases.

3.Motorskyddsbrytare med bimetall sutlGsningsanord-
ning.

& Skyddsmaétning tillganglig maste monteras innan

arbete med motorn borjar.

Under hall
& Arbete pa motorn far utforas endast nér stromm-
men & fransagen, d.v.s. inget stromflode. Sakra
motorn mot oavsiktlig startning.
Kullager
Lagren har en livdang smorjning. Sparkul-lager i stan-
dardmotorerna upp till storlek 200 &r kapslade pa bada
sidor. Ungefér 20.000 arbetstimmar kan géras med en
4-polig motor med normaldrift och ungeféar 10.000
timmar for en 2-polig motor. Skulle driften vara sva
rare an normalt kan tunga eller dkade lagerbel astning-
ar hoja temperaturen 6ver 40°, vibrationer etc. Pg.a.
detta & livdangden pa lagren forkortade. Detta galler
ocksa vid hog luftfuktighet och mycket smuts. Vi
rekommenderar att fettet byts ut eller att lagren byts ut
efter 5 ar.




Smorjning

Friktionsmotverkande lagerfett K3K i enlighet med
DIN 51502 anvands som smorijfett. Applikationstem-
peratur -20° — +120°. Fettet smalter vid +185°.

E.G. Shell Alvaniafett R3,

Calipsol H443GF.

Skulle det komma oljud fran lagren eller mycket olje-
lackage skall lagren bytas ut. Glidpackningar, axiella
eller radiella, skall smérjas om med regelbundenhet.

Extra noteringar for EExe |l motorer

Applikation
Installation och drift av dessa motorer maste
overensstdammamed DIN 57165/VDE 0165/9,83
bestammel ser.

Detta skall dvervakas av behérig och denna ska vara

medveten om risk for explosion.

Motor skydd
& | enlighet med DIN VDE 0165 maste varje
motor ha skydd av ett monitorsystem, mot de
temperaturer som kan stiga under dverbelastning.
Skulle motorn vara styrd av ett 6verbelastningsskydd
med stromberoendefdrdréjningsanordning i enlighet
med VDE 0660 (ex. motorskyddsbrytare) skall ala
poler vara skyddade.
Strémberoendeférdréjningsanordning eller reld, maste
justerastill den mérkta strommen pa motorn. En sadan
anordning maste véljas s att motorn dven skyddas ter-
minalt under kortslutning. Detta har uppfyllts nér for-
drojningstiden, vilken kan ses i utldsningsegenska-
perna (temp. 20°) for forhdllandet 1,1, inte ar storre
den givna temperaturen hdjningstid, for respektive
téndningsklass. Deltaandutna lidningar skall skyddas
saatt utlasningsanordningen eller reldet &r kopplat i en
serie med lindningsfaserna. Den viktiga faktorn vid
val av utlosningsanordning &r att det markta vardet pa
av fasstyrkan ex. 0,58 multiplicerat med den motor-

mérkta strémmen. Om utlésningsanordningen &r pla
cerad i matarkabeln, skall skyddsdtgarder goras for att
forsdkra Dig om att motorn skyddas om en fas faller
ut.

Flerhastighetsmotorer maste ha en stromberoendefor-
drojningsanordning eller reld for varje hastighet som
blir ssmmankopplade med varandra.

Skulle temperaturmonitorn, som finns till for att
skydda motorn, lagras i endast PTC temperatursen-
sorn, maste denna konstruktionen pa motorn fa en spe-
ciel certifiering. Motorerna & gjorda for anvandning
till kontinuerliga operationer och for normala, inte
upprepade eller dterkommande starter dar temperatu-
ren inte hinner att stiga under starten.

Installation

EExe Il motorer av typ IMV1, IMV5 och IMV8 (med
axeln nedat) & altid utrustade med en skyddsplat.
Bitar >1 mm i diam. faller in i flaktskydds-pléaten.
Motorer av typ IMV3, IMV6 och IMV 19 (axeldnden
uppat) maste installeras pa sa sétt att inga metallbitar
kan komma in i flaktskyddspldten. Detta maste inte
minska ventilationen i motorn. Kunden ar ansvarig for
korrekt installation. Godkénnande gjord av behdrig
maste uppfyllas.

Reparation

& Reparationer eller andringar pa explosionsfria
motorer far endast utforas av kvalificerade verk-
stader.

Endast allmant underhaIningsarbete som inte riskerar

skyddet mot explosion, fér utféras utan medgivande

fran en expert.

Ex:

Byte av:

- Lager - Flaktskyddsplat - Flakt - Packning
- Kopplingsplatta

Endast identiska delar far anvandas.
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Anslutningsbeteckning enligt DIN 57530 -VDE 0530 del 8

Y Stjarnkoppling D-koppling
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Natanslutning
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Lamplig smorjning och anvandning av speciellt utvalda oljor forbéttrar arbetseffektiviteten och prestationen av vara

hogkvalitativa maskiner, forlanger deras livadlangd, férhindrar driftstopp och problem och dess konsekvenser.
Foljande tabell visar speciellt 1dmpliga oljor som &r val prévade for dennatyp av anvandning.

Smorjstéllen

Rad

BP

Mobil

!‘l‘

TAXACO

Allafettinsmdrj-
ningsstéllen
Lithiumfett K2K

Alla oljesmérj-
ningsstallen och
véxlar.
Smoérjolja
HPL6E8 eller
CLP68

Var god observe-
ra arbetsinstruk-
tionerna anga
ende tider och
kvantiteter av
smérjning etc.!

BPEnergrease LS2 | Multifak 2 BEACON 2 Mobilux 2 Multifak 2
Regal Starfak Multifak 20
Premium 2

BP Energol GR-XP68 | Rando oljaHD 68 NUTOH 68 Mobil DTE 26 Rando olja

BP Energol HLP-D 68 SPARTAN EP 68 Mobilgear 626 HD C-68

BP Energol HLP 68 Vactra Nr. 2

1 X

Smorjning 1 gang i manaden

>RAnzm<n
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1.Huvudstrombrytare

2. Métningsplatta med stoppgangor A1, A, B, C
3. Stjarngrepps-/1asskruv

4. Stegl6s frivinkelinstélining

5. Lésskruv for frivinkelinstallning

6. Motormatning

7. Métningsfaste med spannspak

8. Motorskruv

9. Prismamatning

10. Spannspak for excenterspanning

11. Prismamétare med skala och |&sstift for vinkelin-
stéllning 90°, 118°, 180°.

12. Slipskiva

13. Skydd foér dipskiva

14. Forstoringsglas med belysning (extra tillbehor)

21. Instéllningsskruv for rullagerstyrning

22. Héllare for prismamétare




h

A

2 4 h&rdmetallborr

76 ——1 1 16. Borrhgjdinstéalining

\

1N

!
3. Positionsplatta
Jos onspatta (==

Py

A
l; (@)

(]
>

©
%

7 5 15. Markering for borrinstallning
— 24, Instéllningsmarkering for frasar och

L. Installningsmarkering for vansterborr

D
17 17. L &sspak
—&- N 18
L] : ],: 18. Prisma
| forlangning
7

19

19. Djupanslag med magnet

—

20

20 20. Diamantverktyg

/

e

L

[

27 23. Frésskéranslag

[l

Lol L 2 7 7 27 7 <

L

25

25. Hylsor
MK 1,MK 2

L LA L2 7 7277 7277
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_é),.,

26

26. Fixtur for
specialbits.
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Fastsattning och riktning av hoéger skérande

— 3540 {40 - 60, spiralborr (bildA)
3 /\ 26-35 Lossa spénnskrouv 1, dra ut pinne 2 till anslaget och
P spann fast. Lat ett borr motsvarande spannprismans
< 3-25 diameter skjuta ut (t e x som punkt 3).

2 Skaér till markering <, for borrar @ 3-25 mm.
- Skér till markering -, for borrar @ 26-35 mm.
1 Skér till pinnens hela langd, for borrar @ 36-40 mm.
é ’é = { Rikta sedan en huvudegg paralellt med den lutande
' i marke-ringen (bild B, pil).
For att ocksa vid sma och korta borr garantera en cen-
l trerad
; fastspanning rekommenderar vi att fasta 2 borrar efter
| i varandra.
i N i
4 , Pa storre borrdiametrar (21-40 mm) stall prismafor-
l | / langningen (bild A) pa den cylindriska delen av borr-
/ i ; i / ret.
—ﬁ —l I iy B Borrar som bryts av, skall dipas av andatill brottstéll-
% : 4 ~4 i I/ let.
ZBRE
] ‘ = Vinkelinstallning
P g / . 7’ Stall prismamétare (sida 9, pos. 11) pa 118° och
4 | - svangarm (sida 9, pos. 7) pa skalvarde 0.
Frivinkelinstallning.
Lossa lasskruv nagot (sid. 9, pos. 5) och stdll med
Prismaforlangning excenterskalskruven in angivet vérde enligt nedan

(bild C).

T ex:

For borr fran@ 3-25mm, 2,1- 2,6
25-36mm, 2,3-2,7
36-40mm, 25-29
40-46mm, 2,6-3,0
46-55mm, 3,1-3,3
55-60mm, 3,3-35

Skjut tillbaka pinne 2 och spénn fast.
Ta bort stjarngreppsskruv (sida 9, pos. 3).

Svéng borret genom I8pande skivan och dra matning-
en (sida9, pos. 9) i dlipskivansriktning tills en sidaav
borret & dipad. Notera positionen pa installningen
och dra tillbaka matningen. Vand nu prisman 180°.
Upprepa proceduren.

ﬁ
L

0

A

ﬂ”]ﬂﬂ IHH‘HII]
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Insatsbackar for borrar fran @ 3-20 mm
Bild1+2

Beakta fdljande vid inldggning av spénnbackar for
borrar fran @ 3-20 mm i prisma 20-40 mm:

L&gg in spannbackarna sa att markeringen Gverens-
stammer med den pa 40:e prisman och att numren pa
backarna inte & synliga.

Viktigt!
Drainte &t fastskruvarna for hart.

Viktigt! Anvand skyddsglasigon.

Urspetsning av spiralborrar (spets)

Efter avslutning av dlipproceduren fast borret och stéll
frivinkelinstallningen pa“0”, bild C, och |as med fast-
skruven (sida 9, pos. 3) i hdl C (sida 12, nr 3). Stéll
slipskivan med slipskivematningen helt & hoger.
Oppna fastet med spannspaken (sida 9, pos. 7) och
stéll markeringen paA.

Slipa med den vénstra sidan av slipskivan ca /10 av
borrets diameter Gver spetsen av tvéarskarningen till
slutet. Bredden pa tvarskarningen skall t ex vid @ 10
mm vara totalt 1 mm.

Observera instéllningsmarkeringen och vrid prisman
180°.

Upprepa proceduren.

Justera frivinkelinstalIningen uppét till “0” genom en
latt hojning.
(Bottenhdl)

12
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Fastsattning och riktning av vanster skarande
spiralborrar (bild A)

Lossa spannskruv 1, dra ut pinne 2 till anslaget och
spann fast. Lat ett borr motsvarande spannprismans
diameter skjuta ut (t e x som punkt 3).

Skaér till markering <, for borrar @ 3-25 mm.
Skér till markering -, for borrar @ 26-35 mm.
Skér till pinnens hela langd, for borrar @ 36-40 mm.

Rikta sedan en huvudegg paralellt med den lutande
markeringen (bild 4, pil).

For att ocksa vid sma och korta borr garantera en cen-
trerad fastspanning rekommenderar vi att fasta 2 bor-
rar efter varandra.

Pa prismamétarfastet, bild B, finns tva gangor M6. For
vansterskdrande borrar tar man gangan som ar marke-
rad pa bild B.

L

’

3

>

g

o

Frivinkelinstallning for vansterborrar

Ju hogre instéliningstal desto mindre frivinkel.

Borrar fran@ 3-14mm, 3,6-4,0
15-40mm, 3,0-35
40-60mm, 25-29

Uttunning av vansterborrar

Anvand gangan till hogerborr bild B. Vrid métnings-
fastet till A (sida 9, pos. 7) och 1as med lasskruv (sida
9, pos. 7) i hdl Al (sida 13, pos. 3). Med frivinkelin
stallningen bestdmmer man hur lutande uttunningen
blir, bild C.

Borrar fran @ 3-20 mm, 2,3
20 -40 mm, 3,0
40 - 60 mm, 3,5

13
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Kors- eler fasettdipning

Sétt fast borret sdsom anges pa sida 3, rikta bara borr-
skéret parallellt med markeringen (sida 12, pos. 24).
stall frivinkelinstéllning bild C pa “0” och 1as med
stjarngreppskruv i hdl A (sida 12, pos. 3).

Stéll prismamétare (sida 12, pos. 11) pa 118° och (pos.
7) pa”o".

Slipa fran vanster till hoger med motormatningen.
Vrid prisman 180° och upprepa slipproceduren.

Las stjarngreppsskruv i hdl B (sida 12, pos. 3) for dip-
ning av sléppning och upprepa slipproceduren.

Ur spetsning

Las stjarngreppsskruv i hdl C (sida12, pos. 3) och stéll
skalan pa 30 (sida 9, pos. 7). Slipa till pa bada sidor
med prismamatningen och dipskivans vanstra sida .

Stenborr: Hilti - Duss etc
Slipa med diamant- eller siliciumskival Borazon.

L&t borret skjuta ut minst 30 mm Gver prisman. Rikta
borr skéret paralellt med markeringen (sida 12, pos.
24) eller mot

dipskivan. Stall skala (sida 9, pos. 11) pa 118° och
skala (pos. 7) pa “0”. Stal in frivinkelinstalningen
bild C pa 2 (for varje modell mer eller mindre). Lasi
hdl B (sida 12, pos. 3). Slipa med motormatningen
utifran och in 6ver borr spetsen. Vrid prisman 180°
och upprepa slipproceduren. Sétt fast borret och éndra
inte frivinkelinstallningen, fast bara lasskruven i hd
Al (sida 12, pos. 3). Slipprocedur som férut.

14
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Stegborr 118°, steg 1

Stél skalan pa prismamétaren (sida 9, pos. 11) pa
118°. Fastséttning, riktning och dlipprocedur saval
som frivinkel installning som angetts pa sida 11.

Steg 2, 118°
Stéll in som steg 1 och slipa som pa bild G. Frivinkel
som vid spiralborr sida 11.

Stegborr 90°

Steg 1. Insté8lining och riktning som ovan.

Steg 2. “Urholka’ skivorna som pa bild H.

Rikta borret som ovan, stéll skalan pa prismamataren
(sida 9, pos. 11) pa 180°.

stall frivinkelinstallning bild C pa“0”.

Léslasskruv i hdl A (sida 12, pos. 3). Slipa med motor-
matningen utifran och in och kér tillbaka. Vrid pris-
man 180° och upprepa proceduren.

Tappforsankare, bild |

“Urholka” slipskivan som pabild I. Lat tappforsanka-
ren skjuta ut ca 35 mm dver prisman och rikta ett skér
parallellt med markeringen (sida 12, pos. 24). Anvand
fréasdjupanslag och frasskédranslag (sida 12, fort. Gver
maskindet.). Stall frivinkelinstélning bild C pa 0 och
|&s l&sskruv i hdl A (sida 12, pos. 3). Slipa med moto-
rinstaIningen utifran och in andatill “tappen”; kor till
baka och rikta nasta skér. L&t prismamatningen sta.

Efterdipning

Riktatappforsankaren som ovan. las|asskruveni hdl B
(sida 12, pos. 3).

Upprepa slipproceduren som ovan.

15
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Fastsattning och riktning av platborr

L&t borret skjuta ut minst 40 mm och rikta ett borrskar
paralellt med markering 24, bild N. Spann fast det
hojda skéret. Tag bort slipskivan med diamant painsi-
dan ca 60°, som bild O visar. Stéll prismamétare (sida
9, pos. 11) pa 180°. Stéll in diameterns frivinkelinstall-
Ining motsvarande (sida 16, t ex @ 3-25 mm 2,1).
Flytta motorinstallningen fran vanster till hoger och
vand dérvid borret. Minska centreringspunkten genom
prisma omslag.

Sedan: L&t prisman vara fastsatt och vrid borret sa
langt att borrets huvudskadr inte vidror slipskivan.
Vand framfor skivan och spdrra med motormatningen
salangt att punkten blir samma. “Pyramidslipning”.

NC-Forborr

L& NC-Forborr skjuta ut 15 mm 6ver prisman och
rikta borrskéret parallellt med borrinstélIningsmarke-
ring 15, bild N.

Stall prismamétare (sida 9, pos. 11) pa 90° och frivin-
kelin stéllning (sida 9, pos. 4) pa 3,2 (ev. mer eller
mindre).

Vand framfér skivan och sparra med prismamatning-
en (sida9, pos. 6).

Vrid prisman 180° och upprepa slipproceduren.

16
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Fras

Fastséttning och riktning.

Sétt fast frasen och rikta ett skér parallellt med marke-
ring 24. (Sétt ssmma diameter i prismadndan vid korta
frasar.)

Frivinkelinstéllning bild B pa “0” och 1as med |&ss-
skruven i hdl A (sida 12, pos. 3). Slipa med slipskiv-
ansinnerkant utifran anda till skéarets anda, kor tillba-
ka. Vrid prisman 180° och upprepa slipproceduren.

Slipning av lappning

Lt frasen vara fastsatt och 13s bara lasskruveni hdl B
(sida 12, pos. 3).

Upprepa slipproceduren.

Utdlipning i mitten

L&t prisman vara fastsatt, 6ppna bara och stéll ett
fréasskdr ungefar lodrétt mot skivan.

Bestam skérlangden med prismamatningen (sida 9,
pos. 9). 1 Delstreck = 3/100 mm.

Viktigt:

Vid frasar med mer an 2 skar maste varje skér riktas
och dipas separat.

Harvid anvands frasdjupanslaget och frasskaransl aget.
(Sida 9, fort. 6ver maskindet.)

17



Avrivning av dipskivan med Kaindls nya roterande
diamantavrivare.

Fast avrivaren i prisman, stéll prismamétaren (sida 9,
pos. 11) pa 118° och 1as lasskruven i hdl A (bild M).
Frivinkelinstéllning 3,5 (sida 9, pos. 4). Stal mét-
ningsfastet pa “0” (sida 9, pos. 7). Vrid matningen

&
==

3\

(sida 9, pos. 9) i dipskivans riktning tills diamanten
l&tt berdr slip skivan och borjar vrida sig. Mantvrera
nu slipskivan fram och tillbaka med motormatningen
(sida 9, pos. 6) tills dipskivan &r ordentligt avriven.

Varning! Bara liten matning av prismamatningen
(max. 5 delstreck pa prismamatningen; sida 9, pos. 9).

Hylla for borrdipmaskin typ 60

Fast de tre forvaringshyllorna pa de 4 langa hornske-
norna med bifogade skruvar.

Tank pa att den 6vre hyllan skall skruvas fast med fal-
sarna nedat.

Tank pa att vid hornskenorna &r det langre hdlavstan-
det uppét. (For forvaring av maskinram till borrslip-
maskin typ 60.)

De korta hérnskenorna skall skruvas fast genom de
l&nga hornskenorna pa den undre hyllan.

18
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Montering av dlipskiva 8 och 20 mm
Slipskivemétare 8 och 20 mm med métare och distansring.
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Extra tillbehor:

Skotselanvisning
Slipapparat for férsdnkare SVR 31

Tillagg till instruktionsbok (BDA) BSG 60

Bild B
For dipning av koniska férsankare
behdvs, som extra tillbehor till BSG 60,
dipapparat for férsankare SVR 31.
Pa borrsipmaskin BSG 60 maste mét-
ningsplattan (se BDA sida 9, pos. 2) |as —E 2
med |3s-skruv (BDA sida 9, pos. 3) i hal A.
Grundinstalining se bild A. |

Den stegldsa frivinkelinstéliningen (BDA
sida 9, pos. 4) maste justeras till skalvérde
2 (se bild B).

Bild C
For @dre maskiner kan frivinkelinstall-
ningen avvika nagot. Kontrollera har, som
visas pa bild C, att den tankta linjen 16per
mitt i spannprisman och tréffar slipskivans
medelpunkt (dndra i férekommande fall
frivinkelinstallningen motsvarande).

Bild E
Skér

L&s prismamétare (BDA sida 9, pos. 11) till 90°. Stall
métningsfastet (BDA sida 9, pos. 7) pa 0°.

I

| \ L &smutter Lés f(‘jrs’c'\n!(a_ren [ slipapparaten_s spannhy_lsa och rikta
den som pabild E med ett skér till markeringen bakom
ldsmuttern.

Instéliningsmarkering for forsankare

20
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Stick in prisman i prismamétaren &nda till andaget.

Fast nu slipapparaten med styrplattan uppat i spann-
prisman 20-40 mm (grundinstélining se bild D).

Bild D | D/(

Smoérjadaglig

Prisma

mm—

TN

Prismamatning

vpragvapns

Handhjul

Prismamétare atni ngsfage

Genom vridning & hoger med handhjulet pa slipapparten och
en forsiktig styrning med prismamatningen pa BSG 60 kan
nu skaren pa forsankaren efterslipas.

En jémn och paralellavriven slipskiva & en forutsittning.

Tvarhdsforsankare dipas i forbindelse med enstegskurvan
(extraltillbehor). Instdlining sker sdsom visasi bild F.

OBS! Instédllning av forsankaren Gver halet i mitten pa bak-
sidan i linje med instéllningsmarkeringen.

Bild F

~

L &smutter

\ L &smutter

InstélIningsmarkering

Instéllningsmarkering for forsankare
for forsankare

21



Dimkylning BSG 60
Luftslang

Justerskruv, luft

_Vétsk%l ang

Justerskruv, vétska

Automatiseringen & oOverlagd med en avstangnings-
ventil. Luftvolymen kontrolleras genom att vrida pa
luftventilen.

Vid korrekt justering, kommer en gjektorverkan att
Magnet byggas upp av luftventilen.

Vatskevolymen justeras med vétskeventilen. Spraya
inte mer kylvétska an det som kravs for slipoperatio-
nen.

[ e

-

Spruthuvud i Ommm| [T 1) —Tryckluft

G,

.

Fastskruvar M6

22
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Instruksoner for transport og
installagon

KAINDL - Bordlipemaskin

1. Transport

Maskinen leveres normalt i en trekasse. Transporten
skjer vannrett. Ved vannrett transport av type 60 er
motoren hgyest oppe. Hvis mulig, ta maskinen til den
plassen der den skal sta.

For driftsstart er det nedvendig at du kontrollerer
maskinen for mulige transportskader.

Ved oppdagelse av transportskade (enten synbare pa
utsiden, eller ikke synbare painnsiden) skriv umiddel-
bart skademelding og send direkte til spedigonsfirma:
et. OBS! Det finnes kun en begrenset tid for klagen.

2. Oppakking
L gsne sekskantskruene, ta bort stalvinkel platene og ta
opp bordlipemaskinen.

3. Oppsetting

Prestasjonsevnen, presisonen og levetiden pa maski-
nen pavirkes blant andre faktorer ogsa av oppsetting-
en. Etter oppakking, lim fast filtunderlaget pa bunn-
platen.

Fordelene med dette ligger i at maskinen innen fa
minutter er oppmontert og at ingen ugnskede vibrasjo-
ner forekommer.

Denne type oppsetting pavirkes fordelaktig ved valg
av ulike oppsettingspl asser.

Driftstartsnstrukgoner

1. Les igiennom instruksjonsboken!
For skader som oppstdr ved ukyndighet eller ved &
ikke falge instruksjonene, patar vi oss ikke garanti-
ansvar.

2. Ta bort rustbeskyttel sesmiddel et — fettlaget.

3. Maskinen skal kaoblestil stramnettet av en godkjent
elektriker.

4.0BS! Prgv om slipeskiven snurrer fritt (fer event.
tilbake prismeholderen).
Hvisikke, er det fare for at du skader maskinen.

Bytte p.g.a. skade dlik som denne, gjgresikke'!

Behandlingsveiledning
Bordipemaskin BSG 60
Utfarelse:  Type 60

Maskinnr: ..o
Turtall: 2810 I/min
Motor: 400V, 50 Hz, 0,37 kW

Du har kjgpt en KAINDL borslipemaskin, som viser
falgende, spesielle kvalitetskjennetegn.

Effektsterk motor

Stabil konstrukson

Sikker og enkel & handtere

Enhandsmating

Borslipevinkelinnstilling og frivinkelinnstilling for
ale dag av materialer

Vi gnsker deg en vellykket dliping.

Bruk vernebriller ved alt slipearbeid!!!

1. Tekniske data
(Forbehold om endringer)

1.1 Dimengoner

= 06 [0 [ 570 mm
Bredde.......coo v 320 mm
HOYE......cooieieeeeee e 400 mm
VKL o 52 kg
SPENNOMIAdE........cceveveeereeeeeiierene, 3 - 40 mm diam.
......................................................... 40 - 60 mm diam.
SHpPESKIVE. ..., 200 mm diam.

1Y/ o) (o] S 400V, 50 Hz, 0,37 kW

2. Transport — Installagon —

Forberedelse

2.1 Transport

Maskinen levere normalt i en trekasse. Maskinen
pakkes ved transport med motor av typen 60 hgyest
opp. Ta med maskinen i trekassen til den plassen den
skal staom mulig.

For driftsstart er det nedvendig at du inspiserer maski-
nen for mulige transportskader.

Ved ev. transportskader (enten synlige pa utsiden eller
synlige painnsiden) skrives det umiddelbart en skade-
melding som sendes direkte til spedigonsfirmaet.
OBS! Det er en begrenset tidsperiode for innsendelse
av skademeldinger.

2.2 Oppakking
Lesne sekskantskruene, fjern vinkelstalplatene og ta
bordlipemaskinen opp av kassen.

2.3 Installagon

Prestasjonsevnen, presigonen og levetiden pa maski-
nen pavirkes bl.a. ogsd av hvordan den installeres.
Etter oppakking limes filterunderlaget fast pa bunn-
platen. Fordelene med dette ligger i at maskinen innen
noen minutter er satt opp og at ingen ugnskede vibra-
sjoner oppstar.

24
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Denne typen oppsetting pavirker forhdpentligvis val-
get av ulike oppsettingspl asser.

2.4 Forberedelser

Gni av at rustbeskyttelses middelet fra ale blanke
metalldeler. Alle lager er smurte fer de forlater
fabrikken.

Koble maskinen til elektrisitet (se punkt 1.2.). Forsikre
deg om at motorens rotagion er riktig. Sliphjulet skal
snurre mot hayre.

3. Kobling til stremnettet

3.1 Generdlt

Jording og elektrisk kobling skal utferes i samsvar
med nasjonale og lokale elektriske bestemmel ser.

K oblingsbelastingen finnes pa merkeskilte. Maskinen
er beregnet for 400V, 3-fas.

3.2 Forklaring av funks onene

3.21 Motor

1Y/ o) (o] S 400V
BygOform.......ccooiiiiiereeee e IMB 14
SPENNING.....evirieeeerese e 400/230 V
o = 0,37 W
FrekVeNnS ... 50 Hz
TUMAl e 2840 o/min
Beskyttel SESNOrM.......ccveveecerieceeeeeee e IP54

OBS! Falg lokale forskrifter ved kobling.

3.22 Belysning
Normal: 230 V, 2 x 25 W, holder E 14 etter VDE
(Tyske elektroteknikers forbund)

3.23 Kjglemiddelutrustning

(Ekstra tilbehar)

Lavtrykksspreder for tynne oljer og vaesker for
bestemt virkeomrade.

Dosering: Trykklufts- og vaeskereguleringsventil.

3.24 Driftstart

Avhengig av hvilken motor som bestilles til maskinen,

skal pa forhand falgende testes:

a) Tilsvarer stramnettsforholdene opplysningene pa
motorens effektskilt!

b) Stemmer motoraksens rotasjonsregning (heyre-
gange)!

c) Har alle 3 faser koblets og jordets riktig.

3.25 Vedlikehold og behandling av motoren
Rullelagrene har livstidssmaring. For maskiner i seri-
eutfarelse, opp til sterrelse 200, er sporkulelagrene pa
begge sider tildetteket.

Ved vanlig koblingsmontering beregner vi at ca

20.000 arbeidstimer kan oppnas med 4-polet utfarelse.
Ved vanskelige driftsvilkar, f.eks. gkt lagerbelastning,
hgay fuktighet og uvanlig smussopphopning osv., anbe-
fales fett- og lagerbytte etter ca 5 ar.

3.26 Behandling av strembryter
Strgmbryteren pa motoren trenger ingen spesiell
behandling (stovtett).

3.27 Arsaker til feil:

Motoren starter ikke:

Kontroller motorens tilkobling pa alle faser, kontroll-
ler kontakter.

Motoren brummer eller trekker ikke igjennom:
Maskinen gar pa 2 faser eller lase kontakter i stram-
bryteren.

4. Vedlikehold - Smering

4.1 Vedlikehold

Regelmessig rengjering og smering av maskinen er
avgjarende for levetiden.

Daglig — Rengjer prismen og fastspennsomradet for
at dipestov.

Hver uke — Rengjer hele maskinen og sproyt lett pa
ale blanke steder med olje.

4.2 Generelle smareregler

Falgende prinsipper skal falges:

Hold smarebehol derne stengt.

Smaremiddel pa dpne beholdere er for rullelagersmg-
ring i prinsippet ikke brukbart. Ett eneste fremmedie-
gemeinnei kan forarsake skade pa lager.

4.3 Smerestilling

Smering av geider, motormating og prismemating. Pa
inn- og utsiden av begge styresleidene er smarenipler
plassert.

5. Drift

5.1 Innkobling

Pabaksiden, lett tilgjengelig for brukeren, sitter strgm-
bryteren.

Med strembryteren kan man pa“I” koble pa, og pa“0”
koble ut stragmmen.

Sla dltid av motoren (“0") nar maskinen ikke brukes.

5.2 Effektangivelser

Paforespersel kan maskinen leveres med 230V, 50 Hz
eler 110V, 60 Hz, 0,18 kW.

OBS! Motorer med 110V brukes spesielle slipeskiver.
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6. Skisser, tegninger og fortegnel ser
Smgretegning

Koblingstegning

Prospekt BSG 60

Fastsetting og justering av bor

Spesialtilbehar etc.

Maskindata for borslipemaskinen

Navn: KAINDL borslipemaskin
Type: BSG 60
Produsent: KAINDL Koeningsbach Germany

Produserings ar:

Tekniske data:  Slipeomrade 3-60mm
Borskjagets lengde 40-1200mm
Motormatingens slaglengde 115mm
Bormatingens slaglengde 90mm
Standardmotor 400V, 50Hz, 250W,
3-fas
Hastighet 2840 o/min
Type RFD 18/2-7
Starrelse 063
Isolagionsklasse | P 054
Tilleggsutstyr:
Motor 220 220V, 50Hz, 180W, 1-fas
Motor 110 110V, 60Hz, 180W, 1-fas

Utvendig mal: 570mmx320mm
Tot. hgyde: 410mm
Tot. vekt: 52,5 kg

Signatur

Sikkerhetsforskrifter

Elektriske motorer er maskiner med farlige roterende

komponenter med strgm som stremmer under arbeid.

De kan derfor utgjare en fare mot helsen og annen

utrustning hvis de brukes feil.

Kun kyndig personale far arbeide med maskinen.
Forsikre deg om at strammen er slétt av fer du
skal gjere justeringer, smare el. Motoren ma
vage beskyttet mot ufrivillig start.

Falg altid ale sikkerhetsforskriftene.

M ottagelse av motor

Motoren sendes ferdig for arbeid. Sa snart den mottas
skal inspekgjon etter skade eller transportskade gjares.
Hvis skade finnes, fyll ut skadeskjema med speditar
tilstede, og send til leverandgren sa raskt som mulig.

Oppbevaring
Forholdene i oppbevaringsrommet er viktig selv for
oppbevaring en kort tid. Rommet ma vage tart, godt

ventilert og ikke utsatt for vibragoner av noe dag.
Opprettholding av stabil temperatur og bruk av treem-
ballage er viktig. Motoren skal ikke oppbevares uten-
dars. Skulle motoren oppbevares lenger enn 2 &r, skal
kulelagrenes smaring kontrolleres. Smer eller bytt ut
lagrene hvis ngdvendig. Motorer med sylindriske rull-
lelager med transportlasing skal oppbevares med disse
|3sene laste.

Transport
Bruk lgftebgyler hvis motoren skal Igftes. Ha
ikke ungdig last pa motoren ettersom | gftebgyle-
ne er laget kun for motorens vekt.
Motorer med rullelager er beskyttet mot skader palag-
rene under transport med en |dseanordning som matas
bort far motoren settes i drift.
Denne anordningen skal ogsa brukes for annen trans-
port av motoren.

Installagion
Stremstyrken, spenningen og frekvenstilgjenge-
lig sd vel som stramuttak, hastighet og drift ma
sammenlignes med det som star skrevet pa mer-
keplaten.
Motoren far kun brukes ved &felge DIN VDE 0530TS
/ EN60034T5 og hai beredskap montering etter DIN
|EC 34T7.
Luft som kommer ut fra motoren ma ikke inn
igien med hjelp av en vifte.
Hold luftinntaket og luftuttaket rene. Minimum-sav-
standen fra luftinntaket og vegg, eller andre maskiner
ma vage minst samme avstand som akselhgyden.
Hvis ikke annet star pa merkeplaten er motoren kon-
struert for arbeid i temperatur pa 40° og 1000 m over
havet.

Transmigonsdeler

Transmisjonsdeler s som drag, koblinger etc. ma
vage dynamisk balansert far installering. Motorens
rotor er balansert med en komplett nakkel.
Installasionen av transmisjonsdelene far kun utferes
med bruk av spesielle verkigy. Deler som skal mon-
teres i aksen ma varmes opp til 60° eller 80° som
senere krymper ved avkjgling. Sm& motorer uten
uttaksakse ma stettes av et sekundaartrykk pa ikke
drivdelen pa enden av aksen. Bruk kun elastiske kob-
linger og trekk med en diameter i samsvar med DIN
111 og DIN 2211. Mindre diameter skal unnggs.

Kondensering — avtappingshull
Motorer med avtappingshull for kondensering
ma konstrueres ik at de er satt lengst ned pa
motoren. De ma holdes rene.

Avtappingshull med plugger ma dpnes og kontrolleres

med jevhe mellomrom.
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Montering
Motorer ma monteres pa et nivadik at ingen vibrasjo-
ner forekommer, for & unnga rammebel astning.

Oppretting
Motorer ma vaae forsiktig rettet opp for bruk med
drag. Selv en mindrefeil kan fort feretil skader palag-
Z& Bruk ikke faste koblinger. Kontroller parallell-
nkelretningen med en indikatorklokke.
Falgende er toleranser som ikke far overskrides.
Parallell retning (radialt md) 0,03 mm. Indikator-
klokken viser den doble verdien av feilinnstillingen.
Vinkelretning (aksielt mal) 0,10 mm. Det aksielle [uft-
mellomrommet mellom kaoblingshalvdelene justeres
etter koblingsprodusentens spesifikasjoner, noe som
pleier Aveae 3-4 mm.

Verifier retningen med maskinen i arbeidstempe-
ratur.

Kobling

Ved kobling av den elektriske motoren til den til-
gjengelige tilferselen, mainformasjonen pa merkepla-
ten felges, og sammenlignes med det elektriske
koblingsdiagrammet. En-hastighetsmotorer har nor-
malt en koblingsboks som inneholder en koblingss-
splint med seks koblingsstifter.

Eks. Volt 400/ 230 V-DVS
Stjernekobling for hgyre spenning. Eks. 400 V
Esim. 400/ 230 V-DVS

Posigion av indikatorklokke for méling
av parallell retning.

Innkommende

Deltakobling for lavere spenning.
Eks. 230 V.

Posision av indikatorklokke for maling av
vinkelretning.

Innkommende

Hver motor er utstyrt med et koblingsdiagram i

koblingsboksen.
Kobling av matekabel ma utfgres av godkjent
elektriker.

Velg kablers gjennomskjaaing med merkestrammen.

M atekabelen ma vaare spenningsavledende.

@ Jordledning ma kobles til markerte jordskruer i
samsvar med VDE 0100.

Bruk originalpakningen ved tilkobling av kaoblings-

boksen. Kabelinngangene som ikke brukes, ma vage
tette og vanntette.

Motorensretning

Motorene bruker vanligvis & passe for rotasjon i begge
retninger. Skulle en motor passe for kun en retning, er
dette vist med en pil. Ledningene er koblet som falger:
L1, L2 og L3 til motorens koblingsstift U1, V1 og W1
for rotagon med solen, sett fra drivenden. Endre ret-
ningen ved & bytte plass pato av kablene.

Motorvern

Falgende vern kan velges for & beskytte ledningene

mot termisk overbelastning forarsaket av |asing, over-

belastning og 1-fasoperasjon.

1.PCT temperatursensor i ledningen sammen med
utlgseranordning. Enkelte motorer er ikke beskyttet
mot kortslutning p.g.a. at motoren er satt fast. Pg.a
dette skal en ekstra motorvernbryter passe hvis nad-
vendig.

2. Ledningsvernskontakter, enten dpen eller stengt,
kontakter i ledningen. Dette er ingen beskyttelse
hvis motoren 13ses.

3. Motorvernbryter med bi-metallutl @seranordning

Vernemaling tilgjengelig ma monteres fer arbei-
der med motoren starter.

Vedlikehold
Arbeid pa motoren far kun utfares nar strammen
er slétt av, d.v.s. ingen stremflyt. Sikre motoren
mot ufrivillig start.

Kulelager

Lagrene har en livstidssmaring. Sporkulelager i stan-
dardmotorene opp til sterrelse 200 er kapslet pa begge
sider. Ca. 20.000 arbeidstimer kan utfgres med en 4-
polet motor med normaldrift og ca. 10.000 timer for en
2-polet motor. Skulle driften vege vanskeligere enn
normalt, eller gkt lagerbelastninger, @kt temperatur
over 40°, vibrasioner etc. Pg.a. dette er levetiden pa
lagrene forkortet. Dette gjelder ogsa ved hay |uftfuk-
tighet og mye smuss. Vi anbefaler at fettet byttes ut
eller at lagrene byttes ut etter 5 ar.

Smering

Friksonsmotvirkende lagerfett K3K i henhold til DIN
51502 brukes som smarefett. Applikasjonstemperatur
-20° — +120°. Fettet smelter ved +185°.

E.G. Shell Alvaniafett R3,

Cdlipsol H443GF.

Skulle det komme ulyd fralagrene eller mye oljelekk-
kasie skal lagrene byttes ut. Glidepakninger, aksielle
eler radielle, skal smares om med regelmessighet.

Ekstra noteringer for EExe Il motorer
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Applikagon
Installasion og drift av disse motorer ma vege i
onerensstemmelse med DIN 57165/VDE
0165/9,83 bestemmel ser.
Dette skal overvakes av kyndig person og skal veae
oppmerksom pa faren for eksplogjon.

M otorvern

| samsvar med DIN VDE 0165 ma hver motor

ha vern av et monitorsystem, mot de temperatu-

rer som kan stige under overbelastning.
Skulle motoren vage styrt av et overbelastningsvern
med stremavhengignedsettende anordning i samsvar
med VDE 0660 (eks. motorvernbryter) skal alle poler
vage beskyttet.
Stremavhengignedsettende anordning eller relé, ma
justerestil den merkede stremmen pa motoren. En slik
anordning ma velges slik at motoren ogsa beskyttes
terminalt under kortslutning. Dette er oppfylt nar ned-
settingstiden, som kan sesi utl gseregenskapene (temp.
20°) for forholdet 1,1, ikke er starre enn den gitte tem-
peraturens hevetid, for respektive tennklasse.
Deltakoblede ledninger skal beskyttes dlik at utl@se-
ranordningen eller releet er kobles i en serie med led-
ningsfasene. Den viktige faktoren ved valg av utlgse-
ranordning er at det merkede verdien pa fas-styrken
eks. 0,58 multipliseres med den motormerkede
strammen. Hvis utlgseranordningen er plassert i mate-
kabelen, ska vernetiltak gjeres for & forsikre deg om
at motoren beskyttes hvis en fase faller ut.
Flerhastighetsmotorer ma ha en strgmavhengigned-
settende anordning eller relé for hver hastighet som
blir ssmmenkoblet med hverandre.

Skulle temperaturmonitoren, som finnes for & beskytt-
te motoren, lagres i kun PTC temperatursensoren, ma
denne konstruksjonen pa motoren fa en spesiell serti-
fisering. Motorene er konstruert for & bruke kontinuer-
lig og for normale, ikke gjentatte eller restarter der
temperaturen ikke rekker d stige i |gpet av startingen.

Installagon

EExe Il motorer av type IMV1, IMV5 og IMV8 (med
akselen nedover) er altid utstyrt med en verneplate.
Bitar >1 mm i diam. faller inn i viftevernsplaten.
Motorer av type IMV 3, IMV6 og IMV 19 (aksellengde
oppover) mainstalleres pa en mate s ingen metallbi-
ter kan komme inn i viftevernsplaten. Dette ma ikke
minske ventilagonen i motoren. Kunden er ansvarlig
for korrekt installasjon. Godkjennelse av kyndig per-
sonell ma oppfylles.

Reparason
Reparasjoner eller endringer pa eksplosjonsfrie
motorer far kun utfgres av kvalifiserte verkste-
der.
Kun generelt vedlikeholdsarbeider som ikke risikerer
vernet mot eksplogion, far utfgres uten kjennskap fra
en ekspert.

Eks.:

Bytte av

- Lager - Viftevernsplate - Vifte - Pakning -
Koblingsplate

Kun identiske deler far brukes.
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Kaindl®

K oblingsbetegnel se etter DIN 57530
VDE 0530 del 8
Y Stjernekobling D-kaobling
o 5o, |
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XyZ =) Y  =o5.
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U2 ¢V2 (W2 U2¢ V29 W2
Ut¢ Vig Wt V1e W1
Nettkobling

L1,L2, L3
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Egnet smaring og bruk av spesielt utvalgte oljer forbedrer arbeidseffektiviteten og prestagonen av vare haykvalita-
tive maskiner, forlenger deres levetid, forhindrer driftstopp og problem og dens konsekvenser.
Falgende tabell viser spesielt egnede oljer som er gjennomprevd for denne type bruk.

- o y_
Smgrestilling Ra&d @ H 7
Mobil D¢
Alle fettinn- Vaa oppmerk- BP Energrease LS 2 Multifak 2 BEACON 2 Mobilux 2 Multifak 2
smeringssteder | som pa arbeids- Regal Starfak Multifek 20
Lithiumfett instruksjonene Premium 2
K2K ang. tider og
kvaliteter av
! smgring etc!
Allefettinn- BP Energol GR-XP 68 Rando oljaHD 68 NUTOH 68 Mobil DTE 26 Rando olja
smgringssteder BP Energol HLP-D 68 SPARTAN EP 68 Mobilgear 626 HD C-68
og vaxlar. BP Energol HLP 68 VactraNr. 2
Smerolje
HPLE8 ellers
CLPs68.
- __________-.

1 X

Smering 1 gang i maneden.
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1. Hovedstrgmbryter 10. Spennspak for eksenterspenning

2. Mateplate med stoppgjenger A1, A, B, C 11. Prismemater med skala og |asestift for vinkelinn-
3. Stjernegreps-/ |aseskrue stilling 90°, 118°, 180°

4. Trinnlgs frivinkelinnstilling 12. Slipeskive

5. Laseskrue for frivinkelinnstilling 13. Vern for dlipeskive

6. Motormating 14. Forstarrel sesglass med belysning (ekstra tilbehar)
7. Matefeste med spennspak 21. Innstillingsskrue for rullelager-styring

8. Motorskrue 22. Holder for prismemater

9. Prismemating
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Y I ,—\/‘-——-75 15. Markering for borinnstilling
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Fastsetting og retting av hgyreskjaserende spi-
ralbor (bilde A)

Lasne spennskrue 1, dra ut pinne 2 til anlegget og
spenn fast. La et bor tilsvarende spennprismens dia-
meter ligge utenfor (f.eks. som punkt 3).

Skjaa til markering <, for bor @ 3-25 mm.
Skjaa til markering -, for bor @ 26-35 mm.
Skja til pinnens hele lengde, for bor @ 36-40 mm.

Rett sd en hovedegg parallelt med den skrastilte mar-
keringen (bilde B, pil).

For ogsa ved sma og korte bor garantere en sentrert
fastspenning anbefaler vi afeste 2 bor etter hverandre.

Pa starre bordiametre (21-40 mm) still prismeforleng-
eren (bilde A) pa den sylindriske delen av boret.

Bor som brekker, skal dlipes av helt til bruddstedet.

Vinkeinnstilling
Sett prismemater (side 31, pos. 11) pa 118° og sving-
arm (side 31, pos. 7) paskalaverdi 0.
(Etterslipe) frivinkelinnstilling.
Lgsne laseskruen noe (side 31, pos. 5) og still med
eksenterskruen inn gitt verdi som forklart under.
F.eks.:
For bor fra@ 3-25mm, 2,1-2,6

25-36mm, 23-27

36-40mm, 25-29

40-46mm, 26-30

46-55mm, 3,1-33

55-60mm, 33-35

Skyv tilbake pinne 2 og spenn fast.
Ta bort stjernegrepsskrue (side 31, pos. 3).

Sving boret gjennom den Igpende skiven og dra
matingen (side 31, pos. 9) i dipeskivens retning til en
side av boret er dipt. Noter posisjonen pa innstilling-
en og trekk tilbake matingen. Snu na prismen 180°.
Gjenta prosedyren.
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Innsatsbakker for bor fra @ 3-20 mm
Bilde1 + 2

Ta hensyn til fglgende ved innlegging av spennbakker
for bor fra@ 3-20 mm i prisme 20-40 mm:

Legg inn spennbakkene slik at markeringen er i ove-
rensstemmelse med den pa 40:e prismen og at numre-
ne pa bakkene ikke er synlige.

Viktig!
Draikke til festeskruene for hardt.

Viktig! Bruk vernebriller.

Utspissing av spiralbor (spiss)

Etter avdlutning av dlipeprosedyren fest boret og still
frivinkelinnstillingen pa “0”, bilde C, og las med
festeskruen (side 31, pos. 3) i hull C (side 34, nr 3).
Sett dlipeskiven med dlipeskivematingen helt mot
hayre. Apne festet med spennspaken (side 31, pos. 7)
og sett markeringen paA.

Slip med den venstre siden av slipeskiven ca /10 av
borets diameter over spissen av tverrskjagingen til
slutt. Bredden pa tverrskjagringen skal f.eks. ved @ 10
mm vage totalt 1 mm.

Legg merke til innstillingsmarkeringen og vri prismen
180°.

Gjenta prosedyren.

Juster frivinkelinnstillingen oppover til 0 ved en lett
heving.
(Bunnhull)
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Fastsetting og retting av venstreskjaerende spi-
ralbor (bilde A)

Lasne spennskrue 1, dra ut pinne 2 til anslaget og
spenn fast. La et bor tilsvarende spennprismens dia-
meter ligge utenfor (f.eks. som punkt 3).

Skjaa til markering <, for bor @ 3-25 mm.
Skje til markering -, for bor @ 26-35 mm.
Skjea til pinnens helalengde, for bor @ 36-40 mm.

Rett sd en hovedegg parallelt med den skrastilte mar-
keringen (bilde 4, pil).

For ogsa ved sma og korte bor kunne garantere en sen-
trert fastspenning anbefaler vi & feste 2 bor etter hve-
randre.

vailnvs

7
7
/N

o

Pa prismematerfestet, bilde B, finns to gjenger M6.
For venstreskjaarende bor tar man gjengen som er mar-
kert pa bilde B.

Frivinkelinnstilling for venstrebor

Jo hgyere inngtillingstall desto mindre frivinkel.

Borfrad 3-14mm, 3,6-4,0
15-40mm, 3,0-35
40-60mm, 25-29

Uttynning av venstrebor

Bruk gjengen til hayrebor bilde B. Vri matefestet til A
(side 31, pos. 7) og |as med laseskrue (side 31, pos. 7)
i hull Al (side 35, pos. 3). Med frivinkelinnstillingen
bestemmer man hvordan skrastilt uttynning blir, bilde
C.
Borfrad 3-20mm, 23
20-40mm, 3,0
40 - 60 mm, 3,5
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Kors- eler fasettdiping

Sett fast boret som vist pa side 3, rett bare borskjaget
paralelt med markeringen (side 34, pos. 24).

Still frivinkelinnstilling bilde C pa “0” og las med
stjerne-

grepsskrue i hull A (side 34, pos. 3).

Sett prismemater (side 34, pos. 11) pa 118° og (pos. 7)
pa“0”.

Slip fravenstretil hayre med motormatingen. Vri pris-
men 180° og gjenta slipeprosedyren.

L &s stjernegrepsskrue i hull B (side 34, pos. 3) for dli-
ping av slipping og gjenta slipeprosedyren.

Utspissing

Las stjernegrepsskrue i hull C (side 34, pos. 3) og still
skalaen pa 30 (side 31, pos. 7). Slip til pa begge sider
med prismematingen og slipeskivens venstre side .

Stenbor: Hilti - Duss etc
Slip med diamant- éller siliciumskive! Borazon.

L&boret ligge utenfor minst 30 mm over prismen. Rett
bor skjaaet paralelt med markeringen (side 34, pos.
24) eller mot dlipeskiven. Still skala (side 31, pos. 11)
pa 118° og skala (pos. 7) pa“0”. Still inn frivinkelinn-
stillingen bilde C pa 2 (for hver modell mer eller min-
dre). Lasi hull B (side 34, pos. 3). Slip med motor-
matingen utenfra og inn over bor spissen. Vri prismen
180° og gjenta slipeprosedyren. Sett fast boret og
endre ikke frivinkelinnstillingen, fest kun laseskruen i
hull A1 (side 34, pos. 3). Slipeprosedyre som fer.
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Stegbor 118°, steg 1

E Still skalaen pa prismemateren (side 31, pos. 11) pa
q 118°. Fastsetting, oppretting og slipeprosedyre s vel
1, som frivinkelinnstilling som er angitt pa side 35.

Steg 2, 118°
Still inn som steg 1 og slip som pa bilde G. Frivinkel
som ved spiralbor side 35.

Stegbor 90°
Steg 1. Innstilling og oppretting som over.
Steg 2. “Uthule” skivene som pa bilde H.
H O Rett opp som over, still skalaen pa prismemateren
(side 31, pos. 11) pa 180°.
Still frivinkelinnstilling bilde C pa“0”.
L&s l&seskrue i hull A (side 34, pos. 3). Slipe med
motormatingen utenfra og inn og kjer tilbake. Vri pris-
men 180° og gjenta prosedyren.

Tappforsenker, bilde |

“Uthuling” slipeskiven som pa bilde I. La tappforsen-
keren ligge utenfor ca 35 mm over prismen og rett et
skjag parallelt med markeringen (side 34, pos. 24).
Bruk fresdybdeanslag og fresskjsgandag (side 34,
fort. over maskindel.). Still frivinkelinnstilling bilde C
pa“0” og las laseskruei hull A (side 34, pos. 3). Slip
med motorinngtillingen utenfra og inn helt til “tap-
pen”; kjar tilbake og rett opp neste skjag La prisme-
matingen sta.

Etterdiping

Rett tappforsenkeren som over. Laslaseskrueni hull B
(side 34, pos. 3).

Gjenta slipeprosedyren som over.
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Fastsetting og oppretning av platebor

La boret ligge utenfor minst 40 mm og opprett
borskjegret parallelt med markering 24, bilde N. Spenn
fast det hevede skjearet. Ta bort dipeskiven med dia-
mant painnsiden ca 60°, som bilde O viser. Still pris-
memateren (side 31, pos. 11) pa 180°. Still inn diame-
terens frivinkelinnstilling tilsvarende (side 35, t ex @
3-25 mm 2,1).

Flytt motorinnstillingen fra venstre mot hgyre og snu
boret. Minske sentreringspunktet gjennom prisme
omslag.

Siden: L& prismen vagre fastsatt og vri boret salangt at
borets hovedskjaa ikke bergrer slipeskiven. Snu frem-
for skiven og sperre med motormatingen s langt at
punktene blir de samme. “Pyramidediping”.

NC-Forbor

La NC-Forbor ligge utenfor 15 mm over prismen og
rett borskjagret parallelt med borinnstillingsmarkering
15, bilde N.

Still prismemateren (side 31, pos. 11) pa 90°° og friv-
inkelinnstilling (side 31, pos. 4) pa 3,2 (event. mer
eller mindre).

Snu fremfor skiven og sperre med prismematingen
(side 31, pos. 6).

Vri prismen 180° og gjenta dlipeprosedyren.
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Fastsetting og oppretting

Sett fast fresen og rett et skjag parallelt med marke-
ring 24. (Sett samme diameter i prismeenden ved
korte freser.)

Frivinkelinnstilling bilde B pa “0” og las med
laseskruen i hull A (side 34, pos. 3). Slipe med sli-
peskive innerkant ut fraendetil skjeerets ende, Kjer til-
bake. Vri prismen 180° og gjenta slipeprosedyren

Sliping av dlippvinkel

Lafresen vaae fastsatt og |as bare laseskruen i hull B
(side 34, pos. 3).

Gjenta dlipeprosedyren.

Utdliping i midten

La prismen vega fastsatt, dpne bare og still et fre-
seskjag omtrent loddrett mot skiven.

Bestem skjaalengden med prismematingen (side 31,
pos. 9). 1 Delstrek = 3/100 mm.

Viktig:

Ved freser med mer enn 2 skjaa ma hvert skjaa rettes
og dipes separat.

Herved brukes fresdybdeanlegget og fresskjearanleg-
get.

(Side 34, fort. over maskinden.)
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Avrivning av dipeskiven med Kaindls nye roterende
diamant-avriver.

Fest avriveren i prismen, still prismemateren (side 31,
pos. 11) pa 118° og |&s laseskruen i hull A (bilde M).
Frivinkelinnstilling 3,5 (side 31, pos. 4). Still mate-
festet pa 0 (side 31, pos. 7). Vri matingen (side 31, pos.

ey

s 5

i

9) i dlipeskivens retning til diamanten lett bergrer dli-
peskiven og begynner & vri seg. Mangvrer na slipeski-
ven fram og tilbake med motormatingen (side 31, pos.
6) til slipeskiven er skikkelig avrevet.

Advarsel! Bareliten mating av prismematingen (maks.
5 delstrek pa prismematingen; side 31, pos. 9).

Hylle for bordipemaskin type 60

Fest de tre oppbevaringshyllene pa de 4 lange hjer-
neskinnene med vedlagte skruer.

Tenk pa at den gvre hyllen skal skrus fast med falsene
nedover.

Tenk pa at ved hjgrneskinnene er det lengere hullav-
standen oppover. (For oppbevaring av maskinramme
til bordlipemaskin type 60.)

De korte hjgrneskinnene skal skrus fast gjennom de
lange hjarneskinnene pa den nedre hyllen.
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Montering av dlipeskiver 8 og 20 mm
Slipskivemaler 8 og 20 mm med maler og distansering.
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Ekstra tilbeher:
Behandlingsanvisning
Slipeapparat for forsenker SVR 31

Tillegg til instrukgonsbok (BDA) BSG 60

For diping av kone forsenkere trengs, som
ekstra tilbeher til BSG 60, slipeapparat for
forsenker SVR 31.

P4 borslipemaskin BSG 60 ma mateplaten
(se BDA side 31, pos. 2) 1as med laseskrue
(BDA side 31, pos. 3) i hull A.
Grunninngtilling se bilde A.

Den trinnlgse frivinkelinnstillingen (BDA
side 31, pos. 4) ma justeres til skalaverdi 2
(se bilde B).

For eldre maskiner kan frivinkelinnstilling-
en avvika noe. Kontroller her, som vises pa
bilde C, at den tenkte linjen lgper midt i
spennprismen og treffer dlipeskivens midit-
punkt (endre i tilfelle frivinkelinnstillingen
tilsvarende).

Bilde E

Skjear

\ L&semutteren

Bilde A

BildeB

BildeC

Instillingsmarkering far forsenker

Lés prismemater (BDA side 31, pos. 11) til 90°. Still
matefestet (BDA side 31, pos. 7) pa 0°.

Las forsenkeren i slipeapparatets spennhylse og rett
den som pa bilde E med et skjaa til markeringen bak-
enfor |&semutteren.
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Stikk inn prismen i prismemateren helt til anslaget.

Fest na slipeapparatet med styreplaten oppover i spennpris-
men 20-40 mm (grunninnstilling se bilde D).

BildeD D/(

Smare daglig

Prisme

mm—

TN

Gjennom vridning mot hgyre med handhjulet pa slipeapparatet og Prismematning
en forsiktig styring med prismematingen pa BSG 60 kan na skjae
rene pa forsenkeren etterdlipes.

vpragvapns

Handhjul

Prismemater atefeste

En jevn og parallellavrevet slipeskive er en forutsetning.

Tverrhullsforsenker slipes i forbindelse med ett-trinnsskruen
(ekstra tilbehgar). Innstilling skjer som visesi bilde F.

OBS! Innstilling av forsenkeren over hullet i midten pa baksiden i
linje med innstillingsmarkeringen.

Bilde F

=
| s S L &smutter
Lasmutter
Instéllningsmarkering for forsankare H InstalIningsmar-
kering for forsénkare
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Takekjgling BSG 60

Luftslang

Justerskrue, luft

Vaeskeslange

Justerskrue, vaske

Automatiseringen er trykket med en avlastningsventil.
Luftvolumet kontrolleras ved a vri paluftventilen.
Ved korrekt justering kommer ejektorsystemet til a
bygges opp av luftventilen.

Magnet - Vaeskevolumet justeres med vaeskeventilen. lkke
spray mer kjglevaeske enn det som kreves for dlipe-
operasjonen.

—
Spruthode i |11 - Trykkluft
H |

{PIS|

Y

T T T 1 DAV AT e e

Festskruer M6
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Kuljetus- ja asennusohj eet

KAINDL -poranteroituskone

1. Kuljetus

Kone toimitetaan normaalisti puulaatikossa, joka kul-
jetetaan vaakarasennossa. Kuljetettaessa mallia 60
vaaka-asennossa moottori on ylinna. Siirré kone puu-
|aatikossaan asennuspaikalle, mikéli mahdollista
Tarkasta ennen kayttdonottoa, onko koneessa kuljetus-
vaurioita.

Jos havaitset kuljetusvaurioita (nékyvia ulkopuolela
tai ndkymattomia sisdpuolella), 18heta heti vahinkoil-
moitus kuljetusyritykselle. HUOM! Vahinkoilmoitus
on jatettéva gjoissa.

2. Purkaminen pakkauksesta
Irrota kuusioruuvit, poista teraskulmalevyt ja nosta
kone laatikosta.

3. Kayttopaikka

Koneen teho, tarkkuus ja kayttoika riippuvat myos
koneen asennuksesta ja kayttopaikasta. Kun ol et poist-
anut koneen pakkauksesta, liima huopa pohjalevyyn.
Kone on nopeasti valmis otettavaksi kayttéon, ja
huopa estéa vérinoitd. Asennuspaikka on helppo vali-
ta

Ennen kayttonottoa

1. Lue ohjekirja huolellisesti!
Emme vastaa vaurioista, joiden syyna virheellinen
kéytto tai ohjekirjan ohjeiden noudattamatta jattéa:
minen.

2. Poista suojarasvakerros.

3. Kytkettédessd konetta séhkoverkkoon on noudatetta-
vaohjeita jamaéarayksia

4, HUOM! Kokeile, pyoriikd hiomalaikka vapaasti
(siirré prismaa tarvittaessa taaksepéin).
Jos se ei pyori, kone voi vaurioitua.

Téalld tavoin vaurioituneita osia ei vaihdetal

Hoito-ohjeet

Por anteroituskone BSG 60

Malli: 60

Koneen numero:. ...

Nopeus: 2810 r/min

Moottori: 400V, 50 Hz,
0,37 kw

Olet ostanut laadukkaan KAINDL-poranteroitusko-
neen. Se on tehokas
vankkarakenteinen

turvalinen ja helppo kéayttéa

Y hdenké&den sy6ttod

Poran kérkikulman ja takakulman sééto kaikille mate-
riaaleille.

Tehokasta tytskentel ya.

Kéayta koneella tybskennellessdsi aina suojalasgjal!!

Tekniset tiedot

(oikeus muutoksiin pidatetaan)

1.1 Mitat

PItUUS ... 570 mm
LEBVEYS. .ot 320 mm
KOPKEUS.......coviieieiriesesie s 400 mm
PaiN0.....co e 52 kg
Kokoalue......ccccovevveiieeieeie e 3-40 mm lgpim.
........................................................ 40 - 80 mm |&pim.
Hiomalaikka...........cooeveinininicnn 200 mm |&pim.
1.2 Moottorin teho

MOOLEONT .. 400V, 50 Hz, 0,37 kW

2. Kuljetus— Asennus — Esivalmistelu
2.1 Kuljetus

Kone normaalisti toimitetaan puulaatikossa. Kone
pakataan siten, ettd 8 tyyppi (60) moottori on p&all-
limméisend. Konetta on paras kuljettaa alkuperéisessa
|aatikossa.

Ennen asennusta on tarkeda tarkistaa, etté koneessa ei
ole kuljetus ym. vaurioita.

Kuljetusvaurioiden esiintyessa ilmoita asiasta vélitto-
masti kuljetusliikkeelle ja myyjaliikkeelle.

2.2 Pakkauksen purku
Irrota kuusi (6) ruuvia, poista terdksiset kulmaraudat
janosta kone laatikosta.

2.3 Asennus

Koneen tehokkuus, tarkkuus ja elinika riippuu
monesta seikasta mutta my6s koneen asennuksesta.
Aseta koneen ale huopapehmuste, mikd vahentda
koneen tarinda. Kiinnita huomiotamyds oikean asenn-
nuspaikan valitsemiseen, tarinan valttamiseksi.

2.4 Esivalmistelu

Poista kaikki suojarasvat koneen kirkkailta metallip-
innoilta. Kaikki laakerit ovat rasvattu tehtaala.
Asenna sahkokytkentd (huom. kohta 1.2). Varmista,
etta koneen pyodrimissuunta on oikea. Hiomapyoran
tulee pydria oikealle.
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3. Sahkokytkenta
3.1lYleista

Asianmukaiset maadoitukset ym. kytkennét tulee
tehda sdhkomies.

Liitanta jannite on merkitty tehokilpeen. Kone on 380
V -3-vaihe.

3.2 Toiminnot

3.21 Moottori

1Y oo 1o ¢ RSP TR 400 V
RAKENNE. ... IMB 14
JANNITE .. 400/230V
TENO et 0,37 kW
TBAIUUS ..o 50 Hz
NOPEUS ..ot 2840 kierr./min
SUQJAUSIUOKKA ...t IP54

HUOM! Noudata paikallisia sdhkoturvallisuusmaé
rayksia

3.22 Valaistus
Normaali: 230V, 2 x 25 W, kanta E 14 (VDE)

3.23 Jaahdytysaineliitanta

(lisvaruste)

Pienpainesumutin ohuille dljyille ja nesteille tietylle.
Annostelu: paineilma- ja hesteensdatdventtiili.

3.24 Ennen kaynnistysta
Tarkasta ennen kayttoonottoa (moottorista riippumatt-

ta):

a) Verkon jannite on sama kuin moottorin arvokilpeen
merkitty!

b) Moottorin akselin pydrimissuunta on oikea (oikeal -
le)!

c) Kaikki kolme vaihetta on kytketty oikein asianmu-
kaisin maadoituksin

3.25 Moottorin hoito ja huolto

Moottorin vierintdlaakerit on kestovoideltu. Sarjaval-
misteisissa konei ssa kokoon 200 asti kdytetéén kumm-
maltakin puolelta suljettuja kuulalaakereita.
Normaaliasennuksessa laskemme elinidksi n. 20 000
kéyttétuntia 4 napaisella systeemilla

Kun kayttdolot ovat vaikeat (laakerien suuri kuormi-
tus, kostea jalikainen ilmajne.), rasvajalaakerit suo-
sitellaan vaihdettavaksi viiden vuoden vélein.

3.26 Virtakytkimen hoito
Moottorin virtakytkin e tarvitse erityistd huoltoa
(polytiivis).

3.27 Hairion syita

Moottori e k&ynnisty:

Tarkasta kakki vaiheet, tarkasta kaikki koskettimet.
Moottori hurisee tai ei pyori:

Moottori toimii 2 vaihedllatai virtakytkimessa on [8y-
sid koskettimia.

4. Kunnossapito - voitelu

4.1 Kunnossapito

Kone on puhdistettava ja huollettava sdannollisesti,
jolloin se pysyy kayttokunnossa.

Péivittain - Puhdista prisma ja kiinnitysalue hiomap-
Olysta

Joka viikko - Puhdista koko kone ja sumuta kirkkaille
pinnoille ohuelti 6ljya.

4.2 Yleiset voiteluohjeet

Tarkeda:

Pida voiteluaineastiat kiinni. Avoi-missa astioissa Séi-
lytettya voiteluainetta el periaatteessa saa kayttda rull-
|alaakerien voiteluun.

Yksikin vieras hiukkanen voi tuhota laakerin.

4.3 Voitelukohteet

Ohjainkiskot, moottorin sy6ttd ja prisman sy6tto:
kummankin ohjainluistin sis& ja ulkopuolella on voi-
telunipat.

5. K ayttod

5.1 Virtakytkin

Virtakytkin on koneen takapuolella hyvin kasilla.
Koneen voi kaynnistda (1) ja pysayttda (0) virtakytki-
mella.

5.2 Muut moottorivaihtoehdot
Koneeseen saa tilauksesta 220 V, 50 Hz tai 110 V, 60
Hz, 0,18 kW moottorin.

6. Kuvat, piirustukset ja luettelot
Voitelukaavio

Kytkentékaavio

Esite BSG 60

Poran kiinnittaminen ja séétdminen
Erikoisvarusteet jne.
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Konekyltti poranteroituskoneeseen

Nimi KAINDL poranteroituskone
Tyyppi BSG 60
Vamistga KAINDL Koenigsbach
West Germany
Vamistettu 19
Tekniset tiedot ~ Hionta-alue
Poran pituudet
| skunpituus moottorisy6tolla
I skunpituus porasy6tdlla
Vakiomoottori
Nopeus
Tyyppi
Suunnittelu
Koko
Eristysluokka
Saatavillamyos:
Moottori:
M oottori:
Koko: 570 mm x 320 mm
Kokonaiskorkeus: 410 mm
Kokonaispaino: 52,5 kg
PAVAMEArE .o
AlTEKIMOITUS o
Turvamaar ayk set

Sahkémoottoreissa on vaardlisia pydrivia osia, ja
moottori on kdydesséan jannitteinen. Moottorit voivat
virheellisesti kaytettyna aiheuttaa tapaturman tai vau-
rioittaa muita laitteita.
Tarkasta ennen saatdmistd, voitelua tai vastaa-
vaa, ettd virta on katkaistu.
M oottorin k&ynnistyminen epdhuomiossa on estettava.
Noudata aina kaikkia turvamaarayksia ja -ohjeita.

Moottorin vastaanottotar kastus

Moottori on kayttbvalmis. Tarkasta heti kuljetuksen
saavuttua, onko moottorissa kuljetusvaurioita. Jos
havaitset vaurioita, t8yta vahinkoilmoitus kuljetusyri-
tyksen edustajan lasnéollessa ja ldheta se pikimmiten
laitteen toimittajalle.

Sailytys

Moottori on séilytettéva oikein myos lyhytaikaisesti
varastoitaessa. Tilan on oltava kuiva, hyvin tuuletettu
jatarindton. Lampétila on pidettéva tasaisena ja kone
on sdilytettéava puupakkauksessaan. Moottoria e saa
séilyttdd ulkona. Jos moottori on kayttamétta yli kaksi
vuotta, kuulalaakerien voitelu on tarkastettava. Voitele
tai vaihda laakerit tarvittaessa. Kun moottorissa on

rullalaakerit kuljetusvarmistuksineen, varmistukset on
jétettdva varastoinnin ajaks paikalleen.

Kuljetus
Kéaytd nostokorvakkeet, jos moottoria on
nostettava. Al aseta ylimaaraista painoa moot-
torin padélle, koska nostokorvakkeet on mitoitettu vain
moottorin painolle.
Rullalaakeroiduissa moottoreissa on kuljetusvar-
mistukset, jotka on poistettava ennen moottorin kaytt-
toonottoa.
Kuljetusvarmistuksia on kaytettdva myos siirrettdessi
moottoria myShemmin.

Asennus
Virran, jannitteen ja tagjuuden seka voimano-
ton, nopeuden ja ké&yttétavan on vastattava
arvokilven merkint6ja.
Moottoria saa kayttéd vain DIN VDE 0530TS /
ENG60034T5 madrdysten mukaisesti, ja asennettaessa
on noudatettava DIN 1EC 34T7 madrayksia
M oottorista poistuvan ilman palaaminen maoott-
toriin on estettéva sopivalla puhaltimella.
Pidailman tulo- ja poistoaukot puhtaina. Ilmanoton ja
seinén tai muun koneen vélisen vahimmai setdisyyden
on oltava samakuin akselikorkeus.
Ellei arvokilpeen ole muuta merkitty, moottori on
suunniteltu toimimaan 40° |ampétilassa ja 1000 m
korkeudella merenpinnasta.

Voimansiirron osat

Voimansiirron osat (hihnapyorét, kytkimet jne.) on
tasapainotettava dynaamisesti ennen asennusta.
Moottorin roottori on tasapainotettu kiila paikalleen
kiinnitettyna.

Voimansiirron osia asennettaessa on kaytettava
erikoistyokaluja. Akselille kiinnitettavét osat |ammite-
tédn 60 ta 80 asteeseen, jolloin ne jadhtyesséén
puristuvat kiinni. Pienikokoi-sissa moottoreissa ei ole
voimanottoakselia, joten akselin ei-kdyttéva pda on
kytkimia ja hihnapyorig, joiden [gpimitta on DIN 111
jaDIN 2211 mukainen. Vaté pienempien |&pimittojen
kayttoa

Kondensoituva kosteus - poistoaukot
Kun moottorissa on kondenssin poistoaukot,
A niiden on oltava alimpana. Aukot on pidettéava
puhtaana.
Tulpatut tyhjennysaukot on avattava ja tarkastettava
sdannol lisesti.
Asennus

Moottori on asennettava niin, etta tarinat eivat kuor-
mita runkoa.
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Linjaaminen

Moottori on linjattava kaytettdessa joustavaa kytkinté.
Pienetkin asentovirheet voivat vaurioittaa laakereita.
Ala kayta jaykkia kytkimia Tarkasta yhdensuuntai-
suus ja kulmat mittakellolla.

Tassa lueteltuja toleranssegja el saa ylittéé: yhdensuun-
taisuus (radiaalimitta) 0,03 mm. Mittakello nayttéa
virheen kaksinkertaisena. Kulma (aksiaalimitta) 0,10
mm. Kytkimen puolikkaiden vélys sd&detéan kytki-
men valmistgjan erittelyjen mukaan. Se on yleensa 3-
4 mm.

A Tarkasta linjaus, kun kone on kayntilampdinen.

Liittdminen sdhkover kkoon

Kun moottori liitetéén sahkoverkkoon, arvokilven
merkintéja on noudatettava ja verrattava sahkokaa-
vioon.

Y ksinopeusmoottoreissa on yleensa kytkentdkotelo,
jossa on kuusi liiténtanastaa.

Esim. 400/ 230 V-DVS
Tahtikytkenta suurella jannitteell& (esim. 400 V)

Mittakellon asento mitattaessa yhden-

suuntaisuutta. L L2 L3

Siséén

Kolmiokytkenté pienella jannitteel 1&.
(esim. 230V)

Mittakellon asento mitattaessa kulmaa.

Jokaisen moottorin kytkentékotel ossa on kytkentdkaa-
vio.
Syottokaapelin kytkijalla on oltava asianmukai-
nen patevyys.
Valitse kaapelien poikkipinta nimellisvirran mukaan.
Syottokaapelissa on oltava vedonpoistin.
@ Maajohdin on liitettdvd VDE 0100 mukaisesti
merkittyihin maaruuveihin.
Kéyta alkuperdistiivisteitd, kun suljet kytkentakotelon.
Kayttamattomat liitdnnét on suljettava vesitiiviisti.

Moottorin pyérimissuunta

Moottoria voi yleensd kayttad kumpaankin suuntaan.
Jos kédyntisuuntia on vain yksi, se on merkitty nuolell-
la. Staattorikddmit L1, L2 ja L3 kytketddn moottorin
liitinnastoihin U1, V1 ja W1, jolloin py6rimissuunta
on kayttdsuunnasta katsottuna myotapaivaan. Muuta

pyorimissuunta vaihtamalla kahden johtimen paikka
keskenaan.

M oottor insuojat

Ké&amit voidaan suojata lukkiutumisesta, ylikuormasta

ja 1-vaihek&ynnisté aiheutuvalta termiselté ylikuormi-

tukselta.

1. PTC -lampdtila-anturi staattorikdamissa seka lau-
kaisulaite. Joitakin moottoreita ei ole suojattu lukk-
Kiutumisesta johtuvalta oikosululta. Tasta syysta
tarvitaan sopiva moottorin suojakytkin.

2. Kéémin suojauskoskettimet (tyod tai lepo). Eivét
suojaa moottorin lukkiutumiselta.

3. Bimetallisuojakytkin.

Suojalaitteet on asennettava ennen moottorin
kéayttdonottoa.

Kunnossapito
Moottorin parissa saa tydskennelld vain, kun
Avirta on katkaistu. Moottorin k&ynnistyminen
vahingossa on estettava.

Kuulalaakerit

Moottorin laakerit on kestovoideltu. Sarjavalmiste-
isissa moottoreissa kokoon 200 asti k&ytetdan kumm-
maltakin  puolelta suljettuja  kuulalaakereita.
Nelinapaisen moottorin laakerit kestéavat normaalisti
noin 20 000 kayttttuntia ja kaksinapaisen maottorin
noin 10 000 kayttotuntia. Jos laakerien |&ampdtila ylitt-
t84 raskaassa kaytossa 40 astetta, |aakerit altistuvat
tarindlle ja niin edelleen, niiden kestoika lyhenee.
Kostealla ilmalla ja liala on sama vaikutus.
Suosittelemme vaihtamaan rasvan tai laakerit viiden
vuoden véein.

Voitelu

Voitele laakerit DIN 51502 mukaisella laakerirasvalla
K3K. Kayttolampatila - 20 — +120 °C. Rasva sulaa
+185° asteen |ampdtilassa.

Sopivia laatuja ovat esimerkiksi Shell Alvania R3
Calipsol H443GF.

Jos laakereista kuuluu danta tai vuotaa paljon oljya, ne
on vaihdettava. Liukutiivisteet (aksiaali jaradiaali) on
voideltava sédnnol lisesti.

EExe |l -moottorit

Kaytto
Né&itd moottoreita asennettaessa ja kaytettdessa
Aon noudatettava DIN 57165/VDE 0165/9,83
méarayksia.
Tarkastajan on varmistettava tdma, ja hanen on myos
tiedettava rdjdhdysvaarasta.
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M oottorinsuojaus

Jokaisessa moottorissa on DIN VDE 0165

mukaan oltava ylikuormituksesta johtuvan yli-

kuumenemisen valvontajdrjestelma.
Jos moottorissa on VDE 0660 mukainen virrastariipp-
puva hidastettu suojaus (esimerkiksi moottorisuoja-
katkaisin),  kaikki navat on  suojattava
M oottorisuojakat-kaisin tai rele on séadettava mootto-
rin nimellisvirralle. Suojalaite on valittava niin, etté se
suojaa moottoria myds oikosulussa. Vaatimus tayttyy,
kun viivastys, jonka nékee laukaisuominaisuuksista
(lampdtila 20°), on suhtedla 1,1, enintéén eristys uo-
kan mukaisen lampétilan nousuajan mittainen.
Kolmiokytketyt k&&mit on suojattava suojakatkaisi-
mella tai releelld, jotka on kytketty sarjaan kédmivai-
heiden kanssa. Suojausta valittaessa on varmistettava,
etta merkitty vaiheteho esim. 0,58 kerrottuna mootto-
riin merkitylla virralla. Jos suojakatkaisin on syotto-
kaapelissa, sen on suojattava moottori, jos yksi vaihe
putoaa pois. Moninopeusmootto-reissa on oltava suo-
jakatkaisin tai rele joka nopeudelle, ja ne on kytketté:
va yhteen. Jos moottorissa kaytetdan vain PTC-antu-
ria, moottorillaon oltava erityinen koodi. Moottorit on
suunniteltu jatkuvaan kayttoon ja kaynnistettdvaksi

normaalisti (el toistuvasti), jolloin lampétila el ehdi
nousta kaynnistyksen aikana.

EExe Il -moottoreissa IMV1, IMV5 ja IMV8 (akseli
alaspdin) on aina suojaevy. Yli 1 mm |dpimittaiset
putoavat puhaltimen suojukseen. Moottorit IMV 3,
IMV6 jalMV9 (aksdlin pda ylospédin) on asennettava
niin, etta puhaltimen suojukseen el padse metallikapp-
paleita. Moottorin jddhdytys e saa huonontua. Asiakas
vastaa oikeasta asennuksesta. Asiantuntijan on
hyvéksyttava asennus.

Korjaaminen
Vain valtuutetut korjaamot saavat korjata tai
muuttaa rdjahdyssuojattuja moottoreita.
dyssuojausta, saa tehda ilman asiantuntijan suostu-
musta.
Esimerkkgj&
- laakerin - puhaltimen suojuksen - puhaltimen - tii-
visteen
- kytkinlevyn - vaihto
Vaihdettavien osien on oltava identtiset.
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Liitantojen merkinnét

Y tahtikytkenta

DIN 57530
VDE 0530 del 8

D kolmiokytkenta

Ul¢ Vig Wt

Verkkoliitanta

L1,L2 L3

U2¢9 V2§ W2

— I

Uls Vie W1

S 100

SN 652 724

BS 7094
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Sopiva voitelu ja oikeiden dljylaatujen kayttd parantaa laadukkaiden koneiden tehokkuutta ja pidentéé kayttoikaa,
esta seisokkeja seké ongelmiaja niiden seurauksia.
Taulukossa luetellaan téllaiseen kayttoon erityisesti soveltuvia oljyja.

-
Voitelukohteet | Ohje BP, Mobil 5%
TEAXACO
Kaikki rasvalla | Noudata BP Energrease LS 2 Multifak 2 BEACON 2 Mobilux 2 Multifak 2
voideltavat voiteluvalg g, Rega Starfak Multifak 20
kohteet voiteluaineen Premium 2
litiumrasva maaria jne.
K2K koskevia
. ohjeital . . .
Kaikki oljylla BP Energol GR-XP68 | RandooljaHD 68 | NUTOH 68 Mobil DTE 26 Rando olja
voideltavat BP Energol HLP-D 68 SPARTAN EP 68 Mobilgear 626 HD C-68
kohteet ja BP Energol HLP 68 VactraNr. 2
vaihteet
Voiteludljy
HPL68 tai
CLP68

T

J@\T =

eI —

1 X

Voitelu kerran kuukaudessa

—nAMZ0OCw;




CoNOOO~MWDNE

. Mo

13

11

ey

Padvirtakytkin

Syotttdlevy jarajoituskierteet A1, A, B, C
Téahtikahvainen lukkoruuvi

Portaaton takakulman s&&to

Takakulman saadon lukkoruuvi
Moottorin sy6ttod

Sycttdlaitteen kiinnike ja kiristyskahva
ottorin ruuvi

Prismasy6tto

10.Epékeskokiinnityksen lukkovipu

11. Prismasy6ttoélaite asteikkoineen ja kulmansdadon
lukkotappeineen (90°, 118°, 180°)

12 Hiomalaikka

13.Laikansuojus

14.Vaaistu suurennuslasi
(lisvaruste)

21.Rullalaakeriohjauksen sédtdruuvi

22.Prismasytttolaitteen pidin
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Oikeakatisen poran kiinnittaminen ja sdatami-
nen (kuvaA)

Irrotakiinnitysruuvi 1, vedatappi 2 rgjoittimeen asti ja
kiinnitd. Anna poran tydntya esiin l&pimittaa vastaa-
vasti (esim. 3).

Saada sdrma merkkiin <, kun poran @ 3-25 mm
Saada sdrméa merkkiin -, kun poran @ 25-35 mm
Saada sdrméd tapin koko pituuteen, kun poran @ 36-40
mm

Saada sitten p&dsdrma vinon merkin suuntaiseksi
(kuva B nuali).

Pienet ja lyhyetkin porat saa keskitettya tarkasti, kun
kiinnitdt kaks poraa perdkkain.

Kun hiot suuria poria (21-40 mm), sdada prisman jat-
kokappale (kuvaA) poran lieri6osan mukaan.

Katkaistavat porat on hiottava katkai sukohtaan asti.

Kulman sdataminen
S&ada prismansyottolaite (sivu 53, pos. 11) asentoon
118° ja kdantovarsi (sivu 53, pos. 7) asteikon arvoon
“0".
Loyséa lukkoruuvia (sivu 53, pos. 5) hieman ja sdada
taulukon mukaiseen arvoon epakeskoasteikkoruuvilla.
Esimerkiksi:
Poran@ 3-25mm, 2,1- 2,8 +/- tarpeen mukaan
25-36mm, 2,3-2,7 "
36-40mm, 25-29 "
40-46mm, 2,6-3,0 ”
46-55mm, 3,1-33 "~
55-60mm, 33-35 "

Painatappi 2 sisdan jakirista.
Poista téhtikahvaruuvi (sivu 53, pos. 3).

Kaanna pora pyorivaa laikkaa vasten ja sy6ta (sivu 53,
pos. 9) laikan suuntaan, kunnes toinen puoli on hiottu.
Merkitse asento muistiin ja veda syéttolaite takaisin.
K&&nna prismaa 180°. Hio toinen puoli samallatavoin.
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Vélikappaleet @ 3-20 mm porille

Kuval+ 2

Kun kiinnitét @ 3-20 mm porille tarkoitettuja vali-
kappal eita 20-40 prismaan:

Kohdista vélikappaleiden merkit 40. prismaan niin,
ettd valikappaleiden numerot eivéat nay.

Tarkesal
Alakirista kiinnitysruuveja liikaa.

Tarkeaa!! Kaytad suojalasea.

Kierreporien kérkikulma

Kun olet hionut poran, kiinnité se, sdada takakulmak-
s “0" (kuva C) ja kiinnita ruuvi (sivu 53, pos. 3)
reilkaan C (sivu 56, nro 3). Siirré hiomalaikka sy6tt-
Olaitteella &ariasentoon oikealle. Avaa kiinnitysvipu
(sivu 53, pos. 7) ja sé&da merkin A kohdalle.

Hio laikan vasemmalla puolella noin 1/10 poran 18pi-
mitasta poikkisdrmén kérjestéd loppuun. Kun poran
koko on esimerkiksi 10 mm, poikkisarméan kokonai-
sleveyden on oltava 1 mm. Huomaa merkinta ja
k&anna prismaa 180°.

Hio seuraava poikkisarma.

Saata takakulma ylospéin nollaan (0) kevyesti nosta
malla
(Pohjareikd)
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Oikeakétisen poran kiinnittaminen ja siata-
minen (kuvaA)

Irrotakiinnitysruuvi 1, vedatappi 2 rajoittimeen asti ja
Kiinnitd. Anna poran tyOntya esiin |apimittaa vastaa-
vasti (esim. 3).

Saada sdrma merkkiin <, kun poran @ 3-25 mm
Saada sdrma merkkiin -, kun poran @ 25-35 mm
Séada sdrmé tapin koko pituuteen, kun poran @ 36-40
mm

Saada sitten pdasarméa vinon merkin suuntaiseksi
(kuvan 4 nuoli).

Pienet ja lyhyetkin porat saa keskitettya tarkasti, kun
kiinnitat kaksi poraa perékkain.
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Prisman sydttélaitteen kiinnikkeessa (kuva B) on
kaks kierrettda M6. Vasenkétisille porille kaytetdan
kuvaan B merkittya kierretta.

Vasenkatisen porien takakulman sdataminen
Mité suurempi luku on, sité pienempi on takakulma.
Poran@d 3-14mm,3,6-4,0
15-40mm,3,0- 35
40-60mm,2,5-29

Vasenkatisten porien ohentaminen

Kayta oikeakéatisen poran kierretta (kuva B). Kéénna
mittauskiinnike asentoon A (sivu 53, pos. 7) jalukitse
lukkoruuvilla (sivu 53, pos. 7) reik&8n Al (sivu 56,
pos. 3). Ohennuksen kaltevuus maaraytyy takakulman
mukaan (kuva C).

Poran@d 3-20mm, 2,3
20-40 mm, 3,0
40 - 60 mm, 3,5
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Risti- tai viistehionta

Kiinnitd pora sivun 3 ohjeiden mukaan ja séada teré-
sérma merkinnan (sivu 56, pos. 24) suuntaiseksi.
S&ada takakulma (kuva C) asentoon “0” ja kiinnita
tahtikahvaruuvi reikdan A (sivu 56, pos. 3).

S&ada prismamittari (sivu 56, pos. 11) asentoon 118°
japos. 7 asentoon 0.

Hio vasemmalta oikealle kayttden moottorisyGttoa.
K&anna prismaa 180° ja hio toinen puali.

Kiinnita taéhtikahvaruuvi reikédn B (sivu 56, pos. 3)
kallistuman hiontaa varten ja hio uudelleen.

Kéarkikulman saatdminen

Kiinnita tahtikahvaruuvi reikdan C (sivu 56, pos. 3) ja
sddda asteikko asentoon 30 (sivu 53, pos. 7). Hio
kummaltakin puolelta laikan vasemmalla sivulla
kéayttden prismasyottoa.

Kivipora: Hilti, Dussjne.
Hio timantti- ja piilaikalla Borazon.

Anna poran tyontya vahintédn 30 mm prisman ulko-
puolelle. Sd8da terasarman merkinnan (sivu 56, pos.
24) suuntaiseks tai laikkaa vasten. Aseta asteikko
(sivu 53, pos. 11) 118° asentoon ja asteikko (pos. 7)
asentoon 0. Sa&da takakulmaks (kuva C) 2 (ldhes
kaikki mallit). Lukitse reikédn B (sivu 56, pos. 3).
Syéta moottorilla ja hio ulkoa poran karjen vyli.
K&&nna prismaa 180° ja hio uudelleen. Kiinnita pora,
mutta @& muuta takakulmaa. Kiinnita lukkoruuvi
reikédén A (sivu 56, pos. 3). Hio edella olevien ohjeiden
mukaisesti.
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L evyporan kiinnittdminen ja sdatédminen

Anna poran tydntya esiin vahintéan 40 mm, ja sdada
yks terasdrma merkinnan 24 (kuva N) suuntaiseksi.
Kiinnita terd. Viista timanttilaikan sivu 60 asteeseen
(katso kuva O). Saada prismamittari (sivu 53, pos. 11)
180 asteeseen. Saada takakulma l8pimittaa vastaavasti
(sivu 57, esm. @ 3-25 mm 2,1).

Siirrd moottorin sédtoé vasemmalta oikealla ja kdanna
samalla pora. Pienenna karkikulmaa k&antamall& pris-
ma.

Sitten: Anna prisma olla paikallaan ja kéanna poraa
niin paljon, ettd padsidrma e kosketa hiomalaikkaa.
K&&nna poranpidin kahvoineen 180 astetta ja lukitse
moottorin sy6tolla niin pitkdlle, ettd piste on sama.
" Pyramidihionta”

NC-esipora

Anna NC-esiporan tyontyéa 15 mm esiin prismasta ja
sd8da terasarma merkinnan 15 (kuva N) suuntaiseksi.
Séada prismamittari (sivu 53, pos. 11) 90 asteeseen.
Séada takakulma (sivu 53, pos. 4) asentoon 3,2 (tarvit-
ttaessa enemman tai véahemman).

K&anna poranpidin kahvoineen 180 astetta ja lukitse
prismasy6tolla (sivu 53, pos. 6).

Ké&anna prismaa 180° ja hio seuraava s&rmé.

59



<%

L

|Hlll

0

IIHHII[TT

1

|

Askelpora 118°, vaihe 1

Aseta prismamittarin (sivu 53, pos. 11) asteikko 118
asteeseen. Kiinnittdminen, sédtaminen ja hionta seka
takakulma: katso sivu 57.

Vaihe 2, 118°
Asetukset: katso vaihe 1, hionta: katso kuva G.
Takakulma on sama kuin kierreporan (sivu 57).

Askelpora 90°

Vaihe 1: asetus ja sééto kuin edella

Vaihe 2: lovea laikat (katso kuva H).

Saada pora edel1d olevan mukaisesti, aseta prismamitt-
tarin (sivu 53, pos. 11) asteikko 180 asteeseen.

Séada takakulma (kuva C) asentoon “0”.

Kiinnita lukkoruuvi reikdan (sivu 56, pos. 3). Sytta
moottorilla ulkoa sisdanpéin ja veda takaisin. Kaanna
prismaa 180° ja hio seuraava s&rma.

Tappiohjaiminen vajotuspora (kuval)

Lovea laikka kuvan | mukaiseksi. Kiinnité vajotuspo-
raniin, etta se tyontyy 35 mm ulos prismasta, ja sédda
terasdrma merkinndn suuntaiseksi (sivu 56, pos. 24).
Kéayta jyrsmen syvyysrgjoitinta ja jyrsimen sdrman
rgjoitinta (sivun 56 osal uettel 0). Séada takakulman (C)
nollaan ja kiinnita lukkoruuvi reikdan A (sivu 56, pos.
3). Sy6tad moottorilla ja hio ulkoa aina "tappiin” asti.
Aja takaisin ja kohdista seuraava sarma. Ala muuta
prisman sy6ttoa.

Jalkihionta

S&ada vajotuspora edell & olevien ohjeiden mukaisesti.
Kiinnit& lukkoruuvi reikd8n B (sivu 56, pos. 3).

Hio edella olevien ohjeiden mukaisesti.
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Jyrsin

Kiinnittéminen ja sd&téminen

Kiinnitéjyrsin ja sédda terasarma merkinnan 24 suun-
taiseksi. (Aseta sama |dpimitta prisman pédhan, kun
hiot lyhyitajyrsimen teria.)

Saada takakulma (kuva B) nollaksi ja kiinnita lukko-
ruuvi reikdan A (sivu 56, pos. 3). Hio laikan reunala
sérman sisdpadhan asti javeda laikkatakaisin. Kéanna
prismaa 180° ja hio seuraava sarma.

Kallistuman hionta

Anna jyrsimen olla pakallaan ja sirrd lukkoruuvi
reikéén B (sivu 56, pos. 3).

Hio.

Keskiosan hionta

Anna prisman on paikallaan. Avaa se ja séadéa jyrsinte-
ré suunnilleen kohtisuoraan laikkaan ndhden.

Aseta sérméan pituus prismasy6tolla (sivu 53, pos. 9).
1 jakoviiva= 3/100 mm.

Tarkeaa:

Kun jyrsimessd on enemman kuin 2 s&rma, jokainen
sdrma on asetettava ja hiottava erikseen.

Kayta jyramen syvyysrgjoitinta ja jyrsimen sdrman
ragjoitinta (sivun 56 osal uettel 0).
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Hiomalaikan kasittely Kaindlin uudella pyérivala
timanttikaapimidaitteella.

Kiinnita kaapimidaite prismaan, sé&da prismamittari
(sivu 53, pos. 11) 118 asteeseen ja kiinnité lukkoruuvi
reik&dan A (kuva M). Saada takakulmaksi 3,5 (sivu 53,
pos. 4). S8&da mittauskiinnike asentoon “0” (sivu 53,

pos. 7). Sy6ta (sivu 53, pos. 9) hitaasti laikan suuntaan,
kunnes timantti koskettaa laikkaa kevyesti ja alkaa
pydria. Siirralaikkaa edestakaisin moottorilla(sivu 53,
pos. 8), kunnes laikan pinta on haluttu.

Varoitus! Kéyta vain pienta prismasy6ttd (enintdan 5
jakoviivaa - sivu 53, pos. 9).

Por anteroituskoneen 60 hylly

Kiinnitd kolme séilytyshyllyd mukana toimitetuilla
ruuveilla neljédn pitkdan kulmakiskoon.

Y limman hyllyn taitteet on k&&nnettava alaspain.
Kulmakiskojen pitka reikavali on yldspéain (porante-
roituskoneen 60 rungon sdilytysta varten).

Lyhyet kulmakiskot kiinnitetéan pitkien kiskojen 1&pi
alahyllyyn.
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8 ja 20 mm hiomalaikan asennus
Hiomalaikkamittari 8 ja 20 mm seka mittari ja valirengas.

3 —e
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Lisavaruste
Hoito-ohje
Vajotusporien hiomalaite SVR 31

Ohjekirjan (BDA) BSG 60 lisdys

Kartiomaisten vajotusporien hiontaan tar-
vitaan BSG 60:een lisdvarusteena saatava
SVR 31

Teroituskoneen BSG 60 mittalevy (katso
BDA sivu 53, pos. 2) on lukittava ruuvilla
(BDA sivu 53, pos. 3) reikdan A.
Perusasetus: katso kuvaA.

Portaaton takakulmansdédin (BDA sivu
53, pos. 4) on sdédettéva asteikon asen-
toon 2 (kuvaB).

Vanhojen koneiden takakulman s&éto
saattaa olla erilainen. Tarkasta (kuva C),
ettd linja kulkee keskelta prismaa ja osuu
laikan keskiton. S88da takakulmaa tarvitt-
taessa

Kuva E

Sarma

\ L ukkomutteri

KuvaC

Vajotusporan saétdmerkki

Lukitse prismamittari (BDA sivu 53, pos. 11) 90
asteen asentoon. S&&da mittauskiinnike (sivu 53, pos.
7) nollaan asteeseen.

Lukitse vajotuspora hiomalaitteen kiristysholkkiin ja
kohdista sérma sadtomerkkiin (kuva E).
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Ty6nna prisma prismamittariin rgjoittimeen asti.

Kiinnita hiomalaite ohjainlevy ylospdin kéénnettyna 20-40
mm prismaan (perusasetus: katso kuva D).

Kuva D

Voitele péivittéin

Prisma

Késipyora

Prismamittari

Vajotusporan sarmét saa jalkihiottua BSG 60:lla kdantamalla hio-
malaitteen kasipyorda oikealle ja ohjaamalla varovasti prisman
sy6tolla

Hiottaessa on kaytettéva tasaista ja yhdensuuntaiseksi kaavittua
laikkaa.

Kaksireikdvajotusporaa hiottaessa kaytetddn yksinousukayraa
(lishvaruste). Asetus: katso kuva F.

HUOM! S&&da vajotuspora hiin, ettéa takapuolen keskireika on lin-
jassa sdatomerkin kanssa.

KuvaF

\ L ukkomutteri

Vajotusporan saétdmerkki

Mittauskiinnike

Prisman sy6tto

[
/ ; \ Lukkomutteri

Vajotusporan
saétomerkki
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Sumujaahdytys BSG 60

IImaletku

[lmansaatdruuvi

Nestel etku

Nesteensdatoruuvi

Automaatikka on taydennetty sulkuventtilillad. 1lma-
suihkua sdadat kdantamalla ilman saatoventtilia

Nesteen sy6ttd on sdadettavissa nesteen sdatdventtilin
avulla. Hiomisen aikana emme suosittele ruiskuttaa

Magneetti nestetta valttamattomaa enemman.
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Instructions for the transportation and
| nstallation of your

KAINDL Type 60 Drill Grinding Machine
1. Transportation

The machine will normally be delivered in a wooden
case. The machine will be packed with the motor (type
60) on thetop. It is possibly best to bring the machine
to your required location in the original case.

Before assemblyand installation it is necessary to
inspect the machine for transportation damages.

For transportation damage (observed externally or no-
visable), aclaim should be made directly to the freight
agent. There is only alimited time allowed for you to
advise us of any transport damage.

2. Un-packning

The six (6) swuar headed screws should be loosened,
the steel angle plates, removed, and the machine taken
out of the box.

3. Installation

The power capability, accuracy, and life duration of
the machine depends on many factors, but also on your
installation.

After removing the machine from the packing box,
you should place the felt pads (supplied) on the base
plate of the machine. This only takes a few minutes,
and helps in preventing viberations during operation.
A suitable location is also important in preventing
viberations.

| nstallation guide

Model: Type 60
Machine Number: ..............
M otorspeed: 2840 RPM
Motor Voltage: 400V
Motor Frequency: 50 Hertz
Motor Current: 0,37 KW

You have aquired the KAINDL Drill Grinding
Machine. The machine has the following quality fea-
tures.

Powerful motor

Stable construction

Safe and simple operation

Hand infeede

Drill point angle adjustment

Clearance angle setting adjustment

We wish you successful grinding.

With all grinding work, wear protective glasses!!!

Kaindl®
1. Technical data
(subject to revision)
1.1 Main dimensions
Length ..o 570 mm
WIGEN.....ooii e 320 mm
Height ... 400 mm
WEIGNT ... 52 kg
Clamping range .......ccccceeevevereeseneenee 3-40 mmdia
........................................................... 40 - 60 mm dia.
Grinding Wheel..........coooeiininiecns 200 mm dia.
1.2 Power rating
1Y To] (o G 400V - 50 Hz - 0,37 kW

2. Transportation — Installation —

Prepar ation

2.1 Transportation

The machine will normally be delivered in a wooden
case. The machine will be packed with the motor (type
60) on thetop. It is possibly best to bring the machine
to your required location in the origina case.

2.2 Un-Packing

The six (6) swuar headed screws should be loosened,
he steel angle plates removed, and the machine taken
out of the box.

2.3 Installation

The power capability, accuracy, and life duration of
the machine depends on many factors, but also on your
installation.

After removing the machine from the packing box,
you shouls place the felt pads (supplied) on the base
plate of the machine. This only takes a few minutes,
and helps in preventing viberations during operation.
A suitable location is aso important in preventing
viberations.

2.4 Preparation

Clean off al rust preventative from all bright metal
parts, though not from TRI and similar painted parts.
All bearings are greased before leaving the factory.
Connect the machine electrically (Note: point 1.2).
Make sure the motor rotation is correct. The grinding
wheel should turn to the right.
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3. Electrical connection

3.1 General

Proper grounding and electrical service connection
should be made in compliance with the national and
local electrical codes.

The connecting load is listed on the rating plae. The
machine is rated for 380 volt, three phase service.

3.2 Explanation of therating

3.21 Motor

Y P e IMB 14
VOIBOE. ... 400/230V
(OLU17 (= 0| S 0,37 W/0,15 W
FrEqUENCY ....ccevieeeee e 50 Hz
SPEEA.....eecii et 2840 RPM
Protection........cccccveeevenicice e IP54
3.22 Lighting

Lamps (normal) 2-25 watt / 220 volt bulbs
Lamp holder E 14 to VDE

3.23 Coolant equipment

(Specia accessory)

Low pressure for thin olis and liquids with suitable
properties. Flow is continous and adustable with flow
valve.

3.24 Preparation

Depending on which motor has been ordered, the foll-

lowing should be checked:

a) The power requirement listed on the motor rating
plate.

b) Correct rotation of the motor.

¢) All 3 phases connected correctly, and proper groun-
ding.

3.25 Servicing and attention

The roller bearing are life time lubricated. Motors in
the series up to 200, are fitted with double sided deep
grooved ball bearings. By the usual coupling assembly
we calculate approx. 20,000 operational hours can be
reached with the 4 pole execution.

In normal conditions of high stock removal or verty
dusty conditions we recommended chaning the grease
after every five (5) years.

3.26 Switch attention
The switch requires no special attention (dustproof).

3.27 Operational problems

Motor does not run —

Check if the motor is running on al phases, and the
motor is rotating clockwise from the front.

Motor is bumming —

Motor isonly conected to two phases, or |oose contact.

4. Servicing and lubrication

4.1 Servicing

It is reccommended to regulary clean and lubricate the
machine to obtain along life of the moving parts.
Daily — Clean the prism and clamping area to be free
of all grinding dust.

Weekly — Clean the entire machine and cover al bright
metal parts with athin film of lubrication oil.

4.2 General lubrication

The following point are to be observed.

It is not reccommended to lubricate the roller bearings
from grease in open containers. Dirt could enter the
bearings in thisway. All lubrication nipples should be
cleaned before applying grease.

4.3 Lubrication points

Lubrication of al sides, prism feed, and theinside and
outside of both slide ways are by way of the lubrica-
tion nippels.

5.0peration

5.1 Switching on and change of direktion

On the rear side easy to reach for operation you will
find the power switch. This switch has two positions
ON (1) and OFF (0).

Allways turn the motor off (0) while not working with
the machine!

5.2 Power rating

Motor (standard) 400 V, 50 cy, 0.37 kW three phase.
On request aso:

230V 50-60 cy, 0,15 kW single phase

110V 50-60 cy, 0.15 kW single phase

Attention the 110 V motor uses specia grinding
whesls.

6. Sketches, drawings, list

Lubrication plan — Wiring diagramm — Prospect BSG
60 — Drill clamping device and adjustment —
Additional accessories
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Machinecard for Drill Grinding machine

Name KAINDL Drill Grinding machine
Type BSG 60
Manufacturer KAINDL Koeningsbach
West Germany
Manufactured 19
Technical
data Grinding range 3-60 mm (0.1"-2.5")

Drill bit lenght 40-1200 mm (1.6"-47")
Stroke lenght motor feed 115 mm (4.5")
Stroke lenght drill feed 90 mm (3.5")
Motor standard 400V, 50 Hz, 0.37 kW,
3 phase
Speed 2840 RPM
Type RFD 18/2 - 7
Design No.IMB 14
Size 063
Isolation class P 054
Also available:
Motor 220V, 50Hz, 150W, 1-phase
Motor 110V, 60Hz, 150W, 1-phase
Surfacearea 570 mm * 320 mm (22.44" *12.60°)
Total height 410 mm (16.1")
Total weight 52,5 kg (115 US-pounds)

Date of issue

SIgNALUNE e

Safety measures

Electric motors are machines with dangerous rotating

components through which a current flows during use.

They could, therefore, present a hazard to health or

other equipment if used incorrectly.

Only qualified personnel should operate the motors.
Please ensure that the electric motors are swit-

A ched off before carrying out any work.

Motors must be protected against accidental starting.

Observance of safety precautions is essential at all

times.

Receipt of goods

The motors are despatched from our works ready for
operation. As soon as the consigment is received it
must be examined for possible faults or transport
damage. If damage is found, a damage report must be
filled out in the presence of the Carrier and the report
sent to teh manufacturer without delay.

Storage

The condition of the store-roomsisimportant even for
short-erm storage. The rooms must be dry, well-venti-
lated and subject to a minimum of vibration.
Maintenance of stable temperatures and use of woo-
den basesisalso of importance. The motors may not

be stored outdoors. Should the motors be stored longe
than 2 yearsthen the ball bearing lubrication should be
inspected. If necessary the bearings should be regrea-
sed or replaced. Motors with cylindrical roller bea-
rings transport locking devices must stored with such
locks engaged.

Transport
When lifting motors use lifting eyes provided.
Do not add any load to motor as the lifting eyes
are designed for motor weight only
Motors with roller bearings are protected against bea-
ring damage during transport by means of a locking
device, which must be removed before putting motor
into operation.
This locking device must also be used for any further
transport of the motor.

Installation
Current, voltage and frequency available, as
well asthe required output, speed and duty, must
be compared to the particulars on the rating
place.
Motors must only be used in accordance with DIN
VDE 053075 / EN60034T5 and the provided moun-
ting in accordance with DIN |EC 34T7.
Air expelled from the motor must not be drawn
in again by the fan.
Keep air inlet and outlet clean. The minimum distance
from the air intake and wall or other macinery must be
at least the same lenght as the axle height.
Unless otherwise stated on the rating plate, the motor
is constructed for operation in an ambient temperature
of 40°C and 1000 m above sea level.

Transmission elements

Transmission elements such as pulleys, couplings etc.
must be dynamically balanced before installing. The
motor rotor is balanced with complete key. The install-
lation of transmission elements may only be carried
out using appropriate tools. Parts to be mounted onto
the shaft must be heated to 60 to 80°C which then
shrink when cool. Smaller motors whitout a tapped
shaft must be supported by counterpressure on the
nondrive end end of shaft. Use only eastic couplings
and pulleys with diameters in accordance with DIN
111 and DIN 2211. Smaller diameters are to be avo-
ided.

Condensation - drainage holes
Motors with drainage holes for condensation
must be constructed so that they are situated at
the lowest point of the motor.

They must be kept clean. Drainage holes with plugs

must be opened and inspected at regular intervals.
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Mountin g
Motors must be mounted on alevel vibation-free sur-
face in order to avoid frame stress.

Aligning

Motors must be carefully aligned for use with pulleys.
Even aminor alignment fault quickly leads to bearing
damage. Do not use rigid couplings. Check parallel
and angular alignment with a dia indicator.

The following tolerances may not be exceeded:
Parallel alignment (radial measurement) 0.03 mm. The
dia indicator shows double the value of the inaccura-
cy.

Angular alignment (axial measurement) 0.10 mm. The
axial air clearance between the coupling halvesisto be
adjusted in accordance with coupling manufactures
specification, which is generallys = 3 to 4 mm.

Verify alignment with the machine at operating
temeprature.

Connection

When connecting the electric motors to the available
supply, the information on the rating plate must be
observed and be compared with the enclosed connec-
tion diagram. One speed motors normally have a ter-
minal box containing a terminal board with 6 termi-
nals.

Example: Voltage given 380/220V. This means:
star connection for higher voltage. Example 380 V

Position of dial indicator to measure
paralel alignment

Position of dial indicator to measure
angular alignment

Delta connection for lower voltage.
Example: 220V

Supply

Every motor is provided with a connection diagram in
the terminal box.
The connection of the supply must be carried out
by an expert.
Choose cable cross-sections in accordance with the
rated current. Supply cables must be stress relieved.
Earth leads must be connected to the marked
@ earth screw in accordance with VDE 0100.

Use original gaskets when closing the terminal box.
Cable entries which are not to be used must be sealed
up dust and watertight.

Direction of rotation

The motors are generally suitable for both directions
of rotation. Should a motor be suitable for only one
direction of rotation, this is marked by an arrow. The
stator winding is connected as follows L1, L2 and L3
to the motor terminals U1, V1 and W1 for clockwise
rotation as viewed from the drive end. Reverse the
direction of rotation by exchanging any 2 of the supp-
ply cables.

Motor protection

The following protection can be chosen to protect the
winding against thermal overload caused by locking,
overloading and 2 phase operation.

Item 1: PTC temperature sensor in the stator winding
together with a tripping device. Some motors
are not protected against short-circuiting
resulting (further details on enquiry). For this
reason, an additional motor protection switch
should be fitted if necessary.

Winding protection contacts in the form of
normally closed, or normally open, contactsin
the stator winding. These offer no protection if
the rotor is locked.

Motor protection switch with bimetal tripping
device.

Protection measures provided must be connec-
ted before putting the motor into operation.

Item 2:

Item 3:

A\

Maintenance
Work on the motors can only be carried out when
switched off i.e. no current flowing. Secre
motors against accidental restarting.

Ball bearings

The barings have a life-time lubrication. The grooved
ball bearings in standard motors up to fram size 200
are covered up on both sides. Approx 20.000 operating
hours are reached for a 4 pole motor at normal coup-
ling operation and approx 10.000 operating hours for
a 2 pole motor. Should the operating conditions be
more arduous than normal, heavy alternating and/or
increased bearing loads, coolant temperture over 40°C
vibrations etc. then the operating life of the bearing is
correspondingly shorter. This is aso valid for high
humidity and extreme dirt. It is generally recommen-
ded that the grease b renewed or bearings replaced
after approx. 5 years.
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Lubrication

Lithium saponified antifriction bearing grease K3K in
acc. with DIN 51502 is used as lubricant.

Application temperature -20°C to +120°C.

Melting point approx +185°C.

E.G. Shell, Alvania grease R3,

Calipsol H443GF.

Should noisy bearings or an unusually high lubrication
leakage be noticed then the bearings should be repla
ced. Sliding sedls, axial or radial should be regreased
at regular intervals.

Supplementary note for EExe |l motors

Application
Installation and operation of these motors must
A comply with DIN 57165/VDE 0165/9.83 regula-
tions.
The appropriate supervising authority must ascertain
the degree of risk of explosion.

Motor protection
A In accordance with DIN VDE 0165 every
motor must be protected, by a monitoring
system, against undue temperature rise caused by
overloading.
Should the motor be monitored by an overload protec-
tion device with a current dependent delayed tripping
device in accordance with VDE 0660, (e.g. motor pro-
tection switch) then all poles must be protected.
The current-dependent delayed tripping device, or
relay, must be adjusted to the rated current of the
motor. Such a device must be shosen so that the motor
is aso thermally protected during short circuiting.
This requirement has beed fulfilled when the delay-
time action, which can be seen in the tripping charac-
teristic (initial temperature 20°C) for the ratio 1,1, is
not larger than the given temperatre rise timet, for the
respective ignition class. Delta connected windings
should be protected so that the tripping device or relay
is connected in series with the winding phase. The
important factor when choosing a tripping device is
the rated value of the phase current, i.e. 0.58 multipli-

ed by the motor rated current. If the tripping device is
fitten in the power supply wire, hen preventative mea-
sures must be taken to ensure enough mator protection
if a phase falls out.

Multi-speed motors must have current-dependent
delayed tripping devices, or relays, for each speed
which must be interlocked with each other.

Should the temperature monitoring, to protect he
motor, be carried out by PTC temperature sensors
only, then this construction of the motor must be spe-
cialy certified.

The motors are only to be used for continuous opera-
tion and for normal, not repeatedly recurring, starts by
which no unusual temperature rise during starting
OCCUrs.

Installation

EExe Il motors of the mounting types IMV1, IMV5
and IMV 8 (with shaft pointing downwards) are always
supplied with a protection cowl to offer protection
against small solid foreign bodies >1 mm @ faling
into the fan cowl

Motors of the mounting types IMV3, IMV6 and
IMV 19 (shaft end pointing upwards) must be installed
in such a manner that foreign bodies cannot enter the
fan cowl eg. a suitable cover incorporated in the
machine. This must not impair ventilation of the
motor. The customer is reponsible for corret installa-
tion. The approva of the local technical inspection
authority must be obtained.

Repairs
Repairs or modifications to explosion-proof
motors may only be carried out by authorized
workshops.
Only genera maintenance work which would not
endanger the protedction against explosion, may be
carried out without consulting an expert.

Example:

Replacement of

— bearings — fan cowl — fan — gasket — terminal board.
Only authentic spares may be used.
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Wiring diagram DIN 57530
VDE 0530 part 8

Star connection Delta connection

U2¢ V29 W2

U1

Supply connection

L1,L2, L3
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Suitable lubrication and use of expertly selected lubrications will improve the working efficiency and performance
of our high-quality machinetools, will prolong their useful life, and prevent break-downs and troubles and their con-
sequences, The following chart lists grades of lubricants specialy suitable and well proved for this type of use.

. : -
Points of Hint @ H )
lubrication M©bl| ,!}co
All grease- Please observe BPEnergrease LS2 | Multifak 2 BEACON 2 Mobilux 2 Multifak 2
lubricated points | the operating Regal Starfak Multifak 20
Lithium gresse | instructions Premium 2
K2K which give
information
- - about times and
All oil-lubrice- quantities of BP Energol GR-XP68 | Rando oljaHD 68 | NUTOH 68 Mobil DTE 26 Rando olja
ted points and lubrication etc.! | BPEnergol HLP-D 68 SPARTAN EP 68 Mobilgear 626 HD C-68
gears. BP Energol HLP 68 VactraNr. 2
Lubricaing il
HPLG68 or
CLP68

s

1 X

per month
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1. Main power switch 10. Prism clamping arm

2.Holding fiture with locking threads A, A1, B, C 11. Prisfixture with scale and lookpin for angle
3. Star knob locking screw setting 90°, 118°, 180°

4. Stepless adjustable clearance setting 12. Grinding wheel

5. Clamping screw for clearance angle setting 13. Grinding whedl guard

6. Motor feed 14. Lighted magnifying-glass

7. Fixture block with clamping arm 21. Setting screw for roller bearing dlide

8. Motorblock clampingscrew 22. Prism holding fixture

9. Prism feed
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15. Drill setting marking

24. Setting mark for milling cutters and tungston
74 carbidetools

L. Left hand drill setting

16. Drill hight setting
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U

&

17. Clamping arm

17

0T T8
l T 18. Prism length
i movement
1
3. Positioning
£ plate —
B é@-"‘ 19
-qa— 19. Magnetic depth
é} stop
{ .

2
/

[

20. Dresser with
diamond

_l

e

—

23. Cutting edge rest
for milling cutters

27 |

[ 1

L L T 7T 7T X 7 77 7 <

25

25. Adapter
fixture for
MK1, MK2

b L AL 72 727777

bits
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26. Holding fixture
for special bits

- car body bits

- milling cutters

- short cone bits
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Clamping and adjustment of right hand drills

Loosen clamping screw (1) light and pull out pin (2) to
the stop, (view A) then tighten screw (1). A drill bit
should be positioned corresponding to the diameter as
shown below (3). Withdraw pin (2) and clamp tide.

Drillsfrom 3-25 mm cutting edge on mark.
Drills from 26-35 mm cutting edge on mark.
Drills from 36-40 mm cutting edge to end of pin.

Then set one drill cutting edge parallel to mark (15) of
the prism clamp (view B arrow). To avoid unaccurate
clamping on short and very small drill bits we recc-
comment to clamp second bit of same size in the
prism.

On larger drill diameters (21-40 mm) the prism lenght
movement should be used and set on to the cylindrical
part of the drill.

Angle setting

Set prism holding fixture (page 75 pos. 11) on to 118
degrees and the swivel arm (page 75 pos. 7) onto scale
position O (standard bits).

Clearance angle setting.

L oosen screw (page 75 pos. 4) alittle and set the ecen-
tric screw to values below (view C).

For drillsfrom 3-25mm useapp. 2,1-2,8

26-36 mm " 23-27
37-40mm ” 25-29
41-46mm " 26-30
47 -55mm ” 31-33
5-60mm ” 33-35

The higher the setting the higher the relief.

Then swing the drill by turning the infeed dia (page
75 pos. 9) in the direction of the grinding whedl till a
side of the drill bit is ground. Note the position on the
setting line and retract the feed. Now turn the prism
180 degrees and proceed to the same setting.
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Setting jaws for drillsfrom 3-20 mm

Please pay attention to the following while putting in
the jaws for drills 3-20 mm.

Put the jaws so in the prism 20-40 mm that the gradu-
ation line on the jaw agrees with the one on the prism
and the numbers on the jaws are at the rear end of the
clamp. Fix the jaws the clamping allen screws in the
prism.

Important!
Do not do the clamping screws too tight.

Pointing of drill bits (thinning)

After concluding the grinding procedure do not unc-
lamp the drill bit. Move the grinding wheel to the full
right position by using the grinding wheel infeed. Set
clearance angle setting to 0 (view C) and swivel arm
setting to Pos. “A”. Then look the positioning plate
(page 78 pos. 3) to hole “C" by using the star knob
locking screw (page 75 pos. 3). Now you should have
the same situation as shown in view 3.

Grind with the left side edge of the grinding wheel to
about one tenth of the drill diameter across the point
cross section by using both, the motor feed and the
prism feed. Note the settings and move the motor feed
to the right. Turn the prism and feed the wheel towards
the drill to the same position. The width of the cross
cut should be about 3 mm on a 30 mm drill bit.

Clearance angle settings 0 and full. Adjust to other
positions out of position O and full by lifting lighty to
the top (bottom hole).
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— 3640 The setting of the clamping and adjustment of
lefthand drill bits
3 2635 Loosen clamping screw (1) and pull out pin (2) to the
< 5.25 stop and clamp. Drill bits corresponding to there dia-
meter should be put into the clamping prism (see
A point 3).
42

Drill bitsfrom 3-25 mm use mark <.
Drill bits from 26-35 mm use mark —
Drill bits from 36-40 mmuse full lenght.

Then the cutting edge of the bit should be parallel to
the right marking on the prism (view 4 arrow).

] i . ”‘_7

A

L
3
> g

Change the clearance setting clamping screw from the
right hand hole to the |eft hand hole (view B).

NN NW'_L\
~
_—

— Clearance angle setting for left hand bits
: ,_:l The higher the setting number, the smaller the clea-
rance angle.
Ref.: Drill bits 3 - 14 mm use app. 3,6 - 4,0
Drill bits 15 - 40 mm use app. 3,0 - 3,5

| S <__ Drill bits 40 - 60 mm use app. 2,5- 2,9

= Pointing of left bits (thinning)

i Change the clearance setting clamping screw back to

the right hand hole. Move the wheel to the far right

i position. Set swivel arm to position “A” and lock posi-
: tioning plate in hole Al. Use the clearance angle sett-

ting to fix roughly the outer point (view C).

~
[

Drill bitsfrom 3-20 mm use app. 2,3
Drill bits from 20 - 40 mm use app. 3,0
Drill bits from 40 - 60 mm use app. 3,5

1

””llllll”ll!””[
= —
)

(

79



sk

i N

xm[nn'-lul

0

Facet grinding or cross cutting bits

Clamp your drill bit into the prims as usual. Instead of
using refrenceline 15 (view N), use the straight line 24
(view N). Set the clearance angle setting to pos. O.
Lock the positioning plate in pos. “A”, set swivel arm
to 0 and prism fixture to 118°.

Grind your bit by using the motor feed. Move the
wheel from the left to he right. Bring the wheel back
to the far left position, turn the prism 180° and repeat.
For backing of lock positioning plate in pos. “B” and
grind again.

Pointing (thinning)

Lock positioning plate in pos. “C” and set swivel arm
to app. 30. By using the prism feed and the | eft edge of
the wheel grind both sides of the drill bit.

Stone drill bits (tungston carbide)

Stone bits or hammer drill bits with carbide tips should
be grinded with the diamond wheel. Set the drill bit so
in the prism clamp, that it is a least 30 mm out. Drill
cutting edge pardlel to line 24 (view N) or adjust on
the wheel. Angle setting to 118° (p. 75 pos. 11).
Swivel arm to pos. 0 (depending to the model more or
less). Clearance angle setting to pos. 2 (view C). Lock
positioning plate in pos. “B”. Grind the bit by using
the motor feed from left to the right. Turn prism 180°
and grind the second side.

Do not change the setting exept lock positioning plate
in hole A1 and proceed as before.
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Step drill bits. First step
Set prism holding fixture to 118° and proceed as
G before.

Second step 118°
All settings asfirst step. Clearance as before. Useright
edge of whesel for grinding (view G).

Second step 180°

Set prism holding fixture to 180° and ress wheel as

shown in view “H” and grind as before. Also posible:

set clearace angle setting to 0. Lock positioning plate

H in hole “A” and grind by using the motor feed from
O the left to the right. Turn to second side and repeat.

Spot facing

Dress the wheel as shown in view “1”. Allow the bit
app. 35 mm above the prism an saet cutting edge
paralel to line 24 (view N). Use rear stop and cutting
edge stop (pos. 19 and pos. 23 — special accessories).
Clearance angle setting 0 (view C) and lock positio-
ning plate in hole “A”. Grind by using the motor feed
from the left to the right. Turn to second side and rete-
at.

Do not change the position of the prism feed.

Backing off
Set spot facing as above. Lock positioning plate in
hole “B” and proceed as above.
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Clamping and setting of sheetmetal drill bits
Allow the bit app. 40 mm above the prism. Set the
cutting edge of the bit parale to line 24 (view N).
Make sure the drill bit is clamped in the front of the
prism on the side cutting edge. Dress the wheel on the
right edge app. 45°-55° (view 0). Set prism fixture to
180°. Set swivel arm one to three degrees negativ.
Feed in the wheel from the left while swiveling the
drill up and down. Centre the point by turning the
prism to side two. Leave the prism clamped and allow
the drill bit to turn so far, tat the main cutting edge is
not touching the wheel. Clamp the bit in that position
and swivel up and down by pulling the wheel in from
the left till the point is accurate. (Pyramidgrind.)

NC - drill bits

NC-drill bits allow app. 15 mm above the prism and
set the cutting edge parallel to line 15 (view N). Set
prism holding fixture to 90° and clearance angle to
app. 2.1 (more or less as required). Swivel in front of
the wheel by using the prism feed. Turn the prism and
repeat on the second side.

For top-angles more or less than 90°, set the required
angle by changing the swivel arm pos.
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Milling cutters, end mills, dlot drills

Setting and adjusting.

Clamp amilling cutter into the prism and bring a cultt-
ting tooth parallel to line 24 (view E). (With short bits
clamp a same diameter hit at the end of the prism.)
Clearance angle setting as shown in view “B” to 0 and
positioning plate locked in pos. “A”. Use the motor
feed and pull in the grinding wheel from the left allong
the cutting edge. Move the wheel out, turn the prism
and repeat.

Backing off
Leave all settings exept the setting of the positioning
plate. Use now hole “B”. Grind as above.

Cutting to centre

Leave prism clamped only open the prism to alow a
cutting tooth to be set perpend - icular to the wheel.
Grind into the centre by using the prism feed.

Set the lenght of the cutting tooth this way. (1 mark =
0.03 mm)

Important

With cutters that have more than 2 theeth you must set
each tooth seperately and then grind. You should use
the rear milling cutter stop and the cutting edge stop
(p. 11 accessories).
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Dressing the wheel

Clamp the diamond dresser in prism. Set prims fixture to 180°. Lock positioning plate in hole “A”. Clearance angle
setting to 2.9. Use both motor and prism feed to dress the wheel.

=

\

M achine stand for BSG 60

(substructure)

Fix the 3 shelves to the 4 long rails with the screws
proided. Notice the upper shelf should be screwed
with the rebate to the bottom.

Pay attention that the angled rail longest hole position
isto the top. The short rails are attached to the bottom

shelf through the long rails.
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Assembly of the grinding wheels 8 and 20 mm
Grinding wheel adaptors 8 and 20 with fixture.

) —e

/

20
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Operation manuel
Rose bit sharpening devide SVR 31

Addemdum to operation manual BSG 60

Drawing A Drawing B

For sharpening rose bits, you need as spe-
cial accessory to the BSG 60 the rose bit
sharpening device SVR 31.

Firs fix the positioning plate with locking
threats (OM page 75 item 2) with fixation
screw (OM page 75 item 3), into hole A3,
the standard adjustment as shown in dra-
wing A. —

Turn the stepless relief angle adjustment
(page 75 item 4) to scale No 2 (drawing B).

Drawing C

For older machines, the relief angle adjust-
ment can differ alittle. Therefore check as
shown in drawing C, if the projected line
goes directly through the center of the pris-

mand meets the centre of the grinding —_
whesl. A
'-I‘ ————
\_/‘ [J = 7 I
Drawing E
Cutting edge Lock prism support (page 75 item 11) to 90 degrees.
Turn fixture block to O (page 75 item 17).

Clamp therose bit in the chuck of the sharpening devi-

! ce and adjust the bit as shown on drawing E. One cutt-

\ Chuck nut ting edge must parallel to the adjustment line of the
rose bit sharpening device.

Adjustion mark for rose bits
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Moving the prism into the fixture block to the stop dog an lock.
Now dlip the rose hit sharpening device into the prism 20-40 mm.

Take care that the guiding plate is on the upside (standard adjust-
ment see drawing D).

Drawing D D

A drop of oil daily

Prism

Prism support
! PP Fixture block

Sharpening procedure: Turn the handwheel of the sharpening devi- Prism feed
ce clockwise. Meantime carefully advance with the prism feed of
BSG 60. Now the cutting edges will be sharpened.

A clean and parallel redressed grinding whes! is required.

For cross-rose bits use the special one step cam (special accessory).
Adjustment as shown in drawing F.

Attention! Adjust the rose bit, in the way that the centre of the hole
is paralel to the adjustment mark of the chuck.

Drawing F

I
| / .
: _l\ Chuck nut ‘j\ Chuck nut

Adjustment mark for

Adjustment mark for cross-rose bits
Ccross-rose hits
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Spray-cooling BSG 60

Pneumatic hose

Pneumatic throttle

Liquid hose

Liquid throttle

The atomizer is superposed a shutoff valve. The air
volume is controlled by turning the pneumatic thrott-
le.

When adjustment is correct, a suction will built up in
the pneumatic throttle.

The liquid quantity is adjusted by the liquid throttle.
Do not spray more cooling liquid as required for the

e —

Spray head i o—.:m ~————Air pressure

—rr
7

T V. WAL, B4V

%Fixation screws M6
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