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4.2 Reglerventil (sagbladsmatning vid kapning)

Med reglerventilen stéller du in sdgbladsmatning (du kan &ven stoppa bygelns matning genom att sténga reglerventilen).
Optimal matningshastighet faststéller du genom att lyssna. Sagbladet ska arbeta ljudldst och utan vibrationer. Reglera
trycket (bygelns matningshastighet) for att hitta korrekt bygelmatning med ljudiés och vibrationsfri drift. Férutsattningen
for att kunna stélla in optimalt tryck &r att sagbladet har korrekt hastighet och optimal tandstorlek.

ACCELERATION INBROMSNING STOPP
BYGELMATNING BYGELMATNING BYGELMATNING

4.3 Reglering av matningstryck for sagblad

@, Detta system sakerstéller koordinering av kapningstryck och sagbladsmatning i realtid,
A\~% vilket &r sarskilt viktigt vid kapning av profilmaterial. Vid kapning av stora arbetsstycken

Okar kapsnittets storlek, vilket ocksa betyder att belastningen pa sagbladet 6kar. Om du
till exempel kapar material med H-profil sdnks bygeln inledningsvis snabbt for att sedan

bromsa in i mitten (dar kapsnittet ar storre) och sedan oka hastigheten igen nar motstan-
det minskar. Om matningen inte justeras automatiskt vid kapning av denna typ av storle-
kar blir féliden antingen att sagbladets hallbarhet minskar avsevart (om matningen ar for
hog) eller att kaptiden blir mycket langre (om matningen &r for 1ag).

Installning av kénslighet:

BWN =

Kénsligheten minskar nar reglaget skruvas in.

1: max. kénslighet

4: reglering av: bandsagens bygel sénks med samma hastighet som har stélls in med
strypventilen pd manéverpanelen.

Obs! Foér vissa maskintyper medfdljer inte denna anordning i grundmaskinen.

4.4 Skruvstycke

Hydraulcylindern mellan den fasta klambacken och den rérliga backen pa skruvstycket reglerar fastspanningen av arbets-
stycket. Anvand inte hydraulcylindern for att rikta in langa arbetsstycken i skruvstycket! Inriktning av material ska utféras
for hand eller med andra hjalpmedel. Du kan stélla in fastspanningskraft (varierar beroende pa typ av material som ska
kapas) pa hydraulikenheten med REGLAGE FOR SKRUVSTYCKSTRYCK (se avsnitt 4.10.1). Rérelsen fér rérligt skruv-
stycke genereras av servomotorn och skruvstyckets kulskruv.

Fastspanning av arbetsstycke:

HOj bygeln ovanfor arbetsstyckets hogsta punkt. LAgg upp materialet mellan klambackarna och rikta in det s& att det ar
parallellt med den fasta klambacken. Stang de rérliga klambackarna s att de &r 3-8 mm fran materialet (géller inte for
ARG 520 DC CF-NC).

Stilla in klambackar beroende pa maskintyp:
ARG 250 NC Automat — fast skruvstycke

3-8mm

rorlig back fast back
hydraulcylinder for den rorliga backen

skruvstycksratt

Veva pa skruvstyckets ratt tills den rérliga backen &r 3-8 mm fran materialet. Hydraulcylinderns slaglangd ar 15 mm.



ARG 250 NC - rorligt skruvstycke

rorlig back fast back

lashandtag hydraulcylinder for den rorliga backen

3-8 mm
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Lossa lashandtaget och dra fram hydraulcylindern med rérliga backar till 3-8 mm fran materialet. L&s lashandtaget. Kor-
rekt instéllning av klambackarna férhindrar att kolven dras ut fér mycket ur hydraulcylindern. Vid felaktig fastspanning kan
foliden bli skada pa cylindertatning, férlangd matningstid och férsamrad noggrannhet fér matningen.

ARG 300, 330 NC - fast och rorligt skruvstycke

Det rorliga skruvstycket har s& kallade flytande backar som spanner fast &ven ojamnt material och material med grov yta.

3-8m

rorlig back fast back

0O

hydraulcylinder fér den rérliga backen

lashandtag

Veva pa skruvstyckets ratt tills den rérliga backen ar 3-8 mm fran materialet. Hydraulcylinderns slaglangd ar 15 mm.
ARG 520 NC - fast och rorligt skruvstycke

Bada skruvstyckena ar helt reglerbara. Vid kapning av mycket tungt och ojamnt material (till exempel smidesamne) har
det frammatande skruvstycket ett system som 6ppnar bada backarna samtidigt.

rorlig back

fast back




4.2.1 Instéllning av kapvinkel (inte for ARG 330 DC CF-NC och ARG 520 DC CF-NC)

Maskinens konstruktion medger vinkelkapning av arbetsstycke utan att arbetsstycket behdver vinklas. For att stélla in
onskad kapvinkel lossar du pa lasspaken (2) for bygelrorelse och flyttar hela bygeln och svangbordet (Y) (sdgbladet maste
vara hojt néar du svanger det s& att det inte tar i skruvstycket). Stéll in énskad vinkel (med vinkelskalan), 1as svangbord och
bygel med lasspaken (Z) for bordet (det fasta stoppet anvands for fast installning av vissa vinklar).

SVANGBORD Y BYGELRORELSE

FAST STOPP (90°)
FOR BYGELRORELSE

90°- 45°

VINKELSKALA . - .. .- (© - - -

SVANGBORD

LASSPAK FOR BORD Z

FAST STOPP (45°)
FOR BYGELRORELSE

4.2.2 Justering av skruvstycke - spel i sidled
Spelet i sidled kan justeras for skruvstycken pé alla typer av sdgar utan ARG 520 DC CF-NC automat.

Fast skruvstycke pa ARG 250 CF-NC
1. Oppna backen pa rorligt skruvstycke s& mycket det gar.

2. Lossa LASMUTTRARNA (M8) och JUSTERSKRUVAR (M8) FOR INSTALLNING AV SKRUVSTYCKETS SPEL.

3. Dra férsiktigt &t den férsta JUSTERSKRUVEN FOR INSTALLNING AV SKRUVSTYCKETS SPEL (héger vid den rérliga
klambacken) tills du k&nner att skruven (via en stodkula) vilar p& skenan som pressar mot laxsparet.

4. | detta lage drar du at skruven med LASMUTTERN (M8) sa att den inte lossnar.

5. Veva pd handratten fér att flytta SKRUVSTYCKETS RORLIGA BACK tills nasta JUSTERSKRUV FOR INSTALLNING AV
SKRUVSTYCKETS SPEL &r i samma lage som den féregdende skruven.

6. Upprepa punkt 3, 4 och 5 tills skruvstycket ar helt stangt (och darmed ocksa justerat).
Instruktionsfilm hittar du pa www.pilous.cz.

Skruvstycken pa ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC, ARG 330 CF-NC, ARG 330 DC CF-NC
1. Lossa alla LASMUTTRAR (M8) och alla JUSTERSKRUVAR (M8) FOR INSTALLNING AV SKRUVSTYCKETS SPEL.

2. Fér den rérliga backen till mitten av max. skruvstycksdéppning mot tvd SKRUVAR FOR INSTALLNING AV SKRUV-
STYCKETS SPEL.

3. Dra férsiktigt &t dessa tvd JUSTERSKRUVAR FOR INSTALLNING AV SKRUVSTYCKETS SPEL (placerade vid den rérli-
ga klambacken) tills du kanner att skruven (via en stodkula) vilar pa skenan som pressar mot laxsparet.

4. | detta lage drar du &t skruven med LASMUTTERN (M8) s& att den inte lossnar.

5. Veva pd handratten fér att flytta backen pa rérligt skruvstycke tills nasta tvd JUSTERSKRUVAR FOR INSTALLNING AV
SKRUVSTYCKETS SPEL &r i samma lage som de féregdende skruvarna.

6. Upprepa punkt 3, 4 och 5 tills alla JUSTERSKRUVAR FOR INSTALLNING AV SKRUVSTYCKETS SPEL &r instéllda och
sékrade och tills skruvstycket ar justerat.

ARG 250 CF-NC ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC,
FAST SKRUVSTYCKE ARG 330 CF-NC, ARG 330 DC CF-NC
JUSTERSKRUV FOR JUSTERSKRUV FOR

INSTALLNING AV LASMUTTER (M8) INSTALLNING AV LASMUTTER (M8)

SKRUVSTYCKETS SPEL SKRUVSTYCKETS SFE@/—
MAX. OPPNING M
FOR SKRUVSTYCKE EQF (
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v 31;?:[[“@
9 9 ©
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4.4.3 Matningssystem for rorligt skruvstycke

De rorliga skruvstyckena ar i standardutférande utrustade med inbromsningsfunktion i bada andlagen (bade vid matning
framat och bakat av material).

Beskrivning av cykeln:

Det rorliga skruvstycket greppar materialet, startar sakta, okar till max. hastighet och pabdrjar inbromsning innan det nar
instélld matningslangd. Vid matning av korta strackor (till exempel 10 mm) hinner det frammatande skruvstycket bara
starta innan det paborjar inbromsning. Detta ar en mycket viktig funktion som férhindrar att materialet inte glider i back-
arna. Samtidigt ger den maximal tidseffektivitet och noggrannhet vad géller materialmatning. Hela systemet styrs med
maximal precision av en PLC (en styrenhet for hela bandsagen).

Matningshastighet for rorligt skruvstycke kan stéllas in i tre 1agen (se Maskininstélining — servohastighet). Hastighet 1

= 3,0 m/min, 2 = 2,5 m/min, 3 = 1,6 m/min. For lattviktsmaterial &r max. matningshastighet 1 [amplig (denna kan vara
lamplig aven for kapning av korta, medeltunga detaljer). Vid kapning av mycket tungt och langt material finns det risk att
materialet glider i backarna. Stéll i sddana fall in lagre hastighet.

4.4.4 Stélla in stodrulle

Stodrullen glider pa styrsténger och anvands for att
stotta upp anden pa material som &r for korta for att
na fram till den fasta rullbanan.
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Stall in stédrullen utanfér det frammatande skruv-
styckets rorelseomréde och dess matningslangd.

stodrulle

4.5 Avlagsna maskinskydd

/&\ /'\ Forsiktighet! Maskinskydden far avligsnas endast nir HUVUDSTROMBRYTAREN
° ar avstangd (OFF) och spéarrad mot omstart eller nar maskinen ar bortkopplad fran
stromférsorjning.

Forsiktighet! Sagbladets tdnder ar mycket vassa. Anvand skyddshandskar.
Strack inte in hander mellan hjulen och sagbladet.

4.5.1 Avlagsna sagbladsskydd pa ARG 250 DC CF-NC

Anslut maskinen till natspanning och tryck p4& STROMBRYTAREN. NODSTOPPKNAPPEN 4&r inte intryckt. Tryck p& SAFE-
TY-knappen fér att &ppna MAIN MENU. Stall in MANUELLT LAGE (MANUAL MODE) och starta HYDRAULIKENHETEN.
HOj bygeln och stoppa den ovanfoér den fasta backen pa skruvstycket (eller lyft upp den till bygelns 6vre andlage). Stang
dampningscylinderns REGLERVENTIL (se avsnitt 4.2), starta bygelmatning genom att gradvis 6ppna reglerventilen tills
bygeln &r cirka 30 mm ovanfor den fasta backen pé skruvstycket. Stang REGLERVENTILEN sa att bygeln inte sanks mer.
Stang av HYDRAULIKENHETEN. Stang av STROMBRYTAREN och |8s den s& att maskinen inte kan startas.

Skruva bort bladskyddet (D) och lagg undan det. Skruva bort och dra ut skyddet for det framre staget (A), lagg undan det
och las upp spérrhaken (B). Luta (1) bakre bygelskydd (C), lyft i framkant (2) och ta ut det genom att féra det bakat (3). Ut-
for i omvand ordning nar du sétter tillbaka skyddet pa maskinen.
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4.5.2 Avldgsna sagbladsskydd pa ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC, ARG 330 CF-NC,
ARG 330 DC CF-NC

Anslut maskinen till natspanning och tryck p4& STROMBRYTAREN. NODSTOPPKNAPPEN 4&r inte intryckt. Tryck p& SAFE-
TY-knappen for att &ppna MAIN MENU. Stall in MANUELLT LAGE (MANUAL MODE) och starta HYDRAULIKENHETEN.
HOj bygeln och stoppa den ovanfoér den fasta backen pa skruvstycket (eller lyft upp den till bygelns 6vre andlage). Stang
dampningscylinderns REGLERVENTIL (se avsnitt 4.2), starta bygelmatning genom att gradvis 6ppna reglerventilen tills
bygeln &r cirka 30 mm ovanfor den fasta backen pa skruvstycket. Stang REGLERVENTILEN sa att bygeln inte sanks mer.
Stang av HYDRAULIKENHETEN. Stang av STROMBRYTAREN och |8s den s& att maskinen inte kan startas. Skruva bort
och for ut skyddet for det framre staget (A) och I1&gg undan det. Skruva bort bladskyddet (B) och lagg undan det. Lossa
ansatsbultarna, luta bakre bygelskydd (C) uppat och sékra det med bultarna. Utfér i omvand ordning nér du sétter tilloaka
maskinskydden. Sl& pa STROMBRYTAREN. | MANUELLT LAGE (MANUAL MODE) trycker du pa knappen SAGBLAD UPP
for att hoja bygeln till dess évre lage eller pa knappen SAGBLAD NED for att séanka ségbladet till dess nedersta lige.

4.5.3 Avlagsna sagbladsskydd pa ARG 520 DC CF-NC

0

Anslut maskinen till natspanning och tryck p& STROMBRYTAREN. NODSTOPPKNAPPEN &r inte intryckt. Tryck p& SAFE-
TY-knappen fér att &ppna MAIN MENU. Stall in MANUELLT LAGE (MANUAL MODE) och starta HYDRAULIKENHETEN.
HOj bygeln och stoppa den ovanfoér den fasta backen pa skruvstycket (eller lyft upp den till bygelns 6vre andlage). Stang
dampningscylinderns REGLERVENTIL (se avsnitt 4.2) och starta bygelmatning genom att gradvis 6éppna reglerventilen
tills bygeln ar cirka 70 mm ovanfor den fasta backen péa skruvstycket. Stang REGLERVENTILEN sa att bygeln inte sanks
mer. Stang skruvstycket sa att skyddet for den framre rérliga bladstyrningsklacken (C) ror sig ut fran framdelen av bygelns
spannhjul. Stang av HYDRAULIKENHETEN. Stang ocksa av STROMBRYTAREN och I&s den s& att maskinen inte kan
startas.

(")ppr]a skydd (A) och fall darefter upp skydd (B) och (C). Utf6r i omvand ordning nar du satter tillbaka skydden. Sla pa
STROMBRYTAREN. | MANUELLT LAGE (MANUAL MODE) trycker du pa knappen SAGBLAD UPP for att hoja bygeln till
dess 6vre lage eller pa knappen SAGBLAD NED for att sénka sagbladet till dess nedersta lage.



4.6 Stalla in nedre d@ndlage for bygelmatning

endast for ARG 520 DC CF-NC

Den nedre &ndlagesbrytaren stoppar bygelmatningen. Vid kapning av material med kvadratisk eller rektangulér profil (till
exempel |- eller U-profil) maste sagbladets tander sankas lagre &n skruvstyckets gejd langs hela skarbredden. P& sa satt
sakerstéller du att materialet blir genomkapat. Vid kapning av runda profiler racker det om sagbladets tander nar under
skruvstyckets gejd cirka halva arbetsstyckets diameter. Genom att stélla in den nedre andl&gesbrytaren kan du korta kap-
tiden avsevart vid kapning av rund profil.

Aterstalining for andlagesbrytare aterstaller bygelns nedre lage efter varje kap. Det ar den nedre kalibreringspunkten (se
kapitel 4.1 INSTALLNING (KALIBRERING) AV BYGELNS LYFTHOJD). Detta varde stalls in av tillverkaren.

Endast for ARG 330 DC CF-NC ) )
Det finns endast en andlagesbrytare (se avsnitt 4.1 INSTALLNING (KALIBRERING) AV BYGELNS LYFTHOJD). Justera den
nedre andlagesbrytaren (placerad pa pelaren bredvid huvudmotorn).

Aterstéllning av nedre
andlagesbrytare andlagesbrytare
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4.7 Bygel - bladstyrning

Bygeln p4 ARG 250 - 330 automat &r tillverkad av stabilt gratt gjutjarn. Den ar ihdlig, vilket ger extra hog stabilitet vid
spanning av sagbladet. Bygeln pa ARG 520 DC automat &r en massiv, svetsad stalstruktur. Sagbladet styrs i tva bladstyr-
ningsklackar (en framfoér och en bakom kapomradet). Bladstyrningsklackarna ar forsedda med excentriskt placerade lager
och bladstyrningar av hardat stal (en 16sning som ger mycket bra styrning av sagbladet). Det fasta styrblocket &r placerat
pa ett fast styrningsstag och det rorliga styrblocket &r placerat pa ett rorligt styrningsstag. P4 ARG 250-330 automat kan
det rorliga styrblocket féras mot materialet cirka 30-50 mm manuellt. PA ARG 520 DC rér sig den rorliga bladstyrnings-
klacken automatiskt mot materialet langs en linjar styrning (rérelsen styrs av skruvstyckets rorliga back).

A Skaderisk — det finns inga skydd i bearbetningsomradet!

4.8 Byta, spanna och justera sagblad

Byt ségbladet innan det blir for slitet (pa sa satt sdkerstaller du bra prestanda vid kapning samt hog ytfinhet och korrekta
matt for arbetsstycket). Sloa sagblad &r trogare att dra runt for sagen, vilket leder till hogre energiférbrukning, ojamn kap-
ning och dalig yta pa kapsnittet. En av de avgtrande faktorerna for kapkvaliteten och bladets livslangd ar korrekt blad-
spanning.

KORREKT FEL
BLADSTYRNING BLADSTYRNING
HYDRAULCYLINDER FOR BLADSPANNING (tillbehér fér ARG 520) cirka 0,5-3 mm N 0mm

A
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/v /‘ HJULLUTNINGSSKRUV @ ©

SPANN SLAPP EFTER
SKRUVEN SKRUVEN
BLADSPANNING FRIGORING AV
SAGBLAD
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Forsiktighet! Maskinskydden far avlagsnas endast nar HUVUDSTROMBRYTAREN
Q (] ar avstangd (OFF) och spéarrad mot omstart eller nar maskinen ar bortkopplad fran
: stromférsorjning.

Forsiktighet! Sdgbladets tdnder ar mycket vassa. Anvand skyddshandskar. Strack
inte in hander mellan hjulen och sagbladet.

Oppna/avldgsna sagbladsskydd (se avsnitt 4.5). Skruva pa stjarnmuttern for bladspanning for att frigéra hjulet och bladet.
For ARG 520 DC faster du skruven av hardat stal for att frigora bladets grepp i bladstyrningen (se avsnitt 4.9.2). Ta av
sagbladet fran de roterande hjulen och pressa ut det ur bladstyrningsklackarna. Satt i det nya sagbladet i bladstyrnings-
klackarna. Placera det pa sagbladshjulen (du kan justera positionen for spannhjulet med stjarnmuttern for bladspanning).
Spann det monterade sagbladet. For ARG 520 DC lossar du sagbladets kontakttryckskruv (se avsnitt 4.9.2). Stang/sétt
tillbaka s&gbladsskyddet och sla pA STROMBRYTAREN. Starta hydraulikenheten, sl& om till MANUELLT LAGE (MANU-
AL MODE) och stéll in min. hastighet for sdgbladet med HASTIGHETSREGLAGE FOR SAGBLAD. Tryck pa s&gbladets
START-knapp och kor s&gbladet cirka ett varv. Stang av STROMBRYTAREN och |8s den sé& att maskinen inte kan startas.
Oppna/avldgsna sagbladsskydden och férsakra dig om att sdgbladet ar korrekt monterat i bladstyrningsklackarna och pa
sagbladshjulen (se bild). Maskinen har ocksa ett kontrollhal i vilket du kan kontrollera hur sagbladet sitter pa hjulen. Halet
skyddas med ett lock.

Om sagbladet inte ar korrekt monterat pa hjulen lossar du det lite och justerar hjulets lutning med hjullutningsskruven.
For ARG 520 DC maste du lossa bada lasskruvarna, luta hjulet och dra &t lasskruvarna igen. Spann sagbladet igen och
stang/sétt tillbaka s&gbladsskyddet. Sl& p4 STROMBRYTAREN och starta hydraulikenheten. Provkdr ségbladet. Stang av
STROMBRYTAREN och I8s den sa att maskinen inte kan startas. Oppna/avlagsna sdgbladsskydden och kontrollera s&g-
bladets placering pa hjulen igen. Upprepa férfarandet vid behov. Sting/sétt tillbaka sdgbladsskyddet, sl& p& STROMBRY-
TAREN och starta hydraulikenheten. Starta kapning.

ARG 520 DC: Fjadern haller sdgbladet mot de roterande hjulen (dven om hydraulsystemet &r avstangt eller om en hy-
draulslang gar sénder). VARNING! Fjadern har inte tillrécklig kraft for att generera korrekt bladspanning. Granslagesbryta-
ren OGvervakar brott pa sagblad (den aktiveras nar hjulet har natt &ndlage och stanger av huvudmotorn, vilket indikeras av
en rod lampa pa manoverpanelen). Forsiktighet! Nar du byter sagbladet drar du at skruvarna (lossa dem igen nar bladet
ar monterat) s& att bladstyrningarna av hardat stal (ARG 520 DC) trycks ned innan du byter ut sagbladet fran bladstyr-
ningsklackarna (se avsnitt 4.9.2).

4.9 Justera bladstyrningsklackar

4.9.1 Bladstyrningsklackar - justering for ARG 250 CF-NC, ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC

Korrekt installning av lager och bladstyrningar av hardat stal i bladstyrningsklackarna paverkar sagbladets livs-
langd och kapkvaliteten.Stall in de excentriskt placerade bladstyrningsklackarnas lager sa att sdgbladets yta &r parallell
med bladstyrningarnas ytor av hardat stal och sa att spelet mellan dessa plattor och sagbladet ar minimalt.

Stilla in bladstyrningsklack - férfarande

Folj anvisningarna i avsnitt 4.5 for att luta/avlidgsna maskinskydden. Stall in den rorliga bladstyrningsklacken sa att
avstandet mellan bladstyrningsklackarna &r cirka 20 cm. Koppla bort inloppsslangarna fran kylvatskeventilen. Lossa
stjarnmuttern for bladspénning, ta av sagbladet fran hjulen och tryck av det fran bladstyrningsklackarna. Skruva ur blad-
styrningsklackarna gradvis fran det fasta och det rorliga styrningsstaget, vrid dem 180° (s& att lager och bladstyrningar
av hardat stal pekar uppat) och skruva fast dem pa stagen. Forsékra dig om att bladstyrningsklackarna ar i vinkel till styr-
ningsstagen och att bada bladstyrningsklackarna befinner sig p& samma hojd. Atermontera eventuella brickor som fanns
mellan bladstyrningsklacken och staget. Kontrollera atdragningsmoment for bladstyrningar av hardat stal. Satt i ett cirka
30 cm langt gammalt sagblad i bladstyrningsklackarna mellan bladstyrningarna av hardat stal och lagren. Stall in blad-
styrningarna av hardat stal med breddjusteringsskruven sa att sdgbladet ror sig mellan bladstyrningarna utan att varken
karva eller glappa. Nar sagbladet ar justerat stéller du in de excentriska lagren sa att de inte "skar” in i sdgbladet (det far
emellertid inte vara foér mycket avstand mellan lagren for sagbladet). Nar sagbladet ror sig roterar lagren. Forsékra dig om
att alla skruvférband ar ordentligt atdragna. Skruva loss bladstyrningsklackarna fran stagen. Montera sagbladet pa hjulen,
kontrollera dess inriktning och dra &t det. Positionera bada bladstyrningsklackarna pa sagbladet i omradet mellan stagen
och justera deras position. Du uppnér korrekt hojd for bladstyrningsklacken i férhallande till sdgbladet genom att lyfta
bladstyrningsklackarna sa att den Gvre bladstyrningen av hardat stél i bladstyrningsklacken &r cirka 0,5-1 mm fran sag-
bladets dverkant. Se bilden. Nu ar bladstyrningsklackarna i korrekt hojd i forhallande till styrningsstagen.

Stéll in bladstyrningsklackarnas vinkel i forhallande till stagen och dra darefter at dem. Om du inte uppnar korrekt vinkel-
rathet kommer sagbladet antingen att glida av eller vandra in p& hjulen. Sétt tillbaka sagbladsskyddet, sl& p4& STROM-
BRYTAREN, tryck pd SAFETYKNAPPEN och starta hydraulikenheten. Provkér sagbladet. Stang av STROMBRYTAREN
och 18s den s& att maskinen inte kan startas. Avlagsna sagbladsskydden och kontrollera sagbladets placering pa hjulen
igen. Korrigera vid behov (se avsnitt 4.6). Satt tillbaka s&gbladsskyddet, sl& pd STROMBRYTAREN, tryck pd SAFETYK-
NAPPEN och starta hydraulikenheten. Starta kapning. Instruktionsfilm hittar du pa www.pilous.cz.
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SKRUV FOR BLADSTYRNINGSKLACK KYLVATSKEVENTIL
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STYRNINGSSTAG | AV HARDAT STAL RORLIG BLADSTYRNINGSKLACK | FAST BLAD- FAST STYRNINGSSTAG

STYRNINGSKLACK

FASTA BLADSTYRNINGAR SKRUV FOR EXCENTRISKT
AV HARDAT STAL LAGER
— @ - L
f SAGBLAD
EXCENTRISKT RORLIGA BLADSTYRNINGAR /7 —
PLACERADE LAGER AV HARDAT STAL /
SKRUV FOR BLADSTYRNING BREDDJUSTERINGSSKRUV
A FOR BLADSTYRNINGAR AV
AV HARDAT STAL HARDAT STAL.
JUSTERINGSSKRUV
Iﬁl]l L 311@ L 311@ :
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)
(2]
e (]
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" & 3|e
OVRE BLADSTYRNINGAR P zZ|.8
AV HARDAT STAL S 5 IS
5 <18
v v
j A
Korrekt bladstyrning centrerad Fel bladstyrning

mellan bladstyrningslager

4.9.2 Bladstyrningsklackar - justering for ARG 330 CF-NC, ARG 330 DC CF-NC, ARG 520 DC CF-NC

Korrekt instéllning av lager och bladstyrningar av hardat stal i bladstyrningsklackarna paverkar sagbladets livslangd och
kapkvaliteten. Stall in de excentriskt placerade bladstyrningsklackarnas lager sé att sagbladets yta ar parallell med blad-
styrningarnas ytor av hardat stal. En av bladstyrningarna av hardat stél &r fast och den andra rérlig (ARG 330) eller flytan-
de och tryckt pa sagbladet med en uppsattning fjadrar (ARG 520 DC).

Forsiktighet! Nar du byter sagbladet drar du at skruvarna (lossa dem igen nar bladet &r monterat) for att trycka ned blad-
styrningarna av hardat stal innan du byter ut sagbladet fran bladstyrningsklackarna (ARG 520 DC).
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T-SPARSSKRUVAR FOR FLYTANDE
BLADSTYRNINGAR AV HARDAT STAL

TRYCKSKRUV FOR BLADSTYRNINGAR PA
BLADSTYRNINGSKLACK AV HARDAT STAL
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FAST BLADSTYRNINGSKLACK
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FJADRAR FOR FLYTANDE BLADSTYRNINGAR AV HARDAT STAL

REGLERCYLINDERINSATS

SKRUVAR FOR BLADSTYRNINGSKLACK

SKRUVAR FOR FASTA BLADSTYRNINGAR AV HARDAT STAL

[T]

EXCENTRISKT PLACERADE LAGER

REGLERSYSTEMRULLE

Korrekt bladstyrning
centrerad mellan
bladstyrningslager

\THi

Fel bladstyrning
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Maskiner av typen ARG 330 har inte fjadrar for flytande bladstyrningar av hardat stal. Justering av kontakttryck for de fly-
tande bladstyrningarna av hardat stal utférs med skruvar.

Stélla in bladstyrningsklack - forfarande

Hoj s&gbladet till cirka 30 mm (ARG 300)/70 mm (ARG 520) ovanfér backen pa fast skruvstycke. Stang av STROMBRYTA-
REN och las den sa att maskinen inte kan startas. Koppla bort matningsslangen for kylvatska fran bladstyrningsklackarna
och reglerhuvudet (hydraulslangarna far aldrig kopplas bort). Lossa stjarnmuttern for bladspanning for att lossa sagbla-
det. Oppna/avldgsna ségbladsskydd. Fér ARG 520 DC faster du skruven fér bladstyrningar av hérdat stél fér att frigéra
bladets grepp i bladstyrningsklacken. Ta av sagbladet fran de roterande hjulen och tryck ut det ur bladstyrningsklackarna.
Skruva ur bladstyrningsklackarna gradvis fran det fasta och det rorliga styrningsstaget. Rengér dem noggrant. Montera
bladstyrningsklackarna pa styrningsstaget (cirka 350 mm fran varandra) och vrid dem 180° (med lager och bladstyrningar
av hardat stal pekande uppat). Forsakra dig om att bladstyrningsklackarna &r i vinkel till styrningsstagen och att bada
bladstyrningsklackarna befinner sig pd samma hojd. Kontrollera atdragningsmoment foér bladstyrningar av hardat stal.
Satt i ett cirka 50 cm langt gammalt ségblad i bladstyrningsklackarna mellan bladstyrningarna av hardat stal och lagren.
Nar sagbladet ar justerat staller du in de excentriska lagren sa att de inte ”skar” in i sdgbladet (det far emellertid inte vara
for mycket avstand mellan lagren for sdgbladet). Nar sdgbladet ror sig roterar lagren. Justera reglerlagret med reglercylin-
derinsatsen sa att lageraxeln ar vinkelrat mot sagbladet. Forsakra dig om att alla skruvférband &r ordentligt atdragna.
Skruva loss bladstyrningsklackarna fran styrningsstaget. Montera sagbladet pa hjulen, kontrollera dess inriktning och dra
at det. Positionera bada bladstyrningsklackarna pa sagbladet i omradet mellan stagen och justera deras position. Nu ar
bladstyrningsklackarna i korrekt hojd i forhallande till styrningsstagen. Justera bladstyrningsklackarna sé att det nya sag-
bladet &r i vinkel mot maskinbordet och dra 8t dem. Anslut kylvatskeslangarna och sagbladets tryckregleringshuvuden.
Stang/sétt tillbaka ségbladsskyddet och sld p4 STROMBRYTAREN. Starta hydraulikenheten och testkér ségbladet en
kort stund. Stang av STROMBRYTAREN och I&s den s& att maskinen inte kan startas. Oppna/avldgsna s&gbladsskydden
och kontrollera sagbladets placering pa hjulen. Korrigera vid behov (se avsnitt 4.8). Stang/satt tillbaka sagbladsskyddet,
sla p4 STROMBRYTAREN och starta hydraulikenheten. Starta kapning.

4.10 Hydraulikenhet

Hydraulikenheten &r placerad i maskinfundamentet. Den lyfter bandsagens bygel, matar ned sagbladet, matar bygeln vid
kapning och sténger och 6éppnar skruvstycket. HYDRAULIKENHETENS STARTKNAPP anvénds for att starta hydrauliken-
heten (na&r HUVUDSTROMBRYTAREN #r tillslagen). Enheterna i alla maskiner &r identiska — endast ARG 520 DC CF-NC
har ett extra block (markerat med gratt).

Hydraulikenhet fér ARG 250 CF-NC, ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC, ARG 330 CF-NC, ARG 330 DC CF-NC

ELMOTOR MANOMETER PUMP RETURFILTER

TRANSPORTLOCK

BACKVENTIL
TRYCKBRYTARE FOR

FAST SKRUVSTYCKE PAFYLLNINGSLOCK
TRYCKBRYTARE FOR

RORLIGT SKRUVSTYCKE
a8
<>
VENTIL
TANK KOPPLINGSBLOCK SPARR REDUCERVENTIL KOPPLINGSBLOCK
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Hydraulikenhet for ARG 520 DC CF-NC

ELMOTOR MANOMETER PUMP RETURFILTER
O
(@)
TRANSPORTLOCK
TRYCKBRYTARE FOR f; @
FAST SKRUVSTYCKE 3 BACKVENTIL
A 0 f
e & 5 ‘ PAFYLLNINGSLOCK
TRYCKBRYTARE FOR i & N VENTIL
X 8
RORLIGT SKRUVSTYCKE 2
. L
.
e
-
'©/
@ (&)
)
N
%
TANK | KOPPLINGSBLOCK| SPARR REDUCERVENTIL KOPPLINGSBLOCK

4.10.1 Stalla in backtryck

Hydraulikenheten har en REDUCERVENTIL. Med den stéller du in backtryck inom féljande omrade:

RG 250 CF-NC, ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC, ARG 330 CF-NC, ARG 330 DC CF-NC (13-35 bar)/ARG 520 DC
CF-NC (15-30 bar). Vrid REDUCERVENTILEN at vanster for att sanka trycket och at héger for att hoja trycket (se bilden).
Trycket visas i manometern.

Om trycket &r lagre instéllt &n fastspanningskraft 13/15 bar startar inte SKRUVSTYCKETS TRYCKSTROMVAKT och ség-
bladet startar inte.

REDUCERVENTIL FOR
SKRUVSTYCKSTRYCK
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4.11 Kylsystem

Pumpen och kylvatsketanken ar kylsystemets huvudelement (de ar placerade i maskinfundamentet). Kylvatskepumpen
pumpar kylvatskan genom slangar, ventiler och bladstyrningsklackar fram till sdgbladet. Huvudkylningen sitter i bladstyr-
ningsklackarna, men det finns &ven ett extra kylsystem. Kylvatskemangden regleras med ventiler. Kylvatskan kyler ned
och smorjer sagbladet, och den spolar dven bort metallspanor fran bladet. Pumpen startar nar sagbladet startas och
stangs av nér det sagbladet stédngs av. Pumpen kan startas vid maskinrengoring (fér att spola bort spanor och smuts
med kylvétska), d&ven om sagbladet eller hydraulikenheten &r avstdngda. Oppna maskinrengéringsmenyn — starta spén-
transportdren och starta kylvatskepumpen.

Fyll inte pa for mycket kylvatska (det finns risk att den rinner ut under sagen).

Vid hantering av kylvéatska foreligger alltid den risk som &r associerad med farliga @mnen.
Se tillverkarens och/eller ditt féretags anvisningar och rekommendationer géllande sdker
hantering av kylvatska.

> [>

EXTRA KYLNING SPRUTPISTOL

VENTIL

PUMP GALLER

KYLVATSKETANK
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5. Driftsattning
5.1 Sakerhetskontroll

Forsakra dig om att all sédkerhetsrelaterad och teknisk utrustning ar i perfekt skick!
Kontrollera att alla skyddsanordningar ar korrekt monterade!

5.2 Kapning
Skaderisk!
Det finns inget skydd 6ver sagbladet i kapningsomradet!
Skaderisken &r stor i bladets driftomrade!
1) Frigor bygeln. Fér ARG 520 DC automat skruvar du ur skruvarna (M10 x 60) (se avsnitt 3.5) pa varje sida om pelaren
och frigér bygeln.
2) Sl& p4 STROMBRYTAREN. Systemet startar och manéverpanelens display tands.

En gul skarmbild med féljande text visas: “Close the arm cover (stdng bygelskyddet), unlock the TOTAL STOP
(frigdr NODSTOPPET) och press the yellow SAFETY button (tryck p& knappen som lyser gul)”.

3) MAIN MENU (huvudmeny) 6ppnas. Starta HYDRAULIKENHETEN @

4) Valj lage MANUAL (&), SEMI-AUTOMATIC eller AUTOMATIC (nc). Kapning av den férsta detaljen
beskrivs endast for MANUELLT (MANUAL) och AUTOMATISKT (AUTOMATIC) LAGE.

" 09:20:03 ”Elmm MANUAL MoDEl 08I10/201S"
Emnc gm“ A BLADESPEEDmImin

HEIGHT 15 90
5 Jmm

@ ﬁ L.R
] O|||iad] (2]
AT

oV IERm

| —

ol=) o

MANUAL MODE (se avsnitt 4.1.4)

5) Du har valt MANUAL MODE (] (manuellt I&ge).

6) Starta HYDRAULIKENHETEN [ | ] (om du inte redan har gjort det i steg 3).

7) Oppna vinster (L) och héger (R) skruvstycke hydrauliskt [4h]. P4 ARG 250, 300 och 330 6ppnar du dven skruvstycket
manuellt med ratten. Fér ARG 520 DC automat haller du inne knappen [&L]. Fér ARG 520 DC automat rér sig staget
langs bladstyrningsklacken simultant med skruvstycket. Fér ARG 250, 300 och 330 maste staget pa bladstyrnings-
klacken flyttas manuellt framfér den rérliga backen.

8) Lyft upp bygeln till dess 6vre lage (=) (se avsnitt 4.1.4) s& att sdgbladet ar positionerat ovanfor materialet.

Stoppa lyftrorelsen genom att trycka pa .

Om sagbladet inte stannar tillrackligt hogt ovanfér materialet kan du justera det pa foljande satt.

9) Sétt i materialet och dra fram det till nskad kapléngd.

10) Sténg hoger (R) skruvstycke (A4],

11) For ARG 250, 300 och 330 flyttar du det rorliga staget sa att bladstyrningsklacken kan réra sig mot arbetsstycket

(cirka 30-50 mm fran arbetsstycket) och stanger av reglerventilen.
12) Om bygeln ar f6r hdgt ovanfér materialet sdnker du den [T - (reglera sadnkningshastigheten med reglerventilen).

Stoppa . sénkningen och sting REGLERVENTILEN.

Tryck pé startknapp for SAGBLAD (se avsnitt 4.1.4) for att starta sagbladet. Stall in optimal bladhastighet.

4) Starta bygelmatnlng -
5) Stall in optimal hastighet foér bygelmatningen med REGLERVENTILEN och kapa detaljen.

6) Sting av SAGBLADET (©/,

7) HGj bygeln till 6nskat dvre lage @
8) Oppna hoger (R) skruvstycke [4b].
19) Satt i ett nytt arbetsstycke eller flytta fram befintlig stang.

Du kan ockséa anvanda det rorliga skruvstyckets servomatningssystem for att flytta fram materialet (du maste forst
ange kaplangd p& skarmbilden). Det rorliga skruvstycket (L) kan hur som helst endast mata material med storlek upp till
500 mm (600 mm fér ARG 520).

Klicka har for att bekréfta vardet. Mat den kapade detaljen (justera kaplangden vid behov).
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AUTOMATISKT LAGE (NC Mode) (se avsnitt 4.1.2)

|| 09:20:03 |Gmm NC MODElos/1o/zo1s||
SERIES LENGTH PIECES
re[sA M3

2 159 15
5 358 75
7 586 33
8

255 45

ﬂ SERIES

” O KERF L —»ie— R—Pie—
START |] |]
O O| rosrmon ||| [ || (L)

1) Du har valt NC MODE [nc] (automatiskt l4ge).

2) Starta HYDRAULIKENHETEN @ (om du inte redan har gjort det i steg 3).

3) Oppna skruvstycket pa ARG 250, 300 och 330 med ratten (for ARG 520 DVC automat haller du inne knappen [A4)).
For ARG 520 DC automat ror sig staget langs bladstyrningsklacken simultant med skruvstycket. Fér ARG 250, 300
och 330 maste staget pa bladstyrningsklacken flyttas manuellt till framfér det fasta staget.

4) Klicka pa knappen SERIES och ange langd (forslagsvis péa rad 1), antal detaljer, materialets hojd, typ av matning
(vanligtvis gradual >> for korta detaljer och return > fér l&nga detaljer) och bekrafta (] darefter hela serien
(se avsnitt 4.1.5). Tryck pa ESC for att stdnga skarmbilden. Mer information om hur du anger materialhdjd finns

i tabellen ARM UPLIFT HEIGHT H SETTING under knappen (endast for vissa maskiner).

5) Klicka pa knappen PRIMARY POSITION (bygeln hojs till 6vre lage och det frammatande skruvstycket kor till
referenslage. Pa s satt kors bade skruvstycke och bygel till sina startldagen och maskinen &r redo sa att du kan
séatta i nytt material.

6) Satt i material. Satt i materialet i skruvstycket sa att det ar lite utanfér bladet om du vill &ndkapa det (for att jamna till
materialet och for att stélla in nollpunkten). Nar du har &ndkapat materialet matar sagen fram exakt langd for arbets-
stycket. Om du inte vill &andkapa materialet flyttar du fram det s att det &r kant i kant med sagbladet. Arbetsstyckets
l&ngd bestédms av hur noga du utfér denna instalining.

SERIES LENGTH PIECES
9 339 87
12 982 65
14 244 27
15 250 13
16 365 65

I
I

7) Forsékra dig om att reglerventilen &r stangd.

8) Tryck pa STARTKNAPP FOR SAGBLAD (ett pop-up-fonster for korrektion éppnas). Klicka pa Continue-knappen for att
ateruppta cykeln. Sagbladet startas och materialet spanns fast. Stall in 6nskad hastighet for sagbladet med HASTIG-
HETSREGLAGE FOR SAGBLAD.

9) Bygeln utfor kapet och hojs darefter till forinstéallt [age. Nasta kap utfors (eller serien avslutas) beroende pa hur manga
detaljer som har stéllts in for serien. Seriens sammanlagda tid visas i ett pop-up-fonster.

10) Stall in en ny serie eller satt i nytt material och fortsatt kapningen.

6. Maskinunderhall

Skaderisk!
Utfor underhall endast nar strombrytaren ar avstangd (OFF) eller nar maskinen ar bortkopplad fran
stromférsorjning.

For att maskinen och dess komponenter ska fungera korrekt ar det absolut nédvéndigt att maskinen skoéts
och underhalls. Detta omfattar: kontroll och justering av bandsagens bladstyrningsklackar « maskinrengoring

- avlagsnande av metallspanor « avlidgsnande av metallspénor fran inre delar av bandsagens bygel « byte av
kylvatska « smorjning av glidytor « kontroll av att skada inte férekommer pa natkabel « kontroll av skruvstycke *
kontroll av skruvférband - kontroll av gréanslagesbrytare

Kontrollera skyddsanordningar
Forsékra dig varje dag innan du startar maskinen om att skyddsanordningarna fungerar korrekt och inte ar
skadade.

Kontrollera matningskabeln

A Kontrollera regelbundet (dtminstone en gang per vecka): elinstallationens integritet « integritet for/avsaknad av
péafrestningar pa anslutningar

6.1 Rengéring

Rengor maskinen regelbundet (alltid vid skiftets slut eller under arbetets gang). Anvand lampliga rengéringsmedel.
Anvand inte I6sningsmedel (som till exempel thinner). Anvand inte tryckluft! Tryckluft kan blasa in sméa spanor och
smutspartiklar mellan glidytor eller skada hélsan fér personal.
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6.2 Avlagsna/avfallshantera spanor
f Fo6lj anvisningar och rekommendationer gallande saker avfallshantering av driftavfall.

For att kapvinkeln ska bli korrekt maste skruvstyckets gejd och backarnas ytor vara fria fran metallspanor och andra
orenheter. Forsékra dig ocksa om att ytor runt maskinens rorliga delar ar fria fran traspanor. Det fins risk for maskinskada
om dessa anvisningar inte efterfdljs. Vi rekommenderar att du avlagsnar traspanor med sprutpistol.

6.3 Rengéring av kylvatskesystem

Vid hantering av kylvéatska foéreligger alltid en risk associerad med farliga @mnen. Fo6lj férordningar och
rekommendationer (yrkesorganisationers eller féretagets anvandningsanvisningar) géllande séker
hantering av kylvatska.

Kylvatsketanken kan inte avlagsnas fran maskinfundamentet vid underhall och rengéring. Du kommer at kylvatsketanken
genom locket i maskinens fundament. Forsiktighet! Anvand kylvatska &r specialavfall!

Vara rekommendationer: Om kylvatskeaggregatet rengérs och underhalls regelbundet férlangs kylvatskepumpens livs-
langd. Anvand (om majligt) kylvatska som ar vattenloslig, inte irriterar huden, har skydd mot aldrande och bra rostskydd.
Kontrollera regelbundet (&tminstone en gang per vecka) skarvatskemangden i kylvatskan. Optimal smorjning hojer effekti-
viteten vid kapning. Det finns en barriér i kylvatsketanken som separerar orenheter. Rengdr utrymmet bakom barridren vid
rutinkontroller (beroende pé vilket material som kapas kan behovet av rengéring variera).

6.4 Smorjning

Om maskinen smorjs och rengors regelbundet forbattras bade dess funktion och dess livslangd. Forsékra dig om att det
finns tillracklig mangd fett pa skruvstyckets friktionsytor nar du utfor rutinkontroller. Smorj smérjpunkterna enligt smorjan-
visningar for respektive maskin (cirka en gang var 40:e timma). Fetta in eller olja linjarstyrningar enligt tillverkarens anvis-
ningar. Tvalbaserat fett (klass NGLI-2) anvands vid den forsta smorjningen nar maskinen monteras.

6.4.1 Smorjpunkter pd ARG 250 CF-NC
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6.4.2 Smorjpunkter pa ARG 300 CF-NC, ARG 330 CF-NC + ARG 300 DCT CF-NC, ARG 330 DC CF-NC

6.4.3 Smorjpunkter pa ARG 520 DC CF-NC




6.5 Forfarande vid underhall av hydraulikenhet

PAFYLLNINGSLOCK

OLJENIVA

LOCK

TRANSPORTLOCK /<

SKRUV M10

RETURFILTER

TRANSPORTLOCK

TANK

Foljande forfarande maste efterféljas vid montering av komponenter och ror for hydraulikkretsen. Renlighet och god ord-
ning ar mycket viktigt vid rengéring och underhdll. Hydraulikkretsen bestar av komponenter med mycket hdg precision,
vilket betyder att det &r mycket svart, krangligt och dyrt att avlagsna kontamineringar eller atgarda problem relaterade till
kontamineringar. Avlagsna skyddslocket innan du driftsatter anordningen. Kontrollera oljenivan pa pafyliningslockets ma-
tare pa hydraulikenheten.

6.5.1 Arbetssikerhet

Hydraulikkretsen ar tillforlitlig och saker &ven vid hdgt tryck, férutsatt att alla komponenter &r korrekt dimensionerade. Ha-
veri pa grund av materialfel eller utmattning kan hur som helst intraffa, vilket kan &ventyra sékerheten fér personalen och/
eller leda till att miljon kontamineras med olja. Exempel pa synliga defekter:

» droppande olja

« trasiga komponenter i trycksatta kretsar

Olja som droppar fran lackande anslutning eller annan kalla och ansamlas pa golvet kan orsaka fallrisk eller skada pa gol-
vet. Om oljan kommer ut i naturen kan den orsaka omfattande skada i vattendrag. Haveri av trycksatta kretskomponen-
ter orsakar inte explosioner. Om sprickan ar liten sprutas oljan ut i form av dimma (om sprickan &r stor kan hela tanken
tommas). Om tryckslangar gar sonder marks detta genom oljelackage, men mycket ofta sker detta av att slangmuffar gar
sonder. Om detta intraffar kan slangen lossna och orsaka allvarlig skada. Bada dessa fel orsakar nedsmutsning av miljén,
och &ven en liten gnista kan orsaka en stor brand.

Foljande maste tas med i berdkningen vid installation och drift av hydraulikkretsar:

« hall maskinen ren, hall oljeabsorberingsmedel (till exempel sdgspan) pa spilld olja, torka golvet, rengor det med lampligt
I6sningsmedel och It det torka

+ anvand behallare som fangar upp oljan vid demontering

« hydraulaggregat och alla hydraulikkomponenter (inklusive slangar och ledningar) maste skyddas mot extern mekanisk
skada och varmekallor

- om kretsen &r trycksatt ska du inte ga i narheten av ledningar och slangar (var sarskilt uppmarksam pa att du inte expo-
nerar ansiktet fér dessa delar)

« om du fér oljespill i gonen spolar du med dgontvatt omedelbart

- kontakta omedelbart ldkare om du far skumdampningsmedel i dgonen.

« rok inte och hantera inte Oppen laga i forvaringsutrymme eller i narheten av hydraulaggregat/hydraulmotorer
« stang alltid av hydraulpumpen innan du utfér arbete pa den

« elutrustningen maste uppfylla ESC-férordningar

« behallare som innehaller industribensin far anvéndas endast i speciellt utformade omraden och maste alltid tillslutas eller
Overtdckas med lock

« hydraulmotorer maste sparras, antingen mekaniskt eller hydrauliskt ( den drivande hydraulpumpen kan annars slas fran
pa grund av tryckfall och automatiskt starta motorerna)

- alla hydraulsystem och -kretsar maste skyddas med en tryckventil mot 6verlast precis som hydraulmotorer, vilka kan ut-
séttas for Gverlast efter en hydraulisk I&sning

+ en person som ansvarar for underhall och installning av hydraulikenheten ska utses

Ovannamnda information om sakert arbete &r inte fullstdndiga.
Det rader olika villkor for olika hydraulikkretsar, och det foreligger olika risker att skada miljon. Ovannamnd information
bér emellertid reducera olycksrisken och férbattra arbetsmiljon fér anvandaren.
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6.5.2 Driftséattning

Hydraulikenheten har tva pafyliningshal som &r férsedda med réda transportlock under transport. Avidgsna det lock som
ar placerat narmast operattren och ersatt det med ett pafyliningslock med méatare (om du inte gor det finns det risk for
att systemet inte fungerar och att pumpen skadas). Byt alltid ut pafyliningslocket med matare mot ett transportlock (se
bilden) vid transport av hydraulikenheten. Starta hydraulikenheten med korta intervall. Kontrollera roren med avseende pa
missljud och lackage. Lufta hydraulikkretsen. Hoj/sank bygeln eller 6ppna/sténg skruvstycket for att lufta systemet. Upp-
repa flera ganger (5-10 brukar kravas) tills systemet &r avluftat.

6.5.3 Hydraulvatskor

Korrekt funktion, livslangd, driftsédkerhet och ekonomi fér hydraulikutrustningen paverkas avsevart av att korrekt hydraul-
vatskor anvands. Mineraloljor (&ven kallade hydrauloljor) ar de vanligast anvénda vatskorna. Hydraulvatskor fyller olika
funktioner i hydraulikutrustningen. De viktigaste av dem &r féljande:

- 6verforing av hydraulisk energi fran hydraulpump till hydraulmotor < smérjning av hydraulikkomponenternas rorliga delar
« rostskydd - bortforsling av orenheter « vattendrénering ¢ luftning etc. « borttransport av virme som genereras vid volym-
férlust och friktion.

Hydraulvatskans kvalitet specificeras med féljande parametrar:

Kinematisk viskositet definieras som ett matt pa vatskan inre friktion. Hogre viskositet betyder tjockare vatska. Enheten
for viskositet &r m2.s-1 (mm2.s-1 anvands i praktiken). Viskositeten &r temperaturberoende. Temperaturens paverkan
(dvs. viskositetens forandring i forhallande till temperatur) faststélls av viskositetsindex. Ju hogre viskositetsindex desto
mindre beroende ar viskositeten av temperaturen (i standard mineraloljor &r det mellan 85 och 90, i oljor av hdégre kvalitet
ar det 100 och hogre).

Kompressibiliteten paverkar systemets vridstyvhet och alltsé ocksa rérelseprecisionen i hogtrycksanordningar. Kompres-
sionsvardet ar forhallandevis lagt. Kompressibiliteten for vatskan 6kar med mangden luft och andra gaser.
Skumkvaliteten &r o6nskad vad galler bade vatskans funktion och dess aldrande. Kemiska tillsatser reducerar skumkvali-
teten. Skumkvaliteten kan paverkas avsevart av hydraulsystemets konstruktion (tankutformning, luftsugning).

Krav géllande vatskans egenskaper

Huvudkraven kan sammanfattas enligt féljande: « viskositeten ska endast paverkas lite av temperaturférandringar « kor-

rekt viskositet sékerstaller god verkningsgrad for systemet « god smdérjkapacitet och hog mekanisk stabilitet for oljefilm «
kemisk stabilitet och neutralitet mot de material som anvénds * god motstandskraft mot aldrande * ldgskummande kva-
litet - tillganglighet och prisvérdhet

Specifikation for hydraulvatskor
Oljor med prestandaklass HM och HV &r sarskilt Iampliga att anvanda i hydraulikkretsar.

HM: hogkvalitetsoljor som innehaller tillsatser mot oxidering, korrosion och skumning for reducerat slitage samt visko-
sitetsmodifierare som aven forbattrar egenskaperna vid laga temperaturer. De ar avsedda for hydrostatiska mekanismer
med hég mekanisk varmepafrestning och fér maskiner som anvands i oskyddad miljo aret om.

HV: hograffinerade oljor som innehaller tillsatser mot oxidering, korrosion och skumning for reducerat slitage samt en
viskositetsmodifierare. Hogkvalitetsoljor med utomordentlig oxidationsstabilitet och icke-abrasiva egenskaper, lagskum-
mande kvalitet och bra motstand mot bildande av permanent emulsion och med utmarkt temperaturberoende for visko-
siteten. De ar avsedda f6r liknande andamal som oljor i HM-klassen, men med 6kat krav pa litet temperaturberoende for
oljans viskositet (sarskilt for hdgtrycks-mekanismer i mobila maskiner som anvands vid omgivningstemperaturer med
stort spann).

Biologiskt nedbrytbara vatskor

Smodrjningsegenskaperna fér miljévanliga vatskor r i regel identiska med dem f6r mineraloljor. Vad géller vatskors mot-
standskraft mot aldrande samt talighet mot konstruktionsmaterial finns inga tungt vagande kunskaper i dagslaget. An-
vandning av vatskan maste testas. Trots det visar praktiska exempel tydligt att noggrant justerade system som drivs med
miljévéanliga vatskor fungerar bra.

Anvand inte vegetabilisk olja i hydraulikenheten. Det finns risk for att hela systemet kontamineras och for att aggregatet
skadas allvarligt!

Oljetyp Kinematisk viskositet i mm?.s-1 vid nedanstdende temperatur Fryseunkt
0°C 20°C 40°C 60°C 80°C in °C
MOGUL HM 32 220 100 32 15 8,5 -40
MOGUL HM 46 400 170 46 18 1 -30
MOGUL HV 32 180 67 32 17 1 -40
MOGUL HV 46 350 110 46 25 14 -36
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6.5.4 Hydrauliska mineraloljor

Prestandaklass HM enligt CETOP RP 91H europeisk specifikation for viskositetsklasser ISO VG 32 och 46. Fér omgiv-
ningstemperatur upp till 0 °C rekommenderas olja av typen HM 32 och f6r omgivningstemperatur mellan 5 och 40 °C re-
kommenderas olja av typen HM 46.

CETOP RP 91 H-specifikationer HM 32 HM 46
AGIP 0SO0 32 0SO0 46

ARAL VITAM GM 32 VITAM GF 46

BP ENERGOL HLP 32 ENERGOL HLP 46
CASTROL HYSPIN AXS 32 HYSPIN AWS 46
ESSO NUTO H 32 NUTO H 46
MOBIL MOBIL DTE 24 MOBIL DTE 25
MOGUL MOGUL HM 32 MOGUL HM 46
OLEA OPTIMA HM 32 OPTIMA HM 46
omv HLP 32 HLP 46

PARAMO PARAMOL HM 32 PARAMOL HM 46
SHELL TELLUS OIL 32 TELLUS OIL 46
VALVOLINE ULTRAMAX AW 32 ULTRAMAX AW 46

6.5.5 Serviceintervaller

Hydraulikenheten ar fylld med OPTIMA HV46 hydraulolja. Vi rekommenderar att byta denna olja (tillsammans med
returfiltret) med tidsintervall som understiger 4 500 drifttimmar eller en gang per ar, beroende pa vilket som in-
traffar forst. Byt returfiltret var 1 500:e drifttimma (MANN-FILTER W 79 tillhandahalls av tillverkaren). Kontrollera
oljenivan pa pafyliningslockets matare pa hydraulikenheten i maskinfundamentet. Oljenivan ska vara mellan de
tva markeringarna.

6.5.6 Pafyllning av olja och byte av oljefilter

» Skruva av returoljefiltret.

« Avlagsna locket pa hydraulikenheten (skruva ur de tolv M10-skruvarna).

- Lyft upp locket mycket forsiktigt och forsékra dig om att tatningen inte fastnar pa locket eller tanken (den kan skadas).

- Byt tatningen om den &r skadad. Anvand inte skadad t&tning (det 6kar risken for kontaminering av hydraulsystemet frén
korkrester fran tatningen).

« Hall ut den gamla oljan och rengdér tanken innan du fyller pa den nya oljan. Luddfri trasa duger bra fér rengéring. Du
kan aven anvanda rengoéringslosning som inte l16ser upp tankens lack (forsékra dig om att det inte finns nagra rester av
rengoringsmedlet innan du fyller pa olja). Kontrollera tankens insida noggrant efter rengéring. Kontrollera skicket for den
oljeresistenta belaggningen. Om belaggningen har lossnat eller om den ar dalig avlagsnar du den med lampligt [6snings-
medel och tvéttar, torkar och rengdr den med tryckluft. Pa sa satt undviker du kontamineringar i hydraulsystemet som
kommer fran lossnad belaggning.

+ Nar tanken &r ren och fri fran avlagringar satter du tillbaka tatningen och locket pa tanken (utfér ovanstadende anvisning-
ar i omvand ordning) och drar at skruvarna korsvis.

« Fyll pa ny olja Anvand endast olja som rekommenderats av tillverkaren av utrustningen. Fyll inte pa olja direkt fran ol-
jefatet. Anvand alltid filterenhet med filter som har maskvidd som &r mindre &n 25 pm. Anvand gérna filter med foérore-
ningsindikator. Kontrollera oljenivan pa pafyliningslockets matare. Oljenivan ska vara mellan de tva markeringarna.

» Skruva av det nya returoljefiltret.

« Kontrollera réren med avseende pa missljud och lackage.

« Starta hydraulikenheten med korta intervall.

« Lufta hydraulikkretsen Hoj/sank bygeln eller 6ppna/sténg skruvstycket for att lufta systemet.
Upprepa flera ganger (5-10 brukar kravas) tills systemet ar avluftat.

Forsiktighet! Spillolja och filter ska hanteras som specialavfall.

7. Problem och atgarder

7.1 Reparationer
Forsiktighet! Skaderisk!
Reparationer far utforas endast nar huvudstrombrytaren ar avstangd (OFF) och sidkrad med hanglas
eller nar maskinen ar bortkopplad fran natspanning. Férsikra dig om att bygeln ar mekaniskt upp-

stottad i sitt nedre ldge néar den repareras (se avsnitt 3.5). Vi reckommenderar att du anlitar auktoriserat
servicecenter for alla reparationer.
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7.2 Fel - maéjliga orsaker och atgarder!

Fel

MGojlig orsak

Atgard

Sagbladsmatning startar inte

» Strombrytaren ar franslagen (OFF)

+ NODSTOPPKNAPPEN 4&r intryckt.

« Overstrémsreléet har 16st ut

» Skruvstycket ar inte stangt

» Mandverpanelens sakring har 16st ut

» Sagens bygel ar i sitt nedersta lage och
granslagesbrytaren ar aktiverad

» Sagens bygel &r inte i sitt 6vre lage i S.A.F.-lage

+ Sla pa strémbrytaren

* Frigor NODSTOPPKNAPPEN

+ Kontrollera motorns skyddsstromstéllare

* Spann skruvstycket

* Byt sakring

« Sagens bygel maste vara hojd nar sagbladet
startar

* Sagens bygel maste vara i sitt Oversta lage nar
sagen ar i automatiskt lage

Motorn ar startad men sagbladet
ror sig inte

» Sagbladet slirar pa spannhjulet
« Trasigt blad
» Annat fel i vaxelladan

+ Spann bladet enligt anvisningar (se avsnitt 4.8)
* Byt blad (se avsnitt 4.8)
+ Anlita servicetekniker

Den réda lampan pa
mandverpanelen ar tand

» Mandverpanelen indikerar feltypen

Oregelbunden kylning

» Kylvatskan ar slut

« Kontamination i kylvatsketank och/eller
matningsror eller kulventiler

* Trasigt pump

« Kontrollera kylvatskan
* Rengor kylvatsketank och matningsrér
* Byt pumpen

Vibrationer under kapning

* Fel matning vid kapning

« Fel val av tandstorlek for sagblad

« Felaktig justering av bladstyrningsklackar,
bladstyrningar av hardat stal, lager

« Felaktigt fastspant material

« Stall in 5 % lagre/hégre matning vid kap
« Kontrollera tandstorleken

« Justera (se avsnitt 4.9)

« Kontrollera fastspanning av arbetsstycke

Avbrutna tander fastnar i
arbetsstyckets kapsnitt

» Mata inte ned ett nytt blad i ett kapsnitt som
kapats med annat blad! Det finns risk att trasiga
tander fran det gamla sagbladet har fastnat i
kapshnittet och att dessa skadar det nya bladet

Bladet kapar inte igenom materialet

» Oskarpt sagblad

« Fel val av tandstorlek for sagblad

* Fér hdg matning vid kapning

« Bladet slirar under bladstyrningslager

» Spel mellan bladstyrningar av hardat stal

* Arbetsstycket ar inte parallellt i férhallande
till skruvstycket

* Byt bladet

« Kontrollera tandstorleken (se avsnitt 8.2)

« Stall in matningen

» Montera sagbladet enligt anvisningar
(se avsnitt 4.8)

« Justera (se avsnitt 4.9)

* Rikta in rulltransportoren, kontrollera fast
spanning av arbetsstycke

Sagbladet har sprickor
mellan tdnderna

* Fel val av tandstorlek for sagblad

* F6r hdg matning vid kapning

« Felaktigt justerad eller skadad styrning genom
bladstyrningar och/eller lager

« Den rorliga bladstyrningsklacken ar for langt
fran arbetsstycket

« Otillracklig kylning

« Felaktigt fastspant arbetsstycke vid kapning

* Kontrollera tandstorleken (se avsnitt 8.2)
« Stall in matningen

« Justera (se avsnitt 4.9) eller byt dem

* Flytta den narmare (se avsnitt 4.7)

» Oka trycket pa kylvétskan

» Spann fast arbetsstycket korrekt

Sagbladet har sprickor pa ytan

» Sagbladet ar felaktigt positionerat pa hjulen
(glider upp pa ansatsen)

« Fel val av tandstorlek for sagblad

» For hog matning vid kapning

« Felaktigt justerad eller skadad styrning genom
bladstyrningar och/eller lager

« Den rorliga bladstyrningsklacken ar for langt
fran arbetsstycket

+ Kontrollera (se avsnitt 4.8)

« Kontrollera tandstorleken (se avsnitt 8.2)
« Stall in matningen

« Justera (se avsnitt 4.9) eller byt dem

* Flytta den narmare (se avsnitt 4.7)

Matning vid kap ar inte konstant
(den sjunker)

« Otillracklig mangd hydraulolja

« Kontakta auktoriserat servicecenter

Bygeln sanks aven nar
avlastningsventilen ar stangd

» Skruv (M4) pa reglerventilens ratt ar 10s
« Ventilsatet ar slitet

« Cylindertatningen ar sliten

« Ventilfel (orenheter)

* Dra at

* Dra at lasskruven (M4), vrid reglaget cirka
10° at vanster och dra at

» Kontakta auktoriserat servicecenter

» Kontakta auktoriserat servicecenter

Bygeln hgjs inte

* Omkopplare for bygelhdjning ar stalld pa 0
» Strombrytaren ar franslagen (OFF)
+ NODSTOPPKNAPPEN 4&r intryckt

* Sla om till 1
* Sla pa strombrytaren
* Frigsr NODSTOPPKNAPPEN
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Fel i systemet

FAILURE
Frequency inverter
reports a fault

FAILURE
Blade-tension sensor

%IX0.0 [] BP2[]

FAILURE
Servo exceeded
limit position

Klicka pa felmeddelandet for att 6ppna skarmbild SYSTEM 2 pa vilken du kan aterstélla
frekvensomvandlaren (om felet gar att &terstalla). Tryck pa vanster ATERSTALLNINGSK-
NAPP (vid frekvensomvandlaren) for att 6Sppna skarmbilden dar du anger I6senord. Ange
anvandarlésenord 1234 for att aktivera aterstéllining av frekvensomvandiare (tryck pa van-
ster ATERSTALLNINGSKNAPP igen). | fonstret ovanfor ATERSTALLNINGSKNAPP visas
RESET: 4 - RDY. Om det inte gar att aterstalla frekvensomvandlaren &r felet ej aterstall-
ningsbart — stdng av maskinen med stréombrytaren och I1at den vara avstédngd nagra minu-
ter. Starta maskinen igen. For att lamna skarmbilden trycker du pa knapp (<<)-knappen
(skérmbilden SYSTEM 1 6ppnas igen). Tryck pa (<<)-knappen for att Oppna skarmbilden
MACHINE SETTINGS och darifran till MAIN MENU.

Blade-tension sensor

Om sagbladets spanning inte &r tillracklig eller om sagbladet ar avbrutet
visas ett felmeddelande.

Spann sagbladet (se avsnitt 4.8) eller byt ut det.

Manoverdonet har passerat andldge. Kontrollera relevanta IS3-givare fér vanster andlage
(LIMP) och 1S4-givare for hdger andlage (LIMNS) (givarna &r utbyggbara och deras korrekta
funktion indikeras med réda kvadrater). Tryck pa felmeddelandet (skarmbilden SYSTEM 2
éppnas). Tryck pa hoger ATERSTALLNINGSKNAPP (vid servoomvandlaren) for att Sppna
skarmbilden dar du anger I6senord. Ange anvandarlésenord 1234 for att aktivera valet ater-
stallning av manéverdon (tryck pa hoger ATERSTALLNINGSKNAPP igen). | fonstret ovanfor
ATERSTALLNINGSKNAPP visas RESET: 6 - run/hAlt. Tryck p& HOME-knappen s sl&r mano-
verdonet om till startlage (indikeras med en grén kvadrat vid HOME-knappen). For att Iamna
skarmbilden trycker du pé (<<)-knappen (skarmbilden SYSTEM 1 6ppnas igen). Tryck pa
(<<)-knappen for att 6ppna skarmbilden MACHINE SETTINGS och darifran till MAIN MENU.

Klicka pa felmeddelandet for att 6ppna skarmbild for SYSTEM 2 pé vilken du kan aterstélla
mandverdonet (om felet gar att aterstalla). Tryck p& hoger ATERSTALLNINGSKNAPP (vid
servoomvandlaren) for att dppna skarmbilden dér du anger I6senord. Ange lI6senord 1234
for att aktivera valet aterstalining av manéverdon (tryck pa héger ATERSTALLNINGSK-
NAPP igen). | fonstret ovanfor ATERSTALLNINGSKNAPP visas RESET: 6 - run/hAlt. Om det
inte gar att aterstélla servoomvandlaren &r felet inte aterstéllningsbart — stdng av maskinen
med strombrytaren och Iat den vara avstédngd nagra minuter. Starta maskinen igen. For

att lamna skarmbilden trycker du pa knapp (<<)-knappen (skarmbilden SYSTEM 1 6ppnas
igen). Tryck pa (<<)-knappen for att 6ppna skarmbilden MACHINE SETTINGS och darifran

%IX0.3 BP7[] %IX0.6 TS2[]

Failure TS: Om PLC:n tappar signalen fran tryckgivaren
nér skruvstycket utfér fastspénning, stoppas skruvstyck-
ets rorelse och hydraulikenheten sténgs av (hydrauliken-
heten sténgs av eftersom det foreligger risk for lackage

i hydraulsystemet). Nar du trycker pa felskarmbilden
6ppnas en skdrmbild med instéliningar. Har kan du kont-
rollera tryckgivarnas funktion. L&s mer om hur du raderar
ett fel i kapitlet som beskriver INSTALLNING AV TRYCK-
BRYTARE FOR SKRUVSTYCKSTRYCK.

LIMP[] LIMN[]
FAILURE
Servoinverter reports
a fault
till MAIN MENU.
FAILURE TS FAILURE TS
Pressure sensor Pressure sensor
fixed vice moving vice
(right-R) (left-L)

%IX0.1 BP3[] %IX0.7 TS1[]

FAILURE
Worm chips
transporter

%IX0.11[] Fas[]

24

Orsaken till felet &r sannolikt dverlast for skruvtransportoren. Du kan eliminera felet genom
att sl& om det motoriserade stalldonet FQ5 till Iage 1. Om felet &r dterkommande kontrollerar
eller byter du skruvtransportérens motor eller det motoriserade stélldonet. Visa status fér
givaren for enklare detektering av fel FQ5 — det motoriserade stélldonet fér skruvtransportor
(bl& kvadrat indikerar att anordningen &r pd). | halvautomatiskt och manuellt 1age ar felindike-
ringen endast informativ. | automatiskt lage (NC Mode) visas meddelandet pa skarmbilden.
Maskinen avslutar kapet och avbryter sedan cykeln. Klicka pa pop-up-fonstret for att radera
meddelandet och valj om du vill att maskinen ska fortsétta eller avbryta cykeln. Om du tryck-
er pa felrapporten innan pagaende kap &r fardigt forsvinner rapporten och maskinen avslutar
cykeln. Nar fonstret med felrapporten avbryts (om felorsaken inte har raderats ocksd) kvarstar
felet i fellistan som aktivt (markerat i rott).



FAILURE
Track cover
is open

IRC FAILURE

FAILURE
Cooling failure

%IX0.9 ] Fa3 ]

FAILURE
Hydraulics failure

%IX0.8 [] FQ1[]

FAILURE BP
Moving vice is closed, but
the material is not clamped.
Check the setting of
moving vice
(5 mm from the material).

%IX0.1 BP3[] %IX0.7 TS1[]

FAILURE BP
Fixed vice is closed, but
the material is not clamped.
Check the setting of
fixed vice
(5 mm from the material).

%IX0.3 BP7[] %IX0.6 TS2[]

En trolig anledning till felet &r dppet sakerhetsskydd, felfunktion fér granslagesbrytare BP6
eller skada pa granslagesbrytarens anslutning.

Om skyddet 6ppnas i automatiskt 1age (NC Mode) blockeras servons rorelse. Stédng band-
skyddet och tryck pa skarmbilden med meddelandet for att fa maskinen att fortsatta arbeta
i automatisk cykel.

Skarmbilden indikerar foljande:

Felaktig lagesgivare for bygel. Fel pa ventil for bygelslag.

Mekaniskt fel i hydraulikenhet.

elaktigt instélld stoppskruv for granslagesbrytaren i bygelns nedre lage.
nnat mekaniskt fel.

Orsaken till felet &r sannolikt dverlast for kylvattenpump. Du kan eliminera felet genom att
sla om det motoriserade stélldonet FQ3 till I1age 1. Om felet &r &terkommande kontrollerar
eller byter du det motoriserade stélldonet. Visa status for givaren for enklare detektering av
fel FQ3 - det motoriserade stélldonet for skruvtransportor (bl& kvadrat indikerar att anord-
ningen &r pd). | halvautomatiskt och manuellt Iage &r felindikeringen endast informativ. | au-
tomatiskt Iage (NC Mode) visas meddelandet pa skarmbilden. Maskinen avslutar kapet och
avbryter sedan cykeln. Klicka pa pop-up-fonstret for att radera meddelandet och vélj om
du vill att maskinen ska fortsatta eller avbryta cykeln. Om du trycker pa felrapporten innan
pagéende kap &r fardigt forsvinner rapporten och maskinen avslutar cykeln. Nar fonstret
med felrapporten avbryts (om felorsaken inte har raderats ocksd) kvarstar felet i fellistan
som aktivt (markerat i rott).

Visa status for givaren for enklare detektering av fel FQ1 — det motoriserade stalldonet fér
hydraulpump (bla kvadrat indikerar att anordningen &r pa). Felet beror pa éverlast for hy-
draulpumpen. Du kan eliminera felet genom att sl om det motoriserade stélldonet FQ1 till
lage 1. Om felet ar aterkommande kontrollerar eller byter du det motoriserade stalldonet.
Det motoriserade stélldonet &r placerat pa& kopplingsblocket pa maskinfundamentet.
Maskinen stoppar omedelbart i alla Iagen. Tryck pa felskarmbilden for att dppna skarmbil-
den MAIN MENU. Fortsatt den avbrutna serien genom att trycka pa START-knappen.

Om skruvstycket stélls in sa langt bort att materialet inte kan spénnas fast visas felmedde-
landet BP FAILURE pa skarmbilden och skruvstycket dppnas. Stéll in skruvstycket i korrekt
lage och forsok igen. Nar felet har raderats maste skydd for rorligt skruvstycke 6ppnas i au-
tomatiskt Iage (NC Mode) (detta illustreras ocksa i felrapporten). Stang skyddet och tryck pa
felskdrmbilden (skruvstycket stdngs). Om allt &r korrekt fortsatter cykeln enligt installt varde.
Failure BP (for rorligt skruvstycke) kan orsakas av felfunktion fér den optiska givaren fér ma-
terialande (IS1: mottagare, IS2: séndare) (felfunktionen kan bero pa trasig givare eller smuts)
Darfor kan systemet inte detektera materialets &nde och forflyttar sig till &ndlage, eller till
matningslangd. Detta kan leda till att aterstdende material faller ned i matningsomradet och
skadar kulskruven.

Detta fel kan ocksa uppstd om den optiska givaren pa det rorliga skruvstycket &r smutsig
eller om dess 6ppning &r igensatt for stralen fran den optiska givaren i skruvstyckets back.

Kontrollera funktionen fér den optiska givaren MAIN MENU SETTINGS OF THE VICE

PRESSURE SWITCH.
] —
7f-ﬂ i i

-

optisk givare (séandare) hal i backarna pa rorligt skruvstycke  optisk givare (mottagare)
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8. Sagblad
8.1 Olika typer av sagblad
Snabbstal (HSS)

Lasersvetsade snabbstalsskar (HSS) )

Rygg av varmebehandlat legeringsstal Sagblad av
BIMETALL

N

For att maskinen ska kunna arbeta med korrekt skérkraft vid kapning méaste den vara utrustad med hogkvalitativt blad
(vi rekommenderar bimetallblad, vilka klarar hog skarkraft). Bladryggen &r tillverkad av hogkvalitativt, varmebehandlat stal
med hog elasticitet. Bladets tander &r tillverkade av snabbstal (HSS) av féljande kvaliteter: M42, M51.

Kvalitet M42: sagblad for kapning av metalliska material och icke-jarnmetaller med alla kvaliteter upp till hardhet 45 HRC.
Detta sagblad &r lampligt for kapning av solida &mnen av alla former och diametrar, profilmaterial, rér samt knippen av
material.

M 51: sagblad M51 ar avsett att i forsta hand for kapning av stal med hardhet upp till 50 HRC, stal med hogre hallfast-
hetsklasser samt syrafast och rostfritt stal. Det ar &ven lampligt for kapning av nickellegeringar, titanlegeringar och speci-
albrons.

Hardmetall: klarar hogre skarkrafter &n sagblad av bimetall. Lampligt for kapning av stal, icke-jarnmetall, material med
hog kromhalt, nickelhalt, titan, rostfritt stal och material med ythardning upp till 62 HRC. Sagbladen kan anvandas for
material som rostfritt stal, verktygsstal, icke-jarnmetall, gjutjarn, plast och trafiberplattor. Karakteristika for dessa sagblad
inkluderar hog varmeledningsforméga, hog slitstyrka och ythallfasthet vilket betyder langre livslangd, hogre skarhastighet,
farre byten av sagblad och hogre produktivitet jamfort med sagblad av kolstal.

Kvalitet: M42 har foljande sammansattning: W 2 %, Mo 10 %, V 1 %, CO 8 %, tandhardhet: 68 HRC.
F6r kapning av material med hardhet upp till 45 HRC

Kvalitet: M51 har foljande sammansattning: W 10 %, Mo 4 %, V 3 %, CO 10 %, tandhardhet: 69 HRC.
For kapning av material med hardhet upp till 50 HRC

Kvalitet: Hardmetall med tandhardhet 1600 HV. For kapning av material med hardhet upp till 62 HRC.

Forutom standardformer och standardstorlekar tillverkas dessa sagblad dven med specialegenskaper som annan
skrankning, tandvinkel och tandform vilka anvands sarskilt for kapning av specialmaterial. Kontakta din aterférséljare av
sagblad om du vill ha mer information om dessa egenskaper.

Tandning for sagblad

a) Konstant: lika delning mellan tdnderna

b) Variabel: tandningen varierar med regelbundet d&terkommande moénster. Denna moderna sagbladsdesign medger
storre kapomrade med en och samma sagbladstyp. Bladet eliminerar ocksé vibrationer vid tandingrepp i materialet,
vilket ger jdmn och fin kapning samt langre livslédngd.

KONSTANT: tandstorlek (4/4) VARIABEL: tandstorlek (3/4)
4 tander 4 tander 4 tander 3 tander
L 1 tum J‘ 1 tum J L 2 tum J
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8.2 Val av tandstorlek
Val av korrekt tandstorlek d&r mycket viktigt for att sdgbladet ska fa sa lang livslangd som méjligt.

Rekommenderad tandstorlek fér kapning av solida material

ARG 250, 300 NC 27 x 0,9 ARG 330 NC 34 x 1,1 ARG 520 NC 41 x 1,3
Materialets. | pntal tander | TandKValtet | yargmetan | Carbide | Tandkvalitet | yyargmoay | Carbide | Tandkvaltet | yyrgmeta | - Carbide
warsnitt | POMM | @7-gonre) | 1600HV- | 1600Hr | 67 gopre) | 1600V | 1B00Hr | (67 ggpRc) | 160OHV- | 1600 Hr
0-10 14z hd d
0-25 10/14 ° °
20-40 8/12 hd ot
20-40 8/11 °
30-60 6/10 ° ° .
40-70 5/8 d d d
40-70 5/7 d ot d
60-110 4/6 hd hd d d d
80-120 4z ° °
90-140 3/4 [ ([ ] [ ] [ ] [ J ([ ] ([ ] [ ] [
120-200 3z ° °
120-350 2132 ° ° ° ° ° ° ° ° °
200-400 2z °
250-550 | 1,412 ° ° ° ° °

Foljande tabell géller for kapning av profilmaterial (ej kapning av knippen). Om materialet kapas i knippen maste kraften
fran de individuella rérens vaggar adderas till deras diameter.

Rekommenderad tandstorlek fér kapning av profilmaterial

tj\éig?ék Rordiameter D (mm) (utvéndig)

mm 20 | 40 60 80 | 100 | 120 | 150 | 200 | 300 | 400 | 500 | 600 | 700
2 14 14 14 14 14 14 | 10/14 | 1014 |8/1,8/12[8/118M12] 6/10 | 6/10 | 5/7,5/8
3 14 14 14 | 1014 | 10/14 | 10/14 |811,8/12[8/118/12| 6/10 | 6/10 | 6/10 |5/7,5/8 | 5/7,5/8
4 14 14| 10/14 | 10/14 |811,8/12[8/11.812| 6/10 | 6/10 | 5/7,5/8 | 5/7,5/8 | 5/7,5/8 | 46 | 4/6
5 14 | 10114 | 1014 |8/118M12|8/11,812] 6110 | 6/10 | 5/7,5/8 |5/7,5/8| 46 | 4/6 | 4/6 | 4/6
6 14 | 10114 |8/11,812|811,8/12| 6/10 | 6/10 |5/7,5/8 | 57,518 | 4/6 | 4/6 | 46 | 4/6 | 3/4
8 14 |8/11.8/12| 6/10 | 6/10 |5/7,5/8 | 5/7,5/8 | 5/7,5/8| 4/6 | 4/6 | 46 | 4/6 | 3/4 | 34
10 6/10 | 6/10 |5/7,5/8 | 517,58 | 5/7,5/8| 4/6 | 4/6 | 4/6 | 34 | 314 | 34 | 2/3
12 6/10 | 5/7,5/8 | 5/7,5/8| 4/6 | 4/6 | 4/6 | 46 | 34 | 34 | 34 | 23 | 23
15 4/6 | 46 | 46 | 4/6 | 46 | 34 | 34 | 23 | 23 | 23
20 46 | 4/6 | 46 | 46 | 34 | 34 | 23 | 23 | 23 | 23
30 4/6 | 46 | 46 | 3/4 | 34 | 23 | 203 | 23 | 23 | 23
50 34 | 34 | 23 | 23 | 253 | 23 | 142 | 1,412
75 203 | 23 | 23 | 142 | 142 | 1412
100 203 | 2/3 | 142 | 142 | 1,412
150 1412 | 1,412 |0,751,25]0,75/1,25]0,75/1,25
200 0,75/1,25]0,75/1,25]0,7511,25
250 0,75/1,25]0,75/1,25] 0,7511,25
300 0,75/1,25]0,75/1,25

Forsiktighet! Ovanndmnda véarden galler inte for kapning av andra materialprofiler. Varde ska faststéllas individuellt bero-
ende pa profilens form, antal detaljer i knippet och respektive matt. Nar sdgbladet anvéands for kapning av profilmaterial
minskar dess livslangd med upp till en tredjedel p& grund av den intermittenta kapningen.

Regel: Min. 4 och max. 30 tidnder ska vara i ingrepp i det arbetsstycke som kapas.
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8.3 Optimal fastspanning av arbetsstycke

Korrekt fastspanning av arbetsstycke kan paverka sagbladets livslangd och kapningsresultatet avsevart. Nar fastspéan-
ningen ar korrekt kan du ocksa valja optimal tandstorlek for kapningen. Vid kapning av material i knippen rekommenderar
vi att du anvander Ovre (vertikal) tryckanordning. Folj dessa rekommendationer for fastspanning sa uppnar du optimala
kapningsforhallanden (lang livslangd och bra kapningsprestanda).

1

e Bl s

8.4 Inkoérning av nya sagblad

Nytt sdgblad ska alltid koras in. De skarpa skérkanterna med extremt liten kantradie klarar hog skarkraft vid kapning. For
att sagbladets livslangd ska bli sa lang som maojligt maste du koéra in det nya sagbladet. Kor in bladet med 50 % av re-
kommenderad matning (med korrekt skarhastighet for materialkvaliteten). Pa s& séatt forhindrar du att tandernas mycket
skarpa skéreggar bryts av (detta géller sérskilt for stora arbetsstycken). Nar mikroskopiska fragment flisas ur en tandegg
leder det till att fler tander skadas. Om du hor vibrationer nar du har bytt till ett nytt sdgblad sanker du skarhastigheten
nagot. Vid inkdrning av sagblad i sma arbetsstycken rekommenderas 15 minuters inkérningstid. For storre arbetsstycken
rekommenderas 30 minuter. Nar inkdrningen ar féardig hdjer du sakta matningen till korrekt varde.

Kor alltid in nya sagblad!

Korrekt inkdrd skarkant Mikroskopiska fragment till f6ljd av hdg inkérningsmatning

8.5 Faktorer som paverkar sagbladets livslangd
Fel tandstorlek for sagblad

- felaktig hastighet och matning for sagblad - sdgbladet (hela bygeln) vilar mot arbetsstycket nar sagbladet inte &r startat

- arbetsstycke &r inte korrekt fastspant < bladspanningen ar inte korrekt (oftast for 16s) « sagbladet ar inte korrekt monte-
rat pa hjulen (sagbladet tar emot hjulets ansats) « sdgbladets bladstyrningsklackar &r inte korrekt justerade « avstandet
mellan sagbladets bladstyrningsklackar och arbetsstycket ar for stort « for I1ag skarvatskehalt i kylvatskan « sagbladet ar
inte korrekt inkort - otillrackligt underhall av sédgblad (metallspanor har inte avlagsnats fran bandsagen).

Ovannamnda fel leder till felaktigt kap, kortare livsldngd for sagbladet och/eller trasigt sagblad.

8.6 Rekommenderade véarden fér kapning

Varden vid kapning varierar beroende pa materialets kvalitet och profil. Data i tabellen ska endast ses som rekommenda-
tioner (du kan behova utféra anpassningar beroende pa den specifika situationen). Tjeckiska standarder (CSN-nummer)
anges endast i informativt syfte. De fungerar som en guide for de materialegenskaper som respektive sagblad &r avsett
for.
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. Rekommenderad Bygelmatning Skar-
Material bladhastighet (m/min) vid kapning (mm/min) | vitskekon-
- - centration(%)
CSN Allmant 2 0-100 mm|@ 100-330 mm|g 0-100 mm(g 100-330 mm
11107 - 11 110 Automatstal 70-90 70-90 190-60 55-20 10-15
11301-11420/12010-12 020 | Konstruktionsstal 60-90 60-80 190-60 55-30 10-15
11500-11600/12020-12 060 | Satthardningsstal 60-90 50-70 125-38 35-25 10-15
13250/ 14 260/ 15 260 Fjaderstal 50-70 40-60 125-30 28-15 5-10
14100/ 15 220 Lagerstal 50-70 30-60 125-30 28-15 3
14220/15 124 Legeringsstal 50-80 40-70 125-35 30-20 10
17 020 - 17 042 NIRO stal 40-50 30-40 75-15 12-4 10-15
17115 Ventilstal 40-60 30-50 90-23 21-10 3
17 253 - 17 255 Varmebestandigt stal 30-40 30 40-7 6-1 15
19063 - 19083 /15 142/ 16 142 | Smidesstal 60-90 40-70 125-35 30-25 5-10
19150/19 192 - 19 312 Olegerat verktygsstal 50-70 30-60 120-25 20-8 5-10
19422/19452/19721/19740 | Legeringsstal 40-50 30-50 100-20 18-2 5-10
19 436 Hammarstal 30-40 30-40 62-15 14-5 do not
19 662 Nitrerstal 40-50 30-40 76-25 23-12 5
19721 Hogtemperaturtaligt verktygsstal| 30-40 30 70-1 16-6 5
19802 - 19 860 Snabbstal (HSS) 40-60 30-50 90-23 21-10 3
INCONEL, HASELLOQY, NIMONIC, INCOLOY 30 30 25-5 4-2 15-20
Varmebehandlat stal 30 30 25-5 4-2 15-20
Gjutstal 30-70 30-60 190-60 55-25 40
Gratt gjutjarn 40-80 30-70 190-60 55-30 do not
Koppar, brons, tennbrons 70-90 60-90 300-90 85-55 3
Rod brons 70-90 60-90 230-75 70-45 10
Aluminiumbrons 40-70 30-60 230-75 70-45 10-15
Gjutaluminiumlegeringar 80-90 80-90 450-150 140-55 25
Al 99 %, termoplaster, plaster 50-90 50-80 450-150 140-55 do not
9. Markskylt
e ™

TILLVERKARE Producer Pilous-pasové pily, spol. s r.o. [H[ c €

TILLVERKARENS ADRESS Address Zelezna 9, 619 00 Brno, CZ

MASKINMODELL Model | | Year| | | TILLVERKNINGSAR

SERIENUMMER Serial No. | | h MASKINVIKT

TOTAL EFFEKT P | | |:| MARKSTROM

DRIFTSPANNING u| | Q)| ]| sTyrepinnne

SAGBLADETS STORLEK Blade | |

VOLYMETRISKT FLODE O @ Q | dm’imin Pras |:| MAX. SYSTEMTRYCK

N J

Data ar endast illustrativa
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10. Elektriskt kopplingsschema

10.1 Elektriskt kopplingsschema for ARG 250 CF-NC, ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC, ARG 330
CF-NC, ARG 330 DC CF-NC

v 5.6 21.1.2015

10| 16|17 | 18 N
1,0-1,6A 0,25-0.4A 0,6-1A
6] 17| 18 6] 17| 18 Ful T
FQ3 1L1 {312 [5L3 2A
33
'=HIE|\34 51
| -
21| 472| 673
34| 35| 36 40| 41| 42 53| 54| 55 230V
11| 312 5.3 111 34 59 11| 312 5.3 L18 N
KM3 "\"\ KM4 "\"\ Km7 "\"\ Bh
2T1| 412| 673 2T1| 472 6T3 2T1| 4T2| 6T3 24V
—e L
10 1| 12 2| 23| 24 28| 29| 30 37| 38| 39 43| 44| 45 56| 57| 58 B
awt | 211 | 472 6T3
J:\,\___X___X
R EREPALK]
Main N
switch 101
1 sl o RIL1 SIL2 TIL3|  ppq —‘24VDC
UIT1 VIT2 WIT3)
Mf2fi| N|rE Controls
CYSY 5Cx1,5 1
L1 brown
L2 black
L3 grey
N blue

PE yellow-green

Kylning Mandverdon Reglage

24V DC
FU2 FU3 FU4 Fu5
500mA 500mA 5A 1,50 ) L
1S3: vénster &ndlage
1S4: hdger andlage
119 100
102 12 13 116
» CN2 +24V  STO_A STO_B o
7KM6 Servo SP1
21
SB1 " CN6 DI0 DN DICOM
21 o0—0O
TOTAL 7
STOP » KM5 & X119 X1120 f  gf X1:121
119 1S3 14
& X110
10 L N 120 L < 100
BP1 3 + - R +o-
Kl’yt g\ SB2 N 121 N
pésu 12 2 |
X1:103 & X1:105 £f X1:106 2f X1:108
103 [105 |10 08 4 Belysning (tilbehdr)
SM1 (Endast for ARG 250 och 300)
A s s S22 St s12 S33
qul ®
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X1:116 — @
a2 Reer ADSRE4 bla
158 &5 X1:1158 @
Al
KA
A2
@)
Stopplampor
0vDC ‘i oVDC (tilloehor)
100 & (10
by by Sékerhet natverk U
KM5 7~ KMB 17
A )
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KA3 KA4 KA2 723 KA5 R2C
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Partlist ARG 250 CF-NC, ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC

v 5.6 21.1.2015

Diagram Name: Type: Order No.:
BP1 Limit switch FR993 with the key D1 016830
BP2 | Limit switch FR615 002491
BP3 | Limit switch FR6A1 002490
BP4 | Limit switch FR693 with the key D1 002532
BP5 | Limit switch FR615 002491
BP6 | Limit switch FR615 002491
BP7 | Limit switch FR6A1 002490
1S1 optical sensor (receiver) BOS 08M PS RE11 S49 016447
1S2 optical sensor (transmitter) BOS 08M X RS11 S49 016448
1S3 inductive sensor BES M08MI-POC20B-S49G 019513
1S4 inductive sensor BES M08MI-POC20B-S49G 019513
KM1 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM2 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM3 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM4 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM5 | Contactor DILEM - 01(24V DC) 016828
KM6 | Contactor DILEM - 01(24V DC) 016828
KM7 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
FQ1 Motor actuator MS 325 + HKF11 1-1,6A 001921
FQ2 | Circuit breaker S 203-C 10 003896
FQ3 | Motor actuator MS 325 + HKF11 0,24-0,4A 001871
FQ4 | Circuit breaker S201-C6 003597
FQ5 | Motor actuator MS 325 + HKF11 0.6-1A 021178
FQ6 | Circuit breaker S201-C6 003597
FU1 The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779

Fuse glass 2A 001597
FU2 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 500mA 004197
FU3 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 500mA 004197
FU4 The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 5A 012712
FU5 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 1,5A 001792
FU6 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 2A 001597
FU7 The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 2A 001597
FU8 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 1A 006674
FU9 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 500mA 004197
KA1 Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA2 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA3 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA4 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA5 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA6 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
P1 Potentiometer TP195 4K7/N 002780
Machine button dia. 34.8mm 002781
SB1 TOTAL STOP button YW1B-V4EOQ1R 006104
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Diagram Name: Type: Order No.
SB2 MO head grip.yellow-lit M22-DL-Y 016736
mo head connection M22-A 006103
mo switch, unit 1on M22-K10 006090
H3 MO led socket white M22-LED-W 006092
H1 MO head sig. white M22-L-W 006095
mo head connection M22-A 006103
MO led socket white M22-LED-W 006092
H2 MO head sig. red M22-L-R 006096
mo head connection M22-A 006103
MO led socket red M22-LED-R 006093
SM1 Signalling beacon LD6A-2DQB-RS 020587
PF1 Frequency converter ATV32HU22N4 019758
KAB | safety relay REER - AD SRE4 018630
PLC | control system TM238LFDC24DT 019759
zdroj | Actuated power unit PS5R-SF24 012491
zasuvka | socket for DIN zs203 230V 008866
LCD panel| Graphic panel Magelis HMIGTO 7,5" HMIGTO4310 019760
SP1 Servo converter LXM32AU90M2 019755
QM1 [ switch OT 16 ET3 002861
OT switch - accessories OTS32T3 002863
OT switch - accessories OHY2PJ 003523
EV1 Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV2 Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV3 Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV4 Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
T$1 Pressure switch is part of the hydraulic unit 009150
TS2 Pressure switch is part of the hydraulic unit 009150
Partlist ARG 330 CF-NC, ARG 330 DC CF-NC
Diagram Name: Type: Order No.
BP1 Limit switch FR993 with the key D1 016830
BP2 Limit switch PZ-NFB110BB-DN7 020687
BP3 | Limit switch FR6A1 002490
BP4 | Limit switch FR693 with the key D1 002532
BP5 | Limit switch FR615 002491
BP6 | Limit switch FR615 002491
BP7 | Limit switch FR6A1 002490
IS1 optical sensor (receiver) BOS 08M PS RE11 S49 016447
IS2 optical sensor (transmitter) BOS 08M X RS11 S49 016448
IS3 inductive sensor BES M08MI-POC20B-S49G 019513
IS4 inductive sensor BES M08MI-POC20B-S49G 019513
KM1 Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM2 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM3 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM4 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM5 | Contactor DILEM - 01(24V DC) 016828
KM6 | Contactor DILEM - 01(24V DC) 016828
KM7 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM8 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
FQ1 Motor actuator MS 325 + HKF11 1-1,6A 001921
FQ2 | Circuit breaker S 203-C 10 003896
FQ3 Motor actuator MS 325 + HKF11 0,24-0,4A 001871
FQ4 | Circuit breaker S 201-C6 003597
FQ5 Motor actuator MS 325 + HKF11 0.6-1A 021178
FQ6 | Circuit breaker S201-C6 003597
FQ7 Motor actuator MS 325 + HKF11 0,4-0,6A 002702
FU1 The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 2A 001597
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Diagram Name: Type: Order No.:
FU2 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 500mA 004197
FU3 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 500mA 004197
FU4 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 5A 012712
FU5 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 1,5A 001792
FU6 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 2A 001597
FU7 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 2A 001597
FU8 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 1A 006674
FU9 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 500mA 004197
KA1 Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA2 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA3 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA4 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA5 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA6 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
P1 Potentiometer TP195 4K7/N 002780
Machine button pr. 34.8mm 002781
SB1 | TOTAL STOP button YW1B-V4EO1R 006104
SB2 | MO head grip.yellow-lit M22-DL-Y 016736
mo head connection M22-A 006103
mo switch, unit 1on M22-K10 006090
H3 MO led socket white M22-LED-W 006092
H1 MO head sig. white M22-L-W 006095
mo head connection M22-A 006103
MO led socket white M22-LED-W 006092
H2 MO head sig. red M22-L-R 006096
mo head connection M22-A 006103
MO led socket red M22-LED-R 006093
IRC Incremental sensor LMIX2-026-08,0-1-00 016693
LA1 Lighting ML-136.001.10.1-5045 020910
SM1 | Signalling beacon LD6A-2DQB-RS 020587
PF1 Frequency converter ATV32HU30N4 021006
KAB | safety relay REER - AD SRE4 018630
PLC [ control system TM241CEC24T 021814
zdroj | Actuated power unit PS5R-SF24 012491
zasuvka | socket for DIN zs203 230V 008866
LCD panell Graphic panel Magelis HMIGTO 7,5" HMIGTO4310 019760
SP1 Servo converter LXM32AD18N4 021005
QM1 | switch OT 16 ET3 002861
OT switch - accessories OTS32T3 002863
OT switch - accessories OHY2PJ 003523
EV1 Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV2 | Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV3 | Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV4 | Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
TS1 Pressure switch is part of the hydraulic unit 009150
TS2 | Pressure switch is part of the hydraulic unit 009150

34




10.2 Elektriskt kopplingsschema for ARG 520 DC CF-NC

v5.0 21.9.2015
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Diagram| Name: Type: Order No.
BP1 End switch Blade cover FR 993 016830
BP1.1 | End switch Blade cover FR 993 016830
BP2 | Blade tensioning end switch FR 615 002491
BP3 | Arm resetting end switch FR 6A1 002490
BP3 | Lower position limit switch FR 6A1 002490
KM1 | Contactor DILEM - 10 (24V DC) 012488
KM2 | Contactor DILEM - 10 (24V DC) 012488
KM3 | Contactor DILEM - 10 (24V DC) 012488
KM4 | Contactor DILEM - 01(24V DC) 016828
KM5 | Contactor DILEM - 01(24V DC) 016828
KM6 | Contactor DILEM - 10 (24V DC) 012488
KM7 | Contactor DILEM - 10 (24V DC) 012488
FQ1 Circuit breaker PL6-C10/3 017351
FQ2 | Motor actuator MS 325 + HKF11 1.0-1.6A 001921
FQ3 | Motor actuator MS 325 + HKF11 0.25-0.4A 001871
FQ4 | Motor actuator MS 325 + HKF11 0.4-0.63A 002702
FQ5 | Motor actuator MS 325 + HKF11 0.6-1A 021178
FU1 The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 2A 001597
FU2 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 500mA 004197
FU3 [ The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 500mA 004197
FU4 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 3.15A 001793
FU5 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 3.15A 001793
zdroj | Actuated power unit S8VK-C12024 020201
M221 | PLC TM221M16R 021462
Card TM3DM8R 021463
LCD [ Touch panel HMIGTO4310 019760
KAB [ safety relay Reer AD SRE4 018630
PF1 | 4kW frequency converter ATV312HU40N4 021016
IRC | Height sensor LMIX22-012-12.0-2N50 021848
P1 Potentiometer TP195 4K7/N 002780
Machine button pr. 34.8mm 002781
SA2 [ MO rotary head, black 0-1 M22-WKV 006102
mo head connection M22-A 006103
mo switch, unit 1on M22-K10 006090
SB1 MO head lock Red M22-PV/K01 006104
SB2 | MO head grip.yellow-lit M22-DL-Y 016736
mo head connection M22-A 006103
mo switch, unit 1on M22-K10 006090
H2 MO led socket white M22-LED-W 006092
SB3 | MO head grip.green-lit M22-DL-G 006098
mo head connection M22-A 006103
mo switch, unit 1on M22-K10 006090
H1 MO led socket green M22-LED-G 006094
SB4 | MO head grip.red-lit M22-DL-R 017172
mo head connection M22-A 006103
mo switch, unit 1off M22-K01 006091
H4 MO led socket red M22-LED-R 006093
SB5 | MO rotary head, black 0-1 M22-WKV 006102
mo head connection M22-A 006103
mo switch, unit 1on M22-K10 006090
H3 MO head sig. white M22-L-W 006095
mo head connection M22-A 006103
MO led socket white M22-LED-W 006092
QM1 | switch OT 16 ET3 002861
OT switch - accessories OTS32T3 002863
OT switch - accessories OHB2PJ 003523
EV1 Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV2 | Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV3 Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV4 | Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
T.S. Pressure switch is part of the hydraulic unit 009150
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11. Kopplingsschema fér hydraulikenhet

11.1 Kopplingsschema fér hydraulikenhet ARG 250 CF-NC, ARG 300 CF-NC, ARG 330 CF-NC, ARG 300

DCT CF-NC, ARG 330 DC CF-NC
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Q =4,7/min
i o Puax = 40 bar TYPBETECKNING F(")F\’__AGGREGAT: S001_272_3
STROMFORSORJNINGSPARAMETRAR P =0,37 kW AGGREGATETS BESTALLNINGSNUMMER:
Pos. Benamning Typ
1 tank TM20, 20 liter
2 elmotor EM 71 0,37kW/3 1500 RPM B35-L
3 pump 10A3.65X053G
4 returfilter W79
5 backventil CVG 14
6 tryckavlastningsventil MO-020/10, 40 bar
7 manometer @ 68 med glycerin. Rad., 0—100 bar
8 kopplingsblock DVE03-S51-B5-C24/20/T1-M1
9 kopplingsblock DVE03-S12-B5-C24/20/T1-M1
10 tryckbrytare 0166 411 031 043 + lock, installning: 13 bar +/-2
11 reducerventil RV03-P-55_R_M, 0-40bar
12 pafyliningslock CPT-MD-FA/1"
13 hydrauliklock PC08-30-0-N

o]
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11.2 Kopplingsschema for hydraulikenhet ARG 520 DC CF-NC

SLANGIDENTIFIERING:

1A 1
2A, 2
3A,3
6A, 6
A, 7

IDENTIFIERING AV ELEKTRISKA VENTILER:

EV1:
EV2:
EV3:
EV4:
EV5:
EV6:
EVT:
EVS:
EVO:
EV10

TS1: TRYCKBRYTARE FOR BLADSPANNING
TS2: TRYCKBRYTARE FOR SKRUVSTYCKE

STROMFORSORJNINGSPARAMETRAR P

B: BLADSTYRNINGSMATNING
B: BLADSPANNING

B, 4A, 4B, 5A: BYGEL

B: SKRUVSTYCKE

B: HVP

FASTSPANNING SKRUVSTYCKE
LOSSNING SKRUVSTYCKE
BYGELMATNING

BYGEL NED -> INBROMSNING
BYGEL UPP

BLADSPANNING

BLADLOSSNING

FLYTTA BLOCK TILL FAST STAG
FLYTTA BLOCK FRAN FAST STAG
: PUMP 2 (AVLASTNING)

UNIT TYPE NUMBER: _
ORDER NUMBER OF THE UNIT: 021406

VICE

ARM

VERTIKAL
FASTSPANNING

S001_481_5

Pos. Benamning Typ
1 tank TM20, 20 liter
2 elmotor EM 71 0.55kW/3 1500 RPM B35-L
3 pump 10A3.65X053G
4 returfilter W79
5 backventil CVG 14
6 tryckavlastningsventil MO-020/10, 40 bar
7 manometer @ 68 med glycerin Rad., 0-100bar
8 kopplingsblock DVEO03-S51-B5-C24/20/T1-M1
9 kopplingsblock DVEO03-S01-B2-C24/20/T1-M1
10 tryckbrytare 0166 411 031 043 + lock, instéllning 13 bar+-2
11 reducerventil RV03-P-55_R_M, 0-40bar
12 pafyliningslock CPT-MD-FA/1"
13 hydrauliklock PC08-30-0-N
14 kopplingsblock DVEO03-S01-B5-C24/20/T1-M1
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12. Tillbehor

12.1 Lasermaéatare

Lasermataren ar ett mycket praktiskt verktyg for identifiering av materiallangd, vid bade vinkelrat kapning och vinkelkap-
ning. Onskat kapstélle indikeras med en réd markering som representerar sagbladet.

Sékerhetsvarning

A Forsiktighet! Laserkallan har laserklass 3R Undvik bade direkt och indirekt (reflekterad) 6gonkontakt med
laserstralen. Titta inte in i laseroptiken nar maskinen &r i drift! Risk fér permanent synskada! Férsékra dig
om att barn inte kommer i narheten av lasern.

Information: laserklass 3R enligt IEC 60825

Denna klass omfattar laser som avger stralning i kontinuerligt lage i det synliga spektrat (400-700 nm) och vars effekt
inte Overstiger 5 mW. Laser i denna laserklass kan inte orsaka skada pa det manskliga 6gat vid kort exponering. En frisk
manniskas 6ga skyddas med en naturlig blinkningsreflex, forutsatt att vederbérande inte ar paverkad av narkotiska sub-
stanser. Man uppskattar att den tid som passerar mellan 6gats kontakt med laserstralen och égonlockets stangning (eller
huvudvandning at sidan) understiger 0,25 sekunder. Detta &r tillréckligt for att nathinnan ska vara skyddad mot ljusenergi
over 0,25 millijoul. 0,25 millijoul &r max. tillatet varde som det manskliga 6gat far exponeras for vid direkt 6gonkontakt
med laserstréle. Risk uppstar vid avsiktlig och langvarig exponering av dgat for laserstréle eller vid observation av laser-
strélen med optiskt instrument.

Det ar inte tilldtet att titta pa laserstralen med kikare. Risk fé6r permanent 6gonskada.

12.1.1 Aktivera och avaktivera laserstrale

Lasermataren &r driftfardig vid leverans av maskinen. Nar maskinen startas (enligt anvisningar i maskinens bruksanvis-
ning) aktiveras laserstralen. Nar maskinen stangs av (enligt anvisningar i maskinens bruksanvisning) stéangs laserstralen
av.

12.1.2 Laserindikering pa maskinen
Alla maskiner som &r utrustade med laser maste ha ett piktogram som varnar for laserstralning.

En sakerhetsvarning maste finnas i narheten av maskinen och operatéren.

12.1.3 Justering
Om laserstralen inte pekar exakt vid kapsnittet méaste den justeras.

1. Starta maskinen (laserstralen aktiveras).
2. Stéll in laserstralen sa néra 6nskat lage som mojligt.

3. Justering: Flytta laserhallaren (1) uppat eller nedat

for att justera laserstralen (med bygeln i nedat-
gaende rorelse sa att stralen inte viker av i ndgon
riktning).
Om laserstralen viker av i riktning framfor kapet nar
bygeln sénks lossar du justerskruv (1A) och drar &t
(1B). Utfor forfarandet omvéant om laserstralen viker
av i den andra riktningen.

4. Nar laserstralen ar korrekt bade vid hojning och
sénkning av bygeln justerar du énskad riktning med
(2) och (3).
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12.2 Dimsmoérjning

Vid anvandning av standard kylvatskesystem intréffar ofta lackage av kylvatska fran maskinen (sarskilt vid kapning av
langa serier). Dimsmarjningen &r en anordning som genererar oljedimma, vilken appliceras direkt pa sagbladet via mun-
stycken (pa sa satt kyls och smoérjs sagbladet). Dimsmaorjningsaggregatet blandar olja och luft till en oljedimma. Denna
utrustning ar mycket lamplig att anvanda vid kapning av material som inte far komma i kontakt med vanlig kylvatska. Vid
dimsmorjning maste kylvatskan fyllas pa regelbundet (det gar at mycket kylvatska vid dimsmaorjning). Placera insprut-
ningsmunstyckets hallare s& nara smorjpunkten som mojligt, sa att du kan uppna optimal justering av munstycket. Den
tryckluft som anvands vid dimsmorjning maste vara absolut torr och fri fran olja. Optimalt drifttryck &r mellan 4 och 8 bar.
Driftsattning av systemet utfors under aktiveringsventilen via en extern signal fran reglerventilen (tillval). Anslutning till nat-
spanning underlattas av medfdljande skruvkontakt (PG9). Fyll tanken med COOLcut Micro skarvatska. Nu ar dimsmorj-
ningssystemet fardigt att anvandas.

Viktigt:
Anvand rekommenderad skarvatska (det finns risk for avlagringar eller forsdmrad funktion om du anvander andra skarvat-
skor). Anvand alltid COOLcut Micro skérvéatska.

SKRUVLOCK MED FILTER

BEHALLARE (1,2 L)

INSTALLING AV DIMSMORJINING
MONTERINGSHAL

AVLUFTNING

PULSGENERATOR

MAGNETVENTIL (24 VDC) (PG 9-ANSLUTNING)
DOSERINGSPUMP

KOPPLING (8 MM)

MATNINGSKABEL (METALLFORSTARKT KOAXIALKABEL) (2,5 M)
MUNSTYCKSHUVUD KAT. NR: 70.107.1

Olo|IN|o|O|~[WIN|—

A=
- |o

Avluftning av dimsmarjning

Dimsmorjningssystemet testas fore leverans. Innan driftsattning eller underhall av koaxialkabel eller munstycke maste
systemet avluftas. Om du inte lyckas avlufta sa att oljans volym i behallaren sjunker under min. nivd maste du utféra av-
luftning igen.

Avluftning:
1. Fyll tanken med ren sk&rvatska.

. Lossa dranerings- och avluftningsskruven lite och slapp ut skarvatskan tills det inte finns nagra luftoubblor i den.
. Stall in pulsgeneratorns frekvens pa max. varde (cirka 66 pulser per minut).

. Stall in doseringspumpens kolv pa max. slaglangd.

a b~ WO N

. Anslut tryckluft och fyll kapillarslangen sa att hela slangen ar fri fran bubblor (hur 18ng tid det tar beror pa slangens
langd).

6. Anslut koaxialkabeln till munstycket.
7. Nér avluftningen ar fardig stéller du in frekvens och kolvens slaglangd till driftvarden igen.

Stalla in dimsmorjning
1. Pulsgeneratorinstéliningar: Tidreld for tryckluft reglerar doseringspumpen. Frekvensen kan stéllas in mellan 0 och 66
pulser per minut.

2. Installning for doseringspump: Kolvvakuumpumpen doserar skarvatska under hogt tryck. Vrid pa instaliningsratten for
att stalla in skarvatskeméangden.

3. Instélining av oljedimma: Luften sprutar sa att dropparna bildar en fin smorjfilm (luftvolymens installning paverkar
spridning, kylning och bildande av spanor). Justera luftvolymen fér munstycket med justerskruven.
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DOSERINGSPUMP

Kolvvakuumpumpen doserar skérvéatska i korrekt mangd och under hégt tryck.

KLICKA SPAR VOLYM/SLAGLANGD
0 1 41 mm’
4 2 30 mm’
8 3 23 mm’
< > GROOVE 1 12 4 16 mm°®
GROOVE 2 16 5 9 mm?®
GROOVE 3 18 6 2mm®
GROOVE 4 20 7 0mm?®
GROOVE 5
< GROOVE 6 MAX
r » GROOVE 7 [N F @
e = 7S
| — N/
A

PULSGENERATORINSTALLNING: 6 BAR (90 PSI)

66 PULSER
PER MINUT

37 puls per minut 21 puls per minutinutg 13 puls per minut 10 puls per minut

6 puls per minut

5 puls per minut
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12.3 Vertikalt skruvstycke for kapning av knippen (HVP)

Det vertikala skruvstycket (HVP) anvands for kapning av knippen. Korrekt och tillracklig fastspanning av alla arbetsstyck-
en i knippet paverkar sagbladets livslangd avsevart. Kontakttryckplattan underlattar vertikal fastspanning av arbetsstyck-
et. Om det kravs storre kontaktyta monterar du en egen fixtur pa kontakttryckplattan. Forsakra dig om att styrstangerna
ar sparrade med lasskruvar innan du paborjar kapning. Kontrollera att arbetsstycket ar korrekt fastspéant (felaktigt fast-
spant arbetsstycke kan lossna under kapning).

VARNING! Vid kapning av knippen med vertikalt skruvstycke (HVP) gar det endast att kapa 90°.

KONTAKTTRYCKPLATTA

FIXTUR

LASSKRUVAR KONTAKTTRYCKPLATTA

STYRSTANGER

HVP-paketet fér ARG 250 CF-NC har en ny rérlig klamback och en liten klamback som ska monteras p& en forborrad fast
klamback av gjutjarn framfor kaplinjen.

HVP-paketet for ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC och ARG 330 CF-NC har en ny rorlig back och en fast back.

HVP-paketet for ARG 330 DC CF-NC har forlangningar for bade den rérliga och den fasta backen (halen &r forborrade
och géangade).

Styrstagen levereras vanligtvis i tre delar (pa sa satt tacker de kapning av manga olika typer av material). Styrstaget maste
tas bort innan kapning for att férhindra kollision med bladstyrningsklack och klamback.

Max. materialstorlek (HVP)

Maskintyp Bredd| Hojd
ARG 250 CF-NC 250 | 150
ARG 300 CF-NC 300 | 175
ARG 300 DCT CF-NC| 360 | 170
ARG 330 CF-NC 350 | 210
ARG 330 DC CF-NC | 360 | 190
ARG 520 DC CF-NC | 700 | 400
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13 Sprangskisser

13.1 Bladstyrningsklack

13.1.1 Bladstyrningsklack for ARG 250, 300

ver. 1.10.2016

Pos. Order number Name Type ARG Pcs

1 014056 Guide head, movable 250 1

013848 Guide head moving 300 1
2 014055 Guide head fixed 250 1

013850 Guide head fixed 300 1
3 002709 Allen screw M5x45 250 2

002207 Allen screw M5x50 300 2
4 001452 SW M5x25 screw 250,300 2
5 001473 Washer 6 250,300 2
6 001405 697 2Z bearing 250,300 4
7 013821 Exc. bearing, guide head, small 250,300 2
8 013822 Exc. bearing, guide head, big 250,300 2
9 001454 M8x25 SW screw 220,250 2

001717 M8x30 SW screw 300 2
10 001474 Washer 8 250,300 2
11 001349 Hardened steel plate 250,300 4
12 007984 Allen screw M8x10 NH 250,300 2
13 001457 M6x12 setting screw 250,300 2
14 001924 M6x6 setting screw 250,300 2
15 001351 Hardened steel blade guide KR 12x4 250,300 2
16 001402 Drain valve 250,300 2
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13.1.2 Bladstyrningsklack fér ARG 330

18 c
o 18
11
[
ver. 1.10.2016
Pos. Order number Name Type ARG Pcs

1 013946 Guide head, moving 330 1

2 013947 Guide head, fixed 330 1

3 001997 Hardened steel plate 330 4
4 001402 Drain valve 330 2
5 001890 Guide head slider 330 2
6 014968 Exc. bearing, guide head, big 330 2
7 014967 Exc. bearing, guide head, small 330 2
8 001351 Hardened steel blade guide, round 330 2
9 001829 6200 - 2Z bearing 330 10
10 002044 Hardened pin 10x20 330 2
11 001676 Allen screw, low head, M6x40 330 2
12 001560 Allen screw M5x16 330 4
13 002042 Allen screw M6x35 330 2
14 001562 Allen screw M8x16 330 2
15 001441 Allen screw M8x20 330 2
16 001625 Allen screw M10x35 330 4
17 005036 Washer 10x16x1, flush 330 4
18 001473 Washer 6 330 4
19 001458 Screw dowel - Allen screw M8x16 330 8




13.2 Bygel
13.2.1 Bygel for ARG 250, 300
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Pcs

Pos. Order number Name Type ARG
1 021617 Arm 250 1
016574 Arm 300 1
2 001670 Tensioning wheel 250 1
002161 Tensioning wheel 300 1
3 001342 Blade wheel 250 1
002160 Blade wheel 300 1
4 001339 Tensioning bolt 250 1
002181 Tensioning bolt 300 1
5 013722 Tensioning plate with screws 250 1
013721 Tensioning plate with screws 300 1
6 016577 Back cover, arm 250 1
017136 Back cover, arm 300 1
7 002175 Front cover, arm 250 1
002190 Front cover, arm 300 1
8 001667 End switch plate 250,300 1
9 001340 Triangle 250,300 1
10 001344 Clamp 250,300 1
11 018297 Cover stop - rear 250,300 1
12 006598 Shaft drive 250 1
002172 Shaft drive 300 1
13 013852 Fixed rod 250,300 1
021701 Fixed rod 300 plus 1
14 014057 Movable rod 250 1
013851 Movable rod 300 1
15 008632 Tensioning system cover 250 1
011074 Tensioning system cover 300 1
16 015768 Blade cover 250 1
015635 Blade cover 300 1
17 015880 Cover, fixed side rod 250 1
022212 Cover, fixed side rod 300 1
18 015823 Blade cover, fixed guide head 250,300 1
19 015799 Cover, fixed upper rod 250 1
022208 Cover, fixed upper rod 300 1
20 016194 Cover holder - front 250,300 1
21 021916 Electric motor ARG 250-400v 250 1
021917 Electric motor ARG 300-400v 300 1
22 011205 Adjustable lever, M12x50 250,300 1
23 001668 End switch washer 250,300 1
24 001626 Ball bearing 6206-2Z 250,300 2
25 001627 Ball bearing 6207-2RS1 250 1
002186 Ball bearing 6308-2Z 300 2
26 004400 Tight spring 8e7x7x60 250 1
011885 Tight spring 10e7x8x80 300 1
27 001488 Tight spring 10e7x8x25 250 1
002211 Tight spring 12e7x8x35_cut 300 1
28 002384 Hardened pin 10x45 250,300 1
29 001485 Hardened pin 16x40 250,300 1
30 001432 Retaining ring, outer 250,300 2
31 001437 Retaining ring, inner 250,300 1
32 001483 Disc spring tp 31.5x16.3x1.8x2.5 250,300 10
33 009577 Cap KR 12 250,300 1
34 002108 Angled latch 250,300 5
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13.2.2 Bygel for ARG 330
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Pos.| Order number | Name Type ARG  |Pcs|[Pos.| Order number | Name Type ARG  |Pcs|
1 020841 Arm 330 330 11l 26 022309 | Spacer 330 1
2 012516 Tensioning wheel 330 1| 27 020826 Upper spring holder 330 1
3 012515 | Blade wheel 330 11 28 020639 | Spring holder, movable 330 1
4 001767 Tensioning bolt 330 1|29 020825 Spring holder screw 330 1
5 014230 | Tensioning plate 330 1 30 022736 | Guide head cover column 330 1
6 020830 Back cover, arm 330 11 3 015852 Pulley washer 330 1
7 020693 Lifting lever 330 11l 32 022737 | Column washer 330 1
8 001930 Triangle 330 1| 33 020824 Support plate, round 330 1
9 020640 Clamp 330 1| 34 020428 Underlying metal sheet, logo 330 1
10 020473 Back cover latch 330 2135 018708 Safety switch washer 5 330 1
11 020776 | Shaft drive 330 11 36 021918 | Electric motor TM2-100-4L 3.0kW 330 1
12 020828 | Fixed rod 330 1 37 001906  |6210 - 2Z bearing 330 4
13 020778 Movable rod 330 1|38 011907 Adjustable lever M12x63 330 2
14 020450 | Tensioning system cover 330 1139 005140 Plastic triangle 330 1
15 020774 Cooling cap 330 1| 40 020937 M12 screw, handle 330 1
16 020421 Arm cap 1 330 3 41 001765 | Tight spring 10e7x8x100 330 1
17 020422 |Armcap 2 330 1| 42 023204 | Tight spring 12e7x8x40 330 1
18 020423 Arm cap 3 330 1|43 021170 Hinge 330 2
19 020424  |Armcap 4 330 1| 44 014591 Bushing 330 1
20 020690 Arm cap, back - flange 330 1| 45 009577 Cap KR 12 330 1
21 020691 Cable cover 330 1 || 46 001483 | Disc spring 31.5x16.3x1.8x2.5 330 10
22 020692 Front rod cover - 330 plus 330 1| 47 001892 Retaining ring, outer, g 50 330 3
23 022738 | Fixed guide head cover 330 1|48 001893 | Retaining ring, inner, @ 90 330 3
24 020689 Protective cover 330 1| 49 001839 Hardened pin 20x80 330 1
25 020777 Ring spacer 330 1 |f 50 006845 Hardened pin 16x55 330 1




13.3 Kylning
13.3.1 Kylning fér ARG 250, 300

ver. 1.10.2016

Pos. Order number Name Type ARG Pcs
1 021375 Coolant tank 250,300 1
2 021291 Sieve 250,300 1
3 021376 Coolant tank lid 250,300 1
4 015819 Pump 1COP1-17, 20kPa/16l/min, 3x230V/3x400V, 50Hz 250,300 1
5 002403 Hose connector, tapered, 3/4”, 8 mm 250,300 1
6 001399 PVC hose DN 8x2 250,300 55m
7 001401 T-piece TS 10 250,300 2
8 001398 Hose clamp 250,300 3
9 001402 Draincock 050 250,300 3
10 005747 Drain hose MPVC 25x32mm 250,300 0,7m
11 013849 Additional cooling head 250,300 1
12 002194 Neck 12-3/8” 250,300 1
13 001661 Joint part 12” 250,300 17
14 001662 Cylindrical end piece KR 12 250,300 1
15 021146 Handle 250,300 2




13.3.2 Kylning fér ARG 330
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Pos. Order number Name Type ARG Pcs
1 021375 Coolant tank 330 1
2 021291 Sieve 330 1
3 021376 Coolant tank lid 330 1
4 005747 Drain hose 25x320.35m 330 1
5 010155 Pump SAMEC AST 60/180 330 1
6 005458 Hose connector 1/2"x 12-13 330 1
7 001402 Drain valve 330 3
8 001398 Hose clamp 7-13 330 3
9 020311 Additional cooling head 330 1
10 020470 PT 3/8” valve 330 1
11 020403 Joint part 3/8” 330 27
12 020469 Tailpiece 3/8” 330 1
13 018941 Connector for hoses with a tapered thread 10-1/4’ 330 1
14 005401 T-piece TRS 10-13-10 330 1
15 001399 DN hose 8x2 novoplast1.8m 330 1
16 021035 MPVC hose 12.5/18.5, black3.6m 330 1
17 004087 Cap 330 1
18 021146 Handle 330 2




EU-forsakran om overensstammelse

- enligt Europaparlamentets och radets direktiv 2006/42/EG (tjeckisk regeringsférordning nr 176/2008 Coll.)
« enligt Europaparlamentets och radets direktiv 2014/35/EG (tjeckisk regeringsférordning nr 118/2016 Coll.)
- enligt Europaparlamentets och radets direktiv 2014/30/EG (tjeckisk regeringsforordning nr 117/2016 Coll.)

Tillverkare: Pilous-pasovépily, spol. sr.o., Zelezna 9, Brno 619 00, CZ, ID: 607 27 551

Identifieringsuppgifter for maskinen: Bandsag inklusive tillbehor
Typ: ARG 250 CF-NC automat, ARG 300 CF-NC automat, ARG 300 DCT CF-NC automat, ARG 330 CF-NC automat,
ARG 330 DC CF-NC automat, ARG 520 DC CF-NC automat

Beskrivning av produktens funktion: Bandsagen ar avsedd for kapning i forsta hand av metalliska material,
med arbetsstycket fastspant i ett fast skruvstycke nar kapningen utfors av sagbladet.

Tillampliga bestammelser som maskinen uppfyller:
« Europaparlamentets och radets direktiv 2006/42/EG
- Europaparlamentets och radets direktiv 2014/35/EG
« Europaparlamentets och radets direktiv 2014/30/EG

Tillampade harmoniserade standarder, nationella standarder och tekniska data:
* EN ISO 12100:2011

« EN ISO 14120:2016

+ EN ISO 4413:2011

+ EN 50370 - 1:2005

+ EN 50370 - 2:2003

« EN 61000-6-1 utgava 2:2007

- EN 61000-6-3 utgava 2 + A1 + rev.1:2013
+ EN ISO 11202:2011

* EN ISO 3746:2011

+ EN 614-1 + A1:2009

+ EN 13898 + A1 + rev.1:2010

+«ENISO 14119 + rev.1:2015

« EN 60204-1 utgava 2 + A1 + rev.1:2011
« EN 349 + A1:2009

« EN ISO 13857 + rev.1:2010

« EN 1037 + A1:2009

+ EN ISO 13849-1 + rev.3:2015

Person som ansvarar fér upprattande av teknisk dvokumentation: Ingenjoér PetrvMaéek
namn, foretagsadress: Pilous-pasovépily, spol. sr.o., Zelezna 9, Brno 619 00, CZ, ICO: 607 27 551

Person som ansvarar for upprattande av EU-férsdakran om 6verensstammelse: Ingenjor Petr Masek
namn, féretagsadress: Pilous-pasovépily, spol. sr.o., Zelezna 9, Brno 619 00, CZ, IN: 607 27 551

Tillverkaren forklarar harmed att maskinen uppfyller alla relevanta bestammelser i denna férordning (direktiv) och
att maskinen uppfyller andra férordningar (direktiv) som omfattar denna produkt.
Denna férsdkran om 6verensstammelse utfardades under tillverkarens fulla ansvar.

EG-férsakran om dverensstammelse ar originalversionen av EG-forsakran om éverensstimmelse.

De tva sista siffrorna i det ar da produkten fick sin CE-méarkning:16

Maskinens serienummer:

AL N

person auktoriserad att vara vart om\bud
Ingenjor Petr Masek
VD

Brno, den: 1.6. 2016
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