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EG - overensstimmelse

Tillsammans med “férsikran om Gverensstimmelse” intygar CE-mirkningen att maskiner och bruksanvisningar uppfyller kraven i EUs maskinnorm
89/392/EEC med #ndringar 91/368/EEC och 39/68/EEC.

1997 érs utgdva.

: Forsikran om overensstimmelse

Produkt: Metalisvarv

Maskinuppgifter: Fabrikat Typ:
Saupe 200 SD

Tillverkarens adress: A. Saupe & Co GmbH

Johannisplatz 4/1
D-09212 Limbach - Oberfrohnq

Grundnormer: IEC 1029-1, EN 292 del 1 + 2, EN 294
Forordningar: MSV (BGBI. nr. 306/1994 av den 27/4 -94)
Testcertifikat:

Anmirkningar & bilagor: Eldokumentation for aktuella svarvtyper

Vi férklarar harmed att ovanndmnda produkt, som denna forklaring avser, uppfyller kraven i maskindirektivet (89/393/EEC) och dessas dndringar,
EMC-direktivet (91/368/EEC), (93/44/EEC), (93/68/EEC), (89/336/EEC), dessas dndringar (92/31/EEC), (93/68/EEC) och hogspanningsdirektivet
1973 (73/23/EEC) och dennas #ndring 1993 (93/68/EEC). Vidare giller att denna produkt dverensstimmer med ovan anférda grundnormer och

forordningar.

Ort & datum: Limbach 1997-02-01

Bemyndigad: Tekniskt ansvarig, civ-ing. Ralf Romer



i Undvikande av olycksfall - svarvning

Lés bruksanvisningen
Lis hela bruksanvisningen innan du borjar svarva.

Arbetsplats
Stdll svarven sd att du bekvamt kommer &t att svarva och gora service pd svarven. Anvind inte arbetsplatsen som avstjdlpnings- eller forvaringsstil-

le och lagra inga elledningar dér.

Elanslutning
Svarven fér endast anslutas till jordat 230 V uttag. Fast elanslutning och reparationer pé elutrustning fir endast utforas av behorig elektriker.

Anvindare
Svarven fér endast anvdndas och servas av utbildad personal. Se till att inga obehdriga kan anvinda svarven (nyckelstrdmbrytare).

Idrifttagande
Kontrollera fore varje start att svarven &r i funktionellt godtagbart skick och att inga sikerhetsanordningar avidgsnats.

Andra inte svarven
Det 4r forbjudet att pd egen hand 4ndra ndgon sikerhetsanordning, bygla 6ver kontrollanordningar och att 6verhuvudtaget 4ndra nigon elektrisk

eller elektronisk komponent pa svarven.

Anvind skydd for utstickande delar
Vid svarvning av stingformiga dmnen skall de delar, som sticker ut ver spindeldockan, tickas 6ver i hela sin langd med ett fast skydd.

Renlighet
Hall alltid svarv och arbetsplats rena. Belamrad arbetsplats och smutsig svarv okar risken for olycksfall avsevart.

Bir skyddsutrustning
Se till att hdret inte kan fastna i roterande delar - bar hdrndt (motsv.). Skydda 6gonen med skyddsmask eller skyddsglasgon. Bér inga 10st sittande

arbetskldder. Arbetskldderna skall sitta &t vid handlovar och hofter.

Spénn fast amnet sakert

Kontrollera fore start att &mne och verktyg sitter sdkert fastspanda. Overskrid inte chuckarnas angivna inspanningsomraden. Endast korta &mnen far
svarvas pa fri anda. Satt fast langre amnen (>3 x inspanningsdiametern) med dubbdocka i hogerdndan eller stod med stoddocka. Spénn inte fast for
kort stycke av amnet. Undvik sma fastspanningsdiametrar dér svarvningsdiametern 4r stor. Svarvstélet skall ha stod under sd ldngt det gr.

Ta bort chucknyckeln
Kontrollera fore start ati chucknyckeln inte sitter i.

Overskrid inte varvtalsgrinserna
Olika fastspanningsanordningar far endast anvindas upp till ett visst varvtal.Beakta dérfor den varvtalsgrans som giller for din fastspinningsanord-
ning. Vilj ett 1dgt varvtal for svarvning av ej balanserat Zmne (t. ex. med backskiva med individuellt instéllbara backar) och vid gdngskérning.

Hall uppsikt
Limna aldrig svarven utan uppsikt ndr den gar. SI4 av strommen innan du avldgsnar dig.

Vidror inga roterande delar nér svarven gar!

Farliga bearbetningsmaterial
Spanskirande bearbetning av magnesium och legeringar, ddr magnesium ingdr, r forbjuden pa grund av risk f6r brand.

Nodstopp
Stanna genast svarven genom att trycka pd nodstoppsknappen i farliga ldgen.

Verktyg (svarvstal)
Svarva endast med vil slipade svarvstal.

Svarvstalsbyte

Byt svarvstél endast nir svarven stér stilla.

Borttagning av span

Ta bort spén bara nir svarven stir. Anvind spankrok.

Mitning

Mit endast pd stillastiende svarv.

Vard och instéllning v

Folj anvisningarna for vard av svarv och tillbehor. SI4 av strémmen, tryck p& nddstoppet och dra ur nétsladdens stickpropp innan du bérjar med vérd
eller instéllning.

Maskinskada

Ta kontakt med oss vid maskinskada. Ange alltid maskinnummer vid reklamationer eller maskinskador och @ven vid oklarheter och bestillningar av
reservdelar.



Avsedd anvindning :

Svarven dr avsedd for spanskdrande bearbetning av material som ldmpar sig for sddan bearbetning. Bearbetning av andra material &r ej tilliten eller
far i speciella fall endast ske efter rdfrdgning hos tillverkaren.

Avsedd anvindning innebir dven att anvindaren f6ljer av tillverkaren givna anvisningar och foreskrifter for drift och vérd.
Svarven fér endast anvindas av personer som dr fortrogna med drift, vird och service och kénner till riskerna vid svarvning.
Samtliga sikerhetsforeskrifter méste alltid f6ljas vid all svarvning.

Tillverkaren ikldder sig inget som helst ansvar om svarven anvinds for ej avsett indamél. I sddana fall 6vergdr ansvaret helt pd anvindaren.

Tekniska data

Svarv:

Dubbhdjd: 48 mm
Dubbavsténd: 200 mm
Svarvdiameter 6ver badd: 96 mm
Svarvdiameter mellan dubbspetsar: 66 mm
Justerldngd tvirslid: 52 mm

Ledarskruv: M8 x 1 vénster

Spindeldocka:

Spindelborrning: 10.2 mm

Spindelnos: M14 x | (enl. DIN 800)

Varvtal: 130-200-350-560-920-1500-2450-4000 v/min
Dubbdocka:

Justerldngd pinol: 23 mm

Dubbfiste: M14 x 1 (enl. DIN 800)

Elmotor:

Drivenhet: permanent magnetmotor, 2-stegs, 4000/2500 v/min

Elektromagnetisk toleransniva:

Ljudtrycksniva:
Mirkeffekt/upptagen effekt:

Maskinen 4r avstord
70 dB (A)
95 W, 65 W



Manéverorgan
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1. Forval av varvtal - ON-OFF-strombrytare 10. Kldmskruv pinol
2. Spindelnos M14 x I mm 11. Kldmskruv dubbdocka
3. Bottenplatta med drivmotor 12. Fixer- & justerskruv for handrattarnas axialspel
4. Kldmskruvar for svarvstél 13. Remkdpa
5. Fixerskruv for stdlhdllare 14. Varvtalsskylt
6. Tvirslid 15. Skydd (for ledarskruv)
7. Kldm- & justerskruvar for tvarslid 16. Handratt tvérslid
8. Kldmskruv for sldde 17. Bédd
9. Pinol M14 x | mm 18. Ledarskruv M8 x | mm

Varvtal 200 SD

Val av lampligt varvtal:
Lampligt varvtal dr beroende av @amnets diameter och hdrdhet. Som allmin regel giller:

Ju stdrre diameter, desto ldgre varvtal.
Ju hdrdare material, desto ldgre varvtal.
Se varvtalstabeller langre fram i den hdr bruksanvisningen (for verktyg med skdrande egg av hardmetall giller hogre varvtal).

Strémbrytarldge

Instéllning av varvtal

1. Oppna remképan

LR ] . »
2. Den kortare drivremmen ldggs pd motorskivan (A) och mellanremskivan (B). ps‘azz.‘;}lcn
Denna rems ldge dndras sedan inte ndr man stiller in onskat varvtal. 1'2
3. Ligg pé driviemmen for svarvspindeln: beroende pd 6nskat varvtal liggs remmen CH1—W O/min ?IOIO '

pa direkt frdn motorn eller via mellanremskivan till remskivan pé borrspindeln.
B)

m
2450

1. Yttre remldge 2. Inre remldge



Séker inspinning

Spinn bara fast korta dmnen pa fri dnda.

Om #mnet sticker ut ur chucken lidngre 4n 3 gdnger diame-
tern méste det stodjas med motdubb eller stdddocka.

Orsak:
[ annat fall bojs dmnet av svarvstdlets tryck och bdrjar

skaka.

Foljd: *
Délig svarvning, svarvstélet bryts, dmnet bdjs eller kastas
ut.

Stoddocka

Om det inte gér att anvinda dubbdocka med motdubb far
man anvinda stéddocka nir dmnet sticker ut for langt.
Stéddockan monteras pé badden (styrlinjalerna).

Risker utan stéddocka:
Daligt svarvresultat, svarvstdlet bryts, amnet bjs eller kas-

tas ut.

Spiénn fast svarvstalet med sa kort utligg som majligt!

Ett svarvstdl, som sticker ut for ldngt frén fistet, bojer sig,
borjar skaka och bryts sen av. Fragmenten kastas dd ut som
kulor. Se till att svarvstdlets skdrande egg ligger exakt pd
dubbhojd.

Spénn aldrig fast svarvstalet for kort (A)!
Svarvstilet méste ligga an bra mot féstet, annars kastas det

ut ur fastet.

Spénn inte fast 4mnet pa for liten inspdnningsdiameter
(d) i forhallande till svarvdiametern (D)!

Fastspdnningen pa den lilla diametern blir d4 for svag och
dmnet kastas ut.

Beakta inspinningsomradet for chuckbackarna!
Chuckbackar, som sticker ut for ldngt, bryts av och flyger

ivig som kulor. Max. inspidnningsomrdde anges av tillver-
karen.

Fastspinning utifrén: Fastspanning inifrén:
Matt: | Max spinndiameter: Matt: | Max. spanndiameter:
Al 22 mm 11 36.4 mm
A2 32 mm 12 54.4 mm
A3 50 mm

Chuckbackarnas inspanningsomraden

t
i




Vindning av backar

Skruva ur chuckbackarna och rengér dem. Vrid den littrade (kantpriglade) spannringen
dnda till dess att borjan pa spiralgidngan stdr alldeles framfor spdr nr 1. Sétt in back nr 3
i spar nr 1 och vrid spdnnringen. Fortsdtt sedan med back nr 2 i spar nr 2 och back nr 1 i
spér nr 3, alla med de neddtgdende klackarna riktade int.

Vill du sitta i backarna med klackarna géende nedat-utt gér du det i f5ljande ordning:
1. Backnr 11ispérnr |

2. Back nr2isplrnr2
3. Back nr 3ispérnr3

For varje svarvningsmoment behdvs ett lampligt svarvstdl. Pilarna anger tdnkbara matningsriktningar.

Langsmatning —g———%

Tvédrmatning

Vilj lamplig inspdnningsvinkel for stalet. Titta pa bilderna.

Rakt skrubbstél | ! Sidoskrubbstal
1 i
: |
S
TR KX )
Slétstal Stickstal - |

Stickstal. Det anvinds for svarvning av rillor/réfflor och for avstick av dmnen. Tank vid avstick pa foljande: eggen skall std precis i jimnhdjd med
dubbspetsarna, kor svarven pd ldgt varvtal (130-200 v/min) och smorj.

Géngskérningsstal Innerhérnstal




Inspinningssitt

Allt efter dmnets art och bearbetningssitt anvidnder man olika inspinningsanordningar for att spanna fast det. Forst skruvar man pd inspinningsan-
ordningen pé spindelnosen och drar sedan fast den medurs. Man spirrar spindeln vid fastskruvningen med en stdlpinne som man sticker in i svarv-
spindelns tvirgdende hdl. Gdngorna pé spindelnos och inspanningsanordning méste vara absolut rena fore inspanning.

Svarvchuck @ 55 mm (medf6ljer)

Den anvidnds for koncentrisk inspanning av runda och sexkantiga
amnen.

Backskiva, art nr 30-6866 (medfdljer ej) ,

Varje back dr separat instdllbar och vdndbar. Backskivan mdjliggor
inspanning av osymmetriska Zmnen med olika profiler.

Trebackschuck, art nr 30-6871 (medfdljer ej)

Den skruvas fast direkt pa spindelnosen och anvinds for fastsittning av
borrar av olika slag, frisstal, forsankare etc. men dven for fastséttning av
amnen med max. 8§ mm diameter.

Fastspanning av amnen

Lés chuckhuset med pinnen "1" och vrid spannringen med pinnen "2".

Stalhallare

Stélhdllaren (1) 4r fastsatt pd tvirsliden (2) med en T-mutter (3) och
en cylinderskruv (4).Altt efter arbetsmoment faster man olika svarv-
stdl (5) med de bdda cylinderskruvarna (6). Se till att svarvstilet
sticker ut sé litet som mojligt. Om svarvstdlet sticker ut for 1angt, fja-
drar det, f&r amnet att skaka och ger en ful svarvyta. Svarvstdlet
méste spiannas in sd att stdlets skidrande egg ligger exakt i nivd med
dubbspetsen. Vid behov ldgger du stélskivor (7) under svarvstilet.




Matarvaxel, art nr 30-7073 (medfoljer ej)

Vid svarvning med automatisk matning far man envildigt fin och likfor-
mig yta. Matarvixeln (3) anbringas pé sidan om spindeldockan. Remmen
(1) Iigs p& mellan svarvspindeln och remskivan p& matarvixeln och sam-
tidigt vriden 90° (titta pd bilden). For att underldtta paldggningen kan
man skruva loss remskivan pd svarvspindeln. Man kopplar pd matningen
genom att trycka in matarknappen (4). D4 &r ledarskruven kopplad till
matarvéxeln.

Om matarvixeln inte ska anvindas pé ett tag, bor man ta av drivremmen.

Toppslid, art nr 30-6865 (medfsljer ej)

Toppsliden anvands framfor allt vid konisk svarvning.

Vinkelinstillning
P4 toppsliden sitter det en gradskala. Med den stiller man in toppsliden i
onskad vinkel och fixerar sedan toppsliden i detta l4ge.

Montering
Sdtt in T-muttern (4) i sparet pa tvarsliden. Stt i toppslidens ansats (1) i
centreringen (2) pé tvirsliden och 1&s den i 6nskad vinkel med cylinder-

skruven (3)

Varvtalstabeller
Svarvning
Material Amnets diameter
Smm | 5-10 mm | 10-20 mm | 20-35 mm | 35-50 mm | 50-90 mm
Stél 1500 920 560 350 200 130
Ej jarnhaltig metall| 2450 1500 920 560 350 200
Tri, plast 2450 1500 920
Borrning
Borrdiameter Stal Ej jarnhaltig metall
-2 mm 1500 2450
2-4 mm 920 1500
4-6 mm 560 920
6-8 mm 350 560 v/min
Frasning
Frisstdlets diameter Stél Ej jdrnhaltig metall
-4 mm 920 1500
4-10 mm 560 920
10-20 mm 350 560
20-40 mm - 200 350 v/min

v/min




Komponentlistor

6 7 ) 7 2 1 3 4 S
Nr. DIN Beteckning
Underdel, komplett
1 A3E 000 010 Svarvbidd
2 A3E 000 050 Ledarskruv
3 A2E 020 050 Handratt
3 4 5 7 8 1 10 1
Nr. DIN Beteckning
2 A3E 030 020 Svarvspindel
5 ZLG 60 0302 6003 ZZKullager
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Nr.
1-4
5-21
10

DIN

A3E 070000
A3E 050 000
A2E 020 050

DIN
131 190

Beteckning

Stalhallare, komplett
Slid, komplett
Handratt

Beteckning

Toppslid, komplett
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DIN

A3E 040 011
A3E 040 021
A2E 020 050

DIN
150 300

Beteckning

Pinol
Stdllskruv
Handratt

Beteckning

Matarvixel, komplett
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