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Viss information och vissa illustrationer i denna handbok kan skilja sig fran din maskin, eftersom alla méjliga
maskinkonfigurationer och alla TILLVAL beskrivs och illustreras. Darfér ska du bara lasa den information som hor
till den maskinkonfiguration som du har kdpt.

Med denna handbok vill vi forse dig med den nodvandiga informationen for underhall och ratt handhavande av maskinen.
Distributionsnéatverket star till din tjanst for att hjalpa dig med tekniska problem, reservdelar eller nya krav som du kan ha for
utvecklandet av din verksamhet.

De kommentarer du har om denna handbok ar viktiga bidrag for att forbattra servicen som féretaget erbjuder sina

kunder.

Maskinen har undersokts av CERMET for CE-certifiering i enlighet med maskindirektiv 98/37/EG.

Var vanlig kontakta oss angéende hjélp eller information:

SCM INDUSTRIA
MINIMAX
47892 Gualdicciolo - Rep. San Marino
e-mail: info”minimax.sm

Fran Italien:
Tel. 0549/876910 - Telefax 0549 / 999604

Fran utlandet:

Tel. 00378 / 0549 876912 - Telefax 00378 / 0549 999604
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1. ALLMAN INFORMATION

Las noga igenom denna handbok innan du
Iﬂ;_;m justerar nagot eller utfor underhall.

1.1. HANDBOKENS SYFTE

Denna handbok har utformats av tillverkaren och féljer med
maskinen (1). Informationen i den ar avsedd for utbildad per-
sonal (2). Handboken beskriver det syfte for vilket maskinen
har tillverkats och innehaller all nédvandig information for
sakert och korrekt handhavande. Om instruktionerna i denna
handbok foljs 6kar sékerheten fér operatéren och maskinen,
vilket leder till langre maskinlivslangd. For att handboken ska
vara lattare att lasa har de viktigaste procedurerna delats
upp i olika avsnitt. Las innehallsforteckningen for att fa en
snabb 6verblick 6ver omradena. For att ytterligare framhava
vikten av vissa grundlaggande stycken har de skrivits med
fet stil och markerats med symboler:

VARNING!
Visar p& omedelbara risker som kan leda till allvarlig

skada for operattren eller andra personer. Var for-
siktig och f6lj instruktionerna mycket noga.

FORSIKTIGHET!
Visar pa vikten av forsiktighet for att inte riskera all-

varliga konsekvenser som leder till skada pa viktiga
foremal som exempelvis tillgangar eller produkten.

(1) Ordet “maskin” ersétter namnet som handboken avser (se framsidan).

(2) Endast erfarna personer med rétt teknisk férméga och kunskap om lagar och férord-
ningar kommer kunna utféra de nédvéndiga procedurerna och identifiera och undvika ska-
dor vid handhavande, installation, drift och underhdll av maskinen.
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1.2. TILLVERKARE OCH MASKINIDENTIFIERING
Markskylten (bild 1) ar fast pa maskinens bas och innehaller
foljande data:

A - Tillverkare

B - Marke

C - Maskintyp

D - Produktionsar

E - Serienummer

F - Vikt (kg)

G - Méarkspanning (volt)

H - Fas (vaxelstrom)

| - Markstrdom (ampere)

L - Frekvens (hertz)

M - Brytférmaga vid kortslutning av skyddsanordningen (kA)
N - Nummer pa kretsschema

O - Modell

P - Version

Q - Interna referenser

@ INFORMATION
Uppge alltid dessa data for tillverkaren vid begaran om
information, reservdelar etc.

1.3. SERVICEREKOMMENDATIONER

Allt som ror rutinunderhall har tagits med under samman-
stallandet av denna handbok. Utfor aldrig reparationer eller
procedurer som inte finns med i denna handbok. Overlat till
kompetent och auktoriserad teknisk personal att hantera alla
procedurer dar delar monteras isar. Behall instruktionerna i
denna handbok for att kunna anvanda maskinen pa ratt satt.

& INFORMATION
Endast utbildad och auktoriserad personal ska
anvanda och utféra underhall p& maskinen efter att
ha last denna handbok. F6lj foreskrifterna for att fore-
bygga olyckor och de allménna regler om sékerhet och
industriella medicinska regler.

Detaljerad information om det elektriska systemet finns pa
plattan som visas i bild 2 pa insidan av luckan till det elekt-
riska systemet.
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Forklaring (bild 2)

A - Foretaget som tillverkat systemet

B - Tillverkningsdatum for elektrisk styrenhet
C - Nummer for elektriska komponenter

N - Nummer pa kretsschema

E - Maskinens matningsspanning (V)

E - Matningsspanning for hjalpstrémkretsar (V)
E - Matningsspéanning for motorbroms (V)

H - Elektrisk frekvens i Hz

| - Kraft som absorberas fran maskinen

L - Maskintyp
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2. SPECIFIKATIONER
2.1. MASKINBESKRIVNING (bild 1)
Maskinen ar en fast eller vinklingsbar skaftfrds som &ar stark
och mycket stadig. Pa begaran kan den utrustas med utbyt-
bar spindel och reverserbar frasningsrotation. Den justerba-
ra styrskenan och skydden mot olyckor gér bearbetningen
precis och s&ker. Frasskaftets lasningssystem for byte av
fras ar latt att hantera for operatdren. Operatéren kan vélja
mer passande hastigheter for alla typer av arbete.

1- Arbetsplan

2- Vagnskena av aluminium

3- Fyrkantig ram

4- Utdragbar styrskena

5- Excentrisk fastspanningsarm for arbetsstycke

6 - Vinkelskar

7 - Kontrollpanel

8- Tryckplatta i tra

9- Vagnlasning
10 - Fraslyftning
11 - Frasenhet
12 - Fréaslutning
13 - El-kontakt for stromforsorjning
14 - Frasens lyftningslas
15 - Frasens vinklingslas
16 - Arbetsbordets forlangning

2.2. DRIFTSFORHALLANDEN OCH VARNINGAR
Denna maskin har utformats for att frasa och tappa karnvir-
ke, trafiberplattor, spanplattor, plywood och fanerlamelltr,
bade med och utan ytbelaggning. Andra material &n de ovan
ar forbjudna eftersom de inte liknar tré: anvandaren ar
ensam ansvarig for all skada som orsakas av bearbetning av
sddana material. Maskinen har utformats for att endast
anvandas med verktyg som folier EN 8471 och som ar
anpassade for den typ av material som ska bearbetas.
Frasverktygen maste vara avsedda for manuell matning
(méarkta med MAN). Koppla alltid maskinen till ett sugsystem
med tillracklig kapacitet (se kapitel 4). Det ar forbjudet att
anvanda maskinen utan att ha installerat skydden.

Folj sakerhetsforeskrifterna i kapitel 3 mycket noga.

Det ar forbjudet att gora férandringar av maskinen. Om and-
ringar gors trots detta, upphor deklarationen om dverens-
stdmmelse att gélla.

VARNING!
Anvandaren ar ensam ansvarig for skador som

uppstar till foljd av felaktig anvandning
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2.3. SPECIFIKATIONER (bild 2)
(VAL) =Tillval
Matt
1Y L TR fig. 2
Arbetsbordets hojd ..........ccocveeiiiiiii e 900 mm
Vagntyp aluminiumskena
1Y L PO 1000 x 270 mm
Arbetskapacitet i mitten av frasen...........cccceeevies 1025 mm
Frés
Spindeldiameter .............cc.oc.... 230-035-040-9250mm
Maximal axelutskjutning fran bordet....................... ~125 mm
Spindelns arbetslangd
S ST 108 mm
S UEBYEDAN .o 90 mm
Maximala matt for tillbakadragande verktyg under
planet vid 90 .......ccovereieierieee e @ 210 x 85 mm Fig. 4
Maximal verktygsvikt (endast for spindel @ 30) ........... 12 kg
Spindelns rotations-
hastighet: .........cccccciiinne ~3500/6000/8000/10000 v/min
Skaftets StOPPLid .......ccevvvieieeeiiiiee e max 10 s.
Fig. 3 Fig. 5 _




Reversering av spindelrotation

(VAL)

Utbytbar spindel (VAL)

SpINdellutniNg ... 0°/45°
Motorstyrka (50 Hz):

Trefas ..o 3 kW - 4 kW
[ 7= 1,8 kW

Styrskenans képa

- Mikrometerjustering

- Maximal verktygsdiameter (bild 5):

med lodrat spindel..........cccocveiiiiiiiiiieeeie, @ max 210 mm
med lutad spindel..........cccoviiiiiiin g max 150 mm

- Frasningsdimensioner med pressare (bild 5):

MINTMUM. e 8x8 mm
MEXTMUIM . e h=115 mm
.............................................................................. $=180 mm
- Diameter sugkopplingsslang..........cccccceevveennnen. 2 120 mm

Styrskenans kapa (VAL)

- Mikrometerjustering

- Anordning for parallell forflyttning av kapa i forhallande till
spindeln

- Maximal verktygsdiameter (bild 4):

med lodrat spindel..........cccoeeviiiiiiicinice g max 210 mm
med lutad spindel .........cccooiniiiiici @ max 150 mm
Maximal verktygsvikt (endast for spindel @ 30) ............. 2 kg
- Frasningsmétt med pressare (bild 6):

minimum

maximum

- Diameter sugkopplingsslang..........cccccccevcvvennnen. 2 120 mm
= KAPANS VIKL....ovivcieicceeee e 22 kg
Tapphuv (VAL)

- Maximal verktygsdiameter ..........ccccccveernnennnnn. @ 275 mm
- Diameter sugkopplingsslang.........cccccocevcvvenneen. 2 120 mm
Profileringshuv

-med sKaft ... 2 30-35 mm
S VETKLYG oo g max 150 mm
-med sKaft ... 2 40-50 mm
S VETKLYG oo @ max 180 mm

- anslutning sugslang 2 100 mm

Fyrkantig ram
RAMENS MALL ....vveeeeeeeeeeeeeeeee e 680x560 mm
AVSEAN till FrASEN .. 1025 mm

Maskinens vikt T45

SEANAAIG. ... .eeeiiie e ~185 kg
med vagntyp aluminiumskena...........ccoccveeeiiiiinneennn ~260 kg
med vagntyp aluminiumskena och fyrkantig ram.....~280 kg
T45 W

StaANAaArd.........oeeieiiiiiiie e ~270 kg
med fyrkantig ram..........ccocceiiiiiiiiie e ~290 kg

2.4. ARBETSPLATSEN (bild 6)

VARNING!
A Maskinen har utformats for att anvandas av

en enda anvandare.

Fig. 6_|

2.5. LJUDNIVA

De uppmatta ljudnivaerna ar emissionsnivaer och inte nd-
vandigtvis en saker arbetsniva. Aven om det finns ett sam-
band mellan emissionsnivderna och exponeringsnivaerna,
kan inte detta anvandas for att pa ett tillforlitligt satt faststal-
la huruvida ytterligare sakerhetsatgarder kravs eller inte.
Faktorer som kan paverka den faktiska nivd som operatoren
utsatts for inbegriper varaktighet, omgivningens beskaffen-
het och andra ljudkallor, exempelvis antalet maskiner och
annan bearbetning i narheten. De tillatna vardena kan &ven
variera mellan olika lander. Trots detta gér denna information
det mgjligt fér anvandaren att battre vardera faror och risker.

Matning av bullerniva enligt

standarden ...........ccccovrennae ISO 3744/1981
Bearbetning ........cccocoevvirieiinnnn. Profilering
Driftsférhéllande enligt

standarden ...........ccccceeiennae ISO/DIS 7960
..................................................... Bilaga D

Arbetsstation | Motsvarande | Toppvéarde
bullerniva
Laeq dB (A) Lpeak dB

Matning av
arbetsstycke | 84,0 dB(A) <130

Ljudstyrka 92,7 dB(A) (mW)
Endast om LAeq >85 dB(A)

2.6. DAMMUTSLAPP

Maximalt varde for dammutslapp:

Profilering ......ccceeeiveeeiie e 0,15 mg/m?*
TAPPNING weviieeeeiiiiee e e 0,13 mg/m?




Fig. 7_

2.7. SAKERHETSANORDNINGAR (bild 7)
Maskinen ar utrustad med féljande sakerhetsanordningar
(det ar férbjudet att &ndra eller stdnga av dessa):
A - Mikrokontakt i frAsenhetens lucka
Tvingar maskinen att stanna néar luckan D ar 6ppen.
B - Nodstopp
C - Skydd for frasningsprocedurer

3. SAKERHETSATGARDER
(SAKRA ARBETSRUTINER)
3.1. SAKERHETSFORESKRIFTER

VARNING!
A Las noga igenom drifts- och underhallshandbo-

ken innan du startar, anvander, underhaller eller
gor nagot annat med maskinen. Tillverkaren fransager
sig allt ansvar for skador pa personer eller saker som
kan uppsta pa grund av att ovanstaende sakerhetsfore-
skrifter inte foljs.
Studera noga sakerhetsskyltarna som ar placerade pa
maskinen och folj alla instruktioner.
Operatdren ska uppfylla alla de nddvandiga kraven for att
kunna hantera en komplex maskin.
Det ar forbjudet att anvanda maskinen under paverkan av
alkohol, droger eller mediciner.
Alla operatérer maste ha ratt utbildning i att anvanda, juste-
ra och hantera maskinen.
Operatorerna maste lasa igenom handboken noggrant och
fasta sarskild uppmarksamhet vid varningar och sékerhets-
information. Dessutom maste de informeras om de faror
som ar forknippade med anvéndandet av maskinen och de
atgarder som maste vidtas, samt instrueras om att regel-
bundet inspektera skydd och sékerhetsanordningar.
Innan justering, reparation eller rengdring utférs ska man
koppla bort maskinen fran stromforsorjningen genom att
satta huvudbrytaren i lage O.
| versionen med sjalvbromsande motor ska regelbundet
underhall, rengdring och kontroll av motorns stopptid ske sa
som beskrivs i kapitel 7.
Arbetsomradet runt maskinen maste alltid hallas rent och

stadat for att man snabbt och latt ska kunna tillga kontroller-
na.

Anvand aldrig andra material an sddana som maskinen &r
avsedd for.

Materialet som ska bearbetas far inte innehélla ndgra metall-
delar.

Bearbeta aldrig delar som &r for sma eller for breda for
maskinen.

Anvand inte trd som har synliga defekter (sprickor, kvistar,
metalldelar etc.)

Anvéand valsar eller férlangningsbord nér valdigt stora delar
ska bearbetas.

Placera aldrig handerna mellan rérliga delar och/eller mate-
rial.

Hall handerna borta fran verktyget; mata in stycket med
hjalp av en tryckplatta.

Hall verktygen rena och pa langt avstand fran obehoriga per-
soner.

Anvand aldrig verktyg som har sprickor, ar buckliga eller
som inte ar korrekt jordade.

Maskinen utformades fér att endast anvanda verktyg som
uppfyller kraven i EN 847-1 och som &r anpassade for det
material som ska bearbetas. Frasverktygen maste vara
avsedda for manuell matning (mérkta med MAN).

Anvand aldrig verktyg i hégre hastighet &n den som rekom-
menderas av tillverkaren.

Rengor verktygsytorna noga och forsékra dig om att de ar
horisontella och utan méarken.

Bér alltid handskar nar du handskas med verktygen.
Montera verktygen i ratt bearbetningsriktning.

Starta aldrig maskinen innan alla skydd har monterats kor-
rekt.

Operatdren maste forséakra sig om att ratt rotationshastighet
har valts och att den valda hastigheten ar anpassad efter det
verktyg som ar monterat pa& spindeln.

Starta bearbetning forst nar verktygen har uppnatt sin
driftshastighet.

Vid frasning kan stycket studsa tillbaka, i synnerhet vid
avbruten frasning. Skydd mot detta maste anvandas, sa
som beskrivs i kapitel 6;anvand frasar med skarbegransare.




P& grund av den stora variationen pa arbeten som kan
utforas pa en frasspindel med vertikal spindel genom att
anvanda olika spindlar, verktygshallare och frasar, sa kan
inget skydd vara effektivt under alla omsténdigheter.

Varje arbete maste bedémas separat och det skydd som
passar bast ska anvandas (styrskenskapa, tapphuv eller
profileringshuv).

Anvand ringarna for att 6ppningen pa frasbordet ska bli sa
liten som mojligt.

Skyddet ska omgarda frasarna sa mycket som mgjligt.
Avstandet mellan skyddshindrets halvor ska bara vara pre-
cis sa stort att det tillater frasrotation utan kontakt.

Anvand de medfoljande pressarna och justera dem s att de
bildar en tunnel dar stycket kan matas in.

Efterféljande stycke kan anvéndas for att trycka in det fore-
gaende; anvand en tryckplatta for att bearbeta det sista
stycket.

Koppla dammsugskaporna till ett passande sugsystem
genom att félja instruktionerna i kapitel 4; sugningen maste
alltid vara aktiverad nar maskinen ar paslagen.

Oppna aldrig luckor eller skydd nar maskinen eller systemet
ar i drift.

Manga obehagliga erfarenheter har visat att vem som helst
kan béra accessoarer som kan orsaka allvarliga olyckor. Tag
darfor av armband, klockor och ringar innan arbetet pabor-
jas.

Knapp armarna pa arbetskladerna noga kring handlederna.
Tag av alla klader som hanger och som kan fangas upp av
RORLIGA DELAR.

Bar alltid kraftiga arbetsskor i enlighet med vad som ar fast-
stallt i bestammelserna om olycksfallsprevention i varje land.
Anvand skyddsglasdgon. Anvand passande horselskydd
(horlurar, éronproppar etc.) och dammskyddsmask.

Lat aldrig ej auktoriserade personer reparera, utfora under-
hall pa eller hantera maskinen.

Tillverkaren &r inte ansvarig for skador som uppstar pa
grund av egenmaktigt utférda forandringar av maskinen.

All transport, montering och nedmontering ska endast
utforas av utbildad personal med kunskap om det som ska
utféras.

Satt alltid fast maskinen i golvet (se kapitel 4).

Operatéren far aldrig lata maskinen ga obevakad.

Under raster ska maskinen stangas av.

Vid langre uppehall ska stromférsorjningen kopplas ur.

3.2 KVARSTAENDE RISKER

Trots att alla sakerhetsforeskrifter foljs och att anvéandande
sker i enlighet med reglerna som beskrivits i denna hand-
bok, kan vissa risker kvarsta. Bland de vanligaste ar:

- kontakt med verktyg

- kontakt med rorliga delar (drivrem, block etc.)

- stycket, eller delar av det, studsar tillbaka

- olyckor orsakade av tréflisor eller fragment

- verktyget skjuts ut

- elektriska stotar vid kontakt med stromférande delar

- faror pa grund av felaktig verktygsinstallation

- omvand verktygsrotation pa grund av felaktig el-anslutning
Kom ihag att anvandandet av alla maskinverktyg medfor ris-
ker. Var forsiktig och fokuserad vid alla typer av bearbetning
(&ven av det enklaste slaget).

Det ar upp till dig att se till att sakerheten ar maximal.

3.3. SAKERHETS- OCH INFORMATIONSSYMBOLER
Dessa symboler ar fastsatta pad maskinen. | vissa fall anger
de mojliga faror och i andra ar de avsedda som information.
Var alltid ytterst forsiktig. Innebdrden av var och en av sym-
bolerna &r forklarad bredvid.

A

MWTATINZE

Fig. 1

SAKERHETSSYMBOLER (BILD 1)

A -Fara for att skéara 6vre lemmar (rorliga verktyg): stoppa
inte in handerna i frasomradet.

B -Fara for elektrisk stot: hall dig borta fran omrédet nar
maskinen har stromtillforsel.

C -Varningsskylt: las noga varningarna pa den.

Fig. 2

INFORMATIONSSYMBOLER (BILD 2)

D -Anger punkten dar krokar ska kopplas fast for att lyfta
maskinen.

E - Lassymbol.




4. INSTALLATION
4.1. LYFTA OCH LASTA UR

VARNING!
Lyft och hantering b6r endast utféras av skick-

lig personal som ar sarskilt utbildad for att utfo-
ra den sortens uppgifter. Vid lastning och urlastning bor
du undvika stétar for att férebygga personskada samt
skador pa foremal. Se till att ingen star under den over-
hangande lasten och/eller inom portalkranens arbets-
omrade vid maskinlyft och maskinhantering.

T45

-1

-

) P

il X>100 mm

Fig. 1

Lyft kan utféras med portalkran eller sjalv-framdriven

lyfttruck. Innan du pabdrjar mandévrarna frigor du maskinen

fran alla de delar som anvands for transport eller paketering

som finns kvar pa maskinen. Kontrollera att hissanordnin-

gens kapacitet ar stérre an maskinens bruttovikt, som anges

i fig. 1.

—Anvand en gaffellyfttruck A med lamplig barkapacitet;

— Sétt in gaffel B som i figuren (och hall den langsmed de tva
fotterna E) och kontrollera att den fortsatter atminstone 15
cm fran den bakre dndan av basen.

= INFORMATION

Endast fér versioner med aluminiumvagn. Om du
lyfter med en krok 6ppnar du de hal som redan férbe-
retts och som anges av den skylt som visas i figuren.

Om en portalkran eller en kran &r tillganglig, gor du féljande:

—forbered remmar C i lamplig storlek och lika Iangd (ca 2000
mm);

—fast slingorna till portalkran D, som har tillrécklig lyftkraft;

—lyft slingorna och placera dem sasom visas i figur 1;

—flytta portalkranen i sma steg for att lata slingorna C stabi-
liseras, tills optimala stabilitetsférhallanden uppnas;

— lyft forsiktigt och langsamt, se till s& att lasten inte borjar att
svénga, och placera maskinen pa vald plats;

— avlagsna det skyddande vaxlagret fran alla bord och oma-
lade ytor, med hjalp av fotogen eller derivat darav.

Anvand inte ndgot I6sningsmedel, bensin eller gasolja, som

kan matta av fargen eller oxidera maskindelar.

4.2. INSTALLATIONSPLATS - EGENSKAPER
(Fig. 2)

VARNING!
Det &r forbjudet att installera maskinen i explosi-

va miljoer.

800

800

Fig.2_]




Installationsplatsen maste véljas utifrdn en vardering av den
arbetsyta som behovs beroende pa dimensionen pa de
stycken som ska bearbetas och med héansyn taget till att en
fri yta pa minst 800 mm maste lamnas runt maskinen.

Det ar ocksa& nodvandigt att kontrollera golvets kapacitet och
dess yta, sa att maskinens bas vilar jamnt pa sina fyra stod.
En stromkontakt och en anslutning for spansugssystem
maste finnas nara den valda platsen for maskinen och omra-
det maste vara lagom upplyst (ljusintensitet: 500 LUX).

Féastning i golvet.

Maskinen maste fastas vid golvet. Fast de medféljande vink-
larna B vid maskinens fotter A (fig. 3) och fast dem i golvet
med hjalp av expansionsbultar C (medfdljer ej).

4.3. INSTALLATION AV LOSA DELAR -
INTRODUKTION

Ett antal maskinelement &r frankopplade frdn maskinens
huvudstruktur p& grund av paketerings- och fraktkrav. Dessa
I6sa delar bor installeras enligt nedanstédende instruktioner.

4.3.1 Bordfdérlangning — Installation (fig. 3)

— Montera bord A med hjalp av skruvar B.

— Nivajustera bordet noggrant genom att justera de cylind-
riska tapparna C.

Fig. 4

4.3.2. Vagnfaste — Installation (Fig. 4-5)

— Sétt i pinnbulten N med pressaren E i vagnens spér C;

— Montera linjalaggregatet A och sétt i hakkilen R i vagnens
spar C;

— Spann at spaken G;

— Lossa pa handtagen F och H;

— Placera linjalaggregatet pa ratt avstand fran sagbladet; vid
en vinkel pa 90 grader sander du linjalaggregatet att stop-
pa upp mot motkilen L; motkilen L justeras av vara tekni-
ker och gor att du snabbt kan placera linjalaggregatet pa
ratt avstand fran sagbladet.

— For att gora vinkelbearbetningar vrider du linjalaggregatet
A med index D som en referens;

— Blockera genom att spanna at handtagen F och H.

— Placera pressaren upp mot linjalaggregatet och forsékra
att packningen Q ar insatt i sparet.

— Rotera pinnbulten N medsols for att blockera.

bordet har redan justerats; for att justera gér du foljande:

— lossa pa spakarna G (fig 4);

— justera dymplingarna S for att férsakra att bordet ar paral-
lellt med vagnen;

— lossa pa skruvarna T och flytta dymplingarna U for att
justera hojdpositionen.

Nar klamskyddet M ar slitet for du upp det mot sagbladet

genom att vrida pa de blockerande skruvarna.

4.3.3 Stédram — Installation (fig. 6)

— Satt i stodet B i vagnens spar A.

— Placera ramen C pa stodet B och pa tappen D och satt i
de tva dynorna H i vagnens spar.

® |INFORMATION
l Skruven D maste sitta perfekt i det sarskilda halet
under ramen C. Om noédvandigt nivajusterar du
bordet C genom att anvénda tappen D.




— Spann at reglagen E.

— Satt i pinnbulten L med pressaren M i vagnens spar A och
vrid den medsols for att lasa den.

— Nar vagnen A inte anvands laser du den med spaken N.

Bordet ar redan registrerat; for att gora ytterligare justering-

ar gor du foljande:

— lossa pé reglagen E;

— lossa pa skruvarna P och flytta dymplingarna O for att
justera hojdpositionen.

4.3.4 Teleskoplinjal — installation

— Placera teleskoplinjalen p& bordet A och satt i stédpunk-
ten C i halet.

— For anvandning placerar du linjalen i referens till plattan L,
flyttar brickan D pa plats p& den uppratta sidan av bordet
A och spanner &t reglagen F och E. Linjalen &r utrustad
med en utdragbar teleskopisk forlangning H som kan for-
langas som kravs efter lossande av reglaget G. Nar
spanskyddet M anvands for du upp det till sagbladet
genom att lossa de tva skruvarna N.

Om den behover bytas ut efterfragar du reservdelen fran din

SCM-handlare eller rekonstruerar den med boktra och med

hansyn till matten i fig. 8.
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Fig. 8_

4.3.5 Skyddande enheter — Installation

VARNING!
A Skydden maste alltid vara monterade och place-

rade pda ett sddant sétt att de helt tacker verkty-
gen.

10

Fig. 9

Tak pa overfras (fig. 9)
Placera taket pa arbetsplanet och sétt in de tva reglagen A i
deras respektive hal. Taket forses med pressaren B.

Huv fér tappningsskarare (fig. 10)
Placera huven B pa arbetsbordet och fast den med reglaget
D.




Fig. 11" |

Huv for tillformare (fig. 11)

- Placera huven pa arbetsbordet och centrera referenstap-
pen C i genomgangshalet;

- Skruva ner tappen D.

- Montera fastet A (medféljer endast for versionen med
reversibel rotationsriktning for éverfrasen).

Om nédvandigt flyttar du guiden B och skruvar i den i fastet A.

11

4.3.6 Tappningsbord och -skydd (fig. 12)

- Satt i hakkilen A i vagnens spar B.

- Montera tappningskomponenten C till bordet D eller F med
hjalp av skruvarna E.

Skydd:
- Sétt i hakkilen G i linjalaggregatets spar.
- Blockera skyddet H genom att spanna at muttrarna L.

4.4, ANSLUTNING TILL ELNATET

VARNING!
Bade anslutningen till elnatet och kontrollerna

som listas nedan far endast utféras av en utbil-
dad elektriker.
Maskinens eldiagram och reservdelskatalog finns i tillbehdr-
spaketet och &r en viktig del av denna manual. Med lampli-
ga verktyg kontrollerar du jordningsanslutningen, jordningse-
lektroderna som &r installerade i fabriken och det elektriska
ledningsnat som maskinen kopplas till fér effektivitet.
Se till att en differentialtermisk strémbrytare har monte-
rats uppstroms fran huvudnatdelen som ansluter maski-
nen (SAKERHETSBRYTARE).
Kontrollera att natspénningen (V) och frekvensen (Hz) &r de
som anges.
Maskinen fungerar under ideala forhallanden nar den for-
sorjda ledningsspénningen har samma spanning som anges
pa maskinens dataskylt; dock &ar aven hogre eller lagre
arbetsspanningsvarden acceptabla inom ett toleransomrade
pa +/- 5%.
Om detta toleransomrade 6verskrids maste inférelsespan-
ningen korrigeras.

Fig. 13 |

Kontrollera total absorberad strom (Amp) pa maskinens
dataskylt (B fig. 13).
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<10 2.5 mm 12A AM
10+ 14 4.0 mm 16A AM
14 + 18 6.0 mm 10A AM
18 + 22 6.0 mm 15A AM
22+ 28 10.0 mm 32A AM
28 + 36 10.0 mm 40A AM

Fig. 14

Kontrollera tabell 14 for att valja kablar som har ett [ampligt
tvarsnitt och for att installera "FORDROJD DRIFT”-sékring-
arna uppstroms fran maskinen.




& VARNING!
Forsékra dig om att anslutningskabeln inte &r
stromfdrande.

Fig. 15

Forarrangera matningskabeln nér uttagsplinten A (fig. 15).
— Anslut kablarna till terminalerna L1-L2-L3 for uttaget och
jordningskabeln till terminalen markerad med den symbo-

len @
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— anslut uttag A till kontakt B (fig. 16).

VARNING!
VAR FORSIKTIG MED DEN ELEKTRISKA

ANSLUTNINGEN

Felaktig rotation av verktyget orsakar fara for anvanda-
ren och skada pa produkten. Om maskinen ar utrustad
med reversibel rotationsriktning placerar du véaljaren B
(Fig. 17) i pos. 1. Starta frasenheten och kontrollera att
skaftet vrids motsols. Om rotationen ar felaktig stanger
du omedelbart av strommen och inverterar tva av de tre
faserna pa terminalerna (R-S-T).

Fig. 17 ]

4.5. SPANSUG
A VARNING!
Arbeta alltid med sugsystemet pa. Starta alltid

sugsystemet och anvéandaraggregatmotorn samtidigt.

Korrekt sug eliminerar riskerna fér damminandning och gor
att maskinen fungerar battre. Tabellerna listar det minsta luf-
tflodet och hastighetsvarden som hanfér till varje sugopera-
tion. Forsdkra att sugsystemet garanterar dessa varden vid
huv-munstycke-anslutningspunkten.

Overfrasar
Profilering Tappning
Luftflode 850 m*h 800 m*h

Minsta lufthastighet 20 m/s




Fig.18 |

Sugmunstyckets diameter (fig. 18): Anslut munstyckena till sugsystemet med flexibla slangar
med lamplig diameter. Spann at med spannbackar. Slangen

A — Baskoppling ......cooveiiiiiiieiieee e 2120mm méste placeras pé ett s&dant satt att den inte hindrar anvén-

B — FIASNUV «...oceoceceeeeeeeeeeeeeeeeeee e 2120mm daren vid bearbetning.

C — Tappningsformarens huv .............c..ccccccevuc... 2 120 mm Vi rekommenderar en takutdragare.

D — FOrmningshuv........cccccveeiiiiiiiiee e @ 100 mm

13




Fig.1_ |

5. INSTALLNINGSPROCEDURER
5.1. VERKTYG — MONTERING OCH JUSTERING

VARNING!
A Hantera verktygen endast med skyddshands-

kar.

5.1.1 Utbytbar frasspindel — Montering (fig. 1)
Alternativ inkluderar utbytbar frasspindel.

For att byta spindeln gor du féljande:

— Flytta fréshuven for att frigora arbetsbordet.

— Vrid véljaromkopplaren G at hoger for att frigéra motorn

fran blockeringar.
Om du vrider valjaromkopplaren till denna position néar
motorn &ar paslagen stannar motorn. Frigérandet av
motorns broms fran blockeringar gar i effekt 20 sekunder
efter aktiveringen av véljaromkopplaren.

— Lyft frasskaftet genom att vrida pa handhjulet B.

— Blockera overfrasspindelns rotation och rotera den manu-
ellt tills det ar majligt att Iasa den i position genom att sétta
i tillbehorstappen C sasom indikeras i figuren.

— Med hjélp av tillbehorsskruvnyckeln lossar du pa axelmut-
tern Q genom att vrida motsols och avlagsnar mellanax-
eln.

— Innan du satter i den nya mellanaxeln bor du forsékra att
hoptappningsgangorna och konerna ar helt rena. Kontrol-
lera manuellt att axelmuttern Q ar helt skruvad pa plats pa
packningen R och mellanaxeln S.

— Montera den nya mellanaxeln och spann at axelmuttern Q
genom att vrida medsols.

— Lossa dverfrasspindeln genom att avlagsna tillbehérstap-
pen C.

Fortsatt sedan med att montera verktygen och justera dver-

frashuven sdsom beskrivs i foljande paragrafer.

14




Fig.2_|
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5.1.2 Frasskarare - Montering

— Vrid véljaromkopplaren G &t hoger for att frigéra motorn
fran blockeringar. Om du vrider véljaromkopplaren till
denna position nar motorn &r paslagen stannar motorn.
Frigérandet av motorns broms fran blockeringar gar i
effekt 20 sekunder efter aktiveringen av véaljaromkoppla-
ren.

— Lyft frasskaftet genom att vrida p& handhjulet B.

— Blockera overfrasspindelns rotation och rotera den manu-
ellt tills det &r mojligt att lasa den i position genom att satta
i tillbehorstappen C sasom indikeras i figuren.

— Lossa pa reglaget D.

— Lyft dorr L pa frasspindelns huv.

— Om formningshuven (Fig. 3) ar installerad p& maskinen
monterar du isar skyddet Q och féljestdden T, medan du
med tapphuven (Fig. 4) avlagsnar dorren L for att monte-
ra kuttrarna.

— Lossa pa skruven R med hjalp av tillbehorsskiftnyckeln.

— Avlagsna mellanlaggsringarna E.

— Avlagsna om nodvandigt ringarna S fran maskinbordet.

— Montera skarkuttrarna F pa frasskaftet med hjalp av
sarskilda mellanlaggsringar mellan ett verktyg och nésta.

FORSIKTIGHET!
Montera kuttrarna sa 1&gt som méjligt p& spindeln

och utfor alla &tgarder for att undvika vibrationer.
Det ar forbjudet att montera verktyg med en diameter och
vikt som 6verskrider den som anges i kapitel 2.

— Spann at skruv R.
— Lossa overfrasspindeln genom att avlagsna tillbehérstap-
pen C.

@ INFORMATION
Skaftets vertikala placering bor alltid utféras med
utgangspunkt fran dess lagre del, for att forhindra
effekten av méjlig mekanisk 16shet.

— Aterfor frasskyddet (Figurerna 2-3-4) till de ursprungliga
forhallandena (spann at dorren L eller skyddet Q).

Fig. 3_

VARNING!
Innan du fortsétter med arbetet bor du justera

frasspindelns huv sdsom anges i paragraf 5.4 -
5.5. Kontrollera att du har valt ratt rotationshastighet for
frasspindeln och var uppmarksam pé& att félja instruk-
tionerna i paragraf 5.6.1
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5.1.3 Frasspindel — Lyft och vinkling
1 - Version med fixerad frasspindel
2 - Version med vinklad frasspindel

Lyft:

— Lossa spaken C.

— Rotera handhjulet B fér att justera frasspindelns hojd.

— Kontrollera &verfrasspindelns forskjutning med hjalp av
index H.

— Spéann at spaken C.

Vinkling:

Den vinklade 6verfrasversionen ar utrustad med en enkel
vev, som maste monteras pa spindeln som ska flyttas nar
det behovs.

— Lossa spaken D.

— Rotera handhjulet E for att justera frAsspindelns vinkel.

— Spann at spaken D.

Sez. A-A

Fig. 6_]

5.2. FRASENS ANHALL — JUSTERING

Placeringen och justeringen av frasspindelns anhall andras
enligt typen av operation som ska utforas. N&ar profilering av
en hel sida av ett arbetsstycke ska halvanhallet (B) vara
inriktat med verktyget (fig. 6).

Fig. 7

Om profilering inte utférs pa hela sidan, utan endast pa en
del, maste de tva anhallen A och B vara inriktade (fig. 7)




Fig. 8_

For justering av huven och anhallet gor du foljande (fig. 8):

— Placera huven péa arbetsbordet och skruva i de tva regla-
gen C och G i deras sarskilda hal;

— justera anhallet A med hjalp av reglaget E efter att ha los-
sat pa reglaget C.

— justera anhallet B med hjélp av reglaget E efter att ha los-
sat pa reglaget G.

Las ut avvikelsen mellan de tva borden pad index H. Nar

index ar placerat pa 0 ar anhallen inriktade.

De tva anhallen maste justeras sa att arbetsstycket ar stabilt

bade i inmatning och utmatning.

Nar justeringen har slutforts spanner du at reglagen C och G

(Fig. 8).

Fig. 9_|

— Lossa pa de tva handtagen D (fig. 9) och flytta de tva
anhallen A och B nara verktyget.
— Spann at handtagen D.

VARNING!
A Anhallen maste alltid vara justerade for att vara

sd nara fraskuttern som mojligt.

17

Fig. 10_|

PRESSARJUSTERING

Justera positionen for den horisontella pressaren E och den

vertikala pressaren F och stod den pa det stycke som ska

bearbetas och fortsatt som foljer (fig. 10):

— Lossa pa handtaget G och justera den tvarsgaende pres-
saren E baserat p& bredden péa det tra som ska bearbe-
tas.

— LA&s handtaget nér justeringar har slutforts.

— Lossa pa reglagen L och M och placera den vertikala
pressaren F pd traet samtidigt som du behaller den sa
nara kuttern som majligt.

— Las reglagen L och M nar justeringarna har slutforts.

Justera pressarna pa sadant satt att det tra som ska bear-

betas latt kan glida.

5.3. FORMNINGSOVERFRASENS HUV —
JUSTERINGAR
JUSTERINGAR AV ARBETSDJUP

T

Fig.11_|

Version for spindlar med max. 35 mm diameter (fig. 11)

— lossa pa reglaget H och anvand reglaget M for att gora
mikrometerjusteringar.

— spann at reglaget H.




Fig.12__ |

Version for spindlar med 40 och 50 mm diameter (fig. 12)

— Lossa pa reglagen H och L och flytta manuellt huven till
onskad position;

— Spéann at reglaget H och vrid pa reglaget M for att gora
mikrometerjusteringar.

— Spann at reglaget L.

FOLJESTOD - HOJDJUSTERING (FIG. 11 — 12)

— Lossa pa reglaget C (fig. 11) eller skruvarna C (fig. 12) och
justera stddet D till dnskad hojd;

— |&s ater nar justeringar har slutforts.

PRESSARE — JUSTERING (FIG. 11 - 12)

— Lossa pa reglaget E (fig. 11) eller skruvarna E (fig. 12) och
justera pressaren G pa ett sddant sétt att den det stycke
som ska bearbetas utsatts for ett latt tryck.

— |&s ater nar justeringar har slutforts.

5.4 ANDRING AV FRASSKAFTETS HASTIGHET

— Vrid valjaromkopplaren G at hoger for att frigéra motorn
frdn blockeringar. Om du vrider valjaromkopplaren till
denna position nar motorn &r paslagen stannar motorn.
Frigorandet av motorns broms fran blockeringar gar i
effekt 20 sekunder efter aktiveringen av véaljaromkoppla-
ren.

— Oppna dérren G.

— Lossa pa handtaget A.

— Kor motorstddet B och for remskivorna nara. Remmen C
ar nu lossad och kan, om nédvandigt, bytas ut.

— Flytta remmen fran dess sate till de olika remskivornas
kullager, efter 6nskad hastighet.

— Kor motorn och flytta isar remskivorna samt spann at
handtaget A

@ INFORMATION
Overstrack inte remmen for att undvika dverbelast-
ning av lagren.

Overdriven spanning orsakar att remmarna strécks, éverhet-
tas och snabbt forstors.

18

Fig. 13

For att se hastigheten tittar du pa& rempositionen genom
skarmen H (Fig. 13).

Fig. 14|

Positioner och hastighetsvarden visas pa dataskylten (fig.
14).
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5.4.1 Val av spindelhastighet
Val av spindelhastighet beror pa verktyget, traslaget i
arbetsstycket och pa arbetet.

VARNING!
Tappning maste exklusivt utféras med en spin-

delrotationshastighet p& 3500 rpm.
Diagrammet i fig. 15 visar ett exempel for val av hastigheten
(rpm) utifrdn kanthastigheten och verktygsdiametern (med
@150 for verktyget och en ythastighet pa 60 m/s satts has-
tigheten till 8000 rpm). Tabellen anger ungefarliga véarden for
kanthastigheten i enlighet med materialet och verktyget.

Material SRR m/s HM m/s
Mijukt tra 42-60 45-70
Hart tra 50-70 50-70
Spanskiva 50-70
Fiberplatta (MDF) 35-50

Diagrammen i fig. 17-18-19 anger max. antal mdjliga varv for
overfrasens skaft beroende pa (fig. 16):

- kutterns hojdposition (L o L1)

- kutterns tjocklek (S)

- kutterns diameter ()

Nar du valjer diagram bor du tanka pa att L hanfor till de fix-
erade skaften och L1 till de utbytbara skaften.

For kutters hojdpositioner som inte ar L eller L1, se dia-
grammet med narmaste hela tal under den riktiga matning-
en.

19

Exempel: Med en kutter i positionen L=120 mm tittar du pa
diagrammet i fig. 17.

VARNING!
Det ar forbjudet att 6verskrida den hastighet

som fas fran diagrammet.

Enligt diagrammet i fig. 17, med en kutter med D=190, S=55
monterad pa den 6vre anden av Overfrasens skaft (L=125
eller L1=90), ar max. drifthastighet ~7500 rpm. Stéll in has-
tigheten till narmaste hela tal under men aldrig éver (6000

rpm).

/
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6. DRIFTINSTRUKTIONER
6.1. MANOVERPANELEN
Den elektriska panelen bestar av féljande enheter:

6.1.1 Styrfunktioner (fig. 1)

A - Nédknapp

Denna kopplar omedelbart bort strommen i en nédsituation.
Det &r en mekaniskt styrd tryckknapp. Aterstéll denna knapp
genom att vrida den medsols.

B — Viljare for lossandet av motorbromsen

Vrid valjaromkopplaren at héger for att frigora motorn fran
blockeringar. Om du vrider véaljaromkopplaren till denna posi-
tion nar motorn &r paslagen stannar motorn. Frigérandet av
motorns broms frén blockeringar sker 20 sekunder efter akti-
veringen av valjaromkopplaren.

C — Varningslampa fér strém pa

D — 3-positionsomkopplare "tillval”

Staller in riktning for frasspindelns rotation/medsols eller
motsols

1 — Motsols riktning for frasspindelns rotation e=»

0 — Frasspindelns motor inaktiverad.

2 — Medsols riktning for frdsspindelns rotation #g=

E — Startknapp for frasspindeln
Denna knapp startar frasspindelns motor.
Tryck for att starta.

F — Automatisk termisk/magnetisk brytaromkopplare
Denna ar monterad inuti den elektriska panelen och har fol-
jande funktioner:
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— aktiverar motorn;

— forser varmeskydd

for den associerade stromkretsen. Tryck pa knapp 2 for att
aktivera motorn.

Tryck pa knapp 1 for att koppla frdn motorns stromforsori-
ning.

G - Sékringar

Dessa ar monterade inuti mandverpanelen, for att utféra fol-
jande funktioner:

De skyddar hjalpkretsen.

6.1.2 Starta maskinen

VARNING!
A Innan du satter igdng maskinen bor du forsakra

dig om att alla verktyg ar val atdragna, att den
installda spindelrotationshastigheten ar korrekt (se
paragraf 5.4.1) och att det dverfrasskydd som ar l[amp-
ligt for bearbetningstypen har installerats. Om maskinen
har funktionen fér omvandande av rotationen bor du se
till att denna ar installd for dnskad driftrotationsriktning.

— Tryck pa startknappen for dverfrasen E.

Starta frasspindeln i medsols riktning ==

Vrid valjaromkopplaren D &t hoger (position 2) #= och hall
den i denna position. Tryck pa knappen E for att starta ope-
ratérsenheten; slapp véljaromkopplaren D sa att den ater-
vander till den centrala positionen.

— Ga till den relativa arbetsstationen.

For att ateraktivera rotationen i medsolsriktning nar frasspin-
delenheten stannar, upprepar du de ovan beskrivha opera-




®

Fig.1 |

tionerna. For att aktivera rotation i motsols riktning vrider du
véaljaromkopplaren till position 1.

6.1.3 Stoppa maskinen
- Tryck p& stoppknappen A Aterstall denna knapp genom att
vrida den medsols.

6.1.4 Nodstopp

Alla elektriska kretsar kopplas frdn om du trycker p& nod-
knappen A. Aterstéll denna knapp genom att vrida den med-
sols.

6.2. ARBETA MED FRASFORMNINGSENHETEN

Med frasen ar det mojligt att utfora foljande operationer:
- Tappning

- Falsning

- Formning

©

Fig.1 |

Profilering

Profilering med vinklat skaft (endast for versionen
med vinklad dverfras)

Slipning

Fig.2
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VARNING!
Montera alltid det dverfrasskydd som &ar lamp-

ligt for den typ av bearbetning som ska utféras,
sdsom anges i foljande paragrafer. Det ar forbjudet att
montera verktyg med en diameter som 6verskrider den
som anges i kapitel 2. Kontrollera att du har valt ratt
rotationshastighet for frasspindeln och var uppmark-
sam pa att folja instruktionerna i paragraf 5.4.1
Maskinen kan utrustas (tillval) med omvandande av
rotationen (spindeln vrids ocksa medsols). | detta fall
bor du se till att stallain den att kdra i den énskade rota-
tionsriktningen och att arbetsstycket matas i motsatt
riktning mot spindelrotationen. Bearbetning med o6ver-
frasens anhallshuv bor utféras medan du haller de tva
stddborden i deras narmast mojliga position, for att for-
hindra att verktyget fér med sig arbetsstycket. Innan du
fortsatter med bearbetningen justerar du oOverfrasens
huv och pressarna sdsom anges i kapitel 5. N&r repetiti-
va eller speciella arbeten méaste utféras rekommenderas
du att gora ett motanhall att fastas pa overfrashuven,
Oppnad for att lata verktyget gd igenom. Motskyddet
maste fastas vid de tva borden med hjalp av de 2 valvda
skruvarna och de 2 m8-muttrarna (fig. 2).

Tappning

Tappning ar en huvudfrasoperation (mot trafibrernas rikt-
ning) som utfors for att skapa leder mellan slitstapphanarna
M (Fig. 3) och slitstapphonorna F.
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Utfér denna operation med skjutbord efter att du monterat ett
extra bord A (fig. 4).

Efter placering av den teleskopiska linjalen justerar du skyd-
det G. Anvéand lamplig tapphuv C.

Anvand reglagen D och justera skydden E och F s att de
tacker verktyget s& mycket som mojligt.

VARNING!
Las alltid stycket med hjalp av den medféljande

pressaren. Tappning ska alltid utféras med en
spindelrotationshastighet pa 3500 rpm.

Fig.5 |

For en béttre montering:

— justera tappningsdjupet till 0,5 mm mindre &n rambredden
(fig. 5);

— justera spaltdjupet till 0,5 mm mindre an tvarstyckets bredd
(fig. 5);

Fig. 6_|

Falsning

Detta ar den externa profileringen P fér en ram (fig. 6).
Detta arbete kan utféras med arbetsstycket p& maskinbordet
och mot frasens anhall eller fastspant vid skjutbordet.
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Fig. 7_|

Det ar battre att borja fran ett tvarstycke an att vrida ramen
90° varje gang for att eliminera de span som uppstatt under
det forra slaget och sedan arbeta med ramen i tréfibrernas
riktning (fig. 7).

Fig. 8_]

Formning

Denna operation utférs for att erhalla profiler langs med
bdjda linjer. Formningen utférs med hjalp av fraskuttern A
(Fig. 8) och kopieringsringen D som &r monterad pa huven
C. Justera huven sdsom anges i paragraf 5.3. Innan du star-
tar arbetet bor du kontrollera de olika kopplingarna.
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For bearbetning fortsatter du genom att placera profilen pa
guiden E (Fig. 9). Se till att den &r sakert fast vid stddet och
tryck den upp till referensen H som ar inpraglad pa stodet.
Séledes erhalles progressiv fastning till maximalt bearbet-
ningsdjup. Referensen H anger punkten for maximalt bear-
betningsdjup.

& |INFORMATION
For att erhalla regelbundet avlagsnande maste hela
bearbetningsprocessen utforas i dverensstammelse
med referensen H.

Maskin med omvéand rotation

Montera fastet G (Fig. 9) sdsom anges i paragraf 4.3.5.
Flytta guiden E (fig. 9) till den motsatta sidan B efter att ha
lossat pa reglaget C.

@ INFORMATION
Som material for mallen (P fig. 10) anvander du en
panel i flera lager. Mallen bdr vara utrustad med
spannbackarna S.

Profilering

Detta utfors langs med trafibrernas riktning pa raka stycken
(fig. 11) Under matningsrorelsen ska hela arbetsstycket vara
i kontakt med bada halvanhallen i frasens anhall. Innan du
fortsatter med bearbetning justerar du éverfrdsens huv och
pressarna sdsom anges i kapitel 5.

VARNING!
Stycket som bearbetas maste alltid matas med

hjalp av den medfdljande trastéten (A fig. 11).
Starta systemet och bearbeta ett testarbetsstycke;
Kontrollera profilhéjden och profildjupet med hjalp av ett
matinstrument. For bra finslipning krdvs en fras med kon-
stant matning.




Fig. 13__|

Profilering med vinklat skaft (fig. 13)

Denna typ av bearbetning méjliggér produktion av olika pro-

filer med hjalp av samma verktyg. Detta mojliggor bearbet-

ning av olika profiler med hjalp av samma verktyg. Stall in

maskinen pa foljande satt:

— montera huven G;

— avlagsna om nodvandigt ringarna pa bordet som hindrar
skaftvinkling;

— montera verktygen pa skaftet (se kapitel 5);

VARNING!
A Bearbetning med vinklad spindel far enbart

utféras med ett verktyg med maxdiameter pa
150 mm.

— Justera hdjden och vinklingen for dverfrasspindeln (Kapitel
5.1.3).

— Justera arbetsdjupet med hjalp av frasens anhall (se kapi-
tel 5.2);

De vanligaste praktiska anvandningsomradena for denna
typ av profilering &r:
+45° lutning: profilering av timmer (K) i vingar.
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Justera skaftet sa att det ar vinkelratt mot bordet och verifie-

ra med hjélp av det sarskilt utformade verktyget U (fig. 14)

att:

— verktygets kanthastighet vid punkt B &r mycket hogre an
vid punkt A, eftersom R; < R,.

+ 45°

Fig. 15 |

Detta kan leda till en skillnad i finslipning 6ver hela ytan A —
B eller t.o.m. till brénnskador. Nar skaftet ar vinklat till +45°
(fig. 15) minimeras denna skillnad eftersom R; ~ R,, om ett
sarskilt utformat verktyg anvands.

Fig. 16

For dodfrasta bearbetningar (H fig. 16) och bearbetning av
korta stycken ar det nddvandigt att montera stoppen A och
B (medfdljer ej) pa inmatningsanhallet och halvanhallet.




Fig. 17_

Stoppen maste fastas p& anhallen D med hjalp av skruvar-
na C (fig. 17).

For att utféra bearbetningen goér du féljande:

— forbered maskinen;

— starta frasskaftet;

— stdd trastycket mot stoppet A och tryck det mot fréaskut-
tern (fig. 17);
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— flytta stycket framat till stoppet B (fig. 18).

7. UNDERHALLSKRAV

VARNING!
A Innan du rér vid maskindelarna flyttar du huvud-

brytaren till O och laser den med hjalp av ett
hanglas.

7.1. UTBYTE OCH ATSPANNING AV KILREM
Kontrollera remspanningen efter de férsta 10 timmarnas
maskindrift.

Atminstone var sjatte manad &r det nddvandigt att utféra en
regelbunden kontroll pa remmen.

Overstrack inte remmarna for att undvika dverbelastning av
lagren.

Overstrackning kan 6verhetta och forstéra remmarna.
Kontrollera stopptiden for éverfrasen atminstone en gang
per manad; om stopptiden éverskrider 10 sekunder justerar
du bromsaggregatet sdsom beskrivs nedan.

Nar justeringen har utforts kontrollerar du stopptiden igen.

i

Fig. 18

7.1.1 Frasskaftets drivrem (fig. 1)

— Vrid véljaromkopplaren at hoger for att frigora motorn fran
blockeringar. Om du vrider véaljaromkopplaren till denna
position nar motorn &r paslagen stannar motorn.
Frigorandet av motorns broms fran blockeringar sker 20
sekunder efter aktiveringen av valjaromkopplaren.

— Oppna 6verfrasdorren och fortsatt enligt nedan:

— Lossa pa handtaget C och paverka motorn for att stracka
remmen. Spann at handtaget nar justeringen ar slutford.

For att byta ut remmen, se instruktionerna i paragraf 5.4.
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7.2 SJALVBROMSANDE MOTOR

Det ar nddvandigt att regelbundet kontrollera och justera
den elektromagnetiskt bromsande enheten, som visas i bild
6. Innan du gor nagot pa en elektrisk motor maste du kopp-
la frén stromforsorjningen: dra ut kontakten fran uttaget.

Elektromagnetiskt mellanrum

Avstandet A mellan elektromagnetens ram B och karnan C
kallas for "mellanrum” och justeras nar hela enheten ar ihop-
monterad. Justeringar &r nodvéandiga endast om det blir
aktuellt med utbyte av den rorliga karnan C. P& den sitter tat-
ningsringen med friktionsmaterial F, som kan slitas ut.
Tatningsringen ar utsliten nar den ar 3 mm tjock. Endast en
fackman hos din lokala aterforsaljare kan byta ut ringen.

Fig. 3_

Justeringar pa bromsenheten

En minskning i bromseffektivitet visar sig genom att spindeln

tar langre tid pa sig att stanna helt med ett verktyg med max-

imal storlek och vid den maximala tillatna hastigheten (max-
imal stopptid: 10 sekunder).

Vridmomentet for bromsen aterstalls korrekt till en god effek-

tivitetsnivd genom foljande atgarder:

— spann gradvis skruven D (fig. 3) tills de rorliga delarna ar
nara varandra och avstandet A (fig. 2) inte langre existe-
rar (mellanrum);

— skruva ur skruven D ungefér ¥a varv.

— starta och stoppa motorn nagra ganger for att kontrollera
att den fungerar pa ratt satt (kontrollera att motorns stopp-
tid & maximalt 10 sekunder).

@ INFORMATION
Bromsen lossas genom att du flyttar tillbaka skru-
ven (D) mer &n 1 mm.

7.3. KONTROLL AV SAKERHETSENHETER

Maskinens sakerhet ar en direkt konsekvens av effektivite-

ten hos de sékerhetsenheter som anvénds.

Kontrollera vid varje arbetsskift att: - De sékerhetsenheter

som beskrivs i kapitel 2 fungerar korrekt.

- Kontrollera att motorn stannar nar stoppknappen trycks in
(se kapitel 2)

- Forsakra dig om att skydden ar i gott skick och kontrolle-
ra att de fungerar korrekt och forsakrar ett effektivt skydd.

- Kontrollera stopptiden for 6verfrasen, om nddvandigt,
sdsom beskrivs i paragraf 7.1.
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7.4. ALLMAN RENGORING

Efter varje arbetscykel rengdr du maskinen och alla dess
delar noggrant, dammsuger upp spanen och dammet och
avlagsnar eventuella hartsrester. Anvand endast tryckluft
nar det ar absolut nédvandigt och anvand da skyddsglaso-
gon och en mask.

Fig. 4_|

Rengor sarskilt féljande delar (Fig. 4):
1) vagnens skjutskena A;
2) vagnens skaror B;

7.5. ALLMAN SMORJNING

Rengdr och smdrj varje vecka snéckskruvarna for lyft och
vinkling av dverfrdsen med ett tunt lager av olja och fett.
Skydda remmarna och blocken sa att de inte blir férorenade
av smorjmedlet.Forsékra att ingen olja, inget fett eller annan
typ av smorjmedel kan komma i kontakt med stalvagnens
skenor.

7.6. UTBYTE OCH AVFALLSHANTERING

Om utbyte blir nodvandigt méaste maskindelarna bytas ut
mot originalkomponenter for att garantera deras effektivitet.
De utbytta delarna maste atervinnas i enlighet med de lagar
som galler i det land dér de anvands. Att byta ut komponen-
ter krAver sarskild utbildning och tekniska kunskaper; av
denna anledning far ovan ndmnda atgarder endast utforas
av kvalificerad personal for att undvika skada p& maskinen
och risker for personers sakerhet.

8. FELSOKNING

8.1. PROBLEM — ORSAK — ATGARD

For information eller vid problem kontaktar du din lokala
aterforsaljare eller vart tekniska servicecenter (se telefon-
nummer pa sidan 3).

VARNING!
A De nodvandiga atgarderna maste utforas av
specialiserad teknisk personal. Innan du gar in i
den elektriska panelen stéller du in huvudbrytaren

langst upp pa& maskinen till O och laser den med ett
hanglas.




Fig. 1J

Problem
MASKINEN STARTAR INTE

Orsak

1 — Det saknas strém i ledningarna
2 — Sékringarna har gatt

3 — Stoppknappen &r pa.

4 — Sakerhetsmikrobrytaren &r pa.

Atgard
1 — Kontrollera att de 3 faserna L &r spanningsfoérande (fig.
1).

2 — Kontrollera att sakringarna ar oskadade och, om néd-
vandigt, byt ut dem (sékringarna &r placerade inuti den
elektriska utrustningen).

3 — Koppla fran stoppknappen genom att vrida den med-
sols.

4 — Kontrollera att skyddsdorren som ger atkomst till frasfor-
maren ar stangd (se kapitel 2.7).

2 o]
i o]
& o]

Fig. 2_]
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Problem
MASKINEN STANNAR UNDER ARBETE

Orsak

1 - Ingen elektrisk energi pa en eller flera faser.

2 — Sékringarna har gatt

3 — Overbelastningsskydd A (fig. 2) har utlosts pa grund av
stark elektrisk ineffekt (fel anvandning av maskinen, for
tungt arbete i forhallande till motorns kraft)

Atgard

1 — Kontrollera med testutrustning att det finns spanning pa
de tre faserna L (Fig. 1)

2 — Kontrollera att sakringarna ar oskadade och, om néd-
vandigt, byt ut dem (sékringarna &r placerade inuti den
elektriska utrustningen).

3 — Termokontakten A ar placerad i den elektriska panelen.
For att komma &t den termiska brytaren A, lossar du pa
de fyra skruvarna pa kontrolltavlan och trycker sedan pa
den svarta tryckknappen B. Atermontera panelen och
starta maskinen.

Fig. 3_|

Problem
DEN TELESKOPISKA LINJALEN PLACERAS INTE KOR-
REKT I 90°

Orsak
1 — Andstopparna i ramen &r inte justerade.

Atgérd
1 — Avlagsna de tva huvarna A och vrid pa justerskruvarna B
(Fig. 3).

Problem

MOTORN ROTERAR MEN VERKTYGET STANNAR NAR
DET KOMMER | KONTAKT MED STYCKET SOM SKA
BEARBETAS

Orsak
1 —Motorremmen ar 16s eller férstord.

Atgérd
1 —Spann remmen eller byt ut den genom att félja instruk-
tionerna i kapitel 7.




