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Brugerens data

Udfyld nedenstaende information, som findes pa typeskiltet.

Varenr.

Serie Nr.

Produktions dato

De personer der star herunder, er kvalificerede til at bruge maskinen efter
installationen.

Kurset for brug og vedligeholdelse er blevet udfgrt af en kvalificeret tekniker.

Det anbefales at maskinen monteres af en
autoriseret montgr.




Installations data

Model nr.

Serie nr.

Kunde

Installations dato

Vi erklaerer hermed at ovennavnte maskine er installeret korrekt.

Alle funktioner er blevet afprgvet.

Vi forventer, derfor at maskinen virker godt | alle henseender.

Installations dato Den autoriserede tekniker

Kunden

Ved handelskgb bortfalder garantien, safremt
maskinen IKKE er opsat, af en autoriseret montgr!




Note

Oplysningerne i denne handbog, er taenkt som en guide til betjeningen af maskinen, og er ikke teenkt
som en brugermanual. De data guiden indeholder, er indhentet fra producenten og fra andre kilder.
Der er gjort mange bestraebelser for, at sikre ngjagtigheden af oplysningerne, men det er umuligt, at
kontrollere hver eneste oplysning om produktet. Derudover kan udvikling af maskinen betyde, at det
leverede udstyrs detaljer, kan variere fra oplysningerne i denne manual. Derfor er det brugerens ansvar
at sikre, at udstyret er egnet til arbejdsopgaverne og at det ikke bliver brugt uhensigtsmaessigt.

Begraenset garanti

AJ Engros A/S gor alt for at sikre, at de leverede produkter, lever op til hgje kvalitets og holdbarheds
standarder og garanterer overfor forbrugerne/kgberne af vores produkter, at de er fri for materielle
defekter og forarbejdningsdefekter. Pa varerne er der 2 ars reklamationsret, i henhold til den danske
kgbelov. Den givne garanti, geelder ikke for fejl, der skyldes direkte eller indirekte misbrug, forkert brug,
forsemmelse, uheld, normalt slid og zelde, reparation, aendringer uden vores tilladelse og vejledning
eller mangel pa vedligeholdelse.

AJ-Engros A/S er under ingen omstaendigheder ansvarlig for dgdsfald, skader pa personer eller ejen-
dom eller fglgeskader, som fglge af brug af vores produkter.

For at benytte sig af garantien, skal produktet eller en del af produktet, returneres til os med henblik
pa undersggelse, med forudbetalt porto. Derudover skal der medfglge et kpbsbevis og en beskrivelse
af klagen. Hvis vores undersggelse viser en defekt, vil vi enten reparere, eller udskifte produktet. Hvis vi
ikke let og hurtigt kan foretage en reparation eller en udskiftning og hvis du er villig til at acceptere en
tilbagebetaling, vil vi refundere kgbsprisen. Vi returnerer produkter pa forbrugerens regning, hvis det
viser sig, at der ingen defekt er eller defekten ikke er daekket af garantien.

Producenten forbeholder sig, til enhver tid ret til, at &endre specifikationer, da de til enhver tid straeber
efter, at opna en bedre kvalitet af udstyret.

Ophavsret: Ophavsretten af denne instruktionsbog er ejet af AJ Engros A/S, og ma ikke gengives eller
kopieres uden forudgaende tilladelse fra AJ Engros A/S.




Sikkerhed og ulykker

Denne maskine er designet til at overholde nationale og lokale forskrifter om forebyggelse af ulykker.
Forkert brug og / eller manipulation med sikkerhedsanordningerne fritager producenten for ethvert
ansvar.

Radgivning til operatgren

Kontroller, at den spaending, der er angivet pa maskinens motor, er den samme som netspandin-
gen.

Kontroller effektiviteten af dit elektriske forsynings- og jordforbindelsessystem, tilslut maskinens
strgmkabel til stikkontakten og jordledningen (gulgrgn farve) til jordforbindelsessystemet.

Nar savrammen er i ophaengt tilstand (eller haevet), ma klingen ikke bevaege sig.

Kun knivsektionen, der bruges til skaering, skal holdes ubeskyttet. Brug det justerbare hoved til at
fierne beskyttere.

Det er forbudt at bruge maskinen uden dens afskaermninger. Afbryd altid maskinen fra stikkon-
takten, fgr klingen skiftes eller udfgres vedligeholdelsesopgaver, selv i tilfaelde af unormal ma-
skindrift.

Beer altid passende gjenbeskyttelse. Laeg aldrig hander eller arme ind i skaereomradet, mens
maskinen er i drift. Flyt ikke maskinen, mens den skaerer.

Baer ikke Igst tgj som: Skjorter med for lange zrmer, for store handsker, armband, kaeder eller
andre genstande, der kan blive fanget i maskinen under drift. Langt har SKAL sattes op.
Hold omradet fri for udstyr, vaerktgj eller andre genstande.

Udfgr kun en handling ad gangen. Aldrig har flere genstande i dine haender pa samme tid.
Hold dine haender sa rene som muligt.

Alt intern drift, vedligeholdelse eller reparation skal udfgres i et godt oplyst omrade, eller hvor
der er tilstraekkeligt lys fra ekstra kilder til at undga risikoen for selv sma ulykker.

Det elektriske udstyr i henhold til europaeisk standard "CENELEC ENGO 204-1”, der med nogle
integrerende modtagelser assimilerer publikationen ”JEC 204-1 (1992)”

Det elektriske udstyr sikrer beskyttelse mod elektrisk stgd som fglge af direkte eller indirekte
kontakt. De aktive dele af dette udstyr er anbragt i en kasse, hvor adgang er begraenset af skruer,
der kun kan fjernes med et specielt vaerktgj. delene fgdes med vekselstrgm som kropsvaegt (24V).
udstyret er beskyttet mod staenk af vand og stgv.

Beskyttelse af systemet mod kortslutning sikres ved hjzelp af hurtige sikringer og jordforbindelse;
i tilfeelde af motoroverbelastning ydes beskyttelse af en termisk sonde.

| tilfeelde af stremafbrydelse skal den specifikke opstartknap nulstilles.

Maskinen er testet i overensstemmelse med punkt 20 i EN60204.

Ngdsituationer i henhold til europaeisk standard "CENELEC EN60 204-1 (1992)”

| tilfeelde af forkert betjening eller fareforhold kan maskinen stoppes med det samme ved at
trykke pa den rgde champignonknap.

Den afslappede eller frivillige fiernelse af svinghjulets knivdaeksel medfgrer, at en lasekontakt
treeder ind, der automatisk stopper alle maskinfunktioner.

| tilfeelde af knivbrud afbryder spaendingsfrigivelsesmikrokontakten alle maskinfunktioner.
BEMARK: Nulstilling af maskindrift efter hvert ngdstop kraever specifik genstartsknap.




Maskindimensioner & transportinstallation

Maskindimensioner
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Montering af saven og bunden
. Tilslut panel A, B og C ved at indsztte tappen i mortisen som vist i cirkeldiagram 1 og 2.

. Fastggr bundpanel D i de sammenfgjede paneler A, B og C ved hjaelp af de medfglgende skruer.
. Fastggr panel F til panel C med de medfglgende skruer.

. Fastggr kontrolboks med to medfglgende skruer.

. Monter saven pa bunden som vist pa tegning 5.

3 Fastgar saven til bunden med de medfglgende skruer.




Hvis maskinen skal flyttes i sin egen pakning,
skal du bruge en gaffeltruck eller slynge det
med stropper som vist pa tegning 6 ovenfor

Minimumskrav til opbevaring af maskinen
3 Hovedspanding og frekvens skal overholde maskinens motorkrav.

. Miljgtemperaturen skal falde inden for -ICC til +50 DC.
3 Relativ fugtighed kan ikke veere over 90%

Forankring af maskinen

Anbring maskinen pa et fast cementgulv, og hold den
bageste afstand pa mindst 800 mm fra vaeggen. Fastggr
den til jorden som vist pa diagrammet ved hjzelp af skruer
og ekspansionspropper eller forbindelsesstaenger, der er
sunket ned i cement, og sgrg for, at den sidder vandret.




Instruktioner til montering af Igse dele og tilbehgr

Monter de medfglgende komponenter:
Detalje 1: Jeg monterer stangstangstang.
Detalje 2: Monteres og justeres den rullestgttende arm i henhold til bordpladen.

Deaktivering af maskinen
Hvis saven skal veere ude af brug i lang tid, anbefales det at ggre fglgende:

1.  Fjern stikket fra elforsyningspanelet.
Lgsn klingen.

Slip bue returfjederen.

2

3

4.  Tgm kelevaesketanken.

5 Dekan og smgr maskinen forsigtigt
6

Daek om ngdvendigt maskinen til.

Demontering (pa grund af forringelse og / eller forzeidelse)

Generelle regler

Hvis maskinen skal reves permanent og / eller skrottes, skal materialet, der skal bortskaffes, opdeles
efter type og sammensaetning som fglger:

1.  Stgbejern eller jernholdige materialer, der bestar af metal alene, er sekundaere ramaterialer, sa
de kan fgres til et jernstgberi til gensmeltning efter at have fjernet indholdet (klassificeret i punkt
3).

2.  Elektriske komponenter, der inkluderer kabel og elektronisk materiale (magnetkort osv.), Falder
inden for den kategori af materiale, der er klassificeret som assimileret med byaffald i henhold
til lovgivningen i din lokale, statslige eller faderale regering, sc de kan afsaettes til indsamling af
offentlig bortskaffelsestjeneste.

3. Gamle mineralsk og syntetisk og / eller blandet olie, emuisified
olier og fedtstoffer betragtes som farlige eller specielle affald, sa de skal opsamles, transporteres
og bortskaffes i en szerlig bortskaffelsestjeneste.

Bemaerk: Standarderne og lovgivningen vedrgrende affald er i en konstant udviklingstilstand og er
derfor genstand for aendringer. Brugeren skal holde sig informeret om reglerne pa bortskaffelsestids-
punktet, da disse kan afvige fra de ovenfor beskrevne.




Maskinens funktioner

Savarmen

Maskindel bestdende af drivelementer.
(gearmotor eller motor med variabel hastighed,
svinghjul), stramning og styring (knivspaendings-
skyder, klingestyringsblokke) af veerktgjet.

Kontroller

A.  Hydraulisk strgmningsreguleringsventil
B.  Hydraulisk reguleringsventil

J. Afbryderkontakt
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Manuel / automatisk veelger
Trykknap til nulstilling af personale
Hastighedsvaelger
Hovedstilslutningsafbryder
Indikatorlampe

Ngdknap




Justering

Enheden kraever ingen seerlig justering; i tilfeelde af over-
skydende spil af glidestyret, stram glideskruen mere.

For at flytte skruestikken i begge retninger skal skrue-

kaeben lases op pa to punkter.

. Slip sporstgtten ved at dreje handtaget (1) mod
uret.

3 Slip skruestikken ved at flytte armen (2) til venstre.
Skruestikken (5) kan nu flyttes til hgjre position (7)
eller venstre position (6) ved at skubbe den med
den ene hand pa skruestikken og den anden hand pa skinnehandtaget (1).

. Nar du er i position, skal du bevaege armen (2) til hgjre for at I3se den pa plads, beveege armen
(2) til hgjre for at lase den pa plads. Hvis handtaget (2) ikke er mellem skruestik / sengebeslag og
vender mod brugeren, kan skruestikken ikke lases. Hvis skruestikhandtaget (2) er gaet ud over
eller blokeret af en skruestik / sengebeslag, skal du bruge fglgende procedurer.

. Juster handtaget (2) ved at tage fat i drejepunktet (P) og seenke det, hvilket kan hjaelpe med juste-
ringen. Ever kan nu frit drejes til en mere bekvem position. Det kan vaere ngdvendigt med en vis
bevaegelse af skruestikskaeben. Lgft handtaget (2), og flyt derefter til hgjre for at lase.

. Las sporstgtten (1) ved at dreje handtaget med uret.

Fastspanding af emnet
3 Placer arbejdsemnet mellem kaberne.

. Brug handhjulet til at naerme skruekaeberne til arbejdsemnet, sa der er 3-4 mm plads. Las ar-
bejdsemnet ned, og I#ft armen (4). Tryk pa startknappen (E). Nar skaerecyklussen er afsluttet, skal
du friggre skruestikken ved at seenke armen (4). Nar handtaget (4) friggres, abner skruekaeben
den samme afstand, som oprindeligt blev indstillet. Dette muligggr hurtig ilaegning af materiale i
samme stgrrelse.

Justering af skaerevinkel

Skaering i vinkler

. Ved hjzlp af hajre side kan vinkler skaeres op til
60°. Dette kraever, at skruekaeben skal indstilles pa
venstre side (6). Brug procedurerne til 32 skrue-
stikjustering for at placere den i venstre sideposi-
tion.

3 Ved hjzelp af venstre side kan vinkler skzeres op til
45°, Dette kraever, at skruekaeben skal indstilles pa hgjre side (7). Brug procedurerne til 3.2 juste-
ring af skruestik for at placere den i hgjre sideposition.

. Las handtaget op (3), og brug handtaget under kontrolboksen til at dreje savrammens arm, indtil
du nar mekanisk stop og kontroller, om indekset svarer til 45°, hvis ikke, skal du betjene indstil-
lingsskruerne for at fa malene til at leve op.
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Basen

En struktur, der understgtter SAW ARM (drejearm
til gradvis skeering og respektive blokeringssystem),
VICE, BAR STOP, RULLEN til understgtning af materi-
alet. Basen huser kglevaesken TANK og PUMP

Sageramme tilbageslagsbegransende enhed
Den hydrauliske cylinder er ideel til skaering af tynde
eller RUSTFRIT STALsektionsscbjIer, der bestemmer
en konstant seenkning og dermed en god effektivitet
af bladet gennem hele arbejdsfasen. Ved at justere
flowkontrolventilen (A) kan denne enhed tilpasses
til forskellige situationer og applikationer. Mangel-
fuldhed i styringen af seenkningen kan veere forar-
saget af faldet i enhedens bremsekraft pa grund af
langvarig nedblaesning af bremsevaesken.

Driftscyklussen
Fgr betjening skal alle maskinens hovedorganer
indstilles under optimale forhold.

Driftsprocedure:

A. Udlgserkontakt

. Luk den hydrauliske stramningsregulerings-
ventil (A) ved at dreje ventilen med uret helt
til enden.

o Haev savarmen

. Brug manuel / automatisk vaelger (D) til at
vaelge handtagsikon.

. Veaelg skaerehastighed ved at dreje hastigheds-
veaelgeren (F). "1’ er lav hastighed, "2’ er hgj
hastighed, og 0’ er neutral. Drej hovedtilslut-
ningskontakten (G) til ON-positionen. Kontrol- ,
ler, at indikatorlampen (H) er teendt. I = I

. I:aeg arbejdsemnet, og klem det ordentligt fast. E G
Abn den hydrauliske flowreguleringsventil
(B) helt ved at dreje ventilen mod uret helt til
enden.
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Tryk pa afbryderkontakten (J) for at starte
driften.

Hvis du skeerer rgr med tynde vaegge, skal
du reducere savarmens faldhastighed ved at
justere flowkontrolventilen (A).

Tryk ngdtasten (K) ned for at slukke for alle
funktioner. Drej knappen for at friggre ngd-
tasten

svampeformet knap (K) med uret. Knappen
vises, og derefter kan skaerecyklussen gen-

startes.

Generelt skal du starte snit ved at dreje den
hydrauliske strgmningsreguleringsventil (A) let
mod uret for at kontrollere savarmens faldha-
stighed. Hvis armen saenkes for hurtigt, skal
du dreje den hydrauliske flowreguleringsventil
(B) med uret helt tilbage for at stoppe nedstig-
ningen. En savarm, der falder for hurtigt, kan
fa klingen til at ga i sta pa arbejdsemnet, og
maskinen lukker. Skub ned pa ngdskub

Knap (K) for gjeblikkeligt at stoppe alle maskin-
funktioner.

Automatisk skaereoperation

Luk den hydrauliske strgmningsregulerings-
ventil (A) ved at dreje ventilen med uret helt
til enden.

Haev savarmen.

Brug manuel / auto-vzelger (D) til at veelge
auto.

Veelg skaerehastighed ved at dreje hastigheds-
velgeren (F). '1” er lav hastighed, "2’ er hgj
hastighed, og ‘0’ er neutral.

Drej hovedafbryderen (G) til positionen ON.
Kontroller, at indikatorlampen (H) er teendt.

Laeg arbejdsemnet i, og fastspaend det ordent-
ligt.

Tryk pa start / reset-knappen (E) for at starte
maskinen. Kontroller, at klingen kgrer i den
rigtige retning.

Traek savarmen let ned for at slippe af med
luftbobler fra hydraulikcylinderen.

BLADE SKARERETNING
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. Juster hydralisk strgmningsreguleringsventil (A) ved at dreje ventilen let mod uret for at lade
savarmen stige ned og begynde at skaere.

3 Tryk ngdskubben (K) ned for at slukke for alle funktioner. For at friggre ngdafbrydelsen skal du
dreje ngdskubben (K) med uret. Botten springer op, og derefter kan skaerecyklussen genstartes.

3 Gereralt skal du starte hver snit ved at dreje den hydraliske strgmningsreguleringsventil (A) let
mod urets retning for at kontrollere savarmens faldhastighed. Hvis armen saenkes ned for hurtigt,
skal den hydrauliske strgamningsreguleringsventil (B) drejes med uret hele vejen for at stoppe
nedstigningen.

. En savarm, der falder for hurtigt, kan fa klingen til at ga i sta pa arbejdsemnet, og maskinen luk-
ker. Tryk ned pa ngdknap (K) for straks at stoppe alle maskinfunktioner.

Radgivning om brug af din bandsav

Anbefalinger og rad til brug af maskinen

Maskinen er designet til at skeere byggematerialer af
metal med forskellige former og profiler, der bruges
i vaerksteder, turners butikker og generelt mekanisk
konstruktionsarbejde.

Der er kun brug for en operatgr til at bruge maski-
nen, som skal sta som vist pa billedet.

. Inden hver skaereoperation pabegyndes, skal
du sikre dig, at delen er fastspaendt i skruestik-
ken, og at enden er passende understgttet.

. Disse figurer nedenfor viser eksempler pa
passende fastspzaending af forskellige
sektionsstaenger under hensyntagen til maski-
nens skaerekapacitet for at opna en god effek-
tivitet og klingeholdbarhed.

. Brug ikke knive af en anden stgrrelse end dem,
der er angivet i maskinspecifikationerne.

. Hvis klingen sidder fast i snittet, skal du straks
slippe Igbeknappen, slukke for maskinen,
abne skruestikken langsomt, fjerne delen og
kontrollere, at klingen eller dens teender ikke
er brudt. Hvis de er i stykker, skal du skifte
veaerktgj.

. Kontakt forhandleren, inden der udfgres
reparationer pa maskinen.
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Justering af maskine

Klingespaending
Bladets ideelle spaending opnas ved at dreje handhjulet, indtil det er mikrokontakten, der aktiverer
betjeningen af maskinen aktiveres

ADVARSEL: Denne kontakts position er fabriksindstillet under inspektion efter at have strammet klin-
gen pa de forleengelsesvaerdier, der er angivet af producenten, i henhold til specifikke dimensioner, der
er indstillet ved hjzelp af et specielt instrument. Nar tykkelsen og bredden afviger, nar klingen udskiftes,
vil det vaere ngdvendigt at korrigere kontakten. Til dette formal foreslar vi strengt at vaelge blade, der
har de samme funktioner som oprindeligt monteret.

JUSTERING AF KNIVSTYRET

3 Frakobl maskinen fra strgmkilden.
3 Brug en sekskant. Skruenggle for at Igsne sekskant. Stikskrue (A) pa den firkantede laseplade.

. Hold handtaget (B) og skub klingestyringsblokken sa teet
som muligt til materialet uden at forstyrre snittet.

. Spaend sekskanten. Stikskrue (A).

. Tilslut maskinen til stremkilden.
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Blade styreblokke

Kniven styres ved hjalp af justerbare elektroder, der er anbragt pa plads under inspektion i henhold til
klingens tykkelse med minimalt spil som vist pa figuren,

>

Hvis klingen skal udskiftes, skal du altid installere 0,9 mm tykke knive, som knivstyrene er justeret til.

| tilfelde af tandklinger med forskellige tykkelser skal justeringen udfgres som fglger:

Lgsn megtrik (C), skrue (B) og lgsn dyvel (D), der udvider passagen mellem puderne.
Lgsn mgtrikkerne (H) og dyvlerne (1), og drej tappene (E-G) for at udvide passagen mellem lejerne
(F).

Sadan monteres det nye blad: Placer puden (A) pa bladet, Igsner dyvlen, tillad et spil pa 0,04 mm
til glidning af tandbladet, las den relative mgtrik og skrue (B), drej stifterne (EG ) indtil lejerne
hviler mod klingen som vist i figuren, og fastggr derefter dyvlerne (I) og mgtrikken (H).

Se¢rg for, at dette mellem bladet og de @gverste teender pa puden (L) er mindst 0,2-0,3 mm.
I@sn om ngdvendigt skruerne, der fastggr blokkene, og juster dem i overensstemmelse hermed.

FOR DEN F@LGENDE BETJENINGER UDF@RES, SKAL ALT EL AFBRYDES.

Udskiftning af klingen:

16

Lgft savarmen.

Lgsn klingen med handhjulet, fiern det mobile daeksel til klingebeskyttelsen, dbn svinghjulskaer-
mene, og fiern det gamle kniv fra svinghjulene og klingestyringsblokkene.

Saml det nye blad ved fgrst at placere det mellem puderne og derefter pa svinghjulets Igb, idet
du iseer laegger maerke til teendernes skaereretning.

Spaend bladet og s@rg for, at det passer perfekt ind i svinghjulets saede.

Saml den mobile knivstyrende, svinghjulbeskyttelsen, og fastggr den med de relative drejeknap-
per. Kontroller, at sikkerhedsmikrokontakten er aktiveret, ellers starter maskinen ikke, nar den
elektriske forbindelse genoprettes.




Justering af kniven til svinghjulene

1. Lgsn sekskantmgtrikskruerne A, B. og C

2. Brugen unbrakonggle pa stilleskruen D til at
justere haeldningen pa svinghjulet:.

. Drej stilleskruen D med uret vil Ult svinge
hjulet! sa at bkade kgrer ciosec til flangen.

. Drej stilleskruen (D) mod uret med vip sving-
hjulene, som bladet vil kgre vaek fra flangen.
Hvis klingen kgrer for langt vaek, vil den kom-
me af.

Set sorew D

Efter justeringen, er faerdig, fastggr du sekskantmgt-
rikskruerne i denne raekkefglge: A, B og C.

En hzeldning i denne retning far bladet til at kgre
mod flangen

En haeldning i denne retning far bladet til at kgre
bevaegeligt langs flangen

Set screw D
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Brug en strimle skrotpapir, og skub den mellem
klingen, og han svinghjul}, mens den kgrer.

- Hvis papiret er skaret, kgrer bladet for teet pa
flangen. Tilpasse.

paper
ADVARSEL: Monter altid knive, der har de dimen- 4
sioner, der er angivet i denne vejledning, og som il
knivstyrhovederne er indstillet til, ellers se kapitlet P
¢ 1 irection
"Beskrivelse af driftscyklus” i afsnittet Idrifttagning. / Blade directio

Rutine og sarlig vedligeholdelse

VEDLIGEHOLDELSE-job er angivet nedenfor. DIVIDERET | DAGLIGE, UGENTLIGE, MANEDLIGE
0G SIXMANEDLIGE INTERNVALSER. HVIS FGLGENDE BETJENINGER ER IKKE IMEGET, RESULTATET
VAR FORMATURERET BZREDE MASKINEN OG DARLIG YDELSE

Daglig vedligeholdelse
. Generel renggring af maskinen for at fjerne akkumulerede spaner.

. Renggr aflgbshullet til smgrekglemiddel for at undga overskydende vaeske
. Fyld niveauet af smgrekglemidde! pa.
. Kontroller klingen for slid.

3 Haevning af savrammen til gverste position og delvis slakning af bladet for at undga ubrugelig
flydespzaending.

. Kontroller skaermernes funktion og ngdstop.

Ugentligt vedligeholdelse
. Grundig renggring af maskinen for at fjerne spaner, isaer fra smgremiddeltanken.

. Fjernelse af pumpen fra huset, renggring af sugefilteret og sugezonen
. Renggr filteret pa pumpens sugehoved og sugeomradet

. Brug trykluft til at renggre knivstyrene
(styrelejer og smgrekgles aflgbshul).

. Renggring af svinghjulshuse og knivglidende overflader pa svinghjul

Manedligt vedligeholdelse
3 Kontroller, at motorens svinghjulskruer er spaendt.

3 Kontroller, at knivfgringslejerne pa hovederne er i perfekt tilstand.

3 Kontroller, at skruerne pa gearmotoren, pumpen og beskyttelsen til ulykkesbeskyttelse er
spaendt.
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Halvars vedligeholdelse
Kontinuitetstest af potentialudligningskredslgbet.

Vedligeholdelse af andre maskindele
Snekkegearkassen, der er monteret pa maskinen, garanteres vedligeholdelsesfri ved fremstillingen.

Olier til smgring af kglevaeske

| betragtning af det store udvalg af produkter pa markedet kan brugeren valge den, der bedst passer til
deres egne behov, ved hjzelp af typen SHELL LUTEM OIL ECO som reference. MINDSTE PROCENTEN AF
UDVANDET UDVANDT | VAND ER 8-10%.

Olie bortskaffelse
Bortskaffelse af disse produkter kontrolleres af strenge regler.
Se kapitlet om "Maskindimensioner ransport installation” i afsnittet om demontering

The gear box

Gearkassen kraever periodisk udskiftning af olie.
Olien skal skiftes inden for de fgrste maneder af en
ny maskine og derefter hvert ar.

Sadan skiftes gearolie
3 Frakobl maskinen fra strgmkilden.

. Lgft savarmen til lodret position.

. Slip aflgbsgrebet (O) for at traekke gearolie ud
ved at Igsne unbrakoskruen (P).

. Udskift skruen (P), nar olien Igber helt af.
. Seet savarmen tilbage til vandret position.

. Fyld gearkassen med ca. 3 liter gearolie gen-
nem hullet i udluftningsskruen (Q)

Som reference skal du bruge gearolie af typen SHELL
eller mobil gearolie nr. 90
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Teknisk specifikation

Tabel over kapacitet og tekniske detaljer

Skaerekapacitet \\
M
0° 250 240*240 310*210
45° 200 180*180 200*140
60° 120 95*95 120*95
45° (L) 150 150*150 170%90
STALTYPE EGENSKABER
BENYTTE I= = F= GB= USA = Hardhed = | Hardhed = R=
UNI DIN AF NOR SB ASI-SAE BRINELLHB = ROCKWELL | N/mm2
‘ | HRE
Konstruktion stal FE360 ST37 E24 > 116 67 360 - 480
FE430 ST44 E28 43 148 80 430 - 560
FE510 ST52 E36 50 180 88 510 - 660
o
Kulstof stal Cc20 CK20 ‘ XC20 060 A 20 1020 198 93 540 - 690
c40 CK40 XC42H1 ‘ 060 A 40 1040 198 93 700 - 840
C50 CKS0 - - 1050 202 94 760 - 900
C60 CKe0 ‘ XC55 | 060 A 62 ‘ 1060 202 94 830-980
Fjederstal 50CRV4 50CRV4 50cv4 | 735A50 | 6150 207 95 1140 - 1330
60SICRS 60SICR7 ‘ - |- 9262 224 98 1220 - 1400
N
Legeret stal til 35CRMO4 34CRM0O4 35CD4 708 A37 4135 220 98 780 -930
hzerdning og heerd- 39NICRMO4 36NICrMO4 39NCD4 - 9840 228 99 880 - 1080
ning og til nitrering 41CRAIMO7 41CRAIMO7 40CADG12 905 M 39 - 232 100 930-1130
Legeret kabinet- [ 18NiCRMO7 - 20NCD7 EN 325 4320 232 100 760 - 1030
heerdende stal | 20NICRMO2 | 21NICRMO2 20NCD2 805H 20 4315 224 98 960 - 980
‘ Allieret til lejer ‘ 100CRE 100CR6 ‘ 100CR6 ‘ 534 A 99 ‘ 52100 ‘ 207 ‘ 95 ‘ 690 - 980 ‘
Veerktgjsstal 52NICRMOKU 52NICRMOV7C100K - - - 244 102 800 - 1030
C100KU cioow1 - BS1 S-1 212 96 710-980
X210CR13KU X210CR12 Z200C12 BD2-BD3 D6-D3 252 103 820 - 1060
| 585IMO8KU - Y60SC7 - S5 244 102 800 - 1030
Rustfrit stal X12CR13 1001 - - 410 202 94 670 - 885
X5CRNI1810 4301 Z5CN18.09 | 304C12 304 202 94 590 - 685
X8CRNI1910 - - - - 202 94 540 - 685
X8CRNIMO1713 | 4401 Z6CDN17.12 | 316S 16 316 202 94 490 - 685
Kobberlegeringer Aluminium kobberlegering G-GUAL 11FE4NI4 UNI5275 220 98 620 - 685
Speciel messing Speciel mangan / silicium messing G-CUZN36SI1PB1 UNI5308 140 77 375 - 440
bronze Mangan bronze SAE43-SAE430 120 69 320-410
Phosphor bronze G-CUSN12 7013 / 2A 100 56,5 265-314
Stgbejern Fray gris Iron: G25 210 96 245
Stgbejern med kuglegrafit: GS600 232 100 600
Formbart stgbejern: W40-05 222 98 420
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Elektrisk motor-kniv rotation KW 0.75/1.5
Kglepumpe elmotor W 25
Reduktionsenhed i oliebad | 40:1
Svinghjulets diameter MM 295
Knivdimensioner MM 27*0.9*2720
Klippehastighedsskaering M/MIN 36/72
Abningsskruestik MM 315
Savrammen vippes ° 40 \
Maskinens vaegt KG 330

Materialklassifikation og valg af vaerktgj

Da malet er at opna fremragende skaerekvalitet, er de forskellige parametre sasom materialets
ad-hardhed, form og tykkelse, tvaergaende skeereafsnit af den del, der skal skeeres, valg af typen af
skeereblad, skaerehastighed og kontrol af savrammens saenkning .

Disse specifikationer skal derfor kombineres harmonisk i en enkelt driftstilstand i henhold til praktiske
overvejelser og sund fornuft for at opna en optimal tilstand, der ikke kraever tzlleroperationer for at
forberede maskinen, nar der er mange variationer i jobbet, der skal udfgres. De forskellige problemer,
der dukker op fra tid til anden, Igses lettere, hvis operatgren har et godt kendskab til disse specifikati-
oner.

Definition af materialer
Tabellen ovenfor viser karakteristika for de materialer, der skal skaeres. For at veelge det rigtige vaerktgj,
der skal bruges.

Valg af klinge
Fgrst og fremmest skal tandhaeldningen veelges, med andre ord antallet af teender pr. Tomme (25,4
mm), der er egnet til det materiale, der skal skaeres. i henhold til disse kriterier:

. Dele med en tynd og / eller variabel sektion, sasom profiler, rgr og plade, skal have cbse-fortan-
ding, sa antallet af teender, der bruges samtidigt til skaering, er fra 3 til 6

o Dele med store tvaersnit og solide sektioner har brug for fortanding med stor afstand for at mulig-
gg@re den store volumen af shavirgs og bedre tandpenetratbn;

. Dele lavet af sonmateriale eller plast (lette legeringer, mild bronze, teflontrae osv.) Kraever ogsa
fortanding med god afstand;

. Stykker, der er skaret i bundter, kraeever combo-tand deson.
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Teendehgjde
Som allerede naevnt afhaenger dette af fglgende faktorer:

. Hardhed af materialet
3 Sektionens dimensioner

3 Vaegtykkelse

Tabel over bladteender

Tykkelse mm Z kontinuerligt tanddesign Z combo tanddesign
Optil1.5 14 10,

Fra 1til 2 8 e

Fra2til 3 8 Yo

Fra3til5 6 %

Fradtil 6 6 %

Mere end 6 4 4

L]
L]
-

2 » THICKNESS

Solgt @ eller L mm Z kontinuerligt tanddesign Z combo tanddesign
Op til 30 8 5%
Fra 30 til 60 6 4
Fra 40 til 80 4 A
Mere end 90 3 %

@ = DIAMETER L w WiDTH
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Skaere- og fremrykningshastighed

Skaerehastigheden (m / min) og fremfgringshastigheden (cm2 / min = areal, som skivtaenderne bevae-
ger sig under spaner) er begraenset af udviklingen af varme taet pa teendernes spidser.

. Skeerehastigheden er underordnet materialets modstand (R = N / mm2), dets hardhed (HRC) og
dimensionerne af det bredeste afsnit

. For hgj fremdriftshastighed (s seenkning af savrammen) har tendens til at fa dEk til at afvige fra
den ideelle skaerebane og frembringe ikke retlinede snit pa badevaerelset lodret og vandret.

Den bedste kombination af disse to parametre kan ses direkte undersgge chipsene.
Lange spiralformede chips indikerer idealskaering.

Meget fine eller pulveriserede chips indikerer mangel pa tilfgrsel og / eller skaere pres
Tykke og / eller bla chips indikerer overbelastning af bladet.

Blade kgrer ind

Nar du skaerer for fgrste gang, er det god praksis at saette veerktgjet i en raekke snit ved lav fremryk-
ningshastighed (= 30-35 cm2 / min pa materiale med gennemsnitlige dimensioner i forhold til skaere-
evne og massiv sektion af nominel stdl med R * 410-51 On / mm2). Sprgjt genergst skeereomradet med
smgrende kglemiddel.

Knivstruktur

Bi-metalblade er de mest anvendte. Trey bestar
af en siliciumstal-klingeunderlag med en lasersvejset hgj hastighed
stal (HHS) forkant.

Type af lagre er lassificeret i M2, M42, M51 og adskiller sig fra hinanden pa grund af deres hardheds-
grad pa grund af den stigende procentdel af kobolt (Cc) og molybdaen (MO), der er kontureret i metal-
legeringen.

Bladetype
De adskiller sig i det vaesentlige i deres konstruktive egenskaber, sdsom:

. Tandens form og skaerevinkel
. Tonehgjde
3 Indstil

Form slutvinkel af tand
Regular tand: 0° tand og konstant tonehgjde
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Mest almindelig fra for tveergaende eller skra skaering af faste sma og gennemsnitlige tvaersnit eller
paver, i lamineret blgdt stal og grajern eller almindeligt metal.
Positive rivetand: 9° - 10° positiv rive og konstant stigning.

Seerlig anvendelse til tvaergaende eller skranende snit i faste sektioner eller store rgr, men frem for alt
hardere materialer (hgjlegeret og rustfrit stal, special bronze og smedejern).

Kombitand: Tonehgjde varierer mellem taender og fglgelig varierende taenderstgrrelse og varierende
spisergrdybder. Tonehgjde varierer mellem taenderne, hvilket sikrer en glattere, mere stgjsvage snit og
lengere bladlevetid pa grund af manglen pa vibrationer.

En anden fordel, der tilbydes i brugen af denne type klinge, i det faktum, at det med en eneste klinge
er muligt at skaere en bred vifte af forskellige materialer i stgrrelse og type.

Kombitand: 9° - 10° positiv tand

positive B
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Stgj test

Testen blev afholdt under miljgstgjniveauer pa 65 db. Stgjmalinger med afleesningen af maskinen var
71 db, stgjniveauet under dyrkning af mellemstalstal var 73 db.

BEMZ/RK: Nar maskinen kgrer, vil stgjniveauet variere alt efter de forskellige materialer, der behandles.
Brugeren skal derfor vurdere intensiteten og om ngdvendigt give operatgrerne den ngdvendige per-
sonlige beskyttelse som kraevet i lov 277/1991.

Denne type klinge er den bedst egnede til skaering af sektionssteenger og store og tykke rgr samt til
skeering af solide staenger ved maksimal maskinkapacitet. Ledige pladser: 3-4 / 4-6

SEAT
Savteender bgjet ud af savkroppens plan, hvilket resulterer i et bredt snit i emnet.

Regular eller raker saet:
Skeering af taender til hgjre og venstre, forstaerket af en lige tand.

Generel anvendelse til materialer med dimensioner, der er bedre end 5 mm. brugt til skeering af stal,
stgbegods og harde ikke-jernholdige materialer.

Bolget szet: St i glatte bolger

Dette saet er forbundet med meget fine teender og bruges hovedsageligt til skaering af rgr og tinsteen-
ger (fra 1 til 3 mm).

Alternativsaet (I grupper): Grupper af skaere teender til hgjre og venstre, alterneret med en ret tand.

Dette saet er forbundet med meget fine taender, og det bruges til ekstremt tynde materialer (mindre
end 1 mm)
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Alternativszet (Individuel tand): Skaere tender til hgjre og venstre.
Dette saet bruges til skaering af ikke-jernholdige blgde materialer, plast og trze.
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Ledningsdiagram
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Fejlfinding

Dette kapitel viser de sandsynlige fejl og funktionsfejl, der kan opstd, mens maskinen bruges, og fore-
slar mulige Igsninger til I@sning af dem, Fgrste afsnit giver diagnose for vaerktgjer og skaerer det andet

for elektriske komponenter

Blade og skaere diagnose

Problem

Arsag

Lgsning

Hw N e

10.

11.

12.
13.

14.

15.

For hurtigt frem
Forkert skeaerehastighed
Forkert tandhaldning

Chips, der sidder fast pa
tenderne og i guliets eller
materiale, der tandkgd

Fejl pd materialet eller mate-
rialet er for hardt

Ineffektiv gribning af delen
skrue stikken

Kniven sidder fast i mate-
rialet

Startskaering pa skarpe eller-
uregelmaessige snitstaenger

Blad af darlig kvalitet

Tidligere braekket tand tilba-
ge i snittet

Skeering genoptaget i en tidli-
gere lavet rille

Vibrationer

Forkert tandhaldning eller
form

Utilstraekkelig smgre-,
kplemiddel- eller forkert
emulsion

Taender ositloned i retning

Saenk fremad, udgv mindre
skaeretryk, Juster bremse-
anordningen

Skift hastighed og / eller
klingetype, se kapitel om
"Materialeklassifikation og
valg af klinge”. i afsnittet
Tabel til valg af kniv i henhold
til skeere- og fremfgringsha-
stighed.

Veelg en passende klinge. Se
kapitel ”“Materialeklassifikati-
on og valg af klinge”.
Kontroller for tilstopning af
kelevaeskeaflgbshuller pa
klingestyringsblokkene, og
at strammen er rigelig for

at lette fjernelsen af flis fra
bladet.

Materielle overflader kan
oxideres eller daekkes med
urenheder, hvilket ggr dem. i
begyndelsen af snittet, har-
dere end selve bladet eller
har haerdede omrader eller
indeslutninger i sektionen pa
grund af produktive midler,
der anvendes, sasom stgbe-
sand. svejsning af affald osv.
undga at skaere disse materi-
aler, eller i en deemning skal
der foretages et snit, skal du
veere yderst forsigtig, renggre
og fierne sadanne urenheder
sd hurtigt som muligt.

Kontroller delens greb

Reducer tilfgrslen og udgv
mindre skaertryk.

Vaer mere opmaerksom, nar
du begynder at skeaere.
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10.

11.

12.
13.

14.

15.

Brug en klinge af overlegen
kvalitet.

Fjern ngjagtigt alle dele, der
er tilbage.

Lav snittet et andet sted, og
drej delen

Kontroller grebet pa delen.

Udskift klingen med en mere
passende. Se ”"Materialeklas-
sificering og valg af kniv” i
afsnittet om bladtyper. Juster
klingerne til knivstyret.

Kontroller vaeske i behol-
deren. gge strammen af
smgrende kglemiddel ved
at kontroliere, at hullet og
veeskeudlgbsrgret ikke er
blokeret,

Kontroller emulsionspro-
centen
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Problem

Arsag

Lgsning

Tidlig slid p& klinge 1.

Defekt indkgrsel af klingen

Teender placeret i den
modsatte retning af skeere-
retningen

Klinge af darlig kvalitet
For hurtigt fremskridt
Forkert skeerehastighed

Mangler pa materialet eller
materialet for hardt

Utilstraekkelig kglemiddel
eller forkert emulsion

Se "Materialeklassificering og valg
af kniv” i afsnittet Indkgrsel af blad

Drej teenderne i den rigtige ret-
ning.

Brug en klinge af overlegen kva-
litet.

Seenk fremskridt, idet du udgver
mindre skaertryk. Juster bremse-
anordningen.

/Andring af hastighed og / eller
klingetype. Se kapitel om "Materi-
aleklassifikation og biade i

Tabel til valg af kniv i henhold til
skaere- og fremfgringshastighed.

Materialeoverflader kan oxideres
eller deekkes med urenheder,
hvilket ggr dem i begyndelsen af
snittet hardere end selve bladet
eller har haerdede omrader eller
indeslutninger inde i sektionen pa
grund af produktive midler, der
anvendes som stgbesand, svejse-
affald osv. Undga at skeere dette
materiel eller udfgre skeering med
ekstrem forsigtighed, renggring og
fiern sddanne urenheder sa hur-
tigt som muligt.

Kontroller vaeskeniveauet i tanken.
@g strommen af smgrekglemiddel,
og kontroller, at kglemiddeldysen
og rgret ikke er blokeret. Kontrol-
ler emulsionsprocenten.
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Knivbrud

10.
11.
12.

13.

14.

Defekt svejsning af klingen
For hurtig fremrykning
Forkert skeerehastighed
Forkert bergringshaeldning

Ineffektiv grebning af delen
i skruestikskruen

Knivbergringsmateriale ved
begyndelsen af klipningen

Afhjeelpning

10.
11.

12.

13.
14.

Svejsning af bladet er af stgrste
betydning. Mgdefladerne skal
passe perfekt sammen, og nar de
er svejset, ma de ikke have nogen
indeslutninger eller bobler. Den
svejsede del skal veaere perfekt glat
og jevn. De skal veere jeevnt tykke
og ikke have nogen buler, der kan
forarsage buler eller gjeblikkelig
brud, nar de glider mellem knivfg-
ringspuderne.

Reducer fremskridt, idet der ud-
@ves mindre skaere pres. Juster
bremseanordningen.

Skift aped og / eller bladtype

Se kapitel om "materialeklassifi-
cering og valg af klinge” i afsnittet
om valg af klinge i henhold til
skeere- og fremfgringshastighed.

Velg en passende klinge. se kapi-
tel “materialeklassificering og valg
af klinge”

Kontroller den gribende del

| begyndelsen af skaereprocessen
skal du aldrig seenke savarmen fgr
du starter knivmotoren.
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Stribede eller tsede 16.

band

Problem

17.

10.

11.

Arsag

Bladstyrpads ikke reguleret
eller snavset pa grund af
manglende vedligeholdelse

Bladstyrblok for langt fra
materiale til at blive skaret

Forkert placering af klingen
pa svinghjul

Utilstraekkelig smgre-
kglemiddel eller forkert
emulsion

Beskadigede eller skarne
klingestyringsklodser.

Stramme eller Igsnede
klingelejer

10.

11.

Lgsning

Kontroller afstanden mellem
elektroderne (se "Justering af
maskinen” i afsnittet Knivstyrings-
blokke): Ekstremt ngjagtig styring
kan medfgre revner og brud pa
tanden. udvis forsigtig ved ren-
goring.

Ga hovedet sa teet som muligt pa
det materiale, der skal skeeres, sa
kun den knivsektion, der er an-
vendt i snittet, er fri, dette forhin-
drer afbgjninger, der vil stresse
kniven for meget.

Bagsiden af klingen gnides mod
understgtningen pa grund af
deformerede eller darligt svej-
ste bgjninger (koniske), hvilket
forarsager revner og haevelse af
rygkonturen.

Kontroller vaeskeniveauet i tan-
ken, gg stremmen af smgrende
kolemiddel, og kontroller, at hullet
og vaeskeudlgbspaven ikke er
blokeret. Kontroller emulsionspro-
centen,

Udskift dem.

Juster derefter (se kapitel
”Maskinjusteringer” i sektionen
Knivstyr).




Afskaerer lige

Bladet er ikke parallelt med
taellertjenesten

Ade ikke vinkelret pa grund
af det overdrevne spil
mellem styrepuderne og
forkert justering af blokke

For hurtigt frem
Slidt klinge

Forkert tandhaeldning

Kontrollér fastggrelsen af kniv-
fgringsblokkene med hensyn til
modstikket, sa de ikke er for Igse.

Kontrollér og lodret justere kniv-
styringsblokkene igen, nulstil
korrekt sidestyrespil (se kapitel
”Maskinjusteringer” i afsnittet om
bladstyr).

Seenk fremad, udgv mindre skeere-
tryk, Juster bremseapparatet.

Nzerm det sa teet som muligt pa
det materiale, der skal skeeres, sa
kun knivsektionen, der er anvendt
i snittet, er fri, dette forhindrer
afbgjninger, der vil overbelaste
bladet for meget.

Udskift det. Kniv med stgrre teet-
hed af teender bruges, prgv at
bruge en med faerre teender (se
kapitel ”Materialeklassifikation og
valg af kniv” i afsnittet om blad-
typer).
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Problem Arsag Lgsning
6.  Braekkede teender 6.  Uregelmaessigt arbejde pa klingen
. . . pa grund af manglende teender

7.  Utilstraekkelig sm¢rem|ddel kan forérsage afbgjning i skare-
eller forkert emulsion kontrolbladet og om ngdvendigt

udskifte det.

7. Kontroller vaeskeniveauet i: tan-
ken. @g strommen af smgrekg-
lemiddel, og kontroller, at hullet
og vaeskeudlgbspaven ikke er
blokeret. Kontroller emulsionspro-
centen.

Defekt snit 1. Slidt svinghjul 1.  Bandets stempel og styreflange er
o . sa slidte, at de ikke kan sikre klin-
2. Svinghjulshus fuld af chips ‘ gens justering. forarsager uklart
skaereblad, der ruller, og tegning
| af spor kan vaere blevet tilspidset.
Udskift dem. Renggr med trykluft.
Stribet skareflade 1. For hurtigt fremad 1. Seenk fremad, og udgv mindre cat-
o . . tetryk. Juster bremseanordningen.
2. Darlig kvalitetskniv
X . | 2. Bruget blad af overlegen kvalitet.

3. Slidt klinge eller med
flisede og / eller pdelagte 3. Udskift det.

"\ 4.  Det anvendte blad har sandsynlig-

4.  Forkert tandhaldning vis for store teender. Brug en med

flere tender (se "Materialeklassi-

5 Bladstyrblgk for I?ngt f[a fikation og valg af kniv” i afsnittet
materiale til at blive skaret bladtyper).

6. Utilstreekkelig smore- 5.  Naerm det sa teet som muligt pa
k¢|eva.eske eller forkert det materiale, der skal skzeres, sa
emulsion kun den knivsektion, der anvendes

i snittet, er fri, dette forhindrer
afbgjninger, der vil for kraftigt
spaende klingen.

6.  Kontroller vaeskeniveauet i tanken.
@g strammen af smgrekglervaeske
ved at kontrollere, at hullet og
vaeskeudlgbsrgret ikke er blokeret.
Kontroller emulsionsprocenten.

Stgj pa fgringsblokke = 1.  Flisede lejer 1. Snavs og/ eller spaner mellem
. X klinge- og styrelejer, udskift dem.

2.  Slidte eller beskadigede

elektroder
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Problem

Arsag

Lgsning

Bandrotations-
motoren fungerer
ikke

”SA1” to-speed switch

Relze "FR1” bandmotor
overbelastning

”SB1” ngdafbryder
"SA2 'start trykknap

Et skal drejes ngjagtigt mod ”1”
eller 2" tegn.

Tryk FR1 rgd knap ned. Efter en
motorafkglingstid pa 5 minutter,
hvis der ikke er nogen nuvaerende
kontinuitet pa disse to ledninger,
skal motoren udskiftes.

Nulstil ngdafbryderen
(se betjeningsproceduren).

Kontroller funktionsdygtige og /
eller mulige skader. Hvis det er
tilfeeldet, freds det igen.

Maskinen fungere
ikke

Sikringer 'FU ”

”SQ1” Automatisk
afbryder graenseafbryder

”SQ2” greenseafbryder til
knivdaeksel

”SQ3” knivbrudt endestop

Hastighedskontakt "SA1” i
position "0”

Ngdknap ”SB1” til
”SB2 ‘udlgserkontakt”
Motor "M1

1

Kontroller elektrisk effektivitet.
Hvis ikke sikringen udskiftes,

Se driftsproceduren, og juster
kontakten, hvis maskinen ikke
slukker, nar materialet er skaret
helt. Udskift den, hvis den er
beskadiget.

Kontrol lukning af flue whee!
dzekke over. Kontroller enhedens
effektivitet; udskift den, hvis den
er beskadiget.

Kontrollér enhedens effektivitet
udskift den beskadiget.

Det skal drejes ngjagtigt til “1”
eller ”2” tegn.

Nulstil ngdafbryderen ved at fglge
trinene i driftsproceduren Kontrol-
ler elektrisk effektivitet, hvis ikke.
Erstat det.

Kontrollér enhedens effektivitet
udskift den, hvis den er beska-
diget.

Kontroller den aktuelle kontinuitet
pa de to ledninger i den udsatte,
hvis ikke. udskift motoren.
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Problem

Arsag

Lgsning

Motoren stoppet
med pilotlys
(”HL2” LIT)

1.
2.

”SB2” udlgserkontakt
Motor ”’M1”

Kontrollér enhedens effektivitet,
udskift den, hvis den er beska-
diget.

Kontroller, at den ikke er braendt,
og at den drejer frit. Udskift den,
hvis den er beskadiget.
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Reservedels liste

2A
2-1
3A
an
41
42

8-1

10
10-1
11

12

13

14

15

17

18
18-1
18-2
22

23
24A
24A-1
24A-2
24A-3
24A-4
24A-5
25

26

27

28

29
29-1
30

Produkt Stgrrelse
Bundplade

Venstre plade

Megtrik M8
Hgjre plade

Front plade

Umbraco skrue M8*16
Skiver 8
Umbraco skrue M12*40
Mgtrik M12
Umbraco skrue M8*16
Skiver 8

Plade

Umbraco skrue M5*8
Skiver 5

Kgleveesketank

Bundplade (stgtteplade)

Plade (Dgr)

Bolte

Tankdaeksel

Pumpe

Umbraco skrue M6*25
Skiver 6
Mgtrik M5
Spaendeband
Slange %6’ *235cm
Kglevaeske og klipsbakke

Gummi ring

Disk

Fjederskive 8
Umbraco skrue M8*30
Blockplade

Monteringsbeslag

Fjederskive 10
Umbraco skrue M10*20
Skiver 10
Umbraco skrue M10*20
Skiver 10
Umbraco skrue M12*40

Antal

NR A AR RN R AN R R R R R NNNRRNR R R AN RLR OOOONNANER R AR R

31
36
39
40
40-2
4
42
43
44
45
46
46-1
60
60-1
61
62
63
63-1
64
64-1
65
66A
68
68-1
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82

Produkt
Megtrik
Ngdafbryder
Spor

Umbraco skrue
Fjederskive
Pinolskrue
Skiver

Handtag
Rullestativ
Umbraco skrue
Fjederskive
Skiver

Handtag
Umbraco skrue
Handtag
Metrik
Lasearm
Pinolskrue
Umbraco skrue
Fjederskive
Akselmgtrik
Aksel

Svingarm
Umbraco skrue
vaegt

Nitte

Split

Hulstift

Fjeder

Bgsning

Beslag
Fjederskive
Umbraco skrue
Knap

6 kantet mgtrik
Stjerneskive
Anti stpvdaeksel

Kugleleje

Stgrrelse

M12

M8*35

M6*12

M12*25

12

12

M6*20

M12

M10*16

M10*35
10

M10*35

®:2,5%20

M8*25

M35
M35
M35
32007

Antal

NN R R R NNR R R R R WR R R R R R R B B B B NRNNNR R R BNNR RN
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38

83
84
85
86A
87

89
89A
92A
92-1
92-2
923
9%
95
%
97
98
99
100
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
113
115
116
117
118
120
122
123
124

Produkt Stgrrelse
Aksel

Umbraco skrue M10*45
Mgtrik M10
Markgr

Umbraco skrue M5*8
Omslag

Umbraco skrue M8*35
Fjederskive 10
Bord

Pinolskrue M6*12
udskiftelig plade

Umbraco skrue M8*20
Bar stop stang

Bar stop

Handtag

Veaegt

Nitte

Spanskaerer

Umbraco skrue M6*8
Ingen kaebe

Umbraco skrue M6*15
Teeller til skruestik

Umbraco skrue M6*15
Skruestik kaebe

Flad maskinskrue M6*15

Skruestik

Svalehale formet plade

Meptrik M5
Pinolskrue M5%*25
Not 5*5%15
Fjederskive 8
Umbraco skrue M8*20
Handhjul

Pinolskrue M8*10
Skruestik ssede

Skruestik plade

Umbraco skrue M10*30

Indstilling af skive

Antal

PN R R R R AR R WL R R NRNRNRNRWR R R R AR R R OOR R RNR R

125
127
128
129
130
130-1
131
132
133
135
136
138
138A
139
139-1
142
142-A
144
1441
144-2
144-3
144-4
144-4A
144-5
144-6
144-7
146
1471
147-2
147-5
147-6
147-7
147-8
148
149
149-1
150
150-1

Produkt Stgrrelse
Lasehdndtag

Handtag

Indstillingsplade

Bgsning

Umbraco skrue M8*20
Fjederskive 8

El kassebeholder

Fjederskive 8
Umbraco skrue M8*20
Umbraco skrue M8*20
Fjederskive 8
Umbraco skrue M5*8
Skive 5
Umbraco skrue M5*8
Skive 5
Umbraco skrue M5%*8
Skive 5

Elektrisk kasse platform
Kontrolboks bundplade
Elektrisk pladedele
Transformer

Kontakt

Plade

Sikringsseede
Overbelastningsrele
Magnetisk stik

Rund hoved skrue M5*10
Indikatorlampe
Hovedtilslutningskontakt
Hastighedsvzelger

Start knap

Indikator

Kontrolpanel

Elektrisk daeksel

Stgttebeslag

Aksel

Pinolskrue M8*10
Unbrakoskrue M8*25

Antal

B R R R R R R R R R R MR R R R R R R R B AEDNNNDSEDENNDASEDNSRNNR R R R




150-2
151
151-1
152
153
153-1
154
155
193A
193-1
194
194-1
195
195-1
196
197
197-1
198
199
200
201
204
205

207
207-1
208
209A
210

212
213
214
215A
216A

219
220

Produkt Stgrrelse
Fjederskive 8
Reduktionsenhed

Udluftningsskrue

Not 8%*8*30
Bolt M8*30
Fjederskrue 8

Motor

Not 8*8*30
Saw arm

Pinolskrue M8*10
Umbraco skrue M10*30
Fjederskive 10
Begraensningskontakt
Afbryderstift

Umbraco skrue M4*35
Umbraco skrue M10*35
Fjederskive 10

Rgrmonteringssaede
Umbraco skrue M5*30
Kglevaeskekontakt

Spandeband
Slange %s'"*40cm
Slange %s"*90cm

Drevsvinghjul

Skive
Fjederskive 10
Umbraco skrue M10%*25

Tomgangssvinghjul aksel
Kugleleje 32006
Tomgangssvinghjul

Stjernespaendeskive 30

Jam nut M30
Olieindlgb

Savklinge

Knivdaeksel M6*10
Umbraco skrue M4*8

Rundhovedet skrue

Mgtrik M4

Antal

NN A R R R R R R NR R R R R R R R RBNERER AR NR R BADAENRE, R R AR R RPN

222
223
223-1
223-2
223-3
224
225
229
230
231
232
239
240A
240A-1
240A-2
240A-3
244
245
246
247
248
249
249-1

251
252
253
254

257
258

260
261
262
263
264
265

Produkt

Handtag
Handtageshjul
Trykleje
Knivspaendingsmaler
Plade

speciel fiederskrue
Spaendeaksel
Plade

Umbraco skrue
Graenseafbryder
Umbraco skrue
Meptrik
Glidebeslag
Fjederskive
Umbraco skrue
Pinolskrue
Dakplade
Umbraco skrue
Gip

Fjederskive
Umbraco skrue
Knivspaendingsmaler
Umbraco skrue
Pinolskrue
Umbraco skrue
Indstillingsbeslag
Umbraco skrue
Handtag
styrbeslag

Dyse

Meptrik

Bolt

umbraco skrue
Knivbeskytter
Pinolskrue
Meptrik

Centrer aksel

Kugleleje

Stgrrelse

51103

M6*12

M4*25
M16

10

M10*45

M10*25

M6*8

8
M8*20

M6*8
M6*12

M8%*20

M12*50

M10

M6*8

M6*20
M6

6082z

Antal

B oR R NN
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265-1
266
267
268
269
270
271
272
272-1
273
274

279
280

282
283
284
285
286
286-1
286-2
286-3

288

289
289-1

40

Produkt
Kugleleje

E-ring

Knivstyr
Topdaeksel skrue
Excentrisk aksel
Topdaeksel skrue
Knivbeskyttelse
Styrbeslag
Topdaeksel skrue
Rgrmontering
Knivstyr
Pinolskrue
Topdaeksel skrue
Bgrste
Bgrsteklemme
Mgtrik saet
Skive

Umbraco skrue
Megtrik

Blyskive

Fjeder
Topdaeksel skrue
Skive
Indstillingssaede
Blyskruesaede
Leje bgsning

Kugleleje

Stgrrelse
608zz
E-7

M6x25
M6*8

M6*8

M6*12
M8*20

M6
M6x25
M6x12
M6

M8x16
8

51104

Antal
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289-2
291
292
292-1
293
294
295
296
297
298
299
300
301
302
313
314
315
316
317
318
319
320
320-1
321A
322A
323
324

Produkt Stgrrelse
Megtrik

Afbryderkontakt

Ror

Megtrik

Megtrik M12
Fjederkrog

Fjeder

Blyskrue

Strop

Meptrik M16*2.0
Handtag

Justere plade

Fjederaksel

Pinolskrue

Indstillingsbeslag

Pinolskrue M6*6
Hydraulisk cylinderstolpe

Fjederskive 8
Topdaeksel skrue M8%*25
Rundhovedet skrue ~ M5*10
Graenseafbrydere

Topdaeksel skrue M6*8
Skive 6

Justeringsbeslag

Hydraulisk cylinder

Topdaeksel skrue M10*40
Mgtrik M10

Antal
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Reservedelstegninger
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