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DANSK

Overszettelse af den originale brugsanvisning

1 BEMZARKNINGER VEDRORENDE
BESTEMMELSER TIL FOREBYGGELSE AF
ULYKKER

Denne maskine er konstrueret til at overholde alle g&ldende nationale og
lokale bestemmelser til forebyggelse af ulykker. Fejlagtig anvendelse og/
eller manipulation af sikkerhedsenhederne fritager producenten for ethvert
ansvar.

1.1 Bemzerkninger til operatgren &

- Kontrollér, at den spaending, der er angivet pa pladen (findes normalt
pa maskinens motor), svarer til spendingen pa elnettet.

- Kontrollér, at din elforsyning og jordingssystemet fungerer korrekt;
s@t maskinens elkabel i stikket og jordledningen (med farven gul/grgn)
i jordingssystemet.

- Nar savmodulet befinder sig i inaktiv tilstand (oppe), ma klingen ikke
bevage sig.

- Det er kun den del af klingen, der bruges til at skaere med, der ma vzare
ubeskyttet. Afskeermningen fjernes ved hjelp af det justerbare hoved.

- Undlad at arbejde pa maskinen uden afskermning (afskeermningerne er
bla og gra).

- Trek altid elkablet ud af stikket fgr udskiftning af klingen og fgr pabe
gyndelse af nogen form for vedligeholdelse, samt i tilfelde af unormal
maskinfunktion.

- Undlad at frakoble "dgdemandsknappen”, som er en sikkerhedsafbry
der, der skal holdes inde, hvis maskinen skal fungere.

- Ber altid passende gjenvearn.

- Hold altid hander eller andre kropsdele vk fra skereomradet, nar
maskinen er i drift.

- Flyt aldrig maskinen, mens den er i drift.

- Undlad at vare ifgrt 1gstsiddende tgj med @rmer, der er for lange,
handsker, der er for store, armband, keder eller andet, der kan blive
trukket ind i maskinen under arbejdet. Langt har skal samles i nakken
eller s®ttes op.

- Hold arbejdsomradet frit for udstyr, verktgj og andre lgse genstande.

- Udfgr kun én arbejdsopgave ad gangen, og hav aldrig flere ting i he&n
derne pa én gang. Sgrg for at have sa rene hander som muligt.

- Alle indvendige og/eller udvendige handlinger, vedligeholdelsesarbe;j
der eller reparationer skal gennemfgres pa godt oplyste steder eller ved
tilstreekkelig belysning fra udefra kommende lyskilder, sa risikoen for
ulykker kan minimeres.

1.2 Placering af afskeermninger til veern mod utilsigtet
kontakt med vaerktgjet

- Der er fastskruet bla eller gra metalafskeermninger pa det stationaere
klingestyr og holdearmen.

- Der er fastskruet bla eller gra metalafskeermninger pa det bevegelige
klingesker. De sikrer afdekning af den del af klingen, der ikke anven
des i skereopgaven.

- Der er monteret gra metalafskeermninger med skruegreb pa savmodulet
som beskyttelse mod svinghjulet.
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1.3 Elektrisk udstyr i henhold til den europiske
standard CENELEC EN 60204-1, der med visse inte-
greringsmeessige justeringer assimilerer publikationen
IEC 204-1.

- Det elektriske materiel sikrer beskyttelse mod elektrisk stgd som
fglge af direkte eller indirekte kontakt. De aktive dele af udsty
ret befinder sig i et kabinet. Adgang til kabinettet er begranset
ved hjelp af skruer, der kun kan fjernes med etspeci alvarktg;.
Enkeltdelene strgmfgres med vekselstrgm ved lav spending (24 V).
Udstyret er beskyttet mod vandstenk og stgv.

- Kortslutningsbeskyttelse af systemet foregar ved hjelp af sikringer og
jording; i tilfelde af overbelastning af motoren leveres beskyttelsen af
en varmefgler.

- T tilfelde af stramafbrydelse skal den specifikke opstartsknap nulstil
les.

- Maskinen er afprgvet i overensstemmelse med punkt 20 i EN 60204.

1.4 Ngdstilfaelde iht. den europzeiske standard
CENELEC EN 60204-1

- Ttilfelde af fejlagtig betjening eller farlige situationer kan maskinen
stoppes omgaende ved tryk pa ngdstopknappen.

- Utilsigtet eller tilsigtet fjernelse af svinghjulets beskyttelsesafskeerm
ning bevirker, at en mikroafbryder aktiveres, sa alle maskinfunktioner
automatisk stopper.

- Ttilfeelde af klingebrud standser pressostaten alle maskinfunktioner.

BEMZRK: Nulstilling af maskinens drift efter ngdstop foretages ved at

aktivere den pagaldende ngdstopknap igen.

2 ANBEFALINGER OG GODE RAD OM
ANVENDELSEN
2.1 Anbefalinger og gode rad om anvendelse af
maskinen
- Maskinen er konstrueret til at skeere metalbyggematerialer med forskel
lig form og profiler og kan anvendes i vaerksteder, drejevarksteder og
til generelt mekanisk bygningsarbejde.

Maskinen kan anvendes af en enkelt operatgr, der skal sta som vist pa
billedet.

- Fgr du pabegynder hver skereopgave, skal du sikre dig, at emnet er
sikkert fastgjort i skruestikken, og at enden af materialet er passende
understgttet.

Disse illustrationer viser eksempler pa passende fastggrelse af forskellige

typer bjelker. Ver opmarksom pa maskinens skerekapacitet, sa du opnar

god effektivitet og lang levetid pa klingen.
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- Undlad at bruge klinger i stgrrelser, der ikke stemmer overens med de
stgrrelser, der er angivet i maskinens specifikationer.

- Huvis klingen sidder fast i skererillen, skal du omgaende slippe drifts
knappen og slukke for maskinen. Derefter abner du langsomt
skruestikken, fjerner materialet og kontrollerer, at hverken klinge eller
teenderne pa klingen er beskadiget. Hvis der er skader, skal verktgjet
udskiftes.

- Kontrollér savmodulets returfjeder for at sikre korrekt afbalancering.

- Fgr du udfgrer nogen form for reparationsarbejde pa maskinen, skal du
radfgre dig med forhandleren eller kontakte THOMAS.




4.4 Instruktioner for elektrisk tilslutning
- Maskinen er ikke udstyret med et elstik, sa kunden skal montere et
stik, der passer til de specifikke arbejdsforhold:

LEDNINGSDIAGRAM TIL ET 4-LEDER SYSTEM TIL 3-FASET
MASKINSTIK TIL ET 16 A-STIK

&
1700 1300
Tekniska data
Art.num 20097 | -0416 -5217
LBH 255 Plus

Fgdeapparat Halv-man.
Banddimensioner mm 2750 x 27 x0,9
Afskaring-rund-maks. mm 170/255/220/135
45/90/45/60
Afskering-firkantet maks. mm | 170x170/310x210/
45/90/45/60 220x200/135x135
Gering 45°,0°, -45°, -60°
Skruestik Manuellt
Bandhastighed m/min 35/70
Motorsp@nding V | 400 3-fas | 230 3-fas

50 Hz 50 Hz
Motoreffekt kW 1,5
Arbejdsspending A 2,2
Kglemiddelpumpe kW 50
Support Inkl.
Vegt kg 390

4.2 Transport og handtering af maskinen
Hvis maskinen skal flyttes i egen emballage, anbefaler vi at anvende en gaf-
feltruck eller at benytte lgftestropper som vist pa illustrationen.

4.3 Mindstekrav til opstillingsstedet

- Forsyningsspending og -frekvens skal stemme overens med specifika
tionerne pa maskinens motor.

- Omgivelsestemperatur fra -10 °C til +50 °C.

- Relativ luftfugtighed ma ikke overstige 90 %

4.5 Samlingsinstruktioner for lgsdele og tilbehgr

Montér de leverede komponenter som angivet pa illustrationen:

- Montér stopbjelken

- Montér og justér rullestgttearmen, sa den passer i forhold til skruestik
bordet.

4.6 Deaktivering af maskinen

Hvis bandsavmaskinen skal sta stille i en leengere periode, anbefaler vi at
ggre fglgende:

1) Tag stikket ud af elforsyningspanelet

2) Lgsn klingen

3) Slak buereturfjederen

4) Tgm kglevaeskebeholderen

5) Renggr og smgr maskinen omhyggeligt

6) Tildek om ngdvendigt maskinen.

4.7 Adskillelse
(pa grund af udlegb af levetid og/eller forzaldelse)

Generelle regler

Hvis maskinen skal adskilles permanent og/eller kasseres, bgr de mate-

rialer, der skal bortskaffes, sorteres efter type og sammensatning pa

fglgende made:

1) Stgbejern eller jernholdige materialer, der kun bestar af metal, er
sekundare ramaterialer, sa de kan sendes til omsmeltning pa et jern
stgberi, efter indholdet er blevet fjernet (klassificeret under punkt 3).

2) Elektriske komponenter, herunder kabel og elektronisk materiale
(magnetkort osv.) hgrer ind under den materialekategori, der er klas
sificeret som byaffald i henhold til EU-regulativerne, sa det kan bort
skaffes af den kommunale renovationstjeneste.

3) Gammel mineralolie samt syntetiske og/eller blandingsolier,
emulgeret olie og smgremidler er skadeligt affald, sa det skal ind
samles, transporteres og bortskaffes i henhold til disse regler.

BEMZARK: Da standarder og lovgivning vedrgrende affald generelt er i
Ipbende udvikling og derfor underlagt &ndringer og afvigelser, skal bru-
geren holde sig informeret om de regler, der er galdende pa tidspunktet
for bortskaffelse af maskinvaerktgjet, da de kan afvige fra de regler, der er
beskrevet ovenfor og som kun mé betragtes som generelle retningslinjer.

5 MASKINENS FUNKTIONSDELE

5.1 Skaerehoved eller savmodul

- Maskindel, der bestar af de komponenter, der overfgrer bevegelsen
(gearmotor, svinghjul) og tilsp@nding/styr (klingestyr, klingetilspaen
dingsslede) og s@nkningsstyring (tilbehgr) for varktgjet.




5.2 Skruestik

- System til fastspending af materialet under skaring. Betjenes ved
hjelp af handhjulet og lasearmen, eller ved hjalp af en pneumatisk
enhed (tilbehgr).

Handtag
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TIL/FRA-kontakt (CYLINDER)

Ngdstop

5. 3 Vange
Stgttestruktur for SK EREHOVED/SAVMODUL (roterende arm
til gradvis skering, med respektivt blokeringssystem), ELBOKS,
SKRUESTIK, STOPBJALKE, RULLE til materialestgtte samt huset
til TANK til skerekglemiddel og pumpe.

6 BESKRIVELSE AF DRIFTSCYKLUS
Fg¢r maskinen bruges, skal alle hovedkomponenter vere indstillet optimalt
(se kapitlet om “"Regulering af maskinen”).

6.1 Opstart og skaerecyklus
SKZARECYKLUS

- Manuel lasning af skruestik

- Manuel nedfgring af savmodul

- Manuel lgftning af savmodul

- Manuel abning af skruestik

Serg for, at maskinen ikke befinder sig i ngdstoptilstand. Hvis den ggr,
udlgser du ngdafbryderen (rgd, formet som en svamp).

Drej svinghjulet til bandstramning (2) mod uret og hurtigstramningsarmen
mod venstre, ind mod det mekaniske stop

Velg skerehastighed pa knappen

position 1 = 36 m/min
position 2 = 72 m/min

BEMZAERK: Sgrg for, at skruestikken er placeret helt til hgjre eller til
venstre for modskruestikken, sa utilsigtet kontakt med savklingen undgas.
Sgrg ogsa for, at den relevante arm er last (se ogsa kapitel 7, afsnit 7.4).

- Seat det, der skal skares, fast i skruestikken, ved at skrue kaben ca. 3-4
mm og lase med lasearmen (8).

- Tryk pa start/nulstil-knappen.

- Hvis bandsaven har en styringsenhed til seenkning af savmodulet, skal
den justeres, sa den passer til egenskaber og form pa det materiale, der
skal skares.

- Tag fat i handgrebet (7) pa savmodulets styringsenhed, tryk pa tryk
knappen og kontrollér, at klingen drejer i den angivne retning (hvis
ikke, skal de to faseledninger vendes).

- Sgrg for, at kglevasken Igber jevnt.
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Hold handerne vak fra skaereomradet.
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Bandsaven er nu klar, til at arbejdet kan pabegyndes. Var opmarksom pa,
at SK EREHASTIGHEDEN og KLINGETYPEN — kombineret med et
passende tryk pa hovedet — er afggrende for skarekvaliteten og maskinens
ydeevne (du kan finde flere oplysninger om emnet nedenfor i kapitlet
“Materialeklassificering og klingevalg”).

- Nar en ny klinge tages i brug, skal de fgrste to eller tre snit af hensyn
til skivens holdbarhed og effektivitet foretages med et ganske let tryk
pa komponenten, sa skaretiden er ca. dobbelt sa lang som normalt (se
nedenfor i kapitlet "Materialeklassificering og klinevalg” i afsnittet om
klingeindkgring).

- Tryk pa den rgde ngdknap, hvis der opstar en farlig situation eller en
generel funktionsfejl, sa maskinen standses med det samme.

6.2 Krav til underlag
Maskinens underlag skal vare et 150 mm dybt lag af beton. Det er
ikke ngdvendigt med specielt absorptionsgummi.

6.3 Udpakning
(Anbring hgjst to oven pa hinanden).
Fjern forst den gverste del af trekassen. Fjern omhyggeligt alle
fittings, afmontér sidepladerne, og lgft derefter maskinen pa plads.




7 JUSTERING AF MASKINEN
7.1 Klingetilspaending

Den ideelle tilspending af klingen opnas ved at rotere klingen, mens
handhjulet (B) tilspaendes mod venstre mod den mekaniske stoptap. Ideel
tilspeending af klingen afleses pd manometeret (C).

Bemark: Hvis bandsaven ikke anvendes i leengere tid, skal klingestramhe-
den settes i det grgnne omrade.

Brug altid en klinge med de dimensioner, der er angivet i denne brugsvej-
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7.2 Genoprettelse af olieniveau for klingetilspsendings
cylinder

Klingetilspending kan afleses pa manometeret (C), der er monteret pa

klingetilspa@ndingscylinderen, sa operatgren hele tiden kan kontrollere

klingetilspendingen.

Ideel tilspa@nding af klingen

Hvis der opstar problemer i spendingsovervagningen, kan det skyl-

des reduceret kapacitet i klingetilspa@ndingscylinderen pa grund af en

olielekage.

1 sa fald skubbes klingetilspaendingscylinderens skaft (E) tilbage pa plads,

hvorefter olieniveauet gendannes via proppen (D).

Anvend SHELL HYDRAULIKOLIE TYPE 32 eller lignende.

Nar opgaven er udfgrt, settes proppen (D) i igen, og klingen tilspandes.

7.3 Klingestyreblokke

Klingen styres ved hjelp af justerbare blokke, der monteres under inspek-
tion, og som stemmer overens med klingens tykkelse med en minimu-
mafstand som vist pa illustrationen.

| H
1
i &
S
e I—' r i l-"""?’-L
=0
R Ha-
L— i i
Sabd g
| |
A B c [+] E F G

Hyvis klingen skal udskiftes, skal du sikre dig, at du altid anvender 0,9

mm tykke klinger, som klingestyreblokkene er blevet justeret til. Hvis der

skal anvendes klinger med andre tykkelser, skal der udfgres justering som

folger:

- Lgsn mgtrikken (C) og skruen (B), og 1gsn dyvelen (D), sa afstanden
mellem blokkene bliver stgrre.

- Lgsn enhederne (H) og dyvelerne (1), og drej stifterne (E-G), sa afstan
den mellem lejerne (F) bliver stgrre.

- Montér den nye klinge, anbring blokken (A) pa klingen. Lgsn derefter
dyvelen, sa der er en afstand pa 0,04 mm til klingens bevagelse.
Spa&nd derefter mgtrikken og skruen (B).

- Drej stifterne (E-G), indtil lejerne hviler mod klingen som vist pa illus
trationen, og fastspand derefter dyvelerne (I) og mgtrikken (H).

- Sgrg for, at afstanden mellem klingen og de gverste teender pa blokken
(L) er mindst 0,2-0,3 mm. Lgsn om ngdvendig skruerne, der fastholder
blokkene, og justér efter behov.

FOR FOLGENDE HANDLINGER UDF@RES, SKAL
ELFORSYNINGEN OG STROMKABLET VARE
AFBRUDT FULDSTANDIGT.

7.8 Udskiftning af klingen

Hyvis klingen skal udskiftes:

- Lgft savmodulet til gverste position.

- Lgsn klingen ved hjelp af handhjulet, fjern afskeermningen til det
bevagelige klingesker, abn svinghjulsafskeermningen og afmontér den
gamle klinge fra svinghjulene samt klingestyringsblokkene.

- Montér den nye klinge ved fgrst at fgre den ind i bloklejerne og deref
ter ind i svinghjulenes lgberinge. Sgrg for, at tenderne vender i skere
retningen.

- Fastspand klingen og sgrg for, at den passer perfekt i lgberingen pa
svinghjulene.

- Montér afskermningen til det bevaegelige klingestyr, og luk sving
hjulsafskeermningen ved hjelp af klemmerne. Kontrollér, at sikker
hedsmikroafbryderne er aktiverede, da maskinen ellers vil starte, nar
du setter elstikket i og genopretter strgmfgringen.

ADVARSEL: Montér altid klinger med de dimensioner, der er angivet i
denne vejledning, og som klingestyringshovederne er indstillet til. Hvis
der skal anvendes andre dimensioner; se kapitlet “Beskrivelse af drifts-
cyklussen”, afsnittet “Opstart”.

SKZARERETNING
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7.9 Udskiftning af returfjederen pa savmodulet

- Nar denne opgave udfgres, er det ngdvendigt at holde savmodulet oppe
ved hjzlp af lgfteenheden.

- Udskift fjederen ved at Igsne den gverste koblingsstang og friggre den
fra den nederste treekstang.

8 RUTINEVEDLIGEHOLDELSE OG SARLIG

VEDLIGEHOLDELSE
VEDLIGEHOLDELSESOPGAVERNE ER ANGIVET NEDENFOR,
OPDELT I DAGLIGE, UGENTLIGE, MANEDLIGE OG
HALVARLIGE INTERVALLER. FORSGMMELSE AF MASKINENS
VEDLIGEHOLDELSE VIL MEDF@RE UTIDIG SLITAGE PA
MASKINEN OG RINGERE EFFEKTIVITET.

8.1 Daglig vedligeholdelse

- Generel renggring af maskinen for at fjerne ophobede spaner.

- Renggr drenhullet til smgre-/kglemidlet for at undga overskydende
vaske.

- Fyld op med smgre-/kglemiddel.

- Kontrollér klingen for slid.

- Lgft savmodulet til gverste position, sa klingen afspaendes delvist, for
at undga ungdvendig belastning.

- Kontrollér, at afskermninger og ngdstop fungerer korrekt.

8.2 Ugentlig vedligeholdelse

- Mere grundig generel renggring af maskinen for at fjerne spaner, spe
cielt fra smgremiddeltanken.

- Fjern pumpen fra huset, renggr sugefilteret og sugeomraderne.

- Renggr filteret pa pumpesugehovedet og sugeomradet.

- Renggr klingestyrehovederne med trykluft (styrelejer og dranhul til
smgre-/kglemiddel).

- Renggr svinghjulshusene og klingefremfgringsoverfladerne pa
sidehjulene.

- Kontrollér klingerenggringsbgrsternes tilstand.




8.3 Manedlig vedligeholdelse

Kontrollér tilspendingen af motorsvinghjulsskruerne.

- Kontrollér, at klingestyrelejerne pa hovederne er i perfekt driftstilstand.

- Kontrollér tilspa@ndingen af skruerne pa tandhjulsmotor, pumpe og sik
kerhedsafska@rmninger.

8.4 Halvarlig vedligeholdelse

REDUKTIONSENHED

- Snekkeudvekslingen pa maskinens tandhjulsmotor er garanteret vedli
geholdelsesfri fra fabrikken.

- Varighedsprgve af potentialebeskyttelseskredsen.

8.5 Olier til smgring/kgling

I betragtning af det enorme udvalg af produkter pa markedet kan bruge-
ren velge det bedst egnede til opgaven, idet SHELL LUTEM OIL ECO
benyttes som reference.

MINDSTE ANDEL AF OLIE OPSLAEMMET I VAND SKAL VZARE

8-10 %..

8.6 Bortskaffelse af olie
Bortskaffelse af disse produkter er strengt reguleret. Se kapitlet om
”Maskindimensioner - Transport - Installation”, afsnittet Indstilling.

8.7 Seerlig vedligeholdelse
Sarlige vedligeholdelsesopgaver skal udfgres af uddannede personer. Vi
anbefaler dog at kontakte forhandleren og/eller importgren. Eftersyn af

De forskellige udfordringer, der dukker op fra tid til anden, kan nemmere
Igses, hvis operatgren har en grundig viden om de pagaeldende specifika-
tioner.

VI ANBEFALER DERFOR, AT DU ALTID ANVENDER ORIGINALE
RESERVEDELE, DER SIKRER FREMRAGENDE KVALITET OG
YDEEVNE.

9.1 Definition af materialer
Tabellen nederst pa siden viser karakteristika for de materialer, der skal
skeeres, sa du kan valge det korrekte veerktgj.

9.2 Valg af klinge

Fgrst skal tandafstanden valges, dvs. det antal teender pr. tomme (25,4

mm), der passer til det materiale, der skal skares. Det ggres i henhold til

folgende kriterier:

- Til emner med en tynd og/eller varierende del, eksempelvis profiler,
rgr og plader, skal der anvendes tet tanddeling, sa antallet af tender,
der anvendes samtidig i skaret, er fra 3 til 6.

- Emner med store langsgaende dele og massive dele kraver spredt for
tanding, der giver bedre plads til spaner og stgrre tandgennemtraengen.

- Emner af blgde materialer eller plast (lette legeringer, let bronze,
teflon, trae osv.) krever ogsa spredt fortanding.

Emner, der skal skares i bundter, kreever kombineret fortanding.

9.3 Tandafstand

Som tidligere angivet ath@nger det af fglgende faktorer:
- materialets hardhed

- emnets dimensioner

- emnets tykkelse

beskyttelses- og sikkerhedsudstyr og -enheder, af reduktoren, motoren e
Y 8 yrog . - m g TABELL FOR VAL AV SAGBLADSTANDNING
motorpumpen og elkomponenterne bgr ogsa betragtes som sarlig vedli-
geholdelse TIOCKLEK MM | Z SAMMA TANDNING Z KOMBINERAD
TANDNING
9 MATERIALEKLASSIFIKATION OG VALG AF ToL 15 14 10/14
VIZERKT@J FRAN 1 TILL 2 8 8/12
Da formalet er at opna fremragende skarekvalitet, skal der tages hensyn FRAN2TILL 3 6 6/10
til de forskellige parametre, sasom materialehardhed, form og tykkelse, FRAN 3 TILL 5 6 5/8
traversskeringsdelen af det emne, der skal skares, valg af klingetype, FRAN 4 TILL 6 6 4/6
skarehastighed og styring af s@nkningen af savmodulet. Disse specifika- FLER AN 6 4 4/6
tioner skal kombineres korrekt i en enkelt betjeningstilstand, i overens- ;_,. g -
stemmelse med praktiske overvejelser og almindelig, sund fornuft, sa _‘.3_ - %]/:9 :
. . . . o o . . 1= -—‘r"'-‘,_:
optimal funktionalitet af maskinen opnés, nar der er mange variationer i \ﬁg o =
den opgave, der skal udfgres. S = TJOCKLEK
STALTYPER KARAKTERISTIK
ANVENDELSE 1 D F GB USA Hirdhed Hirdhed R=N/mm?2
UNI DIN AF NOR SB AISL-SAE ROCKWELL ROCKWELL
HRB HRB
Stalkonstruktion Fe360 St37 E24 - - 116 67 360+480
Fe430 Std4 E28 43 — 148 80 4304560
Fe510 Sts52 E36 50 - 180 88 510+660
Kulstal €20 CK20 E24 060 A 20 1020 198 93 540+690
c40 CK40 E28 060 A 40 1040 198 93 700+840
c50 CK50 E36 - 1050 202 93 760+900
C60 CK60 060 A 62 1060 202 94 830+980
Fiederstal 50CrV4 50Crv4 50CV4 735 A 50 6150 207 95 1140+1330
60SiCr8 60SiCr7 — - 9262 224 98 1220+1400
Legeret stal til 35CrMo4 34CrMoO4 35CD4 708 A 37 4135 220 98 7804930
sejheerdning og 39NiCrMod4 36CrNiMoO4 39NCD4 - 9840 228 99 880+1080
heerdning, og til 41CrAIMo7 41CrAIMo7 40CADG12 905 M 39 — 232 100 930+1130
nitrering
Legeret indset- 18NiCrMo7 — 20NCD7 En 325 4320 232 100 760+1030
ningsstal
20NiCrMo2 21NiCrMo2 20NCD2 805 H 20 4315 224 98 690+980
Legeret til lejer 100Cr6 100Cr6 100C6 534A99 52100 207 95 690+980
Veerktgjsstil 52NiCrMoKU S6NiCr- — - — 244 102 800+1030
C100KU MoV7C100K - Bsl S-1 212 96 710+980
X210Cr13KU C100W1 7200C12 BD2-BD3 D6-D3 252 103 820+1060
58SiMoSKU X210Cr12 Y60SC7 S5 244 102 800+1030
Rustfrit stal X12Cr13 4001 - - 410 202 94 670+885
X5CrNi1810 4301 Z5CN 18.09 304C 12 304 202 94 590+685
X8CrNi1910 - - - - 202 94 540+685
X8CrNiMo1713 4401 Z6CDN17.12 316S 16 316 202 94 4904685
Kobberlegeringer | Aluminium/kobber-legering G-CualllFe4Ni4 UNI 5275 220 98 620+685
Specialmessing Speciel mangan/silicium-messing G-CuZn36SilPbl UNI5038 140 71 375+440
Bronze Manganbronze SAE43 - SAE430 120 69 320+410
Fosforbronze G-CuSn12 UNI 7013/2a 100 56.5 265+314
Stgbejern Grit rajern G25 212 96 245
Sferisk grafitstgbejern ~ GS60 232 100 600
Abduceret stgbejern ‘W40-05 222 98 420




Sat
Klingetender bgjet ud af plan i forhold til saven, resulterer i et bredt skar
i emnet.
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ALMINDELIGT/HAOVLETANDS AT: Klingetender hgjre og venstre,
skiftevis med en lige tand.

Dette s®t har meget fine tender og anvendes hovedsageligt til skaring af
rgr og tynde bjelker (fra 1 til 3 mm).

SKIFTENDE SAT (I GRUPPER): Grupper af skerende t@nder hgjre
og venstre, skiftevis med en lige tand.
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Generel anvendelse, til materialer med dimensioner over 5 mm. Anvendes
til skeering af stal, stgbninger og harde ®rmetalmaterialer.

Dette s@t har meget fine tender og anvendes til ekstremt tynde materialer
(under 1 mm).

SKIFTENDE SAT (ENKELTE TANDER): Skerende tender hgjre og
venstre.

BOLGESAT: Fortanding i glatte bglger.

Dette s@t anvendes til skering af blgde ®rmetalmaterialer, plast og tre.

9.71 ANBEFALEDE SKZAREPARAMETRE

STAL SKZAREHASTIGHED SMO@RING
KONSTRUKTION 60/80 EMULGERBAR OLIE
CEMENTERING 40/50 EMULGERBAR OLIE
KULSTAL 40/60 EMULGERBAR OLIE
SEJHZARDNING OG HZARNING 40/50 EMULGERBAR OLIE
LEJER 40/60 EMULGERBAR OLIE
FIEDRE 40/60 EMULGERBAR OLIE
TIL VERKTAJER 30/40 EMULGERBAR OLIE
TIL VENTILER 35/50 EMULGERBAR OLIE
RUSTFRIT STAL 30/40 EMULGERBAR OLIE
SFZARISK GRAFIT 20/40 EMULGERBAR OLIE
ST@BEJERN 40/60 EMULGERBAR OLIE
ALUMINIUM 80/600 PETROLEUM
BRONZE 70/120 EMULGERBAR OLIE
HARD BRONZE 30/60 EMULGERBAR OLIE
MESSING 70/350 EMULGERBAR OLIE
KOBBER 50/720 EMULGERBAR OLIE
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FOR AT UNDGA SKZAREPROBLEMER:
1. NAR SAVKLINGEN IKKE KAN SKARE VED 90°, FOR
EKSEMPEL FIG. A
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2. UDSKIFT SAVKLINGEN, SA DU KAN FORSOGE AT SKZARE
IGEN. TJEK FIG. B
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3. KONTROLLER, OM KLINGESTYREPLADEN OG
SAVKLINGERNE ER PLACERET I 90°

‘:l_" savklinge
D1

savklinge
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fstanden er for stor
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4. HVIS KLINGESTYREPLADEN OG SAVKLINGEN IKKE ER I 90°,

JUSTERES VINKLEN, SA DEN ER 90°, SE FIG. C
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90°-justering af savklinge




EESTI

Tolge algupiirase kasutusjuhendi

1 OHUTUSNOUDED
See masin on ehitatud kooskodlas koikide kehtivate ohutusnduetega.
Masina mittesihiparane kasutamine ja/vdi masina konstruktsiooni muut-

mine vabastab tootja igasugusest vastutusest.

1.1 Ohutusnouded operaatorile

/N

Enne masina kaivitamist kontrolli, kas masin on tthendatud elektrivor
ku, mis vastab masina sildiandmetele.

Kontrolli toiteahela ja maanduse olukorda. Masina toitekaabel ihenda
pistikupesaga ja maandusjuhe (kollane-roheline) thenda maandusega.
Kui saeraam on iles tostetud, ei tohi saelint liikuda.

Kattega katmata voib olla vaid vahetult saagimiseks kasutatav lindiosa.

IIma kaitsekateteta on keelatud masinat kasutada (need on varvitud
siniseks voi halliks).

Enne hooldust voi saelindi vahetamist dra unusta masinat elektrivor
gust lahutada — tomba pistik pesast vilja. Samuti tee seda masina eba
normaalse to0 korral.

Kui seadme komplekti kuulub operaatori kohaloleku luliti, siis selle
blokeerimine on keelatud.

Kanna alati sobivaid kaitseprille.

‘Ara aseta oma kiési v0i kisivarsi tootava masina Idikepiirkonda.

Ara nihuta tootavat masinat.

‘Ara kasuta avaraid roivaid, lipsu, salli, ehteid voi muid esemeid, mis
voivad haakuda liikuvate masinaosade kiilge. Seo pikad juuksed taha.
Hoia tookoht vaba mittekasutatavatest seadmetest, tooriistadest ja muu
dest esemetest.

Teosta samaaegselt vaid tihte todoperatsiooni ja ara vota samaaegselt
katte mitut eset. Hoia oma kéed voimalikult puhtad.

Masinaga tootades, seda hooldades vdi remontides peab tookoht ole
mahisti valgustatud, et valtida ka vaikseid dnnetusi..

1.2 Kaitseseadmed kokkupuute valtimiseks liikuva voi

seisva loikeriistaga
Sinine v0i hall metallist kaitsekate, mis on kruvidega kinnitatud statsi
onaarse lindikaitse kiilge.
Sinine voi hall metallist kaitsekate, mis on kruvidega kinnitatud liikuva
lindikaitse kiilge ja mis kaitseb loikamise ajal mittekasutatava lindiosa
eest.
Saeraami killge nuppudega kinnitatud hallid kaitsed, mis kaitsevad
hoorataste eest.

-|.~. r

1.3 Elektrilise ohutuse tagamise meetmed vastavalt EL

standardile CENELEC EN 60 204-1
Elektrilised osad kaitsevad elektriloogi eest nii otsese kui kaudse
kontakti korral. Seadme pingestatud osad on paigutatud karpi, mille
kinnituskruvisid saab keerata lahti vaid eritooriistaga; toiteks kasuta
takse vahelduvpinget 24 V. Seade on kaitstud veepritsmete ja tolmu
eest.
Luhise vastu on seade kaitstud kiiretoimeliste kaitsmete ja maanduse
abil. Mootor on iilekoormuse eest kaitstud termoanduriga.
Toitepinge kadumise korral tuleb spetsiaalne kdivitusnupp lahtestada.
Masin vastab masinadirektiivi EN 60204 punkti 20 nduetele.

1.

M

4 Ohutusseadmed vastavalt EL standardile
CENELEC EN 60 204-1

Masina ebakorrektse tootamise korral voi avariiolukorras voib seda

peatada punase seenekujulise avariiluliti nupu abil.

Hoorataste kaitsekatete juhusliku voi tahtliku eemaldamise korral

rakenduvad mikrolulitid ja peatavad automaatselt seadme koik

funktsioonid.

Saelehe katkemisel peatab pingutusjou anduri luliti masina too.

ARKUS: Parast masina avariilist peatamist tuleb enne masina taaskéivi-

tamist avariinupp viia algasendisse.

2
2.

SOOVITUSED JA NOUANDED KASUTAMISEKS

1 Soovitused ja nouanded masina kasutamiseks

See masin on ette nahtud eri profiiliga metalsete konstruktsioonima
terjalide 1oikamiseks.

Masina teenindamiseks on vaja ainult thte operaatorit, kes peab seisma
joonisel naidatud kohas.

- Enne igat Idiget kindlusta, et toorik oleks kindlalt kruustangide vahel ja
tooriku vaba ots oleks sobivalt toetatud. Joonistel on néidatud erineva rist-
Idikega profiilmaterjalide sobivat kinnitamist, et tagada masina 10ikevoim-
suse parem drakasutamine, hea ldikekiirus ja saelehe kestvus.

‘Ara kasuta saelinte, mille omadused ei ole sae tehnilistes andmetes nai
datud.

Kui saelint toorikusse kinni kiilub, vabasta kohe lulitinupp, lahuta
masin elektrivorgust, ava ettevaatlikult kruustangid, eemalda toorik ja
kontrolli, kas saelindil on murdunud hambaid. Kui leiad murdunud
hambaid, vaheta saelint vilja.

Sobiva tasakaalustuse tagamiseks kontrolli tile saeraami tostevedru.
Enne igakordset masina remontimist konsulteeri maaletoojaga voi vota
thendust THOMASiga.
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B
1700 1300
Tehnilised andmed
Art.num 20097 | -0416 -5217
LBH 255 Plus

Teostus Halv-man.
Lindi moodud mm 2750 x 27 x0,9
Lbikab imarmaterjali, maks. mm | 170/255/220/135
45/90/45/60
Lodikab nelikanti, maks. mm | 170x170/310x210/
45/90/45/60 220x200/135x135
Kallutus 45°,0°, -45°, -60°
Kruustangid Manuellt
Lindi kiirus m/min 35/70
Mootori pinge V | 400 3-fas | 230 3-fas

50 Hz 50 Hz
Mootori voimsus kW 1,5
Nimivool A 2,2
Jahutusvedelikupump kW 50
Statiiv Inkl.
Kaal kg 390

4.2 Masina transport ja kasitsemine
Kui soovid panna masina tagasi selle originaalpakendisse, siis kasuta kah-
veltostukit voi tostetroppi nagu joonisel naidatud

C“‘;
}r_éw

1

4.3 Minimaalsed nouded masina tookohale
- Elektrivorgu pinge ja sagedus peavad vastama masina sildiandmetele.
- Keskkonna temperatuur peab olema vahemikus -10 °C kuni +50 °C.

- Suhteline niiskus ei tohi uiletada 90%.
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4.4 Juhised elektriithenduste teostamiseks
- Kuna seade ei ole pistikuga komplekteeritud, siis peab kasutaja paigal
dama sobiva pistiku:

UHENDUSSKEEM 16-AMPRISE PISTIKU UHENDAMISEKS
KOLMEFAASILISE MASINA NELJASOONELISE KAABLI
KULGE

4.5 Juhised eraldi tarnitud osade paigaldamiseks
Paigalda alljargnevad osad nagu on naidatud fotol:

- Paigalda materjalipiiraja

- Paigalda ja reguleeri materjali rulltugi.

4.6 Masina hoiustamine

Kui masinat pikema aja jooksul ei ole kavas kasutada, siis valmista masin
seismiseks ette nii:

1) tdomba masina toitekaabli pistik pesast vilja

2) vabasta saelint pingest

3) vabasta pingest saeraami tostevedru

4) tuhjenda jahutusvedeliku paak

5) puhasta ja madri masin ettevaatlikult

6) vajadusel kata masin kinni.

4.7 Lahtivotmine

(vananemise tottu)

Uldnouded

Masina Ioplikul demonteerimisel lammutamise eesmérgil jaota masinast

saadavad materjalid alljargnevalt:

1) malm ja raud, mida kasutatakse sekundaarse toormena

2) elektrilised komponendid, sealhulgas kaablid ja elektroonikakompo
nendid (magnetkaardid jms) kuuluvad vastavalt Euroopa liidu seadu
meid koguval jaatmekaitlusfirmal;

3) kasutatud mineraal- ja sunteetilised 0lid ning nende segud, samuti
emulgeeritud dlid ja madrded on erilised jadatmed, mida peavad kogu
ma, transportima ja kaitlema vastavad vanadliga tegelevad ettevotted..

on pldevas arengus ja muutumises ning kohapeal kehtivad nduded voivad
erineda eespool kirjeldatust, siis kasutaja peab hankima teavet nduete
kohta, mis kehtivad masina utiliseerimise ajal.

5 MASINA FUNKTSIONAALSED OSAD

5.1 Saeraam

Masina agregaat, milles on osad saelindi liikumapanekuks (mootor ja
hoorattad), pingutamiseks/juhtimiseks (lindisuunajad, lindipingutaja) ja
langetamise juhtimiseks (lisatarvik).




5.2 Kruustangid

Susteem loigatava materjali kinnihoidmiseks.

Kruustangide kaitamine toimub kas késirattaga ja lukustuskangiga voi
pneumoseadmega (lisatarvik).

Kaepide
_.-'_._.___.-r"".-

=

| . Reguleerimisnupp

N

Sisse/valja luliti
Avariiluliti

5.3 Sang

Alus, millele on kinnitatud saeraam, elektrikapp, kruustangid, materjalipii-
raja, materjali rulltugi ja korpus jahutusvedelikupaagile ja -pumbale.

6 TOOTSUKLI KIRJELDUS

Enne masina kasutamist tuleb koik selle pohiosad reguleerida optimaal-
sesse seisu (vt peatiikki “Masina seadistamine”).

6.1 Kaivitamine ja loiketsiikkel

LOIKETSUKKEL

- kruustangide kisitsi kinnikeeramine ja sulgemine;

- saeraami kasitsi allalaskmine;

- saeraami kasitsi ulestdstmine;

- kruustangide késitsi avamine.

- Kontrolli, kas masin on avariinupu abil peatatud; kui on siis vabasta
seenekujuline avariinupp.

- Poora lindipingutusratast (2) vastupéeva ja lukka kiirpingutuskang
vasakule kuni piirajani.

- Vali luliti abil soovitud kiirus:

asend 1 = 36 m/min
asend 2 = 72 m/min

TAHELEPANU: Kontrolli, et kruustangid oleksid lukatud kas paremale
voi vasakule saelindist eemale. Samuti kontrolli, et lukustuskang oleks
kinni (vt ka punkt 7.4).

- Aseta saetav toorik kruustangide vahele, vii kruustangide liikuv pakk
toorikust 3 — 4 mm kaugusele ja lukusta kangiga S.

- Vajuta start-nupule.

- Kui saag on tarnitud koos saeraami langetusseadmega, siis reguleeri
see vastavalt sactava materjali omadustele ja ristloike modtmetele.

- Haara saeraami juhtimiskangi kdepidemest, vajuta hetkeks lulitinupule
ja vaata, kas saelint liigub noolega naidatud suunas (kui ei, siis vaheta
toitekaabli kaks faasijuhet omavahel).

- Kontrolli, kas jahutusvedelik voolab tihtlaselt.
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Hoia oma kied loikepiirkonnast eemal

Saag on nuind tootamiseks valmis. Pea meeles, et oikekiiruse ja saelindi
kombinatsioon koos 1dikepea langetamiskiirusega omavad maéravat taht-
sust loikekvaliteedile ja masina joudlusele. (Vaata taiendavalt peatukki
~.Materjali liigid ja saelindi valik*.)

- Parast uue saelindi paigaldamist tuleb lindi pikema eluea tagamiseks
teha esimesed 2 — 3 1oiget vaiksema 1oikejouga; 1dikeaeg olgu siis
umbes 2 korda tavalisest pikem.

- Kui esineb avariiolukord voi uldist laadi talitlushiire, siis vajuta avari
inupule, mis peatab masina too koheselt.

6.2. Nouded vundamendile

Masina vundamendiks sobib 150 mm paksune betoonplaat.
Spetsiaalseid vibratsioonisummuteid ei ole tarvis.

6.3. Lahtipakkimine
Kbigepealt eemalda puitkasti kaas, seejarel vota ettevaatlikult valja
tarvikud ja siis tosta masin kraanaga tookohale.




7 MASINA SEADISTAMINE

7.1 Lindipingutussuisteem

Lindi pingutamiseks poora lindipingutusratast (B) vastupaeva. Oige lindi-
pinge saavutamisel on abiks manomeeter C.

Mirkus: Kui sa saagi pikema aja jooksul ei kasuta, vahenda lindi pinget
kuni manomeetri rohelise alani.

Kasuta ainult kdesolevas kasutusjuhendis antud tehniliste andmetega

saclinte. 2@//@
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7.2 Lindipingutussilindri olitaseme taastamine

Lindi tombepinget naitab manomeeter C. Saelindi dige pingutamine

Kui on mirgata probleeme lindi pinge néidus, voib see olla pdhjustatud
lekkivast lindipingutussilindrist.

Lukka lindipingutussilindri varras E sisse, eemalda taiteava kork D ja vala
silindrisse 0li kuni ettenahtud tasemeni.

Kasuta selleks SHELL HYDRAULIC OIL 32 vdi muud samavaarset
hiidraulikadli.

Parast oli lisamist sulge ava korgiga D ja pinguta saelint.

7.3 Saelindi juhtklotsid

Saelinti suunavad juhtklotsid, mille asend or reguleeritav. Juhtklotsid on
reguleeritud vastavalt saelehe paksusele nii, et saelehe 10tk oleks mini-
maalne.
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Kontrolli, et alati oleks saelindi paksus 0,9 mm, mis vastab juhtklotside

vahelisele pilule. Muude paksustega saelintide kasutamisel vii 1abi jargmi-

sed reguleerimised:

- Vabasta mutter C ja kruvi B ning suurenda pilu tikkpoldiga D.

- Vabasta mutrid H ja tikkpoldid I ning suurenda laagrite F vahelist pilu,
poorates telgesid E ja G.

- Paigalda uus saelint, reguleeri tikkpoldi abil saelindi 1otkuks 0,04 mm,
keera kinni kontramutter ja polt B.

- Poorates telgesid E ja G reguleeri laagrid vastu saelinti nagu joonisel
naidatud. Seejarel keera kinni tikkpoldid I ja mutrid H.

- Kontrolli, kas saelindi ja tugiklotsi L tilaserva vahel on 0,2 — 0,3 mm
pilu. Vajadusel vabasta tugiklotsi kinnituskruvid ja reguleeri klotsi
asendit.

ENNE JARGMISTE TOODE TEOSTAMIST
TULEB MASINA TOITEKAABEL TAIELIKULT
ELEKTRIVORGUST LAHUTADA.

7.8 Saelindi vahetamine

Saelindi vahetamiseks:

- Tosta saeraam koige tilemisse asendisse.

- Lase kisiratta abil saelint 1odvaks, eemalda liikuv saelindikate, ava
lindiratta kate ja eemalda vana saelint lindiratastelt.

- Aseta uus saelint juhikute vahele ja paigalda lindiratastele. Kontrolli,
kas saelindi hambad on suunatud saagimise suunas.

- Pinguta saelint ja kontrolli, kas saelint jookseb korrektselt lindirataste
soontes.

- Paigalda liikuv saelindikate ja sulge lindiratta kate; kontrolli, kas mik
rolulitid on sisse lulitatud, sest vastasel juhul saag toitepinge taastami
sel ei kaivitu.

HOIATUS: paigalda alati masinale saelint, mille tehnilised andmed on

esitatud kaesolevas kasutusjuhendis ja mille mddtmete jaoks on lindi juhi-

kud seadistatud. Vastasel juhul vaata punkti 7.1.

DN
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7.9 Saeraami tostevedru asendamine

- Selle tegevuse ajal peab saeraam olema tosteseadisega tlles tostetud.

- Vedru eemaldamiseks lase ilemine thendusvarras 1odvaks ja vota
vedru alumisest otsast lahti.

8 TAVA- JA ERIHOOLDUS

HOOLDUSGRAAFIK ON JAGATUD PAEVASTEKS,
NADALASTEKS, UHEKUUSTEKS JA KUUEKUUSTEKS
PERIOODIDEKS. ALLJARGNEVATE HOOLDUSTOIMINGUTE
TEGEMATAJATMINE POHJUSTAB MASINA ENNEAEGSET
KULUMIST JA VAHENDAB TOOVOIMET.

8.1 Igapaevane hooldus

- Masina uldine puhastamine saagimisjaatmetest.

- Puhasta jahutusvedeliku dravooluavad.

- Lisa jahutusvedelikku kuni ettenidhtud tasemeni.

- Kontrolli saelindi seisukorda.

- Tosta saeraam ulemisse asendisse ja vahenda osaliselt saelindi pinget.
- Kontrolli, kas kaitsekatted ja avariilulitid on korras.

8.2 Iganadalane hooldus

- Masina pohjalik puhastamine ja saagimisjaatmete eemaldamine, eriti
jahutusvedeliku paagist.

- Eemalda pump korpusest ja puhasta imemisfilter ning imemispiirkond.

- Puhasta surudhuga saelindi juhikud ning jahutusvedeliku dravooluavad.

- Puhasta lindirataste kaitsekatted ja lindirataste lindisoonte pinnad.

- Kontrolli saelindi puhastusharjade seisukorda.
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8.3 Igakuine hooldus

- Kontrolli mootori hooratta kinnituskruvisid.

- Kontrolli saelindi juhtlaagrite seisukorda.

- Kontrolli, kas reduktormootori, pumba ja kaitsekatete kinnituskruvid
on kinni.

8.4 Kuue kuu hooldus

REDUKTOR

- Masinale on paigaldatud hooldusvaba tigureduktor.
- Kontrolli kaitsevooluahela juhtivust..

8.5 Olid emulsiooni valmistamiseks

Masina kasutaja voib turul pakutavast suurest valikust leida enda vaja-
dustele sobiva toote, kasutades etalonina 6li SHELL LUTEM OIL ECO.
MINIMAALNE VEEGA SEGATAVA OLI KONTSENTRATSIOON
ON 8-10 %.

8.6 Oli utiliseerimine
Oli utiliseerimine on seadusandlusega rangelt reguleeritud. Vaata punkti
4.7.

8.7 Erihooldus

Erihooldust voib labi viia vaid vastavalt kvalifitseeritud isik. Me soovi-
tame erihoolduse labiviimiseks votta tthendust edasimiiijaga ja/vdi maa-
letoojaga. Erihoolduseks loetakse kaitse- ja ohutusseadmete, reduktori,
mootori, pumba ja elektriliste komponentide vahetamist.

9 MATERJALIDE KLASSIFIKATSIOON JA
SOBIVA SAELINDI VALIK

Parima loikekvaliteedi saavutamiseks tuleb votta arvesse materjali mehaa-
nilisi omadusi, ristloike suurust ja kuju ning nende jargi valida sobiv
saelint, saagimiskiirus ja saeraami langetamise kiirus. Jarjest paljude eri
liikki materjalide Ioikamisel tuleb ldikeparameetrite valikul siiski kasutada
ka tervet moistust ja oma kogemusi, et mitte iga 1oike jarel masinat imber
seadistada. Aeg-ajalt kerkivaid probleeme on kergem lahendada, kui ope-
raatoril on olemas vastavad teadmised.

SOOVITAME ALATI VALIDA SAELINT VASTAVALT SAETAVA
MATERJALI OMADUSTELE.

9.1 Materjalide omadused
Jargnev tabel sisaldab materjalide andmeid, mis on abiks dige saelindi
valimisel.

9.2 Saelindi valimine

Saelindi hammaste arv tolli (25,4 mm) kohta tuleks valida alljargnevatest

kriteeriumidest lahtudes:

- vaikese ja/vdi muutuva seinapaksusega profiilid nagu torud, lehed jms
vajavad tihedamat hammastust, nii et vahemalt 3-6 hammast oleksid
samaaegselt Idikamas;

- massiivsete profiilide saagimiseks vajatakse suuremaid hambaid, mis
mahutavad rohkem saepuru ning mis sisenevad kergemini materjalisse;

- pehmed metallisulamid, plastid ja puit vajavad samuti harvemate ham
mastega saelinti;

- materjalide kimbus saagimiseks vajatakse kombineeritud hammastust.

9.3 Hammaste tihedus
Nagu o6eldud, sdltub see:

- materjali kovadusest

- ristldike mddtmetest

- seinapaksusest
SAEHAMMASTE VALIKU TABEL
PAKSUS MM PIDEV KOMBINEERITUD
Z-HAMMASTUS Z-HAMMASTUS
KUNI 1,5 14 10/14
1 KUNI 2 8 8/12
2 KUNI 3 6 6/10
3 KUNI 5 6 5/8
4 KUNI 6 6 4/6
’.ROHKEM KUI 5 4 4/6
e : z
g 3 7 %ﬁ '
= B Z
S = THICKNESS

METALLIDE LIIGID OMADUSED
KASUTAMINE 1 D F GB USA Kovadus Kovadus R=N/mm2
UNI DIN AFNOR SB AISI-SAE HB HRB
Konstruktsiooni- Fe360 St37 E24 — — 116 67 360+480
terased Fe430 St44 E28 43 — 148 80 430+560
Fe510 St52 E36 50 — 180 88 5104660
Susinikterased C20 CK20 E24 060 A 20 1020 198 93 540+690
C40 CK40 E28 060 A 40 1040 198 93 700+840
C50 CK350 E36 — 1050 202 93 760+900
C60 CK60 060 A 62 1060 202 94 830+980
Vedruterased 50Crv4 50Crv4 50CV4 735 A 50 6150 207 95 1140+1330
60SiCr8 60SiCr7 - — 9262 224 98 1220+1400
Legeeritud terased 35CrMo4 34CrMoO4 35CD4 708 A 37 4135 220 98 780+930
karastamiseks, nooluta- 39NiCrMo4 36CrNiMoO4 39NCD4 — 9840 228 99 880+1080
miseks, neetimiseks 41CrAIMo7 41CrAIMo7 40CADGI12 905 M 39 — 232 100 930+1130
Legeeritud terased 18NiCrMo7 — 20NCD7 En 325 4320 232 100 760+1030
tsementeerimiseks
20NiCrMo2 21INiCrMo2 20NCD2 805 H 20 4315 224 98 690+980
Laagriterased 100Cr6 100Cr6 100C6 534 A99 52100 207 95 690+980
Tooriistaterased 52NiCrMoKU S6NiCr- — — — 244 102 800+1030
C100KU MoV7C100K - Bsl S-1 212 96 710+980
X210Cr13KU C100W1 7200C12 BD2-BD3 D6-D3 252 103 820+1060
58SiMo8KU X210Cr12 Y60SC7 S5 244 102 800+1030
Roostevabad terased X12Cr13 4001 — — 410 202 94 670+885
X5CrNil810 4301 Z5CN 18.09 304C 12 304 202 94 590+685
X8CrNil910 — — — — 202 94 540+685
X8CrNiMol713 4401 Z6CDN17.12 316516 316 202 94 490+685
Vasesulamid, Alumiiniumi-vasesulam G-Cual11Fe4Ni4 UNI 5275 220 98 620+685
erimessing, Mangaanranimessing G-CuZn36SilPbl UNI5038 140 77 375+440
pronks Mangaanpronks SAE43 - SAE430 120 69 320+410
Fosforpronks G-CuSn12 UNI 7013/2a 100 56.5 265+314
Malm Hallmaln G25 212 96 245
Keraja grafiidiga malm  GS60 232 100 600
Sitke malm ‘W40-05 222 98 420
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Rasa
Sachammaste painutamine saelehe suhtes, et tekitada toorikusse saelehest
laiemat saeteed.

T—— F—

—

KORRAPARANE RASA: Paremale ja vasakule painutatud 1dikehambad
vahelduvad sirgete hammastega.

Seda rasa kasutatakse pohiliselt vaga peente hamnmaste rasamisel ja dhu-
kese materjali (1-3 mm) Idikamiseks.

VAHELDUYV RASA (ruhmiti): Paremale ja vasakule painutatud 1oike-
hambad vahelduvad sirgete hammastega.

T . —_— TE— -
Lo 3 —

Uldiseks kasutamiseks kuni 5 mm paksuse materjali puhul. Kasutatakse
terase, malmi ja kovade mitteraudsulamite saagimiseks.

LAINELINE RASA: Risa moodustab sujuvad lained.

Seda rasa kasutatakse pohiliselt vaga peente hammaste rasamisel ja vaga
Ohukese materjali (alla 1 mm) 1dikamiseks.

VAHELDUYV RASA (iiksikult): Vasakule ja paremale painutatud 16ike-
hambad.

Kasutatakse pehmete mitteraudmetallide, plasti ja puidu saagimiseks.

9.71 SOOVITATAVAD LOIKEPARAMEETRID

MATERJAL LOIKEKIIRUS LOIKEMAARE

KONSTRUKTSIOONITERAS 60/80 OLIEMULSIOON
TSEMENTEERITAV 40/50 OLIEMULSIOON
SUSINIKTERAS 40/60 OLIEMULSIOON
KARASTATAV; NOOLUTATAV 40/50 OLIEMULSIOON
LAAGRITERAS 40/60 OLIEMULSIOON
VEDRUTERAS 40/60 OLIEMULSIOON
TOORIISTATERAS 30/40 OLIEMULSIOON
KLAPITERAS 35/50 OLIEMULSIOON
ROOSTEVABA TERAS 30/40 OLIEMULSIOON
KERAGRAFIITMALM 20/40 OLIEMULSIOON
VALUMALM 40/60 OLIEMULSIOON
ALUMIINIUM 80/600 PETROOLEUM

PRONKS 70/120 OLIEMULSIOON
KOVAPRONKS 30/60 OLIEMULSIOON
MESSING 70/350 OLIEMULSIOON
VASK 50/720 OLIEMULSIOON
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PROBLEEMIDE LAHENDAMINE
1. Kui SAELINT EI LOIKA TAISNURGA ALL, NAITEKS NAGU
JOONISEL A

2]
S

A

2. VAHETA SAELINT VALJA TR8 VASTU, SAE UUESTI JA
VORDLE TULEMUST JOONISEGA B

qﬁ/
|

B

3. KONTROLLI SAELINDI ASENDIT JA JUHTIJATE ASENDIT
VASTAVALT JOONISTELE D1, D2, D3

‘:l_" Saelint
D1

Saelint

oo
D3 i
Liiga suur pilu
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4. KUI SAELINT EI OLE 90 KRAADI ALL, SIIS REGULEERI
SAELINDI ASENDIT REGULAATORIGA 32.

E:;;

C

Saelindi suuna seadistamine 90° alla




SUOMI

Kidnnos alkuperiisten ohjeiden

1. ONNETTOMUUKSIA EHKAISEVAT
MAARAYKSET

Tama kone on rakennettu voimassa olevien kansallisten ja kansainvalisten

onnettomuuksia ehkaisevien maaraysten mukaisesti. Koneen virheellinen

kaytto ja/tai turvalaitteiden muuttaminen vapauttaa valmistajan kaikesta

vastuusta

1.1 Ohjeet kayttajalle

- Tarkasta, etta kaytettavan sahkoverkon jannite vastaa koneen arvokil
vessd (kiinnitetty yleensa koneen
moottoriin) ilmoitettua arvoa.

- Tarkasta kaytettavan sahkovirran ja maadoitusjarjestelman toimivuus.
Liita koneen virtajohto
virtaliitantaan ja maadoitusjohto (keltavihred) maadoitusjarjestelmaan.

- Tera ei saa liikkkua, kun sahan etulevy on nostettu ylos (avattu).

- Vain terdn sahaamiseen kdytettiva osa saa olla nakyvissa. Suojus pois
tetaan saadettavasta paasta.

- Konetta ei saa kayttaa, mikali sen suojukset (jotka ovat aina sinisia tai
harmaita) on poistettu.

- Kone on irrotettava virtalahteesta aina ennen teran vaihtamista ja kaik
kien huoltotehtavien ajaksi,
myos silloin, jos kyseessa on hdirio koneen toiminnassa.

- Niin sanotun “kuolleen miehen kytkimen”, eli aktiivista otetta vaativan
turvakytkimen, poistaminen on kielletty.

- Kiyta aina sopivia suojalaseja.

- Ala koskaan vie kitta tai muuta kehon osaa teran lihelle, kun kone on
kaynnissa.

- ‘Al siirra konetta, kun se on kaynnissa.

- Ala kayta valjia vaatteita tai vaatteita, joiden hihat ovat liian pitkat. Ala
kayta liian suuria hansikkaita,
kaulakoruja, rannerenkaita, ketjuja tai muita esineita, jotka voivat
takertua koneen liikkuviin osiin. Sido
pitkat hiukset taakse.

- Poista tyoskentelyalueelta ylimaaraiset laitteet, tyokalut ja muut mah
dolliset tavarat.

- Suorita vain yksi tyo kerrallaan. Al koskaan pida kadessasi montaa
tavaraa yhta aikaa. Pida kétesi mahdollisimman puhtaana.

- Kaikki koneeseen liittyvat toimenpiteet, huoltotehtavit ja korjaukset
on suoritettava aina hyvin valaistulla alueella niin, ettei tyOssa paase
tapahtumaan pieniakaan tapaturmia.

1.2 Kosketuksen estiavien suojusten paikallistaminen

- Siniset/harmaat suojukset, kiinnitetty ruuveilla kiintedan teranohjai
meen ja sen tukeen.

- Sininen tai harmaa suojus, kiinnitetty ruuveilla liikkkuvaan teranohjai
meen. Peittad teran sahaamiseen kiytettavaa osaa lukuun ottamatta.

- Harmaat metallisuojukset, kiinnitetty nupeilla sahan etupuolelle.
Suojaavat kayttopyorastolta.

1.3 Koneen siahkoturvallisuus CENELEC-standardin
EN 60204-1 ja sita vastaavien ja siita tietyin osin
muunnettujen standardien mukaisesti, IEC 204-1.

- Sahkolaitteisto on suojattu suorasta ja epasuorasta kosketuksesta aiheu
tuvia sahkoiskuja vastaan. Laitteiston aktiiviset osat on sijoitettu liitan
tarasiaan, jonka avaamista on rajoitettu kayttamalla kiinnitykseen
vain tietynlaisella tyokalulla poistettavia ruuveja. Osille syotetaan pien
jannitteista (24 V) vaihtovirtaa. Laitteisto on suojattu roiskevedelta ja
polylta.

- Jarjestelmé on suojattu oikosuluilta nopeilla sulakkeilla ja maadoi
tuksella. Moottorin ylikuumentuminen on estetty lampoanturilla.

- Virtakatkoksen jalkeen koneen kaynnistyspainike on palautettava.

- Kone on testattu standardin EN 60203 kohdan 20 mukaisesti.

1.4 EN 60204-1:n mukaiset hatatilanteet

- Mikili kone toimii véarin tai kayttoolosuhteet muuttuvat vaarallisiksi,
kone voidaan pysayttaa valittomasti hataseis-painiketta painamalla.

- Kayttopyoraston suojuksen poistaminen (tarkoituksella tai tahattomas
ti) laukaisee mikrokytkimen, joka pysayttaa koneen kaikki toiminnot
automaattisesti.

- Terén rikkoutuessa painekytkin pysayttaa koneen kaikki toiminnot.

- HUOMAA: Hatapysaytyksen jalkeen kone voidaan kaynnistaa uudel
leen vasta kun kaynnistyspainike on palautettu.

2 KAYTTOA KOSKEVAT OHJEET JA
SUOSITUKSET

2.1 Koneen kayttoa koskevat ohjeet ja suositukset

- Kone on suunniteltu metallin sahaamiseen. Silla voidaan sahata
erikokoisia ja -muotoisia kappaleita, joita kdytetaan verstaissa,
sorvaamoissa ja yleisessa mekaniikassa.

- Kone on tarkoitettu yhden henkilon kaytettavaksi. Kayttajan tulee
seista kuvan osoittamassa kohdassa.

- Tarkasta aina ennen sahan kdaynnistamista, etta tyokappale
on hyvin kiinni ruuvipuristimessa ja etta tyokappaleen toinen
pad on riittavasti tuettu.

- Vieressi olevissa kuvissa on annettu esimerkkeja erilaisten
profiileiden kiinnittamisesta. Tehtavassa on kuitenkin aina
huomioitava koneen suorituskyky niin, etta tyon tehokkuus ja teran
kayttoika sailyvat mahdollisimman hyvina.

- Kiyta koneessa vain sen teknisissa tiedoissa mainittuja teratyyppeja.

- Mikali tera juuttuu sahausrakon, vapautta kayttopainike valittomasti ja
sammuta kone. Avaa ruuvipuristin hitaasti, ota tyostokappale pois ja
tarkasta, etteivat terd ja sen hampaat vaurioituneet.

Mika vaurioita havaitaan, tera on vaihdettava.

- Tarkasta, sahan etuosan palautusjousi tasapainottaa laitteiston oikein.

- Keskustele jalleenmyyjan ja koneen valmistajan (THOMAS) kanssa
ennen korjaustoimenpiteisiin ryhtymista.
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B
1700 1300
TEKNISET TIEDOT
Tuotenro 20097 -0416 -5217
LBH 255 Plus

Syotto alas Halv-man.
Vannekoko mm 2750x27x0,9
Pyoreéinmat. katkaisu maks. mm 170/255/220/135
45/90/45/60
Nelik.mat. katkaisu maks. mm 170x170/310x210/
45/90/45/60 220x200/135x135
Kulmaviiste 45°,0°, -45°, -60°
Ruuvipuristin Manuellt
Vannenopeus m/min 35/70
Moottorijannite V[ 400 3-fas | 230 3-fas

50 Hz 50 Hz
Moottoriteho kW 1,5
Nimellisvirta A 2,2
Jaahdytysnestepumppu kW 50
Jalusta Inkl.
Paino kg 390

4.2 Koneen kuljettaminen ja kasittely

- Jos konetta siirretadan omassa pakkauksessaan, siirtiminen tehdain
haarukkatrukilla tai nostamalla yksikko nostovoita kayttéen, ks.
kuva alla.

4.3 Koneen sijoituspaikkaa koskevat
vahimmaisvaatimukset
- Verkkovirran jannitteen ja taajuuden tulee vastata koneen moottorille
ilmoitettuja arvoja.
- Ympariston lampotilan tulee olla -10 — +50 °C.
- Ilman suhteellinen kosteus saa olla enintdan 90 %.

4.4 Koneen sahkoliitanta
- Koneen mukana ei toimiteta pistotulppaa, joten asiakkaan tehtava lii
tanta asianmukaisella tavalla:

SAHKOKAAVIO 4-JOHTIMISELLE JARJESTELMALLE,
3-VAIHELIITANTA 16A-SULAKKEELLE

4.5 Erillisina toimitettujen osien ja varusteiden

asentaminen
Asenna koneen mukana toimitetut komponentit kuvassa esitetylla tavalla:
- Asenna vastetanko.
- Anna ja kohdista rullatuki vastepoytaan.

4.6 Koneen siirtaminen varastoon

Jos vannesahaa ei ole tarkoitus kéyttaa pitkaan aikaan, suosittelemme seu-
raavia toimenpiteita:

I) Irrota kone virtalahteesta

2) Loysaa tera

3) Vapauta sahakaaren palautusjousi

4) Tyhjenna jadhdytysnestesailio

5) Puhdista ja voitele kone huolellisest

6) Peita kone tarvittaessa.

4.7 Koneen havittaminen (vanhentumisen tai

rikkoutumisen vuoksi)

Yleiset maaraykset

Jos kone on hivitettava ja/tai romutettava, sen materiaalit on lajiteltava

tyypin ja koostumuksen mukaan seuraavasti:

1) Valurauta ja muut rautaa sisaltavat, vain metallista
koostuvat komponentit soveltuvat uuteen raakaainekéyttoon, joten ne
tulee toimittaa tyhjennettyna (ks. kohta 3.) metalliromukierratykseen;

2) Sahkokomponentit, elektroniset materiaalit (magneettikortit ym.) ovat
Euroopan yhteison maardysten mukaan verrattavissa kaupunkijattee
seenjoten ne voidaan toimittaa julkiseen jatepalveluun;

3) Vanhat mineraali- ja synteettipohjaiset sekd yhdistelm#oljyt, oljyemul
siot ja —rasvat ovat erikoisjatettd, joten ne tulee koota ja toimittaa
havitettavaksi asianmukaiseen kerayspisteeseen.

HUOMAA: Koska lajittelua ja kierratysta koskeva lainsaadanto ja
maaraykset kehittyvat koko ajan, kayttajan on selvitettava koneen havitta-
mishetkella voimassa olevat méaaraykset, silla ne voivat poiketa ylla esite-
tyistd, yleisluontoisina pidettavista ohjeista.

5 KONEEN KAYTTAMISEEN LIITTYVAT OSAT
5.1 Sahan kayttopaa eli sahakaari

- Koneen tama osa sisaltaa komponentit, jotka siirtavat liikkkeen (ham
maspyoramoottori, hammaspyorit), kiristavat/ohjaavat tera (terano
hjaimet, teran kiristin) ja jarruttavat teran laskeutumista (lisivaruste).
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5.2 Ruuvipuristin
- Laite, johon tyokappale kiinnitetaan sahauksen ajaksi. Puristinta kiyte
taan kasipyoran ja lukitusvivun tai paineilman (lisavaruste) avulla.
Kahva

_ﬂ"'.-.-.-.-r.-

Saatooainike

ON/OFF-kytkin (Sylinteri)
Hataseis-painike

5.3 Runko

- Sisaltaa KAYTTOPAAN ELI SAHAKAAREN tuen (kaintyva tuki
rajoittimineen osissa tehtavaa sahausta varten), SAHKORASIAN,
RUUVIPURISTIMEN, VASTETANGON, RULLATUEN tyokappa
letta varten seké jaahdytysnesteSAILION JA -PUMPUN kotelon.

6 TYON KUVAUS
Ennen tyon aloittamista koneen kaikki tarkedt osat on saadettava optimi-
toimintaa ajatellen (ks. kappale "Koneen saiataminen”).
6.1 Sahan kaynnistaminen ja sahaustehtavan
aloittaminen
SAHAUSVAIHE
Ruuvipuristimen manuaalinen lukitus
- Sahakaaren manuaalinen syotto alas
- Sahakaaren manuaalinen syotto ylos
- Ruuvipuristimen automaattinen avaus

- Varmista, ettei koneen hataseis-toiminto ole aktiivinen. Jos on, palauta
punainen hataseispainike.

- Kéanna teran kiristyspyoraa (2) vastapaivaan ja pikakiristysvipua
vasemmalle, kohti mekaanista vastetta

- Valitse sahausnopeus kytkimella:

Asento 1 =36 mpm
Asento 2 = 72 mpm

HUOMIO: Varmista, etta puristin on asennettu vasteen paahan oike-
alla tai vasemmalla puolelle niin, ettei se vahinossa osa sahanteraan.
Varmista myos, etta lukitusvipu on lukittuna (ks. myos kohdan 7
alakohta 7.4.).

- Kiinnita sahattava kappale ruuvipuristimeen siirtamalla liikkuva leuka
3-4 mm padhan ja lukitsemalla se paikalleen lukitusvivulla (8).

- Paina kaynnistys-/palautuspainiketta

- Jos sahassa on sahakaaren laskeutumista ohjaava laite, saada se tyokap
paleen ominaisuuksien ja muodon mukaan.

- Ota kiinni SAHAKAAREN ohjaustangon kadensijasta (7), paina kdyn
nistyspainiketta ja tarkasta, etta tera pyorii oikeaan suuntaan (mikali
suunta on vaara, vaihda vaihejohdinten kytkenta).

- Tarkasta, etta jaahdytysneste virtaa hyvin.
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Ala vie kiasiasi sahan tyoskentelyalueelle.
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Taman jalkeen saha on valmis kayttoon. Muista, etta SAHAUSNOPEUS,
TERATYYPPI ja sahauspaan oikea laskutapa vaikuttavat ratkaisevasti
sahausjaljen laatuun ja koneen suorituskykyyn (lisatietoja tasta aiheesta,
ks. kohta ”"Materiaalien luokitukset ja teran valinta™).

- Kun koneessa on uusi terd, ensimmaiset kaksi tai kolme sahausta on
tehtava normaalia keveammalla paineella niin, etta sahaukseen kuluu
noin kaksi kertaa normaalia kauemmin T'am'a on tarkeaa ter'an
luokitukset ja teranvalinta”, alakohta ”Teran smaanajo”.)

- Mikali havaitset koneen toiminnassa tai sahaustilanteessa jotakin epan
ormaalia tai vaaraa aiheuttavaa, sammuta kone painamalla hataseis
painiketta. Silloin koneen kaikki toiminnot pysahtyvat valittomasti.

6.2 Alustaa koskevat vaatimukset
Koneen tulee seista vahintaan 150 mm paksuisella betonialustalla.
Koneen alle ei tarvita erillista tarinaa vaimentavaa kumieristetta.

6.3 Pakkauksesta purkaminen
(Pinoa korkeintaan 2 pakettia paallekkdin.) Ota puisen kuljetuslaatikon
uloimmat osat pois avaamalla kiinnittimet huolellisesti. Kun sivulevyt
on poistettu, koneen voi nostaa paikalleen.




7 KONEEN SAATAMINEN

7.1 Teran kiristaminen

Tera saadaan kiristetty4 sopivalle kireydelle kaantamalla teran
kiristyspyoraa (B) vasemmalle mekaanista rajoitustappia kohden.
Tarkasta teran optimaalinen kireys mittarista, joka nayttaa teran suh teel-
lisen paineen (C).

Huom: Jos sahaa ei ole tarkoitus kédyttaa vahaan aikaan, vapauta teran
kireys niin, etta mittarin lukema on vihredlla alueella.

Kayta aina tassa oppaassa annettujen arvojen mukaisia teria.

7.2 Oljyn lisiaminen teran Kiristyssylinteriin

Teran paine nakyy jatkuvasti 0ljynpainemittarissa (C), joka sijaitsee teran
kiristyssylinterin paassa. Jos lukemaa ei ndy, syyna voi olla 6ljynpaineen
alentuminen sylinterin sisalla 6ljyvuodon vuoksi. Korjaa vika painamalla
teran kiristyssylinterin paa (E) takaisin sasdan ja lisaa oljya tayttotulpan
(D) kautta. Kayta SHELL HYDRAULIC OIL 32 -tyyppista oljya.

Sulje tulppa (D) lopuksi ja kiristé tera sen jalkeen.

7.3 Teran ohjausyksikot
Teraa ohjataan saadettavien ohjainten avulla, jotka saadetaan ennen
sahausta teran paksuuden ja tarvittavan valyksen mukaan (ks. kuva).
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Kun vaihdat terda, varmista, ettd uuden teran paksuus on 0,9 mm — tama
on teranohjainten normaali asetus. Jos hammastetun teran paksuus on
jokin muu, teranohjaimet on saadettava uudelleen seuraavasti:

- Avaa mutteri (C), ruuvi (B) ja sen jalkeen tappi (D), jolla ohjainten
valia sdadetaan.

- Avaa mutterit (H) ja tapit (I), ja sdada laakereiden (F) vilinen rako
kaantamalla tappeja (E-G).

- Asenna uusi tera, sijoita ohjain (A) terdan ja saada valykseksi 0,04 mm
hampaiden mukaan tappia avaamalla. Lukitse lopuksi ruuvi ja mutteri
(B).

- Kdéanna tappja (E-G), kunnes laakerit osuvat teraan kuvan osoittamalla
tavalla. Lukitse sen jilkeen tapit (I) ja mutteri (H).

- Varmista, etta teran ja ohjaimen ylemman sakaran vililla valys on vah
intaan 0,2 — 0,3 mm. Saada valys sopivaksi tarvittaessa avaamalla
ohjainyksikoiden ruuveja.

ENNEN SEURAAVIEN TOIMENPITEIDEN
SUORITTAMISTA KONEEN VIRRANSAANTI
ON KATKAISTAVA KOKONAAN.

7.8 Teran vaihtaminen

Tera vaihdetaan seuraavasti:

- Nosta sahakaari ylimpaan asenoon.

- Vapauta tera saatopyoran avulla, ota siirrettavan teranohjaimen suojus
pois. Avaa vauhtipyorien suojus ja ota vanha tera pois pyorilta ja
ohjainyksikoista.

- Asenna uusi terd pujottamalla se laakereiden ja vauhtipyorien urien
kautta. Varmista, etta teran hampaat osoittavat oikeaan suuntaan.

- Kirista tera ja varmista, etta asettuu tasmallisesti vauhtipyorien uriin.

- Asenna siirrettivan teranohjaimen suojus paikalleen ja sulje vauhtipyo
rien suojus pidikkeilla. Tarkasta, ettd turvakytkimet on aktivoitu, silla
muutoin kone ei kdynnisty virransaannin palauduttua.

VAROITUS: Kayta aina tissda oppaassa
ilmoitettujen mittojen ja ohjainten saatojen
mukaisia teria. Muussa tapauksessa: lue kappale
“Tyovaiheen kuvaus” luvusta “Kayttoonotto™.
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7.9 Sahakaaren palautusjousen vaihtaminen

- Taman toimenpiteen ajaksi sahakaari on tuettava yldasentoon sopivan
nostolaitteen avulla.

- Vaihda jousi loysaamalla ylempaa liitintappia ja ottamalla jousi pois
alemmasta sidetangosta.

8§ NORMAALIT JA ERIKOISHUOLLOT
SEURAAVAAN ON KOOTTU VANNESAHAN TARVITSEMAT
HUOLTOTOIMENPITEET. NE ON JAETTU PAIVITTAISIIN,
VIIKOITTAISIIN, KUUKAUSITTAISIIN JA KAKSI KERTAA
VUODESSA TEHTAVIIN TOIMENPITEISIIN. MIKALI NAITA
TOIMENPITEITA EI TEHDA, KONE KULUU ENNENAIKAISESTI
JA SEN SUORITUSTEHO HEIKENTYY.

8.1 Paivittainen huolto

- Poista koneeseen kertynyt nakyva sahausjate.

- Puhdista jaahdytysnesteen tyhjennysreikd nestemaaran pitamiseksi
sopivana.

- Lisaa jaahdytysnestesailio.

- Tarkasta terdan kuluminen.

- Nosta sahakaari ylaasentoon ja 10ysaa teraa hieman niin, ettei se veny
turhasta rasituksesta.

- Tarkasta suojusten ja hétaseis-painikkeiden toiminta.

8.2 Viikoittainen huolto
- Puhdista kone tarkemmin sahausjatteesta. Kiinnita erityista huomiota
- Ota pumppu pois kotelostaan ja puhdista imusuodatin ja imualue.
- Puhdista pumpun imupaan suodatin ja imualue.
ko) paineilmalla.
- Puhdista vauhtipyoraston kotelot ja teran liukupinnat pyorastossa.
- Tarkasta teran puhdistusharjojen kunto.
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8.3 Kuukausittainen huolto

- Tarkasta moottorin vauhtipyoran ruuviliitokset.

- Tarkasta, etta teran ohjauslaakeiden kunto on moitteeton.

- Tarkasta kayttomoottorin, pumpun ja suojuksien ruuviliitokset.

8.4 Puolen vuoden huolto

ALENNUSYKSIKKO

- Koneeseen asennettu kierukkavaihdelaatikko on valmistajan mukaan
huoltovapaa.

- Testaa saannollisesti sen ekvipotentiaalinen suojapiiri.

8.5 Jaahdytysnesteen 0ljy

Markkinoilla on useita soveltuvia oljyvaihtoehtoja. Valitse oljy,

joka vastaa tyyppia SHELL LUTEM OIL ECO. KAYTETYN
JAAHDYTYSNESTEEN OLJYPITOISUUDEN TULEE OLLA OLLA
VAHINTAAN 8-10 %.

8.6 Oljyn havittaminen
Niiden tuotteiden havittamista saadetaan laeilla. Katso ohjeet kappaleen
“Koneen mitat — Kuljetus — Asentaminen” kohdasta “Koneen havittami-

”

nen .

8.7 Erikoishuollot

Erikoishuoltojen tekemiseen tarvitaan ammattitaitoa. Taman vuoksi suo-
sittelemme niiden antamista maahantuojan tai sen valtuuttaman huoltoliik-
keen tehtavaksi. Erikoistoimenpiteina on pidettava myos koneen suojaja
turvalaitteiden, alentimen, moottorin, moottorin pumpun ja sahkokompo-

KAYTA VANNESAHASSA AINA ALKUPERAISTA TERIA, JOTKA
TAKAAVAT OSALTAAN KORKEALAATUISEN LOPPUTULOKSEN JA
MAHDOLLISIMMAN HYVAN TEHON.

9.1 Materiaalin maarittiminenSeuraavan sivun alussa olevassa taulukossa
on annettu erilaisten materiaalien ominaisuuksia, joiden avulla voidaan
maarittaa kuhunkin tehtavaan sopivan teran tyyppi..

9.2 Tern valinta

Sahanteran hammasjako, eli hampaiden lukumaara tuumaa (2,54 mm)

kohden, on tarked ominaisuus, joka valitaan sahattavan materiaalin muka-

an. Valinnassa huomioitavaa:

- Vahvuudeltaan ohuet ja/tai vaihtelevat kappaleet, kuten profiilit, putket
ja levyt, vaativat tiheaa hammastusta niin, etta materiaaliin pureutuu
yhta aikaa 3—6 hammasta.

- Vahvuudeltaan paksut ja yhtaneiset kappaleet tarvitsevat harvempaa
hammastusta, jotta lastut poistuvat tehokkaammin ja hampaat paasevit
pureutumaan materiaaliin paremmin.

- Myos pehmeiden materiaalien (keveiden seosmetallien, pehmean
pronssin, teflonin, puun jne.) sahaukseen kaytetaan terad, joiden
hammasvali on suuri.

- Niputettujen materiaalien sahauksessa tarvitaan yhdistelmahammas-

tusta.

9.3 Hammasjako

Kuten edella mainittiin, hammasjako riippuu seuraavista tekijoista:

- tyostettavan materiaalin kovuudesta,

- tyostettavan kohdan mitoista,

- tyostokappaleen seindmien paksuudsta.

nenttien palauttamista ja korjaamista. HAMMASJAKOTAULUKKO
PAKSUUS MM YHTENAINEN YHDISTELMAJ
9 MATERIAALIEN LUOKITUKSET JA TERAN HAMMASIAKO AKO
VALINTA -1,5 14 10/14
Tavoitteena on tietenkin aina mahdollisimman hyvi lopputulos, ja sithen 1-2 8 8/12
vaikuttavat monet tekijat, kuten tyostettdvan materiaalin kovuus, 2-3 6 6/10
muoto ja vahvuus, sahattavien kappaleiden sahauskohdan poikkipinta-ala, 35 6 5/8
valitun sahanteran tyyppi, sahausnopeus seka sahakaaren laskeutumisen 4-6 6 4/6
hallinta. Nama tekijat on sitten sovitettava kussakin tilanteessa YLI6 1 206
vallitseviin olosuhteisiin, kdytannon vaatimuksiin ja terveen jarjen kerto- — -
miin tosiasioihin niin, etta jokaisesta sahauksesta saadaan niin korkealaa- f"’x%_ "?F z| :,E,-'- .
. . . L . ' s
tuinen tulos kuin mahdollista. Sahauksessa mahdollisesti ilmenevien ong- QE;},, = =
elmien ratkaiseminen on sitd yksinkertaisempaa, mita paremmin tyostdja S = PAKSUUS
tuntee edelld mainittujen tekijoiden vaikutukset. —
TERASTYYPIT OMINAISUUDET
KAYTTO 1 D F GB USA Kovuus Kovuus R=N/mm?2
UNI DIN AF NOR SB AISI-SAE ROCKWELL ROCKWELL
HRB HRB
Rakennus Fe360 SB37 E24 - - 116 67 3604480
terikset Fe430 Sta4 E28 43 - 148 80 430+560
Fe510 S152 E36 50 - 180 88 5104660
Hiiliterikset 20 CK20 E24 060 A 20 1020 198 93 5404690
C40 CK40 E28 060 A 40 1040 198 93 7004840
Cs0 CKS50 E36 - 1050 202 93 7604900
C60 CK60 060 A 62 1060 202 94 8304980
Jousiterikset 50Crv4 50CrV4 50CV4 735 A 50 6150 207 95 1140+1330
60SiCr8 60SiCr7 - - 9262 224 98 1220+1400
Seostetut 35CtMo4 34CrMo04 35CD4 708 A 37 4135 220 98 7804930
teriikset, 39NiCrMo4 36CrNiMoO4 39NCD4 - 9840 228 99 880+1080
Karkaistu ja 41CrAIMo7 41CrAIMo7 40CADG12 905 M 39 - 232 100 93041130
kuumakasittelty
seki nitrattu
Seostetut 18NiCrMo7 - 20NCD7 En 325 4320 232 100 760+1030
pintakarkaistut
terikset 20NiCrMo2 21NiCrMo2 20NCD2 805 H 20 4315 224 98 6904980
Seostetut 100Cr6 100Ct6 100C6 534 A99 52100 207 95 690+980
laakeriterikset
Tyokaluteras 52NiCrMoKU S6NiCr- — — — 244 102 800+1030
C100KU MoV7C100K — Bsl S-1 212 9 7104980
X210Cr13KU CI00W1 7200C12 BD2-BD3 D6-D3 252 103 820+1060
58SiMo8KU X210Cr12 Y60SC7 S5 244 102 800+1030
Ruostumattoma X12Cr13 4001 — — 410 202 94 670+885
t teriikset X5CiNi1810 4301 Z5CN 18.09 304C 12 304 202 94 590+685
X8CiNi1910 - - - — 202 94 5404685
X8CrNiMol713 4401 Z6CDN17.12 316516 316 202 94 490+685
Kupariseokset Aluminium copper alloy G-CuaillFe4Ni4 UNI 5275 220 98 620+685
Erikoismessinki Special manganese/siliconbrass G-CuZn36Si1Pbl UNI 5038 140 77 375+440
Pronssi Manganese bronze SAE43 - SAE430 120 69 320+410
Phosphor bronze G-CuSn12 UNI7013/2a 100 56.5 265+314
Valurauta Gray pig iron G25 212 96 245
Spheroidal graphite cast iron ~ GS60 232 100 600
Malleable cast iron ‘W40-05 222 98 420
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HARITUSTAVAT
Haritus tarkoittaa hampaiden taivutusta teran keskilinjasta. Ominaisuus
vaikuttaa sahausraon leveyteen.

T—— F—

—

RAKER SET -HARITUS: Yksi harittamaton hammas, yksi vasemmalle
haritettu, yksi oikealle haritettu, ja jalleen harittamaton hammas.

Teran hammastus on yleens4 hieno, ja terda kaytetdan yleensa putkien ja
ohuiden profiilien sahaukseen.

ALTERNATING SET -HARITUS (RYHMA): Hampaat on haritetty
ryhmissa oikealle ja vasemmalle, valissa on harittamaton hammas.

T . —_— TE— -
Lo 3 —

Sopii yleiskdyttoon materiaaleissa, joiden paksuus on yli 5 mm. Teraksen,
valosten ja kovien radattomien materiaalien sahaukseen.

WAVE SET -HARITUS: Wave set-haritustavassa on ensin harittamaton
hammas, sitten kolme erisuuresti haritettua hammasta oikealle, harittama-
ton hammas ja kolme erisuuresti vasemmalle haritettua hammasta.

Tapaa kéytetaan erittain hienohampaisissa terissé ja tera soveltuu erittain
ohuille materiaaleille, joiden vahvuus on alle 1 mm.

ALTERNATING SET -HARITUS (YKSITTAIN): Hampaat on hari-
tetty vuorotellen oikealle ja vasemmalle.

Haritustapa soveltuu pehmeille raudattomille materiaaleille, muoville ja
puulle.

9.71 SUOSITUSPARAMETRIT

TERASTYYPPI SAHAUSNOPEUS VOITELU
RAKENNUSTERAS 60/80 EMULSOITUVA OLJY
RAUDOITUSTERAS 40/50 EMULSOITUVA OLJY
HIILITERAS 40/60 EMULSOITUVA OLJY
KARKAISTU JA KUUMAKASITELTY TERAS 40/50 EMULSOITUVA OLJY
LAAKERITERAS 40/60 EMULSOITUVA OLJY
JOUSITERAS 40/60 EMULSOITUVA OLJY
TYOKALUTERAS 30/40 EMULSOITUVA OLJY
KOURUTERAS 35/50 EMULSOITUVA OLJY
RUOSTUMATON TERAS 30/40 EMULSOITUVA OLJY
PALLOGRAFIITTI 20/40 EMULSOITUVA OLJY
VALURAUTA 40/60 EMULSOITUVA OLJY
ALUMIINI 80/600 KEROSIINI
PRONSSI 70/120 EMULSOITUVA OLJY
KOVA PRONSSI 30/60 EMULSOITUVA OLJY
MESSINKI 70/350 EMULSOITUVA OLJY
KUPARI 50/720 EMULSOITUVA OLJY

25




CY-300N
KONEEN NOSTAMINEN

26




ONGELMIEN RATKAISEMINEN:
1. OS TERA El OLE 90°:EEN KULMASSA, KUTEN ESIM.
KUVASSA A,

2]
S

l A

2. VAIHOA TERAKSI Tr8 JA SAHAA UUDELLEEN,
KS. KUVA B.

o-..@/
|

B

3. TARKASTA, ONKO TERANOHJAIMEN JA TERAN VALINEN
KULMA 90°. KS. KUVAT 01, 02 JA 03.

‘:l_" Sahantera
D1

+——— Sahantera

oo

D3 il

Vali liian suuri
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4. SAADA KULMATARVITTAESSA 90°:EEN POSITIOLLA 32. KS.
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Sahanteran saataminen 90°:een




ENGLISH

Original instructions

1 REFERENCE TO ACCIDENT- PREVENTION
REGULATIONS

This rnachine has been built to comply with the national and community
accident-prevention regulations in force. Improper use
and/or tampering with the safety devices will relieve the manufacturer of

all responsibility. f
1.1 Adyvice for the operator

Check !hat the vollage indicaled on the plate,normally fixed to the
rnachine motor, is the same as the line voltage.

- Check the efficiency of your electric supply and earthing
system;connect the power cable of the rnachine to the sockel and the
earth lead (yellow-green in colour) to the earthing system.

- When the saw frame is in suspend mode (up) the toothed blade must
not move.

- Only the blade seetian used for cutting must be kept unprotected.
Remove guarding by operating on the actjustable head.

- lis forbidden to work on the rnachine without its shields (these are all
blue or grey in colour).

- Always disconnect the rnachine from the power sockel before blade
change or carrying out any maintenance job, even in the case
of abnorma! rnachine operation.

- ltis forb idden to disconnect the man present”device.known more cor
rectly in the EEC as the “safety switch with hold-down action”.

- Always wear suitable eye protection.

- Never put your hands or arms into the cutting area while the rnachine
is operating.

- Do not shift the rnachine while il is cutting.

- Do not wear loose clothing with sleeves that are too Iong, gloves thai
are too big,bracelets,chains or any other object !hat could get caught in
the rnachine during operation;tie back Iong hair.

- Keep the area free of equipment,tools or any other object.

- Perform only one operation at a time and never have severalobjects in
your hands at the same time. Keep your hands as clean as possible.

- All intemal and/or interna! operations, maintenance or repairs,must be
performed in a weil-lit area or where there is sufficient light
from extra sources so as to avoid the risk of even slight accidents.

1.2 Location of shields against accidental contact with
the tool

- Blue, grey metal guards, faste ned with screws onto the stationary
blade-guide and relevant holding arm.

- Blue or grey meta! guard fastened with screws onto the mollile blade-
guide,ensures covering of blade seetian not used in culting operation.

- Grey metat guards fastened with knobs onto the saw trame, to proteet
from flywheels.

1.3 Electricalequipment according to
Euro-pean Standard”CENELEC EN
60 204-1” which assimilates,with some integrating
modifications,the publication ”IEC 204-1”

- The electrical equipment ensures proleetian against electric shock as
a resull of direct or indirect contact. The active parts of this equipe
ment are housed in a box to which access is limited by screws that can
only be removed with a specialtool; the parts are fed with alternating
current at low voltage (24 V). The equipment is proleeled against
splashes of water and dust.

- Proteetian of the system against short circuits is ensured by means of
rapid fuses and earthing;in the even! of motor overload,
protection is provided by a thermal probe.

- In the even! of a power cut,the specific start-up button must be reset.

- The rnachine has been tested in conformity with point 20 of EN 60204.

1.4 Emergencies according to European
standard ”CENELEC EN 60 204-1”

- In the event of incorrect operation or of danger conditions, the
rnachine may be stopped immediately by pressing the red mushrom
bulten.

- The casual or voluntary removal of the protection shield of the fly
wheels eauses the stepping-in of a microswitch that automatically stops
all rnachine functions.

- In case btade breaks,the tightening pressure switch stops all rnachine
functions.

NOTE : Resetting of rnachine operation after each emergency stop Is

achieved by reactivating the specific restart button.

2 RECOMMENDATIONS ANDADVICE FOR USE

2.1 Recommendations and advice for using the rnachine

- The rnachine has been designed to cut metar building materials, with
different shapes and proflles,used in workshops, turner’s shops and
general mechanical structural work.

- Only ene operator is needed to use the machine, ttlat must stand as
shown in the picture.

- Before starting each culting operation, ensure that the part is firmly
gripped in the vice and that the end is suitably supported. These
figuresshow exampfes of suitable clamping of different section
bars,bearing in mind the culting capecilies of the rnachine in order to
achieve a good efficiency and blade durability.

=

- Do not use biades of a different size form those staledin the rnachine
specifrcations.

- If the blade gels stuck in the cut, release the running buffon
immediately,switch off the machine, open the vice slowly, remave the
part and check that the blade or ils teeth ara not broken.If they are bro
ken, change the tool.

- Check saw frame return spring to ensure proper balancing.

- Before carrying out any repairs on the machine, eonsull thedealeror
apply to THOMAS.
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A
1700 1300
Specification
Art.no. 20097 -0416 -5217
LBH 255 Plus

Down-feeding Semi-man.
Belt dimension mm 2750x27x0,9
Cross cutter round max. mm 170/255/220/135
45/90/45/60
Cross cutter square mm 170x170/310x210/
max. 220x200/135x135
45/90/45/60
Mitre 45°,0°, -45°, -60°
Vice Manual
Band speed m/min 35/70
Motor voltage V 400 3-phase | 230 3-phase

50 Hz 50 Hz
Motor output kW 1,5
Rated current A 22
Coolant pump kW 50
Support Incl.
Weight kg 390

4.2 Transport and handling of the rnachine
If the rnachine has to be shifted in its own packing, use a torklift truck or
sling it with straps as illustrated.

C“‘;
}F_éﬁj%

4.3 Mindstekrav til opstillingsstedet

- Mains voltage and frequency complying with the rnachine motor
characteristics.

- Environment temperature from -10 OC to +50°C.

- Relative humidity not over 90%

29

4.4 Instructions for electrical connention
- The rnachine is not provided with an electric plug, so the customer
must fit a suitable one for his own working conditions:

WIRING DIAGAM FOR 4-WIRE SYSTEM FOR THREE PHASE
MACHINE-SOCKET FOR A 16A PLUG

4.5 Instructions for assembly of the loose parts and

accessories
Fit the components supplied as indicated in the photo :
- Mount bar-stop rod
- Mount and align the roll supporting arm as per the countervice table .

4.6 Disactivating the rnachine

If the sawing rnachine is to be out of use for a Iong period, it is advisable
to proceed as follows:

1) detach the plug from the electric supply panel

2) laosen blade

3) release the arch return spring

4) empty the coolant tank

5) carefully clean and grease the rnachine

6) if necessary, cover the machine .

4.7 Dismantling

(bacause of deterioration and/or obsolescence)

General rules

If the rnachine is to be permanently demolished and/or scrapped, divide

the material to be disposed of according to type and composition, as fol-

lows:

1) Gast iron or ferrous materials, camposed of meta | alone, are secondary
raw materials, so they may be taken to an iron foundry for re-smelting
after having removed the contents (classified in point3);

2) electrical components, including the cable and electronic ma
terial (magnetic cards, etc .), fall within the category of mate rial
classified as being assimilable to urban waste accord ing to the laws of
the European community, so they may be set aside for collection by
the public waste disposal service ;

3) old mineral and synthetic and/or mixed oils, emulsified oils transporled
and subseqgently disposed of by the old oil dis posal service.

NOTE: since standards and legislatian concerning refuse in gen eral is in
a state of contiunous evolurion and therefore subject to vhanges and varia-
tions, the user must keep informed of the regulations in force at the time
of dispasing of the rnachine tool, as these may differ from those described
above, which are to be considered as a gen eral guide Iine.

5 MACHINE FUNCTJONAL PARTS

5.1 Operating head or saw frame

- Machine part consisting of the members 'hal transfer the mo tion
(gearmotor. flywheels ), and tension/guide {blade-guides , blade ten
sion slide) and lowering control (optional) of tool.

Y




5.2 Vice

- System for clamping the material during the cutting opera tion, opera
led with approach handwheel and Ieeking lever or by a pneumatic
device (optional).

Handle
_.-'_._._,_.-r"".-

| Adjusttable Button

N
ON/OFF Switch (Cylinder)

Emergency Stop

5. 3 Bed
Support structure for t he OPERATING HEAD OR SAW FRAME
(rotating arm for gradual culting ,with respective blocking sys tem).
the ELECTRIC BOX, Ilie V ICE, the BAR STOP, the ma teria 1 sup
port ROLLER a nd the housing for the cutting cool ant TA NK and

pump.

6 DESCRIPTION OF THE

Before operating, all the main organs of the rnachine must be set in opti-
mum conditlons (see the chapter on “Regulat ing the machine”).

6.1 Starting up and cutting cycle

GUTTING CYCLE

Manual vice locking;
- Manual sawfr ame downfeed ;
- Manua | sawf rame lift;
- Manuale vice opening.

- Make sure the rnachine is not in emergency stop; if so, re lease the red
mushroom push-button .

- Rotale the band tightening flywhee 1 { 2 ) counterclockwise and the
rapid tightening lever towards the left aga inst the mechanical stop

- Select the cutting speed on swich

position 1 = 36 m/min
position 2 = 72 m/min

ATTENTION: Make sure that the vice has been positioned to the
far right or left of the countervice to avoid accidental impact with the
sawblade .Also make sure thai the relevantlever has been leeked (also
see Chapter 7 paragraph 7.4).

- Place the piece to be cut inside the v ice by moving jsw to
about 3-4mm and lock with lever(8).

- Siricke the strettreset push-but!on

- If saw is supplied with a saw frame lowering centroi device, adjust il
so as to suit the feaures and the shape of the material to be cut.

- Reach for handgr ip (7) of the SAW FRAME control lever, strike the
push-bulten and check that the blade is tuming in the diraction indica
ted ( if not, invert the t ow phase leads);

- Make sur e that the cooling liquid f lows regularly.
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Keep your hands off the cutting area
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The band saw is now ready to start wo rk, hearing in mind thai the
CUTTING SPEED and the TYPE of BLADE- combined with a suitable
descent of t he head - are of decisive importance for culting quality and
for rnachine performance (for further detalls on this topic, see below in
the chapter on ”Material classif ica lion and blade selection™).

- When starting to cut with a new blade, in order to safe guard ils Iife
and efficiency.the first two or three cuts
must be made while exerting a slight pressure on the part, so that the
time taken to cut is about double the normal time (see below in the
chapter on “Material classification and blade selection in the seetian on
Blade running-in).

- Press the red emergency hutton when there are conditlons
of danger or malfunctions in general,so as to stop rnachine operation
immediately.

6.2 Faundatian requirement
The foundation of the rnachine should be concrete with 150rnrn in
depth. No special vibration absorption rubber is needed.

6.3 Unpacking
(Pile 2 sets only)
Rernoving first the top cover of the wooden case,
carefully taking out fittings, stripping the side plates,
then hoist the rnachine to its position.




7 REGULATJNG THE MACHINE

7.1 Blade tension assembly

The ideal tightening of the blade is achieved by rotating the blade tighte-
ning handwheel (B) towards the left against the mechanica 1 stop pin .
Ideal tightening of the blade read on the relative pressure bar (C)

Note: In case the saw is not used for a period of time, release

blade pressure to the green area.

Always use blade having the dimensions specifled in this manual.
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7.2 Restering oil levelon blade tightening

cylinder
The blade pressure can be read on the pressure gauge (C) . mounted on
the relative blada tightening cylinder allowlng eon stant display of the
blade tension.
Ideal tightening of the blada
Should any problems in the monitoring of the tension occur,this may be
eaused by the reduced capacity inside the blade tight ening cylinder due
to an ollleak.
Simply push the blada tightening cylinder stem (E) back into
place and 'hen restoring oil level through plug(D).
Use SHELL HYDRA ULIC OIL 32 ty pe oil or similar.
When this operation has been completed close the plug(D)
and tighten the blade.

7.3 Blade guide blocks

The blade is guided by means of adjustable pads set in place during
inspection as per the thickness of the blade with mini mum play as shown
in the figure.
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In case the blade needs to be replaced, make sure to always install 0.9 mm
thick biades for which the blade guide pads have been adjusted. In the
case of toothed biades with different thick nesses adju stment should be
earriad out as follows:

- Loosen nut(C) , screw{ B)and loose n dowei(D) widening
the passage between the pads.

- Loosen the unts(H) and the dowels(l) and rotate the pins (E-G} to
widen the passage between the bearings(F).

- Mount the new blade, place the pad(A) on the blade and. loosening the
dowel, allow a play of 0.04 mm for the sliding of the toothed blade ;
lock the relative nut and screw(B):

- Rotate the pins (E-G) until the bearlngs rest against the
blade as indicated in the figure and 'hen secure the dowels (1) and
nut(H).

- Make sure that between the blade and the upper teeth of the pad(L) this
is at lest 0.2 - 0.3mm of play; If necessary,
loosen the screws that fasten the blocks and adjust accord ingly.

BEFORE PERFORMING THE-FOLLOWING
OPERA TIONs , THE ELECTRIC POWER
SUPPLY AND THE POWER CABLE MUST BE
COMPLETELY DISCON NECTED.

7.8 Changing the blade

In case the blade is replaced:

- Lift the saw frame In upmost position.

- Loosen the blade with the handwheel, removethe mobile blade-guide
cover, open the flywheel guard and remave the old blade from the fly
wheels and the blade guide blocks.

- Install the new blade by threading it into the bloc besrings and then
inside the flywheel races. Make sure thai teeth are in the culting
direction.

- Tighten blade and make sure that It perfectly fils inside the race of the
flywheels.

- Mount the mobile blade-guide cover and close the flywheel guard with
the relative clips and check that the safety microswltches are actuated
otherwise the rnachine will not start when you restare electrlcal
connections.

WARNING: always assemble biades having dimensions speci

fled in this manual and for which the blade guide heads have be set:

otherwise,see chapter on “De scription of t he operating cycle” in the

seetian Startlng-up .

CUTTING DIRECTION

N
¥

7.9 Replacing saw frame return sping
- When performing this operation it is necessary to keep saw

frame up using the litting devlce.
- Replace the spring by laosening the upper eaupling rod and releasing

it from the lower tie-rod.
8 ROUTINE AND SPECIAL

MAINTENANCE

THE MIAINTENANCE JOBS ARE LISTED BELOW,DIVIDED INTO
DAILY,WEEKLY, MONTHLY AND SIX-MONTHLY IN TERVALS.
IF THE FOLLOWING OPERATIONs ARE NE GLECTED, THE
RESULT WILL BE PREMATURE WEAR OF THE MACHINE AND
POOR PERFORMANCE.

8.1 Daily maintenance

- General cleaning of the rnachine to remave accumulated shavings.

- Clean the lubricating coolant drain hote to avoid excess fluid.

- Top up the level of lubricating coolant.

- Check blade for wear.

- Rise of saw frame to top position and partial slackening of the blade to
avoid useless yietd stress.

- Check functionality of the shields and emergency stops.

8.2 Weekly maintenance

- More accurate general cleaning of the rnachine to remave
shavings, especially from the lubricant fluid tank.

- Removal of pump from its housing,cleaning of the suction filler and
suction zonz.

- Clean the filter of the pump suction head and the suction area.

- Cleaning with campressed air the blade guide heads (guide bearings
and drain hale of the lubricating cooling).

- Cleaning flywheel housings and blade sliding surfaces on flywheels .

- Check condition of the blade oleaning brushes.
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8.3 Monthly maintenance

- Check t he tightening of the motor flywheet screws.

- Check that the blade guide bearings on the heads are perfeet running
condition.

- Check the tightening of the screws of the gearmotor, pump
and !lccident proteetlon guarding.

8.4 Six-monthly maintenance

REDUCTION UNIT

- The worm drive gear box mounted on the rnachine Is
malntenance-free guaranteed by its manufacture.

- Continuity test of the equlpotential proteclion circuit.

8.5 Oils for lubricating coolant

Considering the vast range of products on the market,the user can ehoase
the one most suited to his own requirements, using as reference the type
SHELL LUTEM OIL ECO.

THE MINIMUM PERCENTAGE OF OIL DILUTED IN WATER

IS 8-10 %

8.6 Oil disposal
The disposal of these products is controlled by strict regulations. Please
see the chapter on "Machine dimensins Transport- Installation in the sec-
tion on Dismantling.

8.7 Special maintenance
Special maintenance operations must be carried out by skilled personnel.

The various problems thai crop up from time to time will be solved more
e asily it the operator has a good knolede of.-these specif ications.

WE THEREFORE RECOMMEND YOU TO ALWAYS USE GENUINE
SPARE BLADES THAT GUARANTEE SUPERIOR QUAL ITY AND
PERFORMANC E.

9.1 Definition of materials
The table at the foot of th page lists the characterisstics of the materials to
be cut, so as to ehoase the right toolto use..

9.2 Selecting blade

First of all the pitch of the teeth must be chosen, in the other words, the

number of teeth per inch(25.4mm) suitable for thematerial to be cul,

accordintg to these criteria:

- parts with athin and/or variable seetian such as profiles, pipes and
plate, need close toothing,so thai the number of teeth used simultan
eausly in cutting is from 3 to 6;

- parts with large t ransvarse seelians and solid seetians need
widely spaced toolhing to allow for the greater volume of the shavings
and better tooth penetration;

- parts made of soft material or plastic (light alloys, mild bronze,
teflon, wood, etc.) also require widely spaced toothing; pieces culin
bundles require combo tooth design.

9.3 Teeth pitch

As already stated,this depends on the following factiors:
- hardness of the material

- dimensions of the section

- thickness of the wall

However,we advise contactin their dealer and/or importer. Also the reset
. . . BLADE TEETH SELECT!ONTABLE
of proleelive and safety equipment and devices.of the reducer, the motor,
the motor pump and electric components is to be considered extra- THICKNESS MM Z CONTINUOUS Z COMBO
ordinary maintenance. TOOTH DESIGH TOOTH DESIGN
TILL 1,5 14 10/14
9 MATERIAL CLASSIFICATION AND CHOICE FROM 1 T0 2 8 8/12
OF TOOL FROM 2 TO 3 6 6/10
Since the air is to obtain excellent cutting quality,the vari ous parameters FROM 3 TO 5 6 5/8
such as hardness of the material,shape and thickness,transverse culting FROM 4 TO 6 6 4/6
seetian of the par.t to be cul, selection .of the type of c.uFtlng. blade, culting MORE THAN 6 4 4/6
speed and centroi of saw frame lowering. These specifi cations must P -
therefore be harmoniously combined in a sin gle operating condition .:ﬂf “%_ "?F 1 Trgf" ‘
. . . . . - B —r ﬁ
according to practicalconsiderations and common sense, so as to achieve QE;; ] E
an optimum condition rnachine when here are many variations in the job S — THICKNESS
to be performed.
TYPES OF STEEL CHARACTERISTICS
USE 1 D F GB USA Hardness Hardness R=N/mm?
UNI DIN AF NOR SB AISL-SAE ROCKWELL ROCKWELL
HRB HRB
Construction Fe360 St37 E24 - - 116 67 360+480
steels Fe430 St44 E28 43 — 148 80 4304560
Fe510 St52 E36 50 - 180 88 510+660
Carbon €20 CK20 E24 060 A 20 1020 198 93 540+690
Steels C40 CK40 E28 060 A 40 1040 198 93 700+840
c50 CK50 E36 — 1050 202 93 760+900
C60 CK60 060 A 62 1060 202 94 830+980
Spring steels 50Crv4 50Crv4 50CV4 735 A 50 6150 207 95 1140+1330
60SiCr8 60SiCr7 — - 9262 224 98 1220+1400
Alloyed steels 35CrMo4 34CrtMoO4 35CD4 708 A 37 4135 220 98 7804930
for hardening and 39NiCrMod4 36CrNiMoO4 39NCD4 - 9840 228 99 880+1080
tempering and for 41CrAIMo7 41CrAIMo7 40CADG12 905 M 39 — 232 100 930+1130
nitnding
Alloyed 18NiCrMo7 — 20NCD7 En325 4320 232 100 760+1030
casehardening
steels 20NiCrMo2 21NiCrMo2 20NCD2 805 H 20 4315 224 98 690+980
Alloyed for 100Cr6 100Cr6 100C6 534A99 52100 207 95 690+980
bearings
Tool steel 52NiCrMoKU 56NiCr- - - - 244 102 800+1030
C100KU MoV7C100K — Bsl S-1 212 96 7104980
X210Cr13KU C100W1 7200C12 BD2-BD3 D6-D3 252 103 820+1060
58SiMo8KU X210Cr12 Y60SC7 S5 244 102 800+1030
Stainless X12Cr13 4001 — — 410 202 94 670+885
Steel X5CrNi1810 4301 Z5CN 18.09 304C 12 304 202 94 590+685
X8CrNi1910 — — - — 202 94 540+685
X8CrNiMol1713 4401 Z6CDN17.12 316S 16 316 202 94 490+685
Copper alloys Aluminium copper alloy G-Cuail 1Fe4Ni4 UNI 5275 220 98 620+685
Special brass Special manganese/siliconbrass G-CuZn36SilPb1l UNI 5038 140 71 375+440
Bronze Manganese bronze SAE43 - SAE430 120 69 320+410
Phosphor bronze G-CuSn12 UNI7013/2a 100 56.5 265+314
Cast iron Gray pig iron G25 212 96 245
Spheroidal graphite cast iron ~ GS60 232 100 600
Malleable cast iron ‘W40-05 222 98 420
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Set
Saw teeth ben! out of the plane of the saw body, resulting in a wide cut in
the workpiece.

T—— F—

REGULAR OR RAKER SET: Gutting teeth right and left,aller
naled by a straight tooth.

This set is associated with very fine teeth and it is mailnly used for the
cutting of pipes and !hin section bars (from 1 to 3 mm).

ALTERNATE SET (IN GROUPS): Groups of cutting teeth right and
left, a ternated by a straight tooth.

T . —_— TE— -
Lo 3 —

Of general use for materials with dimensions supsrior to 5 mm. Used for
the cutting of steel,cast!ngs and hard nonferrous materials.

WAVY SET: Setin smooth waves.

This set is associated wit h very fine taeth and il is used for extremely thin
mater als (less than 1 mm).

ALTERNATE SET (INDIVIDUAL TEETH): Culting teeth right and
left.

= - This set is used for the cu ting of nonferrous soft materials, plaslics and
wood.
9.7.1 RECOMMENDED GUTTING PARAMETERS

STEEL CUTTING SPEED LUBRICATION
CONSTRUCTION 60/80 EMULSIFIABLE OIL
CEMENTATION 40/50 EMULSIFIABLE OIL
CARBON STEEL 40/60 EMULSIFIABLE OIL
HARDENING AND TEMPERING 40/50 EMULSIFIABLE OIL
BEARINGS 40/60 EMULSIFIABLE OIL
SPRINGS 40/60 EMULSIFIABLE OIL
FOR TOOLS 30/40 EMULSIFIABLE OIL
FOR VALES 35/50 EMULSIFIABLE OIL
STAINLESS STEEL 30/40 EMULSIFIABLE OIL
SPHEROIDAL GRAPHITE 20/40 EMULSIFIABLE OIL
CAST IRON 40/60 EMULSIFIABLE OIL
ALUMINIUM 80/600 KEROSENE
BRONZE 70/120 EMULSIFIABLE OIL
HARD BRONZE 30/60 EMULSIFIABLE OIL
BRASS 70/350 EMULSIFIABLE OIL
COPPER 50/720 EMULSIFIABLE OIL
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CY-300N
LOAD SUSPENSION
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TO REMOVE CUTTING TROUBLE:
1. WHEN THE SAW BLADE CUITING CANN'T
BECOME 90°, FOR EXAMPLE PIC. A

2]
S

A

2. REPLACE THE SAW BLADE TO TRS CUT AGAIN AND PLS
CHECK PIC. B

o-..@/
|

B

3. INSPECT THE BLADE GUIDE PLATE AND SAW BLADES
WHETHER BECOME 90° PIC. D1,D2,D3

‘:l_" Saw blade
D1
D2 J

—— Saw blade

oo
D3 i
The gap too big
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4. IF WILL NOT HAVE 90° ,PLS ADJUST 32# AND MAKE THE
SAW BLADE TO BECOME 90° ,PIC. C

90° adjusting saw blade




LIETUVISKAI

Vertimas originali instrukcija

1 NELAIMINGU IVYKIU PREVENCILJOS
TAISYKLES

Sios staklés pagamintos taip, kad atitikty galiojangias nacionalines ir

bendrijos nelaimingy jvykiy prevencijos taisykles. Netinkamas naudo-

jimas ir (arba) apsauginiy jtaisy modifikavimas atleidZia gamintoja nuo

atsakomybes.
1.1 Patarimai naudotojui A

- Patikrinkite, ar duomeny lenteléje, kuri dazniausiai bina pritvirtinta
prie stakliy variklio, nurodyta jtampa atitinka elektros tinklo jtampa.

- Patikrinkite savo elektros tinklo ir jZeminimo sistemos veiksminguma;
stakliy elektros kabelj jjunkite j lizda, o jZeminimo laidg (geltonos ir
zalios spalvos)- prie jZeminimo sistemos.

- Kai pjuklo rémas yra laikinai sustabdyto veikimo reZime (pakeltas),
pjuklas turi nesisukti.

- Neapsaugota gali buti tik ta pjuklo geleztés dalis, kuri yra naudojama
pjauti. Dirbdami su reguliuojama stakliy dalimi nuimkite apsauga.

- Draudziama dirbti su staklémis, jeigu nuimti jy apsauginiai gaubtai (jie
visi yra mélynos arba pilkos spalvos).

- Pries keisdami pjuklo geleztg arba pries atlikdami techninés priezitiros
darbus butinai i§junkite stakles i$ elektros tinklo lizdo, net ir tuo atveju,
jeigu stakles veikia nenormaliai.

- Draudziama atjungti apsauginj jrenginj ,,dirba Zmogus*, EEB doku
mentuose taip pat vadinamg ,,laikoma nuspaustg apsauginj jungiklj*.

- Visada uzsidékite tinkamas akiy apsaugos priemones.

- Jokiu budu nekiskite plastaky arba ranky j pjovimo sritj, kos staklés
yra darbinéje bisenoje.

- Nejudinkite stakliy, kol vyksta pjovimo darbai.

- Nedevekite laisvy drabuZiy su per ilgomis rankoveémis, nesimaukite per
dideliy pirstiniy, nedévekite apyrankiy, grandinéliy ir kitokiy daikty,
kuriuos staklés darbo metu galéty jtraukti; ilgus plaukus susiriskite uz
nugaros.

- Darbo zonoje nepalikite pasalinés jrangos, jrankiy ar kitokiy objekty.

- Vienu metu atlikite tik vieng darbg ir vienu metu nelaikykite rankose
keliy daikty. Priziarékite rankas, kad jos biity kuo $varesnés.

- Visus vidaus ir (arba) iSorés darbus, techninés priezitros arba remonto
darbus biutina atlikti tinkamai apsviestoje vietoje, arba ten, kur yra
pakankamai Sviesos i iSoriniy $viesos Saltiniy, kad buty iSvengta ne
nedideliy nelaimingy jvykiy rizikos.

1.2 Nuo atsitiktinio kontakto su pjiklo geleZte

saugantys apsauginiai gaubtai

- Meélynos arba pilkos metaliniai apsauginiai gaubtai, varztais pritvirt
inti prie nejudancios pjtklo geleztés kreipianciosios ir atitinkamo
laikanciojo peties.

- Meélynos arba pilkos metaliniai apsauginiai gaubtai, varZtais pritvirtinti
prie judancios pjuklo geleztés kreipianciosios, uzdengia ta pjuklo
geleztés dalj, kuri nenaudojama pjaunant.

- Pilkos spalvos metaliniai apsauginiai gaubtai, rankenélémis prisukti
prie pjovimo stakliy rémo, saugo smagracius.

-|.~. r :

1.3 Elektros jranga pagal Europos standarta
CENELEC EN 60 204-1, kuris su tam tikrais integraci-
niais pakeitimais apima publikacija IEC 204-1

- Elektros jranga uZtikrina apsaugg nuo elektros smugio, galincio kilti
dél tiesioginio arba netiesioginio kontakto. Sios irangos aktyviosios
dalys yra jrengtos déZéje, prie kurios prieiga yra ribojama varZtais,
kuriuos galima iSsukti tik specialiu jrankiu; Sios dalys maitina
mos mazos jtampos (24 V) kintamaja srove. [ranga apsaugota nuo
aptaSkymo vandeniu ir dulkiy.

- Sistemos apsauga nuo trumpojo jungimo uZtikrina greito suveiki
mo saugikliai ir jZeminimas; variklio perkrovimo atveju jj apsaugo
temperattros jutiklis.

- Nutrtoikus elektros tiekimui reikés atstatyti j darbing bliseng specialy
paleidimo jungiklj.

- ISbandytas stakliy atitikimas EN 60204 standarto 20 punktui.

1.4 Avarines situacijos pagal Europos standarta
CENELEC EN 60 204-1

- Netinkamo veikimo atveju arba susidarius pavojingoms salygoms stak
les galima staigiai iSjungti nuspaudZiant raudong grybo kepurés pavi
dalo mygtuka.

- Atsitiktinai arba ty¢ia nuémus smagraciy apsauginj gaubta jsijungia
mikrojungiklis, automatiskai i§jungiantis visas stakliy funkcijas.

- Nutroikus pjuklo geleZtei, jtempimo jégos jungiklis iSjungia visas
stakliy funkcijas. BEMZERK: Nulstilling af maskinens drift efter
ngdstop foretages ved at aktivere den pageldende ngdstopknap igen.

2 REKOMENDACIJOS IR NAUDOJIMO
PATARIMAI

2.1 Rekomendacijos ir patarimai, kaip naudoti stakles

- Staklés yra skirtos pjauti jvairiy formy ir profiliy konstrukcines
medziagas i§ metalo, naudojamas dirbtuvése, tekinimo cechuose bei
paprastas mechanines konstrukcines detales.

- Dirbti su staklémis reikia tik vieno darbininko, kuris turi stovéti
paveikslélyje pavaizduotoje vietoje.

- Prie§ pradédami kiekviena pjovimo operacija, jsitikinkite, kad pjauna
moji dalis yra tvirtai suspausta spaustuvais ir kad jos galas yra tinka
mai paremtas.

Siuose paveiksluose yra pavaizduoti ivairaus skerspjuvio detaliy tinkamo

suspaudimo pavyzdZiai, atsizZvelgiant j stakliy pjovimo pajégumus, kad

buty pasiektas geras efektyvumas ir pjuklo geleztés ilgaamziSkumas.

AT | 4

- Nenaudokite kitokio dydZio pjuklo geleZ¢iy nei nurodyta stakliy speci
fikacijoje.

- Jeigu pjuklo gelezté uZzstrigty pjaunamoje detaléje, nedelsdami pale
iskite pjovimo mygtuka, iSjunkite stakles, létai atverzkite spaustuvus,
iSimkite dalj ir patikrinkite, ar nenutriiko pjuklo geleZté ir ar neisluZo
jos dantys. Jeigu kas nors suliZo- pakeiskite pjiklo geleZte.

- Patikrinkite pjuklo rémo atmetimo spyruokle, kad uZtikrintumeéte
tinkamg pusiausvyra.

- PrieS atlikdami kokius nors masinos remonto darbus, pasitarkite su pre
kybos atstovu arba kreipkités j ,, THOMAS®.
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&
1700 1300
Techniniai parametri
Art.Nr. 20097| -0416 -5217
LBH 255 Plus

Padavimas Zemyn Pusiau rankinis
Juostos dydis mm 2750x27x0,9
Pjauna apvalius ruoSinius, mm| 170/255/220/135
maks 45/90/45/60
Pjauna keturkampius ruoSinius, mm| 170x170/310x210/
maks. 45/90/45/60 220x200/135x135
Pjomias kampu 45°,0°, -45°, -60°
Spaustuvas Rankinis
Juostos greitis m/min 35/70
Variklio jtampa V1400 3-faze,|230 3-faze,

50 Hz 50 Hz
Variklio galingumas kW 1,5
Nominali srove A 2,2
Ausinimo skys¢io pompa kW 50
Stovas Inkl.
Svoris kg 390

4.2 Stakliy transportavimas ir perkélimas
Jeigu reikety perkelti savo pakuotéje esancias stakles, naudokite Sakinj
krautuvg arba pakabinkite jas dirzais, kaip pavaizduota.

4.3 Minimalis reikalavimai stakliy aplinkai

Elektros tinklo jtampa ir daZnis turi atitikti stakliy elektros variklio
charakteristikas.

Aplinkos temperatiira nuo - 10 °C iki + 50 °C.

Santykinis oro drégnumas turi nevirSyti 90 %.

4.4 nstrukcijos elektros jungtims
- Stakliy komplekte néra elektros kistuko, todél naudotojas privalo pri-
jungti kiStuka, kuris bty tinkamas jo darbo salygoms:

Stakliy su trifaziu elektros varikliu 4-iy laidy sistemos prijungimo schema
16 A kiStukui

4.5 Atskiry daliy ir priedy montavimo instrukcija
Prijunkite komplekte esancius komponentus taip, kaip pavaizduota
paveiksle:

- Sumontuokite ribotuvo strypelj.

- Sumontuokite ir nustatykite atraminj petj vir§ spaustuvy atramos.

4.6 Stakliy paruosimas saugoti

Jeigu staklés bus ilga laikg nenaudojamos, patartina atlikti Siuos veiksmus:
1) iSjunkite kiStuka i§ elektros tinklo lizdo;

2) atlaisvinkite pjuklo gelezte;

3) atleiskite lanko atmetimo spyruokle;

4) iStustinkite auSinimo skyscio talpa;

5) atidZiai iSvalykite ir sutepkite masing;

6) jeigu reikia- uzdenkite stakles.

4.7 Isardymas

(del nusidévejimo arba pasenus)Generelle regler

Bendros taisyklés

Jeigu maSing ruoSiamasi galutinai sunaikinti arba perdirbti, sur@iSiuokite

iSmetamas medZiagas pagal tipg ir sudétj, kaip paaiSkinta toliau:

1) ketus arba gelezies turin¢ios medziagos, sudarytos vien i§ metaly,
yra antrinés Zaliavos, todél jas galima pristatyti j liejykla perlydymui,
pasalinus 3 punkte nurodytas medziagas;

2) elektros komponentai, jskaitant kabelius ir elektronines dalis (mag
netines korteles ir t. t.), patenka | medZiagy kategorija, pagal Europos
Sajungos jstatymus priskiriamg komunalinéms atlieckoms, todél jas
galima atidéti ir perduoti vieSajai komunaliniy atlieky tvarkymo tarny
bai;

3) senos mineralinés, sintetinés ir (arba) maiSytos alyvos, emulguojamo
sios alyvos ir tepalai yra specialios atliekos, todél ja turi surinkti,
iSvezti ir sunaikinti naudotos alyvos surinkimo tarnyba.

PASTABA: kadangi atlieky surinkima reglamentuojantys standartai ir
teisés aktai pastoviai tobulinami, todél gali keistis ir skirtis, naudotojas
turi bati informuotas apie stakliy iSmetimo metu galiojancias taisykles,
kadangi jos gali skirtis nuo anksciau aprasytyjy, todel pastarosios laikyti-
nos tik bendromis gairémis.

5 STAKLIU FUNKCINES DALYS

5.1 Darbiné galvuté arba pjiklo rémas

- Sig stakliy dalj sudaro elementai, skirti perduoti judesj (variklis su
reduktoriumi, smagraciai), jtempti ir nukreipti (pjuklo geleztés kreiptu
vai, geleztés jtempimo detalé) ir kontroliuoti pjuklo nuleidima (papil
doma komplektacija).
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5.2 Spaustuvai
- Sistema, skirta suspausti ruo$inj pjaunant, valdoma rankenéle ir
uzfiksavimo svirtimi, arba pneumatiniu jrenginiu (papildoma komplek
tacija).
Rankenele

_.-".'.-'_.-.-.-.-.-

=

| . Reguliuojamas mygtukas

Ijungimo ir idjungimo jungiklis (cilindras)

Avarinis stabdys

5. 3 Pagrindas
Atraminé konstrukcija darbinei galvutei arba pjuklo rémui (pasukamas
petys skirtas pjauti palaipsniui, su atitinkama blokavimo sistema),
elektros skydeliui, spaustuvams, ribotuvui, ruosinio atramos ritinéliams
ir pjovimo ausinimo skyscio talpai bei siurbliui.

6 Darbinio ciklo aprasymas

Prie§ pradedant darbg reikia nustatyti optimalias visy maSinos daliy
salygas (Zr. skyrelj ,,Stakliy reguliavimas*).

6.1 Paleidimas ir pjovimo ciklas

PJOVIMO CIKLAS

- rankinis spaustuvy priverzimas;

- rankinis pjuklo rémo nuleidimas Zemyn;

- rankinis pjuklo rémo pakélimas aukstyn;

- rankinis spaustuvy atidarymas.

- Isitikinkite, kad staklés néra avarinio i§jungimo biisenoje; jeigu jos yra
avarinio i§jungimo biisenoje, atfiksuokite raudong grybo galvutés pavi
dalo mygtuka;

- pasukite pjuklo geleZtés jtempimo smagratj (2) prieSinga laikrodZzio
rodyklei kryptimi ir greito jtempimo svirtj i kaire iki mechaninio
stabdiklio;

- jungikliu pasirinkite pjovimo greitj

1 padétis: 36 m/min.
2 padétis: 72 m/min.

DEMESIO: jsitikinkite, kad spaustuvai nustatyti j tolimiausig padéti
desinéje arba kair¢je spaustuvy atramos atzvilgiu, kad netycia jy
neuzkliudytuméte su pjuklu. Taip pat jsitikinkite, kad uzfiksuota atitin-
kama svirtis (taip pat Zr. 7 skyriaus 7.4 poskyrj).

- jdeékite pjaunama ruoSinj i spaustuvus pastumdami verztuva 3-4 mm ir
priverzdami (8);

- nuspauskite pakeitimo (pakartotinio paleidimo) mygtuka;

- jeigu pjukle rengtas pjuklo rémo nuleidimo kontrolés jrenginys, nusta
tykite jj taip, kad atitikty pjaunamos medziagos savybes ir forma;

- paimkite j rankg pjiklo rémo rankeng (7), nuspauskite mygtuka ir pati
krinkite, ar pjuklo gelezté sukasi nurodyta kryptimi (jeigu ne- suke
iskite elektros faziy laidus);

- isitikinkite, kad pastoviai teka auSinimo skystis.
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Nekiskite ranky j pjovimo sritj

jfy
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II

Dabar pjovimo staklés paruostos darbui. Prisiminkite, kad PIOVIMO
GREITIS ir PJUKLO GELEZTES TIPAS, kartu su tinkamu galvutes
nuleidimu, daro lemiama jtaka pjovimo kokybei ir stakliy eksploatacinéms
savybéms (daugiau $ia tema skaitykite toliau, skyrelyje ,,Medziagy klasi-
fikavimas ir pjuklo geleztés pasirinkimas®).

- Pradedant pjauti su nauja pjuklo gelezte, tam kad buity apsaugotas jos
patvarumas ir efektyvumas, pirmuosius du arba tris jpjovimus reikia
atlikti nestipriai nuspaudZziant dalj, kad pjovimo laikas buty daugmaz
dvigubai ilgesnis uz jprastinj (Zr. toliau, skyrelj ,,MedZiagy klasifikavi
mas ir pjuklo geleztés pasirinkimas® dalyje ,,Pjuklo jdirbimas®).

6.2 Reikalavimas pamatams
Stakléms reikéty 150 mm gylio betoniniy pamaty. Nereikia special
aus vibracijas slopinan¢io guminio padéklo.

6.3 Ispakavimas
(vieng ant Kkito leidZiama krauti tik 2 dezZes)
Pirmiausiai nuimkite virSutinj medinés dézés dangtj, atsargiai iSimkite
jungiamasias detales, nuimkite Sonines plokstes ir perkelkite stakles i
joms skirtg vieta.




7 MASINOS REGULIAVIMAS

7.1 Pjuklo gelezteés jtempimas

Idealus pjuklo geleZtés jtempimas pasiekiamas pasukant geleZtés
itempimo rankené¢le (B) i kaire puse iki mechaninio stabdiklio. Idealy
pjuklo geleZtés jtempima galima pamatuoti santykinio slégio matuokliu
(©).

Pastaba: jeigu pjuklas bus kurj laika nenaudojamas, atlaisvinkite geleztés
itempima iki Zalios zonos.

Vicada nandankite tik Siame vadave nuradvtn matmeny geleit?
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7.2 Geleztes jtempimo cilindro alyvos papildymas
Geleztes slegj galima matyti slégio matuoklyje (C), sumontuotame ant
atitinkamo geleZtés jtempimo cilindro, pastoviai rodanciame geleZtés
itempima.

Jeigu kilty kokiy nors jtempimo stebéjimo problemuy, tai gali buti del
nuotékio sumazéjus alyvos kiekiui geleZtés jtempimo cilindre.
Paprasciausiai jspauskite geleZtés jtempimo stimoklj (E) atgal j savo vieta
ir per kamstj (D) pripildykite alyvos.

Naudokite 32 tipo ,,SHELL* HIDRAULINE ALY VA arba analogiska
alyva.

Uzbaige Siuos veiksmus uzkimskite kamstj (D) ir priverzkite geleZte.

7.3 Geleiztes kreiptuvai

Gelezte kreipiama reguliuojamomis detalémis, jstatomomis j savo vietas
apziliros metu, atitinkanCiomis geleZtés storj, kad buty kuo maZesnis lais-
vumas, kaip parodyta paveiksle.
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Jeigu gelezte reikety pakeisti, visada butinai naudokite 0,9 mm sto-

rio geleztes, kurioms sureguliuotos geleztés kreiptuvy detalés. Jeigu

naudotumete kitokio storio pjukly geleztes, atlikite tokius pakeitimus:

- atlaisvinkite verzle (C), varzta (B) ir atlaisvinkite spraustuka (D), padi
dindami tarpg tarp kreipimo detaliy;

- atlaisvinkite verzles (H) ir spraustukus (I), tada pasukite kistukus
(E-G), kad padidintuméte tarpg tarp guoliy (F);

- uzdeékite naujg pjuklo gelezte, uzdékite ant geleztés kreiptuvo detale
(A) ir atlaisvindami spraustukg padarykite 0,04 mm tarpg pjuklo
geleztei slysti; priverzkite atitinkama verzle ir varzta (B);

- pasukite kaiStelius (E-G), kad guoliai atsiremty j gelezte, kaip pavaiz
duota paveiksle, ir priverzkite spraustukus (I) ir verzle (H);

- isitikinkite, kad tarp geleZtés ir kreipianciosios detalés virSutiniy danty
(L) yra bent 0,2-0,3 mm laisvumas; jeigu reikia, atlaisvinkite bloky
tvirtinimo varZtus ir sureguliuokite.

PRIES ATLIEKANT TOLIAU APRASYTAS
OPERACIJAS REIKIA VISISKAI ATJUNGTI
ELEKTROS KABEL] NUO ELEKTROS SALTINIO.

7.8 Pjuklo geleZtés keitimas

Keisdami pjuklo gelezte:

- pakelkite pjiklo rémga j auksCiausig padeétj;

- atlaisvinkite pjuklo gelezte, nuimkite judancios pjuklo geleztés
kreiptuvy dalies gaubta, atidarykite smagraciy gaubtg ir nuimkite nuo
smagraciy bei kreipianciyjy detaliy sena pjuklo juosta;

- uzdeékite nauja gelezte prakiSdami jg i guoliy bloka ir toliau per
smagraciy ziedus. Isitikinkite, kad dantys nukreipti pjovimo kryptimi;

- priverzkite gelezte ir jsitikinkite, kad ji idealiai tinka smagraciy
zieduose;

- pritvirtinkite judancios pjuklo geleztes kreiptuvy dalies gaubty ir
uzdarykite smagraciy gaubta su tams skirtais spaustukais, tada patikrin
kite, ar suveike apsauginiai mikrojungikliai, antraip vél prijungus elek
tros srove staklés nejsijungs.

ISPEJIMAS: naudokite tik tokias pjuklo geleZtes, kuriy matmenys yra
nurodyti Siame vadove, ir kurioms nustatytos pjuklo geleztés kreiptuvy

galvutés: kitu atveju zr. skyriy ,,Darbinio ciklo apraSymas* dalyje
,Paleidimas®).
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7.9 Pjiklo rémo atmetimo spyruoklés keitimas

- Atliekant Sig operacija svarbu laikyti pjuklo réema pakelta kélimo jtaisu;

- pakeiskite spyruokle atlaisvindami virSutinj prijungimo strypa ir atju
ngdami jj nuo apatinés traukes.

8 Einamoji ir specialioji priezitira

PRIEZIUROS DARBAI YRA ISVARDINTI TOLIAU, SUSKIRSTYTI
DIENOS, SAVAITES, MENESIO IR SESIY MENESIU
INTERVALAIS. NEVYKDANT TOLIAU ISVARDINTY OPERACIIY
STAKLES PER ANKSTI NUSIVEVES IR SUMAZES DARBO
ESEKTYVUMAS.

8.1 Kasdieniné priezitra

- Bendrai iSvalykite stakles, paSalinkite susikaupusias droZles;

- iSvalykite auSinimo skyscio surinkimo anga, kad skystis nesikaupty;

- pripildykite ausinimo skyscio talpa;

- patikrinkite, ar nenusidévéjusi pjuklo gelezte;

- pakelkite pjuklo réma j pakelta padét] ir i§ dalies atlaisvinkite gelezte,
kad buty i§vengta nereikalingos jtampos del plastinés deformacijos;

- patikrinkite apsauginiy gaubty ir avariniy stabdikliy veikima.

8.2 Savaitiné priezitra

- Kruopsciau iSvalykite stakles, pasalinkite susikaupusias droZzles, ypac¢
i§ ausinimo skyscio talpos;

- iSimkite i§ siurblj i§ jo korpuso, i§valykite siurbimo filtra ir siurbimo
zondg;

- iSvalykite siurblio siurbimo galvutés filtrg ir siurbimo zona;

- suslégtu oru nuvalykite pjuklo geleztés kreiptuvy galvutes
(krepianciuosius guolius ir auSinimo skyscio isleidimo anga);

- nuvalykite smagraciy korpusus ir smagraciy pavirsius, kuriais slysta
gelezte;

- patikrinkite geleZtés valymo Sepetéliy bukle.
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8.3 Ménesio prieziiira

- Patikrinkite variklio smagracio varZty priverzima;

- patikrinkite ar galvuciy geleztés kreipimo guoliais yra puikios darbinés
buklés;

- patikrinkite variklio su reduktoriumi, siurblio ir apsaugos nuo
nelaimingy jvykiy jtaisy varZty priverzima.

8.4 SesSiy ménesiy priezitra

REDUKTORIUS

- Gamintojas garantuoja, kad staklése sumontuotai greiciy déZei su slie-
kine pavara priezitiros nereikia;

- atlikite ekvipotencialinés apsauginés grandinés vientisumo bandyma.

8.5 AusSinimo skyscio alyva

Atsizvelgiant j platy produkty pasirinkimg rinkoje, naudotojas gali pasi-
rinkti tinkamiausig savo poreikiams, kaip pavyzdZiu pasiremdamas alyva
.SHELL LUTEM OIL ECO*.

MAZIAUSIAS ALYVOS DALIS VANDENS TIRPALE YRA 8-10 %.

8.6 Alyvos Salinimas

Siy produkty Salinimas kontroliuojams grieztais reikalavimais.
PraSome perskaityti skyriy ,,Staklio matmenys* — ,,Transportavimas® —
Irengimas®, dalyje ,,Ardymas®.

8.7 Specialis priezitiros darbai
Specialiy priezitiros darby operacijas turi atlikti patyre darbuotojai. Visgi,

DEL TO REKOMENDUOJAME VISADA NAUDOTI ORIGINALIAS
ATSARGINES PJUKLO GELEZTES, KURIOS GARANTUOJA
AUKSCIAUSIA KOKYBE IR DARBO ESEKTYVUMA,

9.1 Medziagy apibadinimas

Sio puslapio apatin¢je dalyje pateiktoje lenteléje iSvardintos pjaunamos
medziagos charakteristikos, kad galétuméte pjovimui pasirinkti tinkama
jrankj.

9.2 Pjiklo geleztes pasirinkimas

Pirmiausia reikia pasirinkti medziagai pjauti tinkama danty Zingsnj, kitaip

tariant- danty skaiciy viename colyje (25,4 mm). Tai daryti reikia pagal

Siuos kriterijus:

- plono ir (arba) kintamo skerspjavio ruoSiniams, pavyzdziui profiliams,
vamzdziams ir plokstéms, reikia tankiy danty, kad vienu metu pjauty
nuo 3 iki 6 danty;

- didelio skersinio skerspjuvio ir vienalyc¢io skerspjtivio ruoSiniams
reikia rety danty, kad buty pasalinama daugiau drozliy ir geriau
isiskverbty dantys;

- minkStos medziagos arba plastiko (lengvy lydiniy, minks$tos bronzos,
teflono, medienos ir pan.) ruoSiniams taip pat reikia rety danty;

- rySuliais pjaunamiems ruoSiniams reikia kombinuoto dizaino danty.

9.3 Danty Zingsnis

Kaip jau minéta, jis priklauso nuo $iy veiksniy:
- medziagos kietumo;

- skerspjuvio matmeny;

- sienelés storio.

patariame kr§1ptls.1 p_re.kypos atstova 11‘.(a_rbg ) importuotoja. Be. to, ypa- PJUKLO DANTU PASIRINKIMO LENTELE
tingais darbais turi buti laikomi apsauginés ir saugos jrangos bei jtaisy, STORIS. MM e L .
reduktoriaus, variklio, variklio siurblio ir elektros komponenty atstatymas ’ » ”
. S ’ P 4 ¥ DANTU DIZAINAS | DANTU DIZAINAS
| prading busena,
IKI 1,5 14 10/14
9 Medziagy Klasifikavimo ir pasirinkimo jrankis NUO 1 IKT 2 8 8/12
Pjovimo kokybé priklauso nuo jvairiy parametry, tokiy kaip medZiagos NUO 2 KT 3 6 6/10
kietumo, formos ir storio, pjaunamo ruoSinio skersinio skerspjavio, pjuklo NUO 3 IKI 5 6 5/8
geleztés tipo pasirinkimo, pjovimo greicio ir pjuklo rémo valdymo. Dél to NUO 4 IKI 6 6 4/6
Siuos parametrus reikia harmoningai suderinti vienoje darbinéje busenoje, DAUGIAU NEI 6 4 4/6
atsizvelgiant j praktinius sumetimus ir bendra nuovoka, kad bty pasiekta == 7 -
optimali maSinos blisena jvairioms atlickamo darbo variacijoms. [vairios ,ﬂf :‘%_, &+ %]/}Ef" ‘
" . AR ! * E -—‘;"-‘I__:
kgrtas nuo l‘<arto lfylan(:l().s-prol‘).lemos bus iSsprestos lengviau, jei operato \QE{:; B B
rius gerai Zinos Sias specifikacijas. S = STORIS
PLIENO TIPAT CHARAKTERISTIKOS
NAUDOIJIMAS 1 D F GB USA Kietumas Kietumas R=N/mm?
UNI DIN AF NOR SB AISL-SAE ROCKWELL ROCKWELL
HRB HRB
Statybiniai Fe360 St37 E24 - - 116 67 360+480
plienai Fe430 Std4 E28 43 — 148 80 4304560
Fe510 Sts52 E36 50 - 180 88 510+660
Angliniai €20 CK20 E24 060 A 20 1020 198 93 540+690
plienai c40 CK40 E28 060 A 40 1040 198 93 700+840
c50 CK50 E36 — 1050 202 93 760+900
C60 CK60 060 A 62 1060 202 94 830+980
Spyruokliy 50Crv4 50Crv4 50CV4 735 A 50 6150 207 95 1140+1330
plienai 60SiCr8 60SiCr7 — - 9262 224 98 1220+1400
Plieno lydi- 35CrtMo4 34CrtMoO4 35CD4 708 A 37 4135 220 98 7804930
niai gradinimui ir 39NiCrMo4 36CrNiMoO4 39NCD4 - 9840 228 99 880+1080
azotinimui 41CrAIMo7 41CrAIMo7 40CADG12 905 M 39 — 232 100 930+1130
Plieno lydiniai 18NiCrMo7 — 20NCD7 En 325 4320 232 100 760+1030
anglinimui
20NiCrMo2 21NiCrMo2 20NCD2 805 H 20 4315 224 98 690+980
Lyd. guoliams 100Cr6 100Cr6 100C6 534A99 52100 207 95 690+980
Irankiy plienas 52NiCrMoKU 56NiCr- — — — 244 102 800+1030
C100KU MoV7C100K — Bsl S-1 212 96 7104980
X210Cr13KU C100W1 7200C12 BD2-BD3 D6-D3 252 103 820+1060
58SiMo8KU X210Cr12 Y60SC7 S5 244 102 800+1030
Nerudijantis X12Cr13 4001 — — 410 202 94 670+885
plienas X5CrNi1810 4301 Z5CN 18.09 304C 12 304 202 94 590+685
X8CrNi1910 - — — — 202 94 540+685
X8CrNiMo1713 4401 Z6CDN17.12 316S 16 316 202 94 490+685
Vario lydiniai Aliuminio ir vario lydinys G-CuAll1Fe4Ni4 UNI 5275 220 98 620+685
Specialus Zalvaris | Specialus mangano/silicio Zalvaris G-CuZn36Sil1Pbl UNI5038 140 71 375+440
Bronza Mangano bronza SAE43-SAE430 120 69 320+410
Fosforo bronza G-CuSn12 UNI 7013/2a 100 56.5 265+314
Ketus Pilkasis ketus G25 G25 212 96 245
Sferinio granito ketus GS600  GS60 232 100 600
Kalusis ketus W40-05 W40-05 222 98 420
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I8déstymas
Dantys islenkti i§ pjuklo geleZtés plokStumos, todél ruosinio prapjova yra

plati.

—

Paprastas iSdéstymas: po viena dantj j kaire ir | deSing, po jy seka tiesus
dantis.

Sis i¥déstymas tinka labai smulkiems dantims ir daZniausiai yra naudoja-
mas pjauti vamzdZiams ir ploniems profiliams (nuo 1 iki 3 mm).

ISlenkta pakaitomis (grupémis): grupés pjovimo danty islenktos j deSing
ir j kaire, po jy seka tiesus dantis.

T . —_— TE— -
Lo 3 —

Paprastai naudojamas medZiagoms, kuriy matmenys didesni nei 5 mm.
Naudojamas pjauti plienui, liejiniams ir kietoms geleZies neturin¢ioms
medZiagoms.

Banguotas iSdéstymas: tolygiomis bangomis

Sis i¥déstymas tinka labai smulkiems dantims ir yra naudojamas itin plo-
noms medziagoms (plonesnéms nei 1 mm).

ISlenkta pakaitomis (atskiri dantys): pjovimo dantys iSlenkti j deSing ir
i kaire.

Sis iSdéstymas yra naudojamas pjauti gelezies neturin¢ioms minkStoms
medziagoms, plastikui ir medienai.

9.71 Rekomenduojami pjovimo parametrai

Plienas Pjovimo greitis Tepimas

Konstrukcinis 60/80 Emulguojamoji alyva
Cementavimo 40/50 Emulguojamoji alyva
Anglinis 40/60 Emulguojamoji alyva
Grudinimo 40/50 Emulguojamoji alyva
Guoliy 40/60 Emulguojamoji alyva
Spyruokliy 40/60 Emulguojamoji alyva
[rankiy 30/40 Emulguojamoji alyva
Lataky 35/50 Emulguojamoji alyva
Nerudijantis plienas 30/40 Emulguojamoji alyva
Sferoidinio grafito 20/40 Emulguojamoji alyva
Ketus 40/60 Emulguojamoji alyva
Aliuminis 80/600 7. ibalas

Bronza 70/120 Emulguojamoji alyva
Kietoji bronza 30/60 Emulguojamoji alyva
Zalvaris 70/350 Emulguojamoji alyva
Varis 50/720 Emulguojamoji alyva

41




CY-300N
LOAD SUSPENSION

42




TO REMOVE CUTTING TROUBLE:
1. WHEN THE SAW BLADE CUITING CANN'T
BECOME 90°, FOR EXAMPLE PIC. A

2]
S

A

2. REPLACE THE SAW BLADE TO TRS CUT AGAIN AND PLS
CHECK PIC. B

o-..@/
|

B

3. INSPECT THE BLADE GUIDE PLATE AND SAW BLADES
WHETHER BECOME 90° PIC. D1,D2,D3

‘:l_" Saw blade
D1
D2 J

—— Saw blade

oo
D3 i
The gap too big
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4. IF WILL NOT HAVE 90° ,PLS ADJUST 32# AND MAKE THE
SAW BLADE TO BECOME 90° ,PIC. C

90° adjusting saw blade




LATVISKI

Originalo instrukciju tulkojums

1 ATSAUCE UZ NELAIMES GADIJUMU
PROFILAKSES NOTEIKUMIEM

ST iekarta ir buvéta atbilsto$i speka esosiem valsts un kopienas nelaimes
gadfjumu profilakses noteikumiem. Nepareizs lietojums un/vai droSibas

ieri¢u modificéSana raZotaju atbrivos no jebkadas atbildibas.

1.1 Padomi operatoram A

- Parbaudiet, vai tehnisko datu plaksnite, kas parasti ir piestiprinata

iekartas motoram, noraditais spriegums atbilst elektrotikla spriegumam.

- Parbaudiet savas elektroapgades un zem&juma sisteémas efektivitati;
pievienojiet iekartas barosanas kabeli kontaktligzdai un zemgjuma
vadu (dzeltena zala krasa) — zemé&juma sist€mai.

- Kad zaga ramis ir “salikts (pacelts uz augSu), zobotais asmens nedrikst
kustéties.

- Neparsegta jatur tikai ta asmens sekcija, ko lieto zagesana. Aizsargu
nemiet nost, rikojoties ar regul€jamo uzgalvi.

- Aizliegts stradat ar iekartu bez tas aizsargvairogiem (tie ir zila vai
peleka krasa).

- Pirms asmens mainas vai jebkada apkopes darba veikSanas, art
iekartas anormalas darbibas gadijuma, vienmér atvienojiet iekartu no
elektrotikla kontaktligzdas.

- Aizliegts atvienot ierici ,,Uzmanibu: cilveks!” /anglu val.: ,,man pre
sent”/, kas, pareizak izsakoties, EEK pazistama ka ,,dro$ibas slédzis ar
blokgjoSu darbibu”.

- Vienmer valkajiet atbilstoSas aizsargbrilles.

- Tekartai darbojoties, nekad nelieciet plaukstas vai rokas zaggsanas
zona.

- Neparvietojiet iekartu zagesanas laika.

- Nevalkajiet valigu apgérbu ar parak garam piedurkném, parak lielus
cimdus, aproces, k&dites vai kadu citu priekSmetu, kas darba laika
varetu iekerties iekarta; gari mati ir jaappem ar gumiju/lenti.

- Darba zona nedrikst atrasties lieks aprikojums, instrumenti vai kadi citi
priekSmeti.

- Vienlaikus veiciet tikai vienu darbibu un nekad neturiet rokas vairakus
priekSmetus vienlaikus. Rokam jabut p&c iesp&jas tiram.

- Visas ieksgjas un/vai argjas darbibas, apkope vai remonts javeic labi
apgaismota zona vai vieta, kura ir pietiekams apgaismojums no argjiem
avotiem, lai izvairitos pat no nenozimigu nelaimes gadijumu riska.

1.2 Aizsargvairogu, kas paredzéti aizsardzibai pret

netiSu saskari ar instrumentu, atrasanas vietas

- Zilie, pelekie metala aizsargi, piestiprinati ar skrtivém pie stacionaras
asmens vadiklas un attiecIgas turosas sviras.

- Zilais vai pelekais metala aizsargs, piestiprinats ar skrivém pie
kustigas asmens vadiklas, nodrogina zagesanas darbiba neizmantotas
asmens sekcijas parsegumu.

- Pelekie metala aizsargi, piestiprinati ar klokiem pie zaga ramja
aizsardzibai pret spararatiem.

1.3 Elektriskais aprikojums saskana ar Eiropas stand-
artu ,,CENELEC EN 60 204-1”, kura — ar dazam
apvienojosam modifikacijam - iestradata publikacija
»IEC 204-1”

-Elektriskais aprikojums nodroSina aizsardzibu pret elektrisko triecienu
tieSas vai netieSas saskares rezultata. ST aprikojuma aktivas detalas
atrodas karba, piekluvi kurai ierobeZo skriives, ko var iznemt tikai ar
specialu instrumentu; detalas darbina maipstrava ar zemu spriegumu
(24 V). Aprikojums ir aizsargats pret idens $lakatam un putekliem.

- Sistémas aizsardzibu pret Tsslégumu nodro$ina strauji kuistosi
dro$inataji un zem&jums; motora parslodzes gadijuma aizsardzibu
nodrosina termiska zonde.

- Elektroapgades partraukuma gadijuma nepiecieSams atiestatit Sim
noltkam paredz&tu iedarbinasanas pogu.

- Iekarta ir testéta atbilstosi EN 60204. 20. punktam.

1.4 Arkartas situacijas saskana ar Eiropas standartu
»CENELEC EN 60 204-1 #

- Nepareizas darbibas gadijuma vai bistamos apstaklos iekartas darbibu
var apturét bez kavésanas, piespieZot sarkano kupolveida pogu.

- NetiSa vai apzinata spararatu aizsargvairogu nonemsana izraisa
mikroslédza iedarboSanos, kas automatiski aptur visas iekartas
funkcijas.

- Asmens saltSanas gadijuma visas iekartas funkcijas aptur spriegojuma
spiediena sledzis.

PIEZIME: iekartas darbibas atiestati pec katras arkartas apturésanas veic,

reaktivejot specialo restartéSanas pogu.

2 IETEIKUMI UN PADOMI LIETOSANA

2.1 Ieteikumi un padomi attieciba uz iekartas lietoSanu
Iekarta ir izstradata dazadu formu un profilu metala buvmaterialu
zagesanai, un to izmanto darbnicas, virpotaju darbnicas un vispargja
mehaniska konstruktiva darba.

- Iekartu var darbinat tikai viens operators, kuram darba laika jastav ta,
ka paradits attela.

- Pirms katras zagesanas darbibas sakuma detala noteikti ir stingri

janostiprina skravspilés un tas gals ir atbilstosi jaatbalsta.
Turpmakajos att€los ir raditi dazadu sekciju stienu atbilstoSas
nostiprinaSanas paraugi, nemot véra iekartas zagesanas jaudu, lai panaktu
labu lietderibu un asmens izturibu.

- Nelietojiet asmenus, kuru izmérs atSkiras no iekartas specifikacija
noraditajiem izm&riem.

- Ja zaga asmens iestrégst apstradajamaja detala, nekavejoties atbrivojiet
darbinasanas pogu, izslédziet iekartu, lenam atveriet skravspiles,
iznemiet detalu un parliecinieties, vai asmens vai ta zobi nav salauzti.

- Ja tie ir salauzti, nomainiet instrumentu.

- Parbaudiet zaga asmens atsperes radito atpakalgajienu, lai nodroSinatu
pareizu lidzsvarojumu.

- Pirms jebkadu iekartas remontdarbu veikSanas sazinieties ar izplatitaju

vai versieties pie THOMAS.
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B
1700 1300
Tehniskie dati
Art.Nr. 20097| -0416 -5217
LBH 255 Plus

Lentes izméri Padeve
Juostos dydis mm 2750 x 27 x 0,9
Zage apalu maks. mm 170/255/220/135
45/90/45/60
Zage Cetrstira, maks. mm|  170x170/310x210/
45/90/45/60 220x200/135x135
Lenka ze‘léé§ana 45°,0°, -45°, -60°
Skravspiles Manualas
Lentes atrums m/min 35/70
Motora spriegums V 1400 3-fazes|230 3-fazes

50 Hz 50 Hz
Motor jauda kW 1,5
Nominala A 2,2
DzeseSanas Skidruma suknis| kW 50
Stativs Tesk.
Svars kg 390

4.2 Iekartas transportesana un izkrauSana
Ja iekarta ir japarvieto sava iepakojuma, izmantojiet autokraveju vai iekari-

niet to siksnas, ka paradits attela.

4
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4.3 Minimalas prasibas attieciba uz telpam, kuras

iekarta tiks uzstadita

- Elektrotikla spriegumam un frekvencei jaatbilst iekartas motora raks

turlielumiem.

- Vides temperattrai jabut diapazona no -10°C lidz +50°C.
- Relativais gaisa mitrums nedrikst parsniegt 90%.

4.4 Noradijumi par elektriskajiem savienojumiem
- lekarta nav aprikota ar elektrisko kontaktdaksu, tade] klientam
japievieno saviem darba apstakliem atbilstoSa kontaktdak3a.

VADU SISTEMAS, KAS PAREDZETA TRISFAZU IEKARTAS
KONTAKTLIGZDAI AR A 16A KONTAKTDAKSU, VADOJUMA
SHEMA

4.5 Noradijumi par atseviSko detalu un piederumu
montazu
Uzstadiet komplekta esoSos komponentus, ka paradits fotoattela:
- Uzstadiet barjeraiztura stieni.
- Uzstadiet un salagojiet veltna balsta sviru atbilstosi pretskrvspilu
darbvirsmai.

4.6 Iekartas deaktivesana

Ja zagesanas iekarta ilgstosi netiks lietota, ir ieteicams rikoties $adi:
1) atvienojiet kontaktdakSu no elektroapgades panela

2) atslabiniet asmeni

3) atbrivojiet loka atvilcgjatsperi

4) iztukSojiet dzeseSanas Skidruma tvertni

5) rtpigi notiriet un ieellojiet iekartu

6) nepiecieSamibas gadijuma parsedziet iekartu

4.7 Demontaza (nolietoSanas un/vai novecosanas del)

Pamatnoteikumi

Ja iekarta ir galigi jaizjauc un/vai janodod metallaznos, saskirojiet

likvidejamos materidlus atbilsto$i to veidam un sastavam, proti:

1) ¢uguns vai melna metala materiali, ko veido tikai metals, ir sekundari
izejmateriali, tade] tos p&c satura (klasificets 3. punkta) notiriSanas var
nogadat dzelzslietuve parkauséSanai;

2) elektriskie komponenti, tostarp kabelis un elektroniskie materiali
(magnétiskas kartes u. tml.), ietilpst to materialu kategorija, kas
atbilstosi Eiropas Kopienas likumiem klasificéti ka asimilgjami pilsétas
atkritumos, tadel tos var noskirot atseviski, lai tos savaktu komunalais
atkritumu izveSanas dienests;

3) vecas mineralu un sintétiskas, un/vai jauktas ellas, emulgétﬁs ellas un
ziezvielas ir TpaSi atkritumi, tade] tie jasavac, jatransporté un attiecigi
jalikvide veco ellu likvideSanas dienestam.

PIEZIME: ta ka standarti un likumdoSana attieciba uz atkritumiem butiba
atrodas nepartraukta attisttba un tadel ir paklauti izmainam un variacijam,
lietotajam jabut lietas kursa par normativajiem aktiem, kadi ir speka
iekartas instrumentu likvideSanas laika, jo tie var atkirties no ieprieks
aprakstitajiem noteikumiem, kas uzskatami par visparéju vadliniju.

5 IEKARTAS FUNKCIONALAS DETALAS

5.1 Darba uzgalvis vai zaga ramis

- lekartas dala, ko veido sastavdalas, kas parnes kustibu (parnesumu
motors, spararati) un instrumenta spriegojumu/vadiklu (asmens
vadiklas, asmens spriegojuma bidnis) un nolaiSanas vadibu (izvéles
opcija).
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5.2 Skruestik
- Materialu nostiprinasanas sistéma zagesanas darbu laika, ko darbina
ar tuvinaSanas rokratu un blok&joSu sviru vai ar pneimatisku ierici
(izveles opcija).
Rokturis

_.-".'.-'_.-.-.-.-.-

| . Regulesanas poga

\
IeslegSanas / izslegSanas slidzis (CILINDRS)

Arkartas apturéSanas poga

5.3 Pamatne

- DARBA UZGALVIJA VAI ZAGA RAMJA
(rotgjosa svira pakapeniskai zagesanai ar attiecigu blokesanas sistemu),
ELEKTROKARBAS, SKRUVSPILU, BARJERAIZTURA, materialu
balsta VELTNA un zagesanas dzesesanas Skidruma TVERTNES un
stikna apvalka balsta konstrukcija.

6 DARBA CIKLA APRAKSTS

Pirms darba sak3anas visas iekartas pamatdalas ir jaiestata optimali (skatit
nodalu , Iekartas reguléSana”).

6.1 Iedarbinasana un zagesanas cikls
ZAGESANAS CIKLS

- Manuala skrtvspilu blokéSana

- Manuala zaga ramja padeve uz leju

- Manuala zaga ramja pacel$ana

- Manuala skrtvspilu atvér§ana

- Parliecinieties, vai iekarta nav iedarbinata arkartas apturéSana. Ja ta ir,
atkal atbrivojiet sarkano kupolveida spiezamo pogu.

- Grieziet zaglenti nospriegojo$o spararatu (2) pretgji pulkstenraditaju
kustibas virzienam un strauji nospriegojoso sviru uz kreiso pusi pret
mehanisko aizturi.

- Uz sledza izvélieties zagesanas atrumu.

—_

. pozicija = 36 m / min
2. pozicija = 72 m / min

UZMANIBU: skravspilem noteikti jabiit poziciongtam vistalak pa labi
vai pa kreisi no pretskriivspilem, lai izvairitos no neti¥a trieciena ar zaga
asmeni. Tapat nodroSiniet, lai attieciga svira baitu blokéta (skatiet art 7.
nodalas 7.4. paragrafu).

- Ievietojiet zaggjamo detalu skriivspilés, pavirzot spili par aptuveni 3 —
4 mm, un noblokgjiet ar sviru (8).

- Piespiediet sakSanas / atiestatiSanas pogu.

- Ja zagis ir piegadats ar zaga ramja nolaisanas vadibas ierici,
ieregulgjiet to atbilstosi zagejama materiala Tpasibam un formai.

- Satveriet ZAGA RAMIJA vadibas sviras rokturi (7), piespiediet
spiezamo pogu un parliecinieties, vai zagis griezas noraditaja virziena
(ja ta nav, apversiet zemas fazes vadus).

- Parliecinieties, vai dzes€Sanas Skidrums plast bez traucgjumiem.
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Turiet rokas atstatu no zagesanas zonas
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Tagad lentzagis ir gatavs darba saksanai, paturot prata, ka ZA(,}EgANAS
ATRUMAM un ASMENS TIPAM - apvienojuma ar atbilsto$u uzgalvja
nolaiSanu — ir iz8kiro$a nozime zageSanas kvalitate un iekartas veiktspgja
(plasaku informaciju par So t€mu skatiet turpmakaja nodala ,,Materialu
klasifikacija un asmens izvéle”).

- Sakot zageSanu ar jaunu zagi un lai pasargatu ta darbmazu un
lietderibu, pirmie divi vai tris griezieni javeic, izdarot vieglu
spiedienu uz apstradajamo detalu, ta, lai zagesanai paterétais laiks
butu aptuveni divreiz ilgaks par parasti nepiecieSamo laiku (skatiet
turpmakas nodalas ,,Materialu klasifikacija un asmens izvele” sadala
par asmens iestradasanu).

- Ja pastav apdraud€juma apstakli vai iekarta kopuma darbojas nepa
reizi, piespiediet sarkano arkartas apturéSanas pogu, lai iekartas
darbibu apturétu nekavejoties.

6.2 Prasibas attieciba uz pamatu
Iekarta jauzstada uz 150 mm bieza betona pamata. Nav nepiecieSama
pasa vibraciju absorb&josa gumija..

6.3 Udpakning

(Vienu uz otra var likt tikai 2 komplektus.)

Vispirms nonemiet koka kastes aug§€jo parsegu, uzmanigi iznemiet
stiprinaSanas elementus, nonemiet sanu plaksnes, pec tam parceliet
iekartu tai paredzetaja vieta.




7 IEKARTAS REGULESANA

7.1 Asmens nospriegosana

Asmens idedlo nospriegojumu panak, griezot asmeni nospriegojoso rokra-
tu (B) pa kreisi pret mehaniska aiztura tapu. Idedlo asmens nospriegojumu
nolasa uz attieciga spiediena stiena (C).

Piezime: ja zagis ilgaku laiku nav lietots, atlaidiet asmens spiedienu lidz
zalajai zonai.

Vienmer lietojiet asmeni, kas atbilst $aja rokasgramata noraditajiem

iemcriom. 2@//@

r*-\.:\/ : e
el /|

4

@

7.2 Ellas limena atjaunoSana asmeni nospriegojosaja
cilindra

Asmens spiedienu var nolasit manometra (C), kas uzstadits uz attieciga

asmeni nospriegojosa cilindra, sniedzot iespgju pastavigi radit asmens

nospriegojumu.

Ideals asmens nospriegojums

Ja rodas kadas problémas nospriegojuma uzraudziba, tas, iesp&jams, izrai-

sa mazinata kapacitate asmeni nospriegojosaja cilindra ellas noplades dgl.

Jums tikai jaiebida asmeni nospriegojosa cilindra korpuss (E) uz iekSu un

pEc tam jaatjauno ellas Iimenis caur aizbazni (D).

Izmantojiet 32. tipa SHELL HIDRAULISKO ELLU vai tamlidzigu.

Kad Sis darbs ir izdarits, ielieciet aizbazni (D) un nospriegojiet asmeni.

7.3 Asmens vadiklas blokéSana
Asmeni vada regul&jamas starplikas, ko ievieto parbaudes laika un kas
atbilst asmens biezumam ar minimalu brivgaitu, ka paradits attela.

A B C D E F G

Ja asmens ir janomaina, vienmér noteikti uzstadiet 0,9 mm biezus

asmenus, atbilstosi kadiem ir ieregulétas asmens vadiklas starplikas.

Lietojot zobotos asmenus ar atSkirigu biezumu, parreguleSana javeic sadi:

- Atslabiniet uzgriezni (C), skruvi (B) un atslabiniet redzi (D), kas papla
tina eju starp starplikam.

- Atslabiniet uzgrieZnus (H) un rédzes (I) un rotgjiet tapas (E — G), lai
paplatinatu eju starp gultniem (F).

- Uzstadiet jauno asmeni, uzlieciet starpliku (A) uz asmens un, atslabinot
redzi, atstajiet 0,04 mm platumu brivgaitai, lai iebiditu zoboto asmeni;
pievelciet attiecigo uzgriezni un skravi (B).

- Grieziet tapas (E — G), kamér gultni balstas uz asmens, ka noradits
attela, un peéc tam nostipriniet rédzes (I) un uzgriezni (H).

- Nodrosiniet, lai starp asmeni un augsejo starplikas zobu (L) butu
vismaz 0,2 — 0,3 mm brivgaitas; nepiecieSamibas gadijuma atslabiniet
skriives, kas nostiprina blokus, un attiecigi parreguléjiet.

PIRMS TURPMAKO DARBIBU VEIKSANAS
PILNIBA JAATVIENO ELEKTROENERGIJAS
PADEVE UN BAROSANAS KABELIS.

7.8 Asmens maina

Kad jamaina asmens:

- Paceliet zaga rami galgja augseja pozicija.

- Atslabiniet asmeni ar rokratu, nonemiet kustigo asmens-vadiklas
parsegu, atveriet spararata aizsargu un nonemiet veco asmeni no spara
ratiem un asmens vadiklas blokiem.

- Uzstadiet jauno asmeni, ieskrivéjot to bloku gultnos un p&c tam spara
ratu aptverés. Asmens zobiem noteikti jabiit vérstiem zagesanas
virziena.

- Nostipriniet zaga asmeni un parliecinieties, vai tas perfekti iegulst spa
raratu aptveres.

- Uzstadiet kustigo asmens-vadiklas parsegu un aizveriet spararata aiz
sargu ar attiecigajam skavam, un parbaudiet, vai ir aktivéti
mikroslédzi, pretéja gadijuma iekartu péc elektrosavienojumu
atjauno$anas nevarés iedarbinat.

BRIDINAJUMS: vienmer uzstadiet asmenus, kas atbilst Saja
rokasgramata noraditajiem izmériem un atbilsto$i kadiem ir jaiestata

asmens vadiklas priek$€jas dalas; pretéja gadijuma skatiet sadalas
..ledarbinaSana” nodalu ,.Darba cikla apraksts”.

ZA(,}FSANAS VIRZIENS

N
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7.9 Zaga ramja atvelkoas atsperes maina

- Veicot $o0 darbibu, zaga ramis ir jatur pacelta stavokli, izmantojot
celSanas ierici.

- Nomainiet atsperi, atslabinot aug$gjo savienojuma stieni un atbrivojot
to no apaksgja saiststiena.

8 KARTEJA UN SPECIALA APKOPE

TURPINAJUMA IR UZSKAITITI APKOPES DARBI, KAS NORADITI
AR DIENAS, MENESA UN SESU MENESU INTERVALIEM. JA
UZSKAITITAS DARBIBAS NETIEK VEIKTAS, IEKARTA TIKS
PRIEKSLAICIGI NOLIETOTA, UN TAS VEIKTSPEJA BUS VAJA.

8.1 Ikdienas apkope

- Vispargja iekartas tiriSana, lai novaktu uzkrajusas skaidas.

- Iztiriet ellojo8a dzeseSanas Skidruma atveri, lai nepielautu Skidruma
uzkrasanos.

- Papildiniet ellojoSa dzesgSanas Skidruma ltmeni.

- Parbaudiet asmens nodiluma pakapi.

- Paceliet zaga rami augs&ja pozicija un dalgji atslabiniet asmeni, lai
izvairitos no nelietderigas plustamibas robeZas.

- Parbaudiet aizsargvairogu un arkartas apturéSanas pogu funkcionalitati.

8.2 Iknedglas apkope

- Rupigaka vispargja iekartas tiriSana, lai novaktu skaidas, jo ipasi no
ellojosa Skidruma tvertnes.

- Stkna iznemsSana no korpusa, stiknéSanas pildvielas un sikngSanas
zonu tiriSana.

- Iztiriet stikna sikn&Sanas savakSanas kolektora filtru un siknéSanas
zonu.

- Notiriet ar saspiestu gaisu asmens vadiklas priek$gjas dalas (vadiklas
gultnus un ellojosa dzes€Sanas Skidruma noteces atveri).

- Notiriet spararatu apvalkus un asmens gajiena virsmas uz spararatiem.

- Parbaudiet asmeni tiroSo suku stavokli.
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8.3 Ikménesa apkope
Parbaudiet motora spararata skravju stingribu.

- Parbaudiet, vai asmens vadiklas gultni uz priek$¢jam dalam ir
nevainojama darba stavokli.

- Parbaudiet parnesumu motora, stikna un aizsargu (kas paredzeti
aizsardzibai pret nelaimes gadijumiem) skriivju stingribu.

8.4 Apkope ik péc seSiem méneSiem

REDUKCIJAS IERICE

- GliemezZskriives piedzinas parnesumu karbai, kas uzstadita iekarta,
apkope nav javeic; tai ir razojuma garantija.

- Javeic ekvipotencialas aizsargkedes nepartrauktibas parbaude.

8.5 Ellas ellojoSajam dzesesanas Skidrumam

Nemot véra plaso produktu sortimentu tirdznieciba, lietotajs var izveleties
savam prasibam vispiemérotako, ka atskaites punktu izmantojot tipu
SHELL LUTEM OIL ECO.

MINIMALA ELLAS PROCENTUALA ATTIECIBA ATSKAIDIJUMA
AR UDENI IR 8 — 10%.

8.6 Ellas likvidesana

So produktu likvideSanu nosaka stingri normativie akti. Ludzu, ska-
tiet nodalu ,,Iekartas izmeri — transportéSana — uzstadiSana” sadala
,.Demontaza”.

8.7 Speciala apkope

Specialas apkopes darbibas javeic prasmigam personalam. Tom&r més
iesakam sazinaties ar izplatitaju un/vai importétaju. Arl aizsardzibas
un droSibas aprikojuma un ieriCu, reduktora, motora, motora stikna un

TADEL MES IESAKAM VIENMER LIETOT AUTENTISKUS
REZERVES ASMENUS, KAS GARANTE AUGSTAKO KVALITATI
UN VEIKTSPEJU..

9.1 Materialu definésana
Lappuses apaka sniegtaja tabula uzskaititi zaggjamo materialu raksturlie-
lumi, lai attiecTgi varétu izveléties atbilstoSu instrumentu.

9.2 Asmens izvele

Vispirms jaizvélas zaggjamajam materialam atbilsto$s zobu solis, citiem

vardiem sakot, zobu skaits viena colla (25,4 mm) — atbilstosi Siem

kriterijiem:

- detalam ar planu un/vai mainigu Skérsgriezuma laukumu, tadam ka
profili, caurules un platnes, nepiecieSams cieSs zobu dalfjums, tads, lai
zobu skaits, kads vienlaicigi tiek lietots zagesana, buitu 3 — 6;

- detalam ar lieliem $kérsgriezuma laukumiem un vienlaidu sekcijam
nepiecieSams rets zobu dalfjums, kas pielauj lielaku skaidu daudzumu
un nodroSina labaku zobu iespieSanos materiala;

- detalam, kas veidotas no miksta materiala vai plastmasas (vieglie
sakausgjumi, miksta bronza, teflons, koks u. c.), arT ir nepiecieSams
rets zobu dalfjums;
detalam, ko 7Age sasaitétas, ir nepiecieSsama kombingta zobu konstruk
cija.

9.3 Zobu solis

Ka jau teikts, tas ir atkarigs no Sadiem faktoriem:

- materiala cietibas;

- Skersgriezuma laukuma izmériem;

- sieninu biezuma.

elektrokomponentu parstatisanas gadijuma jaapsver arkartas apkopes ZAGA ASMENU IZVELES TABULA
nepiecieSamiba. BIEZUMS MM 7 KONSTANTA ZOBU | Z KOMBINETA ZOBU
_ _ KONSTRUKCIJA KONSTRUKCIJA
9 MATERIALU KLASIFIKACIJA UN LIDZ 1.5 MM 14 10/14
INSTRUMENTU IZVELE NO 1 LIDZ 2 8 8/12
Ta ka merkis ir panakt izcilu zz‘lééﬁanas kvalitati, ir janem vera dazadi NO 2 LIDZ 3 6 6/10
parametri, tadi ka materiala cietiba, forma un biezums, zafgéjamz‘ls detalas NO 3 LIDZ 5 6 5/8
“ ‘ . ‘ . =
Skerszagesanas laukums, zaga asmens tipa, zagé$anas atruma izvéle =
xerszagesan “ums, 2aga asmens Upd, z4gesanas atry _ NO 4LIDZ 6 6 46
un zaga ramja nolaiSanas vadiba. Tadel §Ts specifikacijas ir saskanoti —
. : S _ _ . M . .. _ L VAIRAK PAR 6 4
jaapvieno viena darba stavokIT atbilstosi praktiskajiem apsvérumiem un
veselajam sapratam, lai panaktu iekartas optimalu stavokli, ievérojot = E = :’ﬂ .
veicama darba daudzas variacijas. Dazadas problémas, kas laiku pa \EE“'Q_ Ef_ -—‘;"-"_:
laikam paradas, tiks atrisinatas vieglak, ja operators labi parzina $is - = =
specifikacijas. S = BIEZUMS
TERAUDA VEIDI RAKSTURLIELUMI
LIETOJUMS 1 D F GB USA Cietiba Cietiba R=N/mm?
UNI DIN AF NOR SB AISI-SAE ROCKWELL ROCKWELL
HRB HRB
Celtniecibas Fe360 St37 E24 — — 116 67 360+480
terauds Fe430 St44 E28 43 — 148 80 4304560
Fe510 St52 E36 50 — 180 88 510+660
Oglekla terauds 20 CK20 E24 060 A 20 1020 198 923 540+690
C40 CK40 E28 060 A 40 1040 198 93 7004840
Cs0 CK50 E36 - 1050 202 93 760+900
C60 CK60 060 A 62 1060 202 94 8304980
Atsperu terauds 50CrV4 50CrV4 50CV4 735 A 50 6150 207 95 1140+1330
60SiCr8 60SiCt7 - - 9262 224 98 1220+1400
Legetais terauds 35CrMo4 34CrMo04 35CD4 708 A 37 4135 220 98 7804930
pastiprinasanai 39NiCrMod4 36CrNiMoO4 39NCD4 — 9840 228 99 880+1080
un radisanai 41CrAIMo7 41CrAIMo7 40CADG12 905 M 39 - 232 100 930+1130
Legetais 18NiCrMo7 - 20NCD7 En 325 4320 232 100 760+1030
terauds korpusu
pastiprinaSanai 20NiCrMo2 21NiCrMo2 20NCD2 805 H 20 4315 224 98 690+980
Legetais terauds 100Cr6 100Cr6 100C6 534 A 99 52100 207 95 690+980
gultpiem
Instrumentu 52NiCrMoKU 56NiCr- — — — 244 102 800+1030
terauds CI00KU MoV7C100K - Bsl S-1 212 96 710+980
X210Cr13KU CI00W1 7200C12 BD2-BD3 D6-D3 252 103 820+1060
58SiMo8KU X210Cr12 Y60SC7 S5 244 102 800+1030
Nertsgjosais X12Cr13 4001 - — 410 202 9 670+885
terauds X5CiNil1810 4301 Z5CN 18.09 304 C 12 304 202 9 590+685
X8CrNi1910 — - — — 202 9 540+685
X8CrNiMo1713 4401 Z6CDN17.12 316516 316 202 9 490+685
Vara sakaus€jumi | Aluminija vara sakausgjums G-Cuall1Fe4Ni4 UNI 5275 220 98 620+685
Specialais misinS | Specialais mangana/silicija misin§ G-CuZn36SilPbl UNI5038 140 71 375+440
Bronza Mangana bronza SAE43 — SAE430 120 69 320+410
Fosfora bronza G-CuSn12 UNI 7013/2a 100 56.5 265+314
Cuguns Peleka metala lietnis G25 212 96 245
Steriska grafita cuguns ~ GS60 232 100 600
Kalams ¢uguns W40-05 222 98 420
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Saiste
Zaga zobi izliekti no zaga korpusa plaknes, ka rezultata iespgjams plats
iegriezums zaggjamaja detala.

— —

—_—

ST saiste parasti ir ar loti smalkiem zobiem, un galvenokart to lieto caurulu
un stienu ar planu Skérsgriezumu (no 1 Iidz 3 mm) zagesana.

PAMISU SAISTE (GRUPAS): pa labi un pa kreisi verstu zaga zobu
grupas parmainus ar taisnu zobu.

REGULARA VAI GRABEKLA SAISTE: 7aga zobi virziti pa labi un
pa kreisi parmainus ar taisnu zobu.

— = —
N — s - g T R
Le— - —

Vispar€jai lietoSanai darba ar materialiem, kuru izméri parsniedz 5 mm.
Lieto terauda, l&jumu un cietu nemetala materialu zagesana.

VII,,I}IOTA SAISTE: lidzenu zobu saiste.

S1 saiste parasti ir ar loti smalkiem zobiem, un to lieto arkartigi planu
(mazak par 1 mm) materialu zagesana.

PAMISU SAISTE (ATSEVI§I,(I ZOBI): pa labi un pa kreisi versti zaga
zobi.

So saisti Jieto nemetala mikstu materialu, plastmasu un koka zagéSana.

9.71 IETEICAMIE ZAGESANAS PARAMETRI

TERAUDS ZAGESANAS ATRUMS ELLOSANA

CELTNIECIBAS 60/80 EMULGEJAMA ELLA
CEMENTESANAS 40/50 EMULGEJAMA ELLA
OGLEKLA TERAUDS 40/60 EMULGEJAMA ELLA
PASTIPRINASANA UN RUDISANA 40/50 EMULGEJAMA ELLA
GULTNI 40/60 EMULGEJAMA ELLA
ATSPERES 40/60 EMULGEJAMA ELLA
INSTRUMENTIEM 30/40 EMULGEJAMA ELLA
VARSTIEM 35/50 EMULGEJAMA ELLA
NERUSEJOSAIS TERAUDS 30/40 EMULGEJAMA ELLA
SFERISKAIS GRAFITS 20/40 EMULGEJAMA ELLA
CUGUNS 40/60 EMULGEJAMA ELLA
ALUMINUS 80/600 PETROLEJA

BRONZA 70/120 EMULGEJAMA ELLA
CIETA BRONZA 30/60 EMULGEJAMA ELLA
MISINS 70/350 EMULGEJAMA ELLA
VARS 50/720 EMULGEJAMA ELLA
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LAINOVERSTU KLUMI ZA(}Eé ANA: 4. JA ZAGA ASMENS NEVAR IENEMT 90° LENKI, LUDZU,

1. KAD ZAGA ASMENS ZAGESANA NEVAR IENEMT 90° LENKI, REGULEJIET 32# UN LIECIET ZAGA ASMENIM IENEMT 90°
PIEMERS A ATTELA LENKI, C ATTELS

7\

e

A C
2. NOMAINIET ZAGA ASMENI, LAI MEGINATU ZAGET VELREIZ Zaga asmens regulésana 90° lenk]
UN, LUDZU, IESKATIETIES B ATTELA

qﬁ/
|

B

3. 1.PARBAUDIET ASMENS VADIKLAS PLATNI UN ZAGA
ASMENUS, VAI TIE VAR IENEMT 90° LENKI; D1, D2 UN
D3 ATTELS

Zaga asmens
D1
D2 J
—— Zaga asmens

oo
D3 i
Sprauga parak liela
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NORSK

Oversettelse av den opprinnelige instruksjonene

1 ULYKKSESFOREBYGGENDE BESTEMMELSER

Denne maskinen er konstruert for & oppfylle gjeldende nasjonale og lokale
sikkerhetsregler. Om maskinen brukes feil og/eller sikkerhetsanordnin-
gene manipuleres opphgrer alt ansvar fra produsentens side.

1.1 Rad til brukeren A

- Kontroller at spenningen som finnes angitt pa maskinens merkeplate
(sitter oftest pa motoren) tilsvarer aktuell nettspenning.

- Kontroller at strgmforsyningen og jordingen fungerer korrekt ved
sette inn kontakten til maskinen i vegguttaket og koble jordkabelen
(gulgrgnn) til jordingen.

- Nar sagen er i hvilestilling (opphgyd) far sagbladet ikke bevege seg.

- Kun den delen av sagbladet som brukes for sagingen far mangle vern. -

- Fjern vernet ved forst a flytte pa den bevegelige sagerammen.

- Maskinen far ikke brukes hvis vernet er fjernet (disse er bla eller gra).

- Dra alltid ut kontakten fra vegguttaket fgr sagbladbytte eller vedlike
hold, samt nar maskinen ikke fungerer som forventet.

- Dgdmannsgrepet (i forskrifter ofte benevnt “sikkerhetsgrep™) far ikke
kobles ut.

- Bruk alltid vernebriller.

- Hold hender og armer pa sikker avstand fra sagingsomradet nar maski
nen er i gang.

- Endre ikke maskininnstillingene mens saging pagar.

- Bruk ikke lgst hengende kler, for store hansker, smykker eller andre
objekt som kan sette seg fast i maskinen nar den er i gang. Sett opp
langt har.

- Hold arbeidsomradet fritt for utstyr, verktgy og andre gjenstander.

- Forsgk aldri & gjgre flere saker samtidig, og hold aldri flere gjenstander
i hendene pa samtidig. Hold hendene sa rene som mulig.

- Alle indre arbeider, vedlikehold eller reparasjoner pa maskinen ma
utfgr-es i et godt opplyst omrade eller der det finnes tilstrekkelig natur
lig lys. Dette for & forhindre ulykker pa grund av darlig lys.

1.2 Plassering av de sikkerhetsanordninger som

beskytter mot ufrivillig kontakt med verktgyet

- Bla eller gra metallbeskyttelse fastskrudd pa den faste sagbladguiden
og relevante fester.

- Bla eller gra metallbeskyttelse fastskrudd pa den bevegelige sag
bladguiden dekker den delen av sagbladet som ikke brukes under selve
sagingen.

- Gra metallbeskyttelse festes med ratt ved sagerammen for & tilby vern
mot svinghjulet.

1.3 Maskiners elutrustning etter standarden SS-EN
60204-1 som i hovedsak bygger pa IEC 204-1”.

Elutrustningen beskytter mot elektriske stgt ved bade direkte som
indirekte kontakt. De strgmsatte delene av sagen finnes i et gjenskrudd
strgmskap som kun kan apnes med et spesialverktgy. Maskinen utsty
res med vekselstrgm med lav spenning (24 V). Utrustningen er beskyt
tet mot vannsprut og stgv.

- Systemet beskyttes mot kortslutning med hurtigsikringer og jording.

- Motoren beskyttes mot overbelastning av en varmegiver.

- Etter strgmbrudd ma tidligere brukt startknapp restilles.

- Maskinen er testet i samsvar med avsnitt 20 i SS-EN 60204.
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1.4 Ngdstoppfunksjoner etter standarden
SS-EN 60204-1

- Om maskinen brukes pa en feil mate, eller om en farlig situasjon
oppstar, kan maskinen stoppes direkte ved at man trykker pa ngdstopp
knappen.

- Om vernet for svinghjulet fjernes, sa aktiveres en mikrobryter som
umiddelbart stopper maskinen.

- Om sagbladet gar i stykker, aktiveres bladfestets trykkbryter og stopper
maskinen.

OBS! Trykk pa startknappen for & ga tilbake til normal drift igjen etter et

ngdstopp.

2 ANBEFALINGER OG RAD

2.1 Anbefalinger og rad ved bruk av maskinen

- Maskinen er konstruert for & kappe byggematerialer av metall i ulike
former og profiler og beregnet for bruk i verksteder, dreieverksteder og
sammen med generelle byggearbeider.

- En person klarer selv & handtere maskinen. Ved bruk ma personen sta
pa den plass som bildet viser.

- For saging startes, kontroller at de gjenstander du tenker a sage sitter
ordentlig fast i skrustikken og at enden er tilstrekkelig stabilisert.
I bilder under vises eksempel pa egnede metoder for a feste ulike pro
filbjelker basert pa maskinens kapasitet, best mulig kapasitet og levetid
for sagbladet.

- Bruk ikke sagblad av annen stgrrelse en de som finnes angitt i maskin
spesifikasjonene.

- Om sagbladet setter seg fast i sporet skal du umiddelbart slippe sage
knappen, steng av maskinen, langsomt apne skrustikken, fjern gjenst
anden og kontroller at bladet og/eller dens tenner er uskadet. Om du
oppdager skader, bytt sagblad.

- Kontroller returfjeren for sagerammen slik at balanseringen er korrekt.

- Kontakt din maskinforhandler eller Luna
(mail: kundesenter@bbsolutions.no) fgr du utfgrer noen reparasjoner.




&

1700 1300
Tekniske data
Art.nr. 20097 -0416 -5217

LBH 255 Plus
Utfgrelse Halv-man.
Banddimensjon mm 2750 x 27 x0,9
Kapper rundt maks. mm 170/255/220/135
45/90/45/60
Kapper firkant mm 170x170/310x210/
maks. 45/90/45/60 220x200/135x135
Gjering 45°,0°, -45°, -60°
Skrustikke Manuelt
Bandhastighet m/min 35/70
Motorspenning V| 400 3-fas 230 3-fas
50 Hz 50 Hz

Motoreffekt kW 1,5
Merkestrgm A 2,2
Kjglevaskepumpe kW 50
Stativ Inkl.
Vekt kg 390

4.2 Transport og handtering
Om maskinen skal flyttes mens den er i transportemballasjen, brukt gaf-
feltruck eller lgftereimer som bildet viser.

4.3 Minimumskrav for oppbevaring av maskinen

Nettspenning og frekvens ma overensstemme med motorens spesifi
kasjoner.
Omgivelses temperatur fra -10 °C til +50 °C.

Relativ luftfuktighet ikke overstiger 90 %

53

4.4 Anvisninger for stremkobling
- Nar maskinen leveres er den ikke utstyrt med strgmkontakt, og kunden
ma derfor montere en kontakt som egner seg for aktuell arbeidsmiljg.

KOBLINGSSKJEMA. KABEL MED 4 LEDERE FOR
TREFASUTTAK OG EN 16 A-KONTAKT

4.5 Anvisninger for montering av deler og tilbehgr
Montere delene som bildet viser:

- Montere sperrestangen

- Montere og justere stgttearmen i forhold til den bakre skrustikkedelen.

4.6 Ta maskinen ut av drift

- Om sagen ikke skal brukes pa en stund bgr du & gjgre fglgende:
1) dra ut kontakten fra strgmuttaket

2) lgsne sagbladet

3) frigjgre returfjeren

4) tgm kjglebeholderen

5) rengjgre og smgre maskinen ngye

6) dekk over maskinen, ved behov.

4.7 Nedmontering

(ved kassering/utrangering)

Generelle regler

Om maskinen skal skrotes helt skal du plukke den ifra hverandre helt og

sortere delene basert pa type materiale:

1) Stgpejern eller jernholdige material som kun bestar av metall er
sekundere ramaterialer som kan transporteres til et smelteverk som
kan smelte om metallet etter at innholdet er fjernet (se punkt 3).

2) Elektriske komponenter, inklusive nettkabel og annet elektronisk
materiale (magnetkort m.m.) klasses som kommunalt avfall og kan
derfor transporteres til et gjenvinningsanlegg som tar imot denne type
produkter.

3) Kasserte mineraloljer, syntetiske oljer, oljeblandinger, emulgerte oljer
og fett er en spesiell type farlig avfall som ma samles opp og leveres til
et gjenvinningsanlegg som tar imot disse typer emner.

OBS! Ettersom standarder, lover og forskrifter om avfall og avfallshand-
tering kontinuerlig forandres er det brukerens ansvar a ta rede pa hvilke
regler som gjelder nar maskinen skal kasseres. Ovenstaende bgr kun
betraktes som generelle retningslinjer.

5 MASKINENS DELER

5.1 Sageramme

- Den del av maskinen som inneholder de bevegelige delene (motor,
svinghjul), kontroll for spenning/styring (sagbladstyring, bladspenning)
og kontroll for senking (tilvalg).




5.2 Skrustikke

- System til fastspending af materialet under skering. Betjenes ved
hjelp af handhjulet og lasearmen, eller ved hjalp af en pneumatisk
enhed (tilbehgr).

Handtak
_.-'_._.___.-r'"'.-

| . Innstillingsknapp

\
Strgmbryter (sylinder)
Ngdstopp

5.3 Vange

- System for & sette fast materialet under sagingen. Skrustikke handteres
kun via et manuelt handratt med lasespak, eller av en pneumatisk
anordning (tilvalg).

6 BRUKSPROSEDYRE
Fgr du bruker maskinen skal den stilles inn optimalt (mer informasjon fin-
nes i avsnittet ”’Stille inn maskinen”).

6.1 Opstart og skaerecyklus
SAGING
Manuell lasing av skrustikke
- Manuell senking av sageramme
- Manuell heving av sageramme
- Manuell apning av skrustikke

- Kontroller at maskinens ngdstopp ikke er aktivert. Om sa er tilfelle,
frigjgre den rgde ngdstoppknappen.

- Vri svinghjulet for bandtiltrekkingen (2) moturs, og flytt til-spennings
spaken mot venstre, mot det mekaniske stoppet.

- Velg sagehastighet med rattet.

Posisjon 1 =36 m/min.
Posisjon 2 = 72 m/min.

OBS! Kontroller at skrustikke er plassert lengst til hgyre eller venstre i
forhold til skrustikkens mothold slik at det ikke kolliderer med sagbladet.
Kontroller ogsa at relevant lasespak er brukt (se ogsa kapittel 7, avsnitt
7.4).

- Plassere arbeidsstykket i skrustikke ved a flytte kjeven 3-4 mm, og las
sa med spaken (8).

- Trykk pa startknappen (brukes ogsa for tilbakestilling).

- Om sagen har en styreanordning for automatisk senking av sagrammen
skal du stille inn den basert pa form og egenskaper pa det materialet du
vil kappe.

- Ta tak i handtaket (7) pa sagerammens kontrollspak, trykk pa knappen,
og kontroller at sagbladet roterer riktig vei (hvis ikke, bytt om tofase
ledningen).

- Kontroller at kjglevasken flyter jevnt.
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Hold hendene vekk fra arbeidsomradet.
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Du kan na begynne sagingen. Tenk pa at sagehastighet og sagbladtype, i
kombinasjon med egnet senkehastighet av sagerammen, er av stgrste vik-
tighet for god snittkvalitet og bra maskinytelse (mer informasjon om dette
finnes i kapitlet om material og valg av sagblad under).

- Nar du bruker et nytt sagblad for fgrste gang skal du gjgre de fgrste to-
tre sagingene samtidig som du trykker lett mot stykket, som da gjgr
at det tar ca. dobbelt sa lang tid som vanlig. Dette maksimerer det nye
sagbladets levetid og effektivitet (mer informasjon finnes i avsnittet om
material og valg av sagblad under, i stykket om innkjgring av sagblad).
- Trykk pa den rgde ngdstoppknappen ved fare eller teknisk feil for
umiddelbart & stoppe maskinen.

6.2 Krav pa fundament
Maskinen bgr plasseres pa et 150 mm dypt betongfunda-ment. Ingen
spesiell vibrasjonsbeskyttende lover kreves.

6.3 Oppakking
(Maks. to enheter far stables pa hverandre).
Ta fgrst av lokket pa trekassen og pakk opp lgse gjenstander. Lgsne sa
kassens sidestykker og fjern disse fgr du bruker en lgfteanordning for &
sette maskinen pa plass.




7 STILLE INN MASKINEN
7.1 Bladspenning

Du spenner til sagbladet optimalt ved & vri tiltrekkingsrattet (B) mot
venstre, mot den mekaniske stoppstiften. Les av tiltrekkingen pa relativ-
trykkmaleren (C).

Obs! Om sagen ikke skal brukes pa en stund, lgsne da pa bladspenningen
til malernalen befinner seg innenfor det grgnne omradet.

Brukt alltid sagblad etter spesifikasjonene i denne handboken.
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7.2 Fylle pa olje til sylinderen for bladspenning

Du kan lese av bladspenningen pa trykkmaleren (C) som sitter pa spenn-
sylinderen.

Perfekt sagbladspenning.

Om du far problemer med a lese av bladspenningen (f.eks. feilaktige
verdier) kan det bero pa feil trykk i bladspennings-sylinderen pa grunn av
oljelekkasje.

Trykk tilbake stempelet (E) i bladspenningssylinderen og fyll sa pa olje i
apningen (D).

Brukt olje av type SHELL HYDRAULIC OIL 32 eller lignende.

Nar du har fylt pa olje, sett pa lokket (D) og spenn sagbladet.

7.3 Sagbladets styreskinne
Sagbladet styres via justerbare skinner som stilles inn basert pa bladets
tykkelse og med den minimumsavstannen som angis i figuren.

G

Om du ma bytte sagblad, velg fortrinnsvis 0,9 mm tykke blader, ettersom
den er innstilt for disse. Om du velger sagblad med annen tykkelse ma du
justere innstillingene pa fglgende mate:

- Lgsne mutteren (C), skruen (B) og Igsne styrepinnen (D) slik at du
oker avstanden mellom mutterne (H) og styrepinnene (I) og vri sa stif
ten (E-G) for a gke avstanden mellom lagrene (F).

- Montere det nye bladet, plassere klossen (A) mot bladet, lgsne lasepin
nen og pass pa at glippet er 0,04 for forskyvning av sagbladet. Trekk
sa til mutter og skrue (B).

- Vri pa stiften (E-G) til lagret igjen hviler mot bladet slik som bildet
viser, og sett sa fast styrepinner (I) og mutter (H).

- Kontroller at avstanden mellom sagbladet og klossens (L) gvre tann
er minst 0,2-0,3 mm. Lgsne ved behov pa de skruer
som holder fast klgrne og gjgr ngdvendige justeringer.

FOR FOLGENDE JUSTERINGER KAN UTFORES
MA STROMKABELEN KOBLES BORT FRA
STROMFORSYNINGEN.

7.8 Bytte sagblad

Ved bytte av sagblad:

- Lgft opp sagerammen sa hgyt som mulig.

- Lgsne bladet med handrattet, ta bort det bevegelige sagbladvernet,
apne vernet for svinghjulet og ta bort det gamle sagbladet fra svinghju
let og bladklemmene.

- Montere det nye sagbladet ved a tre det inn i klemmenes lager og i
sporene pa svinghjulet. Kontroller at sagbladets tenner er vendt riktig
vei.

- Trekk til bladet og kontroller at det er godt plassert inn i sporet pa
svinghjulet.

- Sett tilbake vernet for sagbladet og steng svinghjulsvernet med klips.
Kontroller at mikrobryterne aktiveres — i motsatt tilfelle kommer
maskinen ikke & starte nar du kobler den til strgmforsyningen.

ADVARSEL! Brukt alltid sagblad med det méalet som anges i denne

handboken, og husk ogsa pa ved behov a tilpasse sagbladets fester. For
@vrig, se avsnittet Bruksprosedyre.

SAGERETNING

7.9 Bytte ut returfjeeren i sagerammen

- Nar du skal bytte fjeer ma du bruke en Igfteanordning for a holde sage
rammen i opplgftet stilling.

- Bytt ut fjeeren ved fgrst & lgsne den gvre fjerpinnen og frigjgre den fra
den nedre trekkstangen.

8 RUTINMESSIG VEDLIKEHOLD OG SPESIELT

VEDLIKEHOLD
VEDLIKEHOLDSSKJEMA ER DELT OPP I UTBEDRINGER
SOM SKAL UTFORES HVER DAG, HVER UKE, HVER
MANED OG HVER SJETTE MANED. OM DU IKKE FOLGER
VEDLIKEHOLDSSKJEMAET FOR BRUK KAN DET FORKORTE
LEVETIDEN OG GI DARLIGERE YTELSE.

8.1 Daglig vedlikehold

- Rengjgr maskinen og fjern metallspon m.m.

- Rengjgr avlgpet for kjglemiddel for & unnga oversvgmmelse.

- Fyll pa kjglevaeske.

- Kontrollere sagbladet med henblikk pa slitasje.

- Hev sagerammen til gverste posisjon og lette delvis pa bladspenningen
for a minske slitasjen.

- Kontroller at beskyttelsene og ngdstoppknappene fungerer.

8.2 Vedlikehold — hver uke

- Ngyere generell rengjgring av maskinen for a fjerne spon, spesielt fra
beholderen for smgre-/kjglemiddel.

- Lgsne pumpen og rengjgr sugetapping og sugeomrader.

- Rengjor filtret i pumpens sugehode og sugeomradet.

- Rengjgr sagbladets styring med trykkluft (styrelager og avlgpshull for
smgre-/kjglevaske).

- Rengjgr huset for svinghjulet og kontaktflater mellom sagblad og
svinghjul.

- Kontrollere rengjgringsbgrstene for sagbladet.
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8.3 Vedlikehold — hver méaned

- Kontroller at skruene for motorens svinghjul er dratt til.
- Kontroller at lagrene for sagbladstyringen er i god stand.
- Kontroller at alle skruer er dratt til pa motor, pumpe og

verneanordninger.

8.4 Vedlikehold - hver sjette maned

GEARKASSE

- Maskinens snekkeveksel er vedlikeholdsfri og omfattas av garantier fra
produsenten.

- Kontrollere kontinuiteten pa potensialvernekretsen.

8.5 Oljer for smgrekjolevaeske

Med tanke pa det store tilbudet ulike oljer pa markedet kan du selv velge
den oljen som passer best for dine behov og som overensstemmer med
spesifikasjonene for SHELL LUTEM OIL ECO.

MINSTE PROSENTANNEL OLJE UTSPEDD I VANN ER 8-10 %.

8.6 Oljeavfall

Kassering av denne type produkter hgrer under restriktive forskrifter. Mer
informasjon finnes i avsnittet om maskinens mal, transport og installasjon,
i stykket om demontering.

8.7 Spesielt vedlikehold

Spesielle vedlikehold ma utfgres av opplert personell. Vi anbefaler at du
kontakter bergrt forhandler/importgr (Importgr: Luna — mail: kundesen-
ter@bbsolutions.no). Tilbakestilling av verneutrustning og verneanord-
ninger samt tiltak som bergrer gearkasse, motor, motorpumpe og strgm-

9.1 Material
I tabellen under finner du en liste over de materialer som kan sages og
referanser til egnet bladvalg.

9.2 Velge sagblad

Du ma for det fgrste velge riktig avstand mellom sagtennene, med andre

ord antall tenner pr tomme (25,4 mm), som passer for materialet du vil

sage, basert pa fglgende:

- Arbeidsstykker med tynne og/eller varierende utforming som f.eks.
profiler, rgr og plater, krever tett tannavstann slik at det
antall tenner som samtidig brukes for saging alltid ligger mellom 3-6.

- Arbeidsstykker med store tverrsnitt og solide deler krever stgrre
tannavstann som klarer stgrre mengder spon og gir bedre tanngjennom
slag.

- Arbeidsstykker av mykt materiale eller plast (lette legeringer, myk
bronse, teflon, tre osv.) krever ogsa stgrre tanning.

- Arbeidsstykker som skal kappes buntvis krever en kombinert tanning.

9.3 Tanndeling

Tanndelingen (avstanden mellom tennene) avhenger som sagt pa
fglgende faktorer:

- materialets hardhet

- arbeidsstykkets mal

- veggtykkelse.

komponenter bgr betraktes som spesielt vedlikehold. TABELL FOR VALG AV SAGBLADTANNING
TYKKELSE MM Z SAMME Z KOMBINERT
9 MATERIALE OG VALG AV SAGBLAD TANNING TANNING
Ettersom mélsettingen alltid er & oppna utmerket snittkvalitet ma man ta TIL 1,5 14 10/14
hensyn til en mengde parametere, blant annet materialets hardhetsgrad, FRA 1til 2 8 8/12
form og tykkelse, arbeidsstykkets tverrsnitt, valg av sagblad, sagehastig- FRA 2 til 3 6 6/10
het og i hvilken hastighet man senker sagerammen. Alle disse faktorer ma FRA3 il 5 6 5/8
henge s:;lrr;(men for z}t t:rll.askmen sl]:lal fuorl%ere optlcnimlt. Dedprl?blemer dsoirll FRAZ L6 5 26
eventuelt kan oppsta blir mye enklere a lgse om du er godt kjent med alle
) ~an opp Y g0ty FLER ENN 6 4 4/6
disse spesifikasjoner.
VI ANBEFALER AT DU ALLTID BRUKTER ORIGINALE e a g B
RESERVESAGBLADER SOM GIR BESTE MULIGE KVALITET OG %E:’ﬂ_i EE_ "'"'f.-;
RESULTAT. s ez =
S =TYKKELSE
STALTYPER EGENSKAPER
BRUK 1 D F GB USA Hardhet Hardhet R=N/mm?
UNI DIN AF NOR SB AISL-SAE ROCKWELL ROCKWELL
HRB HRB
Byggestal Fe360 St37 E24 - - 116 67 360+480
Fe430 Std4 E28 43 — 148 80 4304560
Fe510 Sts52 E36 50 - 180 88 510+660
Kullstal c20 CK20 E24 060 A 20 1020 198 93 540+690
c40 CK40 E28 060 A 40 1040 198 93 700+840
c50 CK50 E36 — 1050 202 93 760+900
C60 CK60 060 A 62 1060 202 94 830+980
Fjerstil 50Crv4 50Crv4 50CV4 735 A 50 6150 207 95 1140+1330
60SiCr8 60SiCr7 — — 9262 224 98 1220+1400
Stallegeringer 35CrMo4 34CrtMoO4 35CD4 708 A 37 4135 220 98 780+930
for herding og 39NiCrMod4 36CrNiMoO4 39NCD4 - 9840 228 99 880+1080
nitrering. 41CrAIMo7 41CrAIMo7 40CADG12 905 M 39 — 232 100 930+1130
Seigherdede 18NiCrMo7 — 20NCD7 En 325 4320 232 100 760+1030
stallegeringer
20NiCrMo2 21INiCrMo2 20NCD2 805 H 20 4315 224 98 690+980
Legeringer til 100Cr6 100Cr6 100C6 534A99 52100 207 95 690+980
lager
Verktgystal 52NiCrMoKU S6NiCr- — - — 244 102 800+1030
C100KU MoV7C100K - Bsl S-1 212 9 710+980
X210Cr13KU C100W1 7200C12 BD2-BD3 D6-D3 252 103 820+1060
58SiMo8KU X210Cr12 Y60SC7 S5 244 102 800+1030
Rustfritt stal X12Cr13 4001 - - 410 202 94 670+885
X5CrNi1810 4301 Z5CN 18.09 304C 12 304 202 94 590+685
X8CrNi1910 - - - - 202 94 540+685
X8CrNiMo1713 4401 Z6CDN17.12 316S 16 316 202 94 4904685
Kobberlegeringer | Aluminiumkobberlegering G-CuAll1Fe4Ni4 UNI 5275 220 98 620+685
Spesialmessing | Spesial med mangan/kisel G-CuZn36Si1Pbl UNIS038 140 77 375+440
Bronse Manganbronse SAE43 - SAE430 120 69 320+410
Fosforbronse G-CuSn12 UNI 7013/2a 100 56.5 265+314
Stgpejern Gritt dekkjern G25 212 96 245
Seigjern GS60 232 100 600
Smibart stgpejern W40-05 222 98 420
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Vigginger
Sagtennene er bgyd utover, noe som gir et bredt spor i arbeidsstykket.

— —

-

STANNARDGEOMETRI: Sagtenner i en serie av hgyrevinklet, venstre-
vinklet og rett tann.

Denne viggingen brukes for meget fin tanning og brukes i hovedsak for &
kappe rgr og tynnere stenger (mellom 1-3 mm).

GRUPPEVIGGING: Grupper tenner er annenhver hgyre- og venstre vig-
get, avgrensede av en rett tann.

T . —_— TE— -
Lo 3 —

For generell bruk med materialer stgrre enn 5 mm. Brukes for saging av
stal, stgpeemner og harde materialer uten jerninnhold.

BOLGEVIGGING: Mykt bglgeformet blad.

Denne viggingen brukes for meget fin tanning og brukes til ekstremt
tynna materialer (under 1 mm).

VARIABEL VIGGING: Tenner annenhver vigget hgyre/venstre.

L e s Denne viggingen brukes for saging av myke materialer uten jerninnhold,
plast og tre.
9.7.1 ANBEFALT SAGEINNSTILLINGER

STAL SAGEHASTIGHET SM@RING
KONSTRUKSJON 60/80 EMULGERBAR OLIE
CEMENTERING 40/50 EMULGERBAR OLIE
KULLSTAL 40/60 EMULGERBAR OLIE
HERDING OG TEMPERERING 40/50 EMULGERBAR OLIE
LAGER 40/60 EMULGERBAR OLIE
FJERER 40/60 EMULGERBAR OLIE
FOR VERKT@Y 30/40 EMULGERBAR OLIE
FOR DALER 35/50 EMULGERBAR OLIE
RUSTFRITT STAL 30/40 EMULGERBAR OLIE
SEIGJERN 20/40 EMULGERBAR OLIE
STAPEJERN 40/60 EMULGERBAR OLIE
ALUMINIUM 80/600 PETROLEUM
BRONSE 70/120 EMULGERBAR OLIE
HARD BRONSE 30/60 EMULGERBAR OLIE
MESSING 70/350 EMULGERBAR OLIE
KOBBER 50/720 EMULGERBAR OLIE
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FOR A UNNGA PROBLEM MED SAGINGEN:
1. NAR SAGBLADET IKKE KAN KAPPE I 90°, F-EKS. SOM I
BILDE A

2]
S

l A

2. BYTT SAGBLAD OG FORS@K IGJEN, SE OGSA BILDE B

qﬁ/
|

B

3. KONTROLLER AT BLADSTYRING OG SAGBLAD ER
RETTVINKLET (90°)°
BILDE D1, D2, D3

‘:l_" Sagblad
D1

——— Sagblad

L)
D3 il
Avstand er for stor
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4. OM BLADST@TTE OG SAGBLAD IKKE ER VINKELRETTE (90°)
JUSTERE NR 32 OG STILL INN SAGBLADET TIL
VINKELRETT POSISJON, SE BILDE C

Vinkelrett sagblad (90°)




POLSKI

Thumaczenie instrukcji oryginalnej

1 ZASADY BEZPIECZENSTWA PRACY -
ZAPOBIEGANIE WYPADKOM

Niniejsza maszyna zostata zbudowana z zachowaniem obowiazujacych
przepisow z zakresu BHP, zardwno krajowych jak i wspolnotowych.
Niewtasciwe uzytkowanie maszyny, lub nieautoryzowane manipulowa-
nie przy elementach zabezpieczajacych zwalnia producenta od wszelkiej
odpowiedzialnoSci.

1.1 Zalecenia dla uzytkownika

- Sprawdzi¢ czy napigcie instalacji zasilajacej jest zgodne z podanym na
tabliczce znamionowej, zwykle umieszczonej na maszynie.

- Skontrolowa¢ sprawno$¢ instalacji zasilajacej i systemu uziemienia;
dotaczy¢ wtyczke kabla zasilajagcego maszyny do gniazdka z przewo
dem uziemiajacym (z61to-zielonym).

- Gdy rama przecinarki znajduje si¢ w pozycji uniesionej (w gérze) pita
taSmowa nie moze by¢ w ruchu.

- Nieostonigta moze pozostawac tylko ta czgs¢ pity tasSmowej, ktéra jest
uzywana do cigcia. Ostony zdejmuje si¢ przy wykonywaniu prac przy
glowicy prowadzace;.

- Zabroniona jest praca na maszynie ze zdjetymi ostonami (sa one pola
kierowane na niebiesko lub szaro).

- Zawsze przed przystgpieniem do wymiany pity taSmowej lub do
innych prac serwisowych nalezy wyciagna¢ wtyczke zasilajaca z gni
azdka; réwniez w przypadku wystapienia nienormalnych objawdéw
pracy maszyny.

- Zabronione jest odtaczanie urzadzen majacych na celu kontrolg
czujnosci operatora, znanych w UE jako wytacznik bezpieczenstwa
przytrzymywany w stanie wciSnigtym.

- Zawsze uzywaé odpowiednich srodkéw ochrony oczu.

- Nigdy podczas pracy maszyny nie umieszczac rak lub ramion w strefie
ciecia.

- Nie przesuwa¢ maszyny podczas operacji przecinania.

- Nie nosi¢ odziezy z dtugimi regkawami, zbyt duzych rekawic, bran
soletek, tancuszkow ani jakichkolwiek obiektow, ktére mogtyby zostaé
pochwycone przez maszyng w czasie pracy; dlugie wlosy zwiazywac
do tytu.

- W obszarze roboczym nie trzymaé elementéw wyposazenia, narzedzi
lub innych obiektow.

- Wykonywac tylko jedna operacje w danej chwili i nigdy nie trzymac w
rekach wielu przedmiotéw naraz. Rece nalezy utrzymywac tak czyste,
jak tylko mozliwe.

- Wszelkie prace na maszynie, jak réwniez zabiegi serwisowo-naprawc
ze muszg by¢ wykonywane w miejscu dobrze oswietlonym Swiattem
naturalnym lub dodatkowo sztucznym, aby uniknac¢ ryzyka nawet
najmniejszego wypadku.

1.2 Usytuowanie oslon zabezpieczajacych przed przy

padkowym kontaktem z narzg¢dziem

- Niebieskie lub szare metalowe pokrywy, przymocowane Srubami do
stacjonarnej prowadnicy pity i jej ramienia utrzymujacego.

- Niebieskie lub szare metalowe pokrywy, przymocowane Srubami do
ruchomej prowadnicy pity, ostaniajace czeSci pity nie zaangazowane w
danej chwili w przecinaniu.

- Szare metalowe pokrywy, przymocowane za pomoca Srub z gatka,
ostaniajace kota prowadzace pite tasSmowa.

1.3 Wyposazenie elektryczne wg normy europejskiej
»CENELEC EN 60 204-1” zgodne, po wprowadzeniu

pewnych zmian integrujacych, z publikacja ,,JEC 204-1”.

- Wyposazenie elektryczne zapewnia ochrong przed porazeniem elektrycz
nym w wyniku kontaktu bezposredniego lub posredniego. CzgSci
akty wne tego wyposazenia sg umieszczone w skrzynce chronionej
Srubami, dajacymi si¢ wykrecic tylko za pomocg specjalnego narzedzia;
wyposazenie zasilane jest pradem przemiennym o niskim napigciu (24
V). Wyposazenie jest odporne na rozpryski wody i pyt.

- Ochrona przeciwzwarciowa uktadu jest realizowana poprzez
uzycie bezpiecznikéw topikowych szybkich oraz uziemie
nia; ochrong przecigzeniowg silnika stanowi wyfacznik termiczny.

- W przypadku zaniku zasilania konieczne jest zresetowanie odpowiedni

ego przycisku.

Maszyna zostata przetestowana zgodnie z p. 20 normy EN 60204.

1.4 Stany awaryjne, wg normy europejskiej
»CENELEC EN 60 204-1”

- W przypadku wystapienia nieprawidtowosci w dziataniu maszyny lub
zaistnienia zagrozenia, maszyna moze by¢ natychmiast zatrzymana przez
nacisnigcie czerwonego przycisku grzybkowego.

- Przypadkowe lub celowe zdjecie ostony két prowadzacych pity
tasmowej powoduje zadziatanie mikrowyfacznika bezpieczenstwa, co
spowoduje automatyczne zatrzymanie wszystkich funkcji maszyny.

- W przypadku peknigcia pity taSmowej nastapi zatrzymanie wszyst
kich funkcji maszyny dzigki zadziataniu wyfacznika kontrolujgcego stan
naprezenia pity.

UWAGA: Po kazdym zatrzymaniu awaryjnym przywrdcenie maszyny do

stanu normalnej pracy realizuje si¢ przez naci$nigcie specjalnego przycisku

reaktywacyjnego.

2 ZALECENIA I PORADY UZYTKOWE

2.1 Zalecenia i porady dotyczace uzywania maszyny

- Maszyna jest przeznaczona do cigcia metalowych materiatléw kon
strukcyjnych, o réznych ksztattach i przekrojach, uzywanych w warsz
tatach mechanicznych, tokarniach oraz do ogdlnych praca konstrukcyj
nych.

- Maszyne obstuguje jeden pracownik, ktory musi zajmowacé pozycje jak
na ilustracji. billedet.

- Przed rozpoczgciem przecinania nalezy zapewnié, by przecinany element
byt pewnie zamocowany w imadle i by jego koniec byt odpowiednio
podparty.

- Ponizsza ilustracja przedstawia przykfady wtasciwego zacisnigcia
ksztattownik6w o réznych przekrojach. Aby uzyska¢ dobra wydajnosé
maszyny i dtugg zywotno$¢é pity taSmowej nalezy zwracaé uwage na
dopuszczalne parametry maszyny.

- Nie uzywac pit o innych rozmiarach niz podane w danych technicz
nych maszyny.

- Jezeli pita zatnie si¢ w przecinanym materiale nalezy natychmiast
zatrzymac prace przyciskiem awaryjnym, wyfaczy¢ zasilanie mas
zyny, powoli rozewrze¢ imadfo, uwolni¢ przecinany element, a
nastepnie sprawdzic¢ czy pita, lub jej zeby nie ulegly uszkodzeniu. Jesli
tak, wymienic pite.

- Kontrolowa¢ stan techniczny sprezyny powrotnej ramy, aby zapewnic¢
wlasciwe dziatanie réwnowazace.

- W razie potrzeby dokonania jakichkolwiek napraw maszyny zwrdci¢
si¢ do dostawcy lub przedstawiciela producenta.
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&
1700 1300
Dane techniczne
Nr art. 20097 [ -0416 -5217
LBH 255 Plus

Posuw w dot CzeSciowo reczny
Rozmiar taSmy mm 2750 x27x0,9
Przecina materiat okragty, do mm | 170/255/220/135
45/90/45/60
Przecina materiat kwadrat, do mm | 170x170/310x210/
45/90/45/60 220x200/135x135
Skos ciecia 45°.0°, -45°, -60°
Imadto Reczne
Predkosé tasSmy m/min 35/70
Napigcie zasil. V | 400 3-fas | 230 3-fas

50 Hz 50 Hz
Moc silnika kW 1,5
Pompa ptynu chtodzacego kW 50
Podstawa Jest
Masa kg 390

4.2 Transport i przemieszczanie maszyny

Jezeli maszyna ma by¢ przemieszczana w swym wilasnym opakowaniu
nalezy uzy¢ woézka widlowego. Alternatywnie mozna uzy¢ zawiesia z
ciggnami umieszczonymi jak na ilustracji.

T

4.3 Minimalne wymagania lokalizacyjne

- Napigcie zasilania i czgstotliwo$é — zgodne z danymi technicznymi
silnika.

- Temperatura otoczenia od —10 do +50 °C.

- Wilgotnosé wzgledna nie wyzsza niz 90%
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4.4 Wskazowki dotyczace podlaczenia zasilania elek

trycznego
- Maszyna jest dostarczana bez wtyczki zasilajacej - uzytkownik musi
dobra¢ ja odpowiednio do lokalnych warunkéw.

DOLACZENIE WTYCZKI 16 A DLA MASZYNY 3-FAZOWE]J W
UKLADZIE 4-PRZEWODOWYM

A=

L1

Sal2

=é‘r L3
FE = GND

4.5 Wskazéwki dotyczgce montazu czgSci dostarczo

nych luzem i akcesoriow
Umiescié¢ elementy jak wskazano na zdjeciu:
- Zamontowac drazek ogranicznika.
- Zamontowac rami¢ wspornika rolkowego i wyréwnac jego ustawienie
wzgledem imadta stotu.

4.6 Czasowe wstrzymanie uzytkowania

Jezeli maszyna ma by¢ przez diuzszy czas nie uzywana, zaleca si¢
postapi¢ nastepujaco:

1) Wyciagnaé wtyczke zasilajaca z gniazdka

2) Poluzowa¢ pite taSmowa

3) Zwolni¢ sprezyne powrotng kabtaka

4) Opréznic¢ zbiornik chfodziwa

5) Starannie oczySci¢ i posmarowac maszyng

6) Jezeli trzeba, przykry¢ maszyne.

4.7 Zakonczenie uzytkowania

(z powodu zepsucia lub wycofania z uzycia)

Zasady og6lne

Jezeli maszyna ma by¢ ostatecznie wycofana z uzytku i wyztomowana,

nalezy posegregowac materiaty stosownie do rodzaju i sktadu, stosujac si¢

do ponizszych zasad:

1) Zeliwo i inne materiaty zelazne, sktadajace si¢ z samego metalu,
stanowig surowce wtérne, dlatego winny by¢ skierowane do odlewni
celem przetopienia, po usunigciu elementéw wymienionych w p. 3).

2) Elementy elektryczne, w tym kable i materiaty elektroniczne (karty
magnetyczne, itp.) nalezg do kategorii klasyfikowanej wg przepisow
UE jako odpady miejskie, tak wigec moga by¢ odfozone oddzielnie, do
zabrania przez publiczne stuzby oczyszczania.

3) Oleje mineralne i syntetyczne (takze mieszane), emulsje olejowe
i smary sa szczegdlnie ktopotliwe dla srodowiska, a wigc muszg by¢
zbierane, transportowane i utylizowane przez wyspecjalizowane w tym
zakresie stuzby.

UWAGA: Z powodu statego rozwoju i wynikajacych stad zmian w
zakresie norm i przepiséw prawnych dotyczacych odpadéw, uzytkownik
musi na biezaco informowac si¢ co do aktualnych przepiséw dotyczacych
utylizacji maszyn i narzedzi, poniewaz moga one roznic si¢ od podanych
powyzej. Dlatego nalezy zalecenia te traktowac jedynie jako ogdlne
wytyczne.

5 ZESPOLY FUNKCJONALNE MASZYNY

5.1 Glowica robocza czyli rama pily

- Skifada si¢ z nastepujacych segmentéw: przeniesienia napedu
(przekifadnia silnika, kota prowadzace pite), naprezania / prowadzenia
(prowadniki pity, suwak naprezania pity) oraz sterowania opuszcza
niem pily (opcjonalne).




5.2 Imadto

- Ukfad stuzacy do mocowania materiatu podczas operacji przecina
nia. Moze by¢ ze sterowaniem rgcznym za pomoca pokretta i dzwigni
blokujacej, albo ze sterowaniem pneumatycznym (opcjonalnie). Nie zblizaé I’Qk do strefy przecinania
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Przecinarka taSmowa jest teraz gotowa do rozpoczgcia pracy, przy

czym nalezy pamietac, ze PREDKOSC PILY oraz RODZAJ PILY — w
potaczeniu z predkoscia opuszczania glowicy — sg parametrami kluczowy-
mi, decydujacymi o jakosci przecigcia i o wydajno$ci maszyny (wigcej
szczegOlow na ten temat, patrz rozdz. ,,Klasyfikacja materiatéw i dobor
pity”).

- Rozpoczynajac cigcie nowa pita, dla zapewnienia jak najlepszej
skutecznosci dziatania i zywotnoSci pity, nalezy pierwsze 2 lub 3
przecigcia wykonaé przy zastosowaniu lekkiego nacisku na materiat,
tak by czas przecigcia byt okoto dwukrotnie dtuzszy niz normal
ny (patrz rozdz. ,,Klasyfikacja materiatéw i dobdr pity” w sekcji
dotyczacej docierania pity).

6 OPIS CYKLU ROBOCZEGO
Przed rozpoczgciem pracy wszystkie gléwne czgSci maszyny muszg byé
optymalnie wyregulowane (patrz rozdz. ,,Regulacja maszyny”)

6.1 ROZpOCZQCie pracy i cykl przecinania - W warunkach zagrozenia lub nieprawidtowego dziatania maszyny
Na CYKL PRZECINANIA sktada si¢: nacisngé czerwony przycisk awaryjny, co spowoduje natychmiastowe
- Reczne zacisnigcie imadta zatrzymanie maszyny.

- Reczne opuszczanie ramy podczas cigcia (posuw)
- Reczne podnoszenie ramy

* Reczne otwarcie imadfa 6.2 Wymagania dotyczgce posadowienia

Fundament pod maszyne winien by¢ wykonany z betonu i mie¢
gtebokosé 150 mm. Nie jest wymagane stosowanie specjalnej antywi

- Upewni¢ si¢ czy maszyna nie znajduje si¢ w stanie zatrzymania awary bracyjnej warstwy gumowej

jnego. Jezeli tak, nalezy zwolni¢ czerwony przycisk grzybkowy.
- Obrécié¢ pokretto napinajace pite (2) w kierunku przeciwnym do ruchu

wskazéwek zegara i przestawi¢ dzwignie szybkiego naprezania w lewo 6.3 Udpakning
do oporu. (Stertowanie tylko 2 zestawy)
- Ustawi¢ przetacznikiem predkos¢ biegu pity Na poczatek zdja¢ gérng pokrywe drewnianej skrzyni, delikatnie
wyjac elementy ztaczne, odtaczy¢ ptyty boczne a nastgpnie przeniesé
pozycja 1 =36 m/min maszyng¢ na miejsce przeznaczenia.

pozycja 2 =72 m/min

UWAGA: Imadlo musi by¢ ustawione w pozycji maksymalnie w prawo
lub w lewo, aby unikng¢ niespodziewanego uderzenia tasmy pily.
Réwniez pamigtaé zeby odpowiednia dzwignia byta zablokowana (patrz
tez rozdz. 7 punkt 7.4).

- UmieSci¢ przecinany element w imadle i dosung¢ szczeki na odlegtosé i
3-4 mm, a nastepnie zacisna¢ element przy uzyciu dzwigni (8).

- Nacisna¢ przycisk start/reset.

- Jezeli przecinarka wyposazona jest w uktad sterowania opuszczaniem |
pity nalezy nastawi¢ predkos¢ opuszczania stosownie do wlasciwosci i *
ksztattu przecinanego materiatu.

- Chwyci¢ rekojesé (7) dzwigni manewrowej RAMY PILY, nacisnaé
przycisk i skontrolowac kierunek biegu pity taSmowej, czy jest zgodny
z oznaczeniem (jesli nie, zmieni¢ miejscami ze sobg dwa przewody
fazowe).

- Upewnic¢ sig, czy ptyn chfodzacy wyptywa prawidtowo.
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7 REGULACJA MASZYNY

7.1 Zespol napinania pily

Wtasciwe naprezenie pity taSmowej uzyskuje si¢ przez obracanie pokretta
(B) w lewo, w kierunku kotka mechanicznego ogranicznika. Warto$¢
naprezenia pily odczytuje si¢ na mierniku (C).

Uwaga: W przypadku, gdy przecinarka ma by¢ przez dtuzszy czas
nieuzywana nalezy obnizy¢ naprezenie, tak by wskazéwka miernika
znajdowala si¢ w zielonym polu.

Zawsze uzywac pity o rozmiarze podanym w niniejszej instrukcji.

(i)l

7.2 Utrzymywanie poziomu oleju w cylindrze
napinajacym pily

Manometr (C) dotaczony do cylindra napinania pity wskazuje w sposéb

ciagly stan naprezenia pity. Gwarantuje to state utrzymywanie wtasciwej

wartosci naprezenia pity.

Jezeli wskazywanie ciSnienia jest w jakikolwiek sposéb zaktécone moze

to by¢ spowodowane ubytkiem oleju z cylindra napinajacego na skutek

wycieku.

Nalezy wowczas po prostu cofnaé tloczysko (E) cylindra i uzupetnic olej

przez otwor wlewowy z korkiem (D).

Stosowac olej SHELL HYDRAULIC OIL 32 lub jego odpowiednik.

Po dolaniu zakrecic¢ korek (D) i naprezy¢ pife.

7.3 Prowadniki pily taSmowej

Pita taSmowa jest prowadzona przez regulowane klocki, ktére ustawia si¢
podczas przegladu dopasowujac do grubosci pity z minimalnym luzem, jak
pokazano na rysunku.
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W przypadku wymiany pity na nowg nalezy zawsze zaktadac pife

o grubosci 0,9 mm, do ktérej dostosowany jest rozmiar klockéw

prowadzacych. Jezeli jednak zajdzie koniecznosé zastosowania pity o innej

grubosci nalezy przeprowadzi¢ regulacje ustawienia w sposéb podany
ponizej:

- Poluzowac nakretke (C), Srubg (B) i wkret ustalajacy (D), i zwigkszy¢
odstep migedzy klockami.

- Poluzowac¢ nakretki (H) i wkrety ustalajace (I) i obracajac watki (E-G)
zwigkszy¢ odstep pomigdzy tozyskami (F).

- Zatozy¢ nowq pite, dosuna¢ klocek (A) do tasmy i za pomoca wkretu
ustalajacego ustawié¢ luz 0,04 mm na slizganie si¢ pity. Dokrecié
nakretke ustalajaca (C) i Srubg (B).

- Pokrecac kotki (E-G) do chwili gdy fozyska toczne oprg si¢ o pile, jak
pokazano na rysunku, a nastgpnie zablokowaé wkrety (I) i
nakretkami (H).

- Sprawdzi¢ czy pomigdzy pila a gérnymi zgbami klocka (L) istnieje luz
co najmniej 0,2-0,3 mm. W razie potrzeby poluzowaé $ruby mocujace
klocki i wyregulowac¢ ich ustawienie.

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PONIZSZYCH OPERACJI
NALEZY WYLACZYC CALKOWICIE ZASILANIE
PRZEZ ODLACZENIE KABLA ZASILAJACEGO OD
SIECI.

7.8 Wymiana pily taSmowej

- W celu wymiany pity taSmowej nalezy:

- Unie$¢ rame pity maksymalnie do gory.

- Poluzowac¢ naprezenie pity pokrettem, zdja¢ ruchoma pokrywe pity,
otworzy¢ ostong k6t prowadzacych i zdjac starg pife z két i spomiedzy
klockéw prowadzacych.

- Zatozy¢ nowa pite, wprowadzajac pomiedzy tozyska klockéw i na
biezniki k6t. Zwréci¢ uwage na wlasciwy kierunek ustawienia zgbow
pity.

- Naprezy¢ pite upewniajac sig, czy jest prawidfowo utozona w bieznikach
kot.

- Zatozy¢ na miejsce ruchoma pokrywe pity i zamkna¢ ostong kot przy
uzyciu zatrzaskéw. Upewnié si¢ czy mikrowytaczniki bezpieczenstwa
s3 wciSnigte, w przeciwnym wypadku maszyna nie da si¢ uruchomic po
przywrdceniu zasilania.

UWAGA: Zawsze uzywac pil o rozmiarach podanych w niniejszej instruk-

cji, do ktérych ustawione sa glowice prowadzace; w przeciwnym wypadku

nalezy skorzystac z opisu w rozdz. 7.3 Prowadniki pity taSmowe;.
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7.9 Wymiana sprezyn powrotnych ramy pity

- Podczas wykonywania tej operacji konieczne jest podtrzymywanie
ramy pity w pozycji gérnej przy wykorzystaniu podnos$nika.

- Sprezyny wymienia si¢ po poluzowaniu gérnego tacznika drazkowego
i odczepieniu od facznika dolnego.

8 KONSERWACJA BIEZACA I SPECJALISTYCZNA
OPERACJE KONSERWACYJINE WYMIENIONE PONIZEJ,

SA PRZEDSTAWIONE W PODZIALE NA CODZIENNE,
TYGODNIOWE, MIESIECZNE I POLROCZNE. ZANIEDBANIE ICH
PRZEPROWADZANIA BEDZIE SKUTKOWALO PRZEDWCZESNYM
ZUZYCIEM MASZYNY I POGORSZENIEM JAKOSCI DZIALANIA.

8.1 Konserwacja codzienna

- Ogdlnie oczysci¢ maszyne z nagromadzonych opitkéw.

- Oczyscié otwdr sptywowy chtodziwa, aby zapobiec przelaniu.

- Uzupetni¢ poziom chiodziwa.

- Sprawdzi¢ stan zuzycia pity taSmowe;.

- Ustawié¢ ramg pity w pozycji gérnej i czgSciowo zwolnié naprezenie
pity, aby zapobiec niepotrzebnemu naprezeniu statycznemu.

- Skontrolowaé poprawnos¢ dziatania oston i wytacznikéw
bezpieczenstwa.

8.2 Konserwacja tygodniowa

- Doktadnie oczysci¢ cata maszyne z nagromadzonych opitkéw, w
szczegoblnosci usungé zanieczyszczenia ze zbiornika chtodziwa.

- Wyja¢ pompe z obudowy, oczyscié filtr ssacy oraz osadnik.

- Oczyscié filtr glowicy ssacej pompy i obszar zasysania.

- Oczysci¢ sprezonym powietrzem glowice prowadzace pity (fozyska
prowadzace i otwor odptywowy chtodziwa).

- Oczyscié obudowy két prowadzacych oraz powierzchnie bieznikow
kot.

- Sprawdzi¢ stan szczotek czyszczacych pite taSmowa.
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8.3 Konserwacja miesigeczna

- Sprawdzi¢ stan dociggnigcia Srub kota napedowego.

- Sprawdzi¢ czy tozyska prowadzace pite na glowicach sa w doskonalej
sprawnosci roboczej.

- Sprawdzi¢ stan dociagnigcia Srub przektadni, pompy i oston
bezpieczenstwa.

8.4 Konserwacja pétroczna

PRZEKLEADNIA REDUKCYJNA

- Przekfadnia §limakowa w kt6ra wyposazona jest maszyna jest typu
bezobstugowego, gwarantowanego przez producenta.

- Skontrolowa¢ ciggto$¢ ochronnych obwodéw wyréwnawczych
(uziemiajacych).

8.5 Oleje do chlodziwa

Ze wzgledu na bardzo duzy wybér produktéw na rynku uzytkownik moze
sam wybra¢ najbardziej mu odpowiadajacy produkt, biorgc jako punkt
odniesienia olej SHELL LUTEM OIL ECO.

MINIMALNA ZAWARTOSC OLEJU ROZPUSZCZONEGO W WODZIE
MUSI WYNOSIC 8-10 %.

8.6 Utylizacja produktow olejowych

Utylizacja tych produktéw jest regulowana Scistymi przepisami. Patrz
sekcja ZALECENIA I PORADY UZYTKOWE rozdz. Zakofczenie
uzytkowania.

8.7 Konserwacja specjalistyczna

Specjalistyczne czynnosci serwisowe musza by¢ przeprowadzane przez
personel o duzym doswiadczeniu. Jednakze ze swej strony zalecamy zwré-
cenie si¢ do sprzedawcy lub importera. Za czynnosci specjalistyczne nalezy
uwazac prace przy elementach i urzadzeniach ochronnych, przektadni
redukcyjnej, silniku, silniku pompy i elementach elektrycznych.

9 KLASYFIKACJA MATERIALOW I DOBOR PILY
Chcac uzyskac jak najlepsza jako$¢ przecigcia nalezy bra¢ pod uwage wiele
réznych czynnikéw, takich jak twardosé cigtego materiatu, jego ksztatt i
grubosé, pole przekroju, dobdr pity, predkosé biegu pity i predkos¢ opusze-
zania ramy pily. Czynniki te musza by¢ zatem wzajemnie zharmonizowane
dla operacji przecinania, kierujac si¢ praktycznymi wskazaniami i zdrowym
rozsadkiem, aby uzyska¢ optymalne warunki, umozliwiajace pracg mas-
zyny w mozliwie szerokim zakresie zastosowan. R6znorodne problemy
pojawiajace si¢ od czasu do czasu beda mogly by¢ tatwiej rozwiazywane
jesli operator bedzie miat dobrg wiedze nt. ww. czynnikow.

Z TEGO TEZ POWODU ZALECAMY UZYWANIE ZAWSZE
ORYGINALNYCH PIL. TASMOWYCH, BEDACYCH GWARANCIJA
NAJWYZSZE JAKOSCI I WYDAJNOSCI.

9.1 Okreslenie rodzaju materiatéw

Tabela w dolnej czgsci niniejszej strony zawiera zestawienie rodzajow
cietych materiatéw i ich parametréw, umozliwiajacych dobdr narzedzia.

9.2 Dobér pity

Po pierwsze musi by¢ dobrana podziatka uzebienia, czyli liczba zgbéw na

cal (25,4 mm), wtaSciwa dla przecinanego materiatu, biorgc pod uwage

nastepujace kryteria:

- eprzecinane elementy o przekroju zr6znicowanym, lub w ktérych
wystepuja czesci o matej grubosci, tj. np. ksztattowniki, rury czy
blachy, wymagaja uzycia
gestszego uzebienia (drobniejszej podziatki), tzn. liczba zgbéw
biorgcych jednoczesnie udziat w cigciu winna wynosié od 3 do 6;

- elementy o duzych przekrojach poprzecznych lub o przekroju petnym
wymagaja rzadszego rozstawu zgbow, aby méc pomiescié wigksza
ilos¢ opitkéw i zapewnic lepsze zagtebianie zgba;

- elementy wykonane z materialéw migkkich lub z tworzyw sztucz

nych (stopy metali lekkich, brazy migkkie, teflon, drewno itp.) réwniez
wymagaja rzadszego rozstawu z¢bow;

- elementy wielomateriatowe wymagaja uzycia pit o podziatce zmienne;j.

9.3 Podzialka uzebienia

Jak juz powiedziano powyzej, zalezy to od nastgpujacych czynnikow:
- twardos¢ cigtego materiatu

- wymiary pola przekroju

- grubosé Scianek.

Tabela doboru podziatki
Grubos$é [mm] Podziatka stata Podziatka zmienna
[z/cal] [z/cal]
do 1,5 14 10/14
od 1do2 8 8/12
od2do3 6 6/10
od3do5 6 5/8
od4do 6 6 4/6
powyzej 6 4 4/6
73 - %/ﬁ
= Foren E
S = grubosé

RODZAJE STALI PARAMETRY
OPIS 1 D F GB USA Twardo§¢ Twardos¢ R=N/mm?
UNI DIN AF NOR SB AISI-SAE ROCKWELL ROCKWELL
HRB HRB
Stale konstruk- Fe360 St37 E24 - — 116 67 360+480
cyjne Fe430 St44 E28 43 — 148 80 430+560
Fe510 St52 E36 50 — 180 88 510+660
Stale weglowe C20 CK20 E24 060 A 20 1020 198 93 540+690
C40 CK40 E28 060 A 40 1040 198 93 700+840
C50 CK50 E36 - 1050 202 93 760+900
C60 CK60 060 A 62 1060 202 94 830+980
Stale sprezynowe 50Crv4 50Crv4 50CV4 735 A 50 6150 207 95 1140+1330
60SiCr8 60SiCr7 - - 9262 224 98 1220+1400
Stale stopowe i 35CrMo4 34CrMoO4 35CD4 708 A 37 4135 220 98 780+930
odpuszczane do 39NiCrMo4 36CrNiMoO4 39NCD4 - 9840 228 99 880+1080
nitowania 41CrAIMo7 41CrAIMo7 40CADG12 905 M 39 — 232 100 930+1130
Stale stopowe 18NiCrMo7 — 20NCD7 En 325 4320 232 100 760+1030
naweglane
20NiCrMo2 21INiCrMo2 20NCD2 805 H 20 4315 224 98 690+980
Stale stopowe do 100Cr6 100Cr6 100C6 534A99 52100 207 95 690+980
tozysk
Stal narzgdziowa 52NiCrMoKU 56NiCr- — — — 244 102 800+1030
C100KU MoV7C100K — Bsl S-1 212 96 710+980
X210Cr13KU C100W1 7200C12 BD2-BD3 D6-D3 252 103 820+1060
58SiMo8KU X210Cr12 Y60SC7 S5 244 102 800+1030
Stale nierdzewne X12Cr13 4001 — - 410 202 94 670+885
X5CrNil1810 4301 Z5CN 18.09 304C 12 304 202 94 590+685
X8CrNil910 — — - — 202 94 540+685
X8CrNiMo1713 4401 7Z6CDN17.12 316S 16 316 202 94 490+685
Stopy miedzi Stop glinowo-miedziany G-CuAll1Fe4Ni4 UNI 5275 220 98 6204685
Mosigdze Mosigdz specj. manganowo-krzemowy G-CuZn36SiPbl UNI5S038 140 71 375+440
specjalne Braz manganowy SAE43-SAE430 120 69 320+410
Braz Fosforobraz G-CuSn12 UNI 7013/2a 100 56.5 265+314
Zeliwo Surowka szara G25 212 9 245
Zeliwo grafitowe sferoidal GS60 232 100 600
Zeliwo ciggliwe W40-05 222 98 420
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Rozwarcie zgb6éw pit taSmowych
Zeby pity sa zawsze rozchylone w stosunku do ptaszczyzny brzeszczotu,
w wyniku tego rzaz jest szerszy niz grubos¢ brzeszczotu.

——

—

ROZWARCIE STANDARDOWE: Kolejne zgby rozwarte sg: w lewo,
W prawo i prosto.

T . —_— TE— -
Lo 3 —

Do ogélnego uzytku, do materialéw o grubosci powyzej 5 mm. Uzywane
do cigcia stali, zeliwa i twardych metali niezelaznych.

ROZWARCIE FALOWE: Rozwarcie o zarysie tagodnych fal.

Rozwarcie falowe stosuje si¢ w przypadku bardzo drobnego uzg¢bienia.
Uzywane jest gtéwnie do przecinania rur i ksztaltownikéw o cienkich
przekrojach (1 - 3 mm).

ROZWARCIE NAPRZEMIENNE GRUPOWE: Z¢by rozwarte sg w
lewo i w prawo grupami po kilka zebéw, z jednym zgbem prostym w
kazdej grupie.

Takie rozwarcie stosuje si¢ w przypadku bardzo drobnego uzg¢bienia.
Uzywane jest do materiatéw o bardzo matej grubosci (ponizej 1 mm).

ROZWARCIE NAPRZEMIENNE POJEDYNCZE: Zeby rozwarte s3
na zmiang¢ w lewo i w prawo.

Takie rozwarcie stosuje si¢ do przecinania migkkich metali niezelaznych,
tworzyw sztucznych i drewna.
9.7.1 ZALECANE PARAMETRY PRZECINANIA

STAL PREDKOSC PILY SMAROWANIE
KONSTRUKCYJNA 60/80 EMULSJA OLEJOWA
ZBROJENIOWA DO ZELBETU 40/50 EMULSJA OLEJOWA
WEGLOWA 40/60 EMULSJA OLEJOWA
HARTOWANA I ODPUSZCZANA 40/50 EMULSJA OLEJOWA
LOZYSKOWA 40/60 EMULSJA OLEJOWA
SPREZYNOWA 40/60 EMULSJA OLEJOWA
NARZEDZIOWA 30/40 EMULSJA OLEJOWA
DO ZAWOROW 35/50 EMULSJA OLEJOWA
NIERDZEWNA 30/40 EMULSJA OLEJOWA
ZELIWO GRAFITOWE SFEROIDALNE 20/40 EMULSJA OLEJOWA
ZELIWO 40/60 EMULSJA OLEJOWA
ALUMINIUM 80/600 NAFTA

BRAZ 70/120 EMULSJA OLEJOWA
BRAZ TWARDY 30/60 EMULSJA OLEJOWA
MOSIADZ 70/350 EMULSJA OLEJOWA
MIEDZ 50/720 EMULSJA OLEJOWA
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CY-300N
PODNOSZENIE MASZYNY NA ZAWIESIU
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USUWANIE NIEPRAWIDEOWOSCI CIECIA 4. Jezeli kontrola wykaze odchytke od 90°, nalezy wyregulowac

1. Jezeli pita taSmowa nie przecina prostopadle, np. jak na rys. A prostopadfos¢ za pomocg pierScienia 32, zgodnie z rys. C

7\

A C

2. Nalezy wymieni¢ pite tasmowgq, wykona¢ przecigcie probne i
sprawdzié, czy przecigcie jest zgodne z rys. B Regulacja prostopadlosci pily

o-..@/

3. Skontrolowa¢ klocki prowadzace pife, czy s3 ustawione pod katem
90°, jak na rys. D1, D2, D3

‘:l_" pifa taSmowa
D1

—— pifa tasmowa

il

oo
zZ

a duza szczelina
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SVENSKA

Oversittning av ursprunglig bruksanvisning

1 AVSEENDE OLYCKSFOREBYGGANDE
BESTAMMELSER

Den har maskinen 4r konstruerad for att uppfylla gillande nationella och

lokala siakerhetsregler. Om maskinen anvénds felaktigt och/eller siaker-

hetsanordningarna manipuleras upphor allt ansvar fran tillverkarens sida.

1.1 - Rad till anvandaren A

- Kontrollera att spanningen som finns angiven pa maskinens markplat
(sitter oftast pa motorn) motsvarar aktuell natspanning.

- Kontrollera att stromforsorjningen och jordningen fungerar korrekt
genom att sitta in kontakten till maskinen i vagguttaget och ansluta
jordkabeln (gulgron) till jordningen.

- Nar sagen ar i vilolage (upphojd) far sagbladet inte rora sig.

- Enbart den del av sagbladet som anvands for sagningen far sakna
skydd. Avlagsna skydden genom att forst flytta pa den rorliga
sdgramen.

- Maskinen far inte anvandas om skydden har avlagsnats (dessa ar bla
eller gra).

- Dra alltid ut kontakten ur vagguttaget innan sagbladsbyte eller under
hall, samt da maskinen inte fungerar som forvéntat.

- Dodmansgreppet (i foreskrifter ofta
benamnt “sékerhetsgrepp”) far inte kopplas ur.

- Bar alltid skyddsglasogon.

- Hall hiander och armar pa sakert avstand fran sagningsomradet nar
maskinen ar igang.

- ‘Andra inte maskininstallningarna medan sagning pagar.

- Bar inte lost hangande klader, for stora handskar, smycken eller andra
objekt som kan fastna i maskinen nér den ar igang. Satt upp langt har.

- Hall arbetsomradet fritt fran utrustning, verktyg och andra foremal.

- Forsok aldrig gora flera saker samtidigt, och hall aldrig flera foremal i
handerna pa samma gang. Hall handerna sa rena som mojligt.

- Alla inre arbeten, underhall eller reparationer pa maskinen maste utfo
ras i ett val upplyst omrade eller dar det finns tillrackligt naturligt ljus.
Detta for att forhindra olyckor pa grund av daligt ljus.

1.2 Placering av de sikerhetsanordningar som skyddar

mot oavsiktlig kontakt med verktyget
- Blaeller gra metallskydd fastskruvade pa den fasta sagbladsguiden och
relevanta fasten.
- Blatt eller gratt metallskydd fastskruvat pa den rorliga sagbladsguiden
tacker den del av sagbladet som inte anvands under sjialva sagningen.
- Gra metallskydd fasta med vred vid sagramen for att erbjuda skydd
mot svanghjulen.

h{l
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1.3 Maskiners elutrustning enligt standarden SS-EN
60204-1 som i huvudsak bygger pa IEC 204-1".

- Elutrustningen skyddar mot elstotar vid saval direkt som indirekt kon
takt. De stromsatta delarna av sagen finns i ett igenskruvat elskap
som endast gar att Oppna med ett specialverktyg. Maskinen forses med
vaxelstrom med lag spanning (24 V). Utrustningen ar skyddad mot vat
tenstank och damm.

- Systemet skyddas mot kortslutning med snabbsakringar och jordning.
Motorn skyddas mot dverbelastning av en varmegivare.

- Efter stromavbrott maste tidigare anvand startknapp aterstillas.

- Maskinen har testats i enlighet med avsnitt 20 i SS-EN 60204.
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1.4 Nodstoppsfunktioner enligt standarden SS-EN
60204-1

- Om maskinen anvands pa ett felaktigt satt, eller om en farlig situation
uppstar, kan maskinen stoppas direkt genom att man trycker pa nod
stoppsknappen.

- Om skyddet for svanghjulen avlagsnas aktiveras en mikrobrytare som
omedelbart stoppar maskinen.

- Om sagbladet gar sonder aktiveras bladfastets tryckbrytare och stoppar
maskinen.

OBS! Tryck pa startknappen for att aterga till normal drift igen efter ett

nodstopp.

2 REKOMMENDATIONER OCH RAD
2.1 Rekommendationer och rad vid anvandning av

maskinen
- Maskinen ar konstruerad for att kapa byggmaterial av metall i olika
former och profiler och avsedd for anvandning i verkstader, svarverier
och i samband med allmédnna byggnationsarbeten.
- En enda person klarar sjilv av att hantera maskinen. Vid anvandning
maste personen sta pa den plats som bilden visar.

- Innan sagning paborjas, kontrollera att det foremal du tanker saga sitter
ordentligt fast i skruvstycket och att dnden ir tillrackligt stabiliserad.

I nedanstaende bilder visas exempel pa lampliga metoder for att fasta

olika profilbalkar baserat pa maskinens kapacitet, basta mojliga kapacitet

och livslangd for sagbladet.

SRR | ]

- Anvand inte sagblad av annan storlek @n de som finns angivna i
maskinspecifikationerna.

- Om sagbladet fastnar i skaran ska du omedelbart slappa sagknappen,
stanga av maskinen, langsamt oppna skruvstycket, avlagsna foremalet
och kontrollera att bladet och/eller dess tander 4r oskadda. Om du upp
tacker skador, byt sagblad.

- Kontrollera returfjadern for sagramen sa att balanseringen ar korrekt.

- Kontakta din aterforsaljare eller THOMAS innan du utfor nagra repa
rationer.




1700 1300
Tekniska data
Art.nr. 20097 | -0416 -5217
LBH 255 Plus

Utforande Halv-man.

Banddimension mm| 2750x27x0,9

Kapar runt max. mm | 170/255/220/135

45/90/45/60

Kapar fyrkant mm | 170x170/310x210/

max. 220x200/135x135

45/90/45/60

Gering 45°,0°, -45°, -60°

Skruvstycke Manuellt

Bandhastighet m/min 35/70

Motorspanning V [ 400 3-fas | 230 3-fas
50 Hz 50 Hz

Motoreffekt kW 1,5

Mairkstrom A 2,2

Kylvatskepump kW 50

Stativ Inkl.

Vikt kg 390

4.2 Transport och hantering
Om maskinen ska forflyttas medan den ar kvar i sin packlada, anvand gaf-
feltruck eller lyftremmar sa som visas.

4.3 Minimikrav for forvaring av maskinen

- Natspanning och frekvens maste dverensstimma med motorns
specifikationer.

- Omgivande temperatur fran -10 °C till +50 °C.

- Relativ luftfuktighet ej overstigande 90 %
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4.4 Anvisningar for elanslutning

- Nir maskinen levereras ar den inte forsedd med elkontakt, och kunden
maste darfor montera en kontakt som lampar sig for aktuell arbets
miljo.

1 - KOPPLINGSSCHEMA. SLADD MED 4 LEDARE FOR
TREFASUTTAG OCH EN 16 A-KONTAKT

R=L1

Salz
T=L3
PE = GND

4.5 Anvisningar for montering av delar och tillbehor

Montera delarna sasom bilden visar:

- Montera sparrstangen

- Montera och justera stodarmen i forhallande till den bakre skruvstycks
delen.

4.6 Ta maskinen ur drift

Om sagen inte ska anvandas under en langre tid bor du gora foljande:
1) dra ut kontakten fran eluttaget

lossa sagbladet

frigor returfjadern

tom kylarbehallaren

rengor och smorj maskinen noga

tack vid behov over maskinen.

4.7 Nedmontering (vid kassering/utrangering)
Allmanna regler

Om maskinen ska skrotas helt ska du plocka isar den helt
och sortera delarna baserat pa typ av material:

1) Gjutjarn eller jarnhaltiga material som enbart bestar av
metall ar sekundara ramaterial som kan transporteras
till ett smaltverk som kan smélta om metal

len efter att innehallet avlagsnats (se punkt 3).
Elektriska komponenter, inklusive natkabel och annat
elektroniskt material (magnetkort m.m.) klassas som
kommunalt avfall och kan darfor transporteras till en
atervinningscentral som tar emot den typen av
produkter.

Kasserade mineraloljor, syntetiska oljor, oljebland-
ningar, emulgerade oljor och fetter 4r en speciell typ
av farligt avfall som maéste samlas upp och

lamnas till en atervinningsverksamhet

som tar emot den typen av damnen.

2)

3)

OBS! Eftersom standarder, lagar och foreskrifter om avfall
och avfallshantering kontinuerligt forandras ar det anvén-
darens ansvar att ta reda pa vilka regler som galler da
maskinen ska kasseras. Ovanstaende bor endast betraktas
som allménna riktlinjer.

5 MASKINENS DELAR
5.1 Sagram

- Den del av maskinen som innehaller de rorelsebefordrande delarna
(motor, svanghjul), kontroll for spanning/styrning (sagbladsstyrning,
bladspanning) och kontroll for nedsankning (tillval).




5.2 Skruvstycke

- System for att satta fast materialet under sagningen. Skruvstycket han
teras endera via ett manuellt handhjul med lasspak, eller av en pneuma
tisk anordning (tillval).

Handta,
. g

-

| Installningsknapp

Strombrytare (cylinder)

Nodstopp

5.3 Stomme

- Stodstruktur for sagramen (vridbar arm for sagning plus sparrsystem),
elskapet, skruvstycket, sparrstangen, stodrullen och tank plus pump for
sagkylmedlet.

6 ANVANDNINGSPROCEDUR
Innan du anvander maskinen ska den stéllas in optimalt (mer information
finns i avsnittet ”Stilla in maskinen”).

6.1 Starta maskinen och borja saga
SAGNING

- Manuell lasning av skruvstycke

- Manuell nedsankning av sagram

- Manuell hojning av sagram

- Manuell 6ppning av skruvstycke

- Kontrollera att maskinens nodstopp inte ar aktiverat. Om sa ar fallet,
frigor den roda nodstoppsknappen.

- Vrid svanghjulet for bandatdragning (2) moturs, och flytta atspannings
spaken at vanster, mot det mekaniska stoppet.

- Vilj saghastighet med vredet.

Position 1 = 36 m/min.
Position 2 = 72 m/min.

OBS! Kontrollera att skruvstycket placerats langst till hoger eller vanster
i forhallande till skruvstyckets mothall s att det inte krockar med sagbla-
det. Kontrollera ocksa att relevant lasspak har anvants (se aven kapitel 7,
avsnitt 7.4).

- Placera arbetsstycket i skruvstycket genom att flytta kiken 3-4 mm,
och las sedan med spaken (8).

- Tryck pa startknappen (anvands aven for aterstallning)

- Om sagen har en styranordning for automatisk nedsankning av sagram
en ska du stilla in den baserat pa form och egenskaper hos det material
du vill kapa.

- Fatta tag i handtaget (7) pa sagramens kontrollspak, tryck pa knappen,
och kontrollera att sagbladet roterar at ratt hall (om inte, kasta om tva
fasledningen).

- Kontrollera att kylvitskan flodar jamnt.
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Hall handerna borta fran arbetsomradet.

O

Du kan nu borja saga. Tank pa att saghastighet och sagbladstyp, i kombi-
nation med lamplig nedsankningshastighet av sagramen, ar av storsta vikt
for god snittkvalitet och bra maskinprestanda (mer information om detta
finns i kapitlet om material och val av sagblad nedan).

- Nar du anvander ett nytt sagblad for forsta gangen ska du gora de
forsta tva-tre sdgningarna samtidigt som du trycker latt mot stycket,
vilket da gor att det tar ungefar dubbelt sa lang tid som vanligt. Detta
maximerar det nya sagbladets livslangd och effektivitet (mer informa
tion finns i avsnittet om material och val av sagblad nedan, i stycket
om inkorning av sagblad).

- Tryck pa den roda nodstoppknappen vid fara eller tekniskt fel for att
omedelbart stanna maskinen.

6.2 Krav pa fundament
Maskinen bor placeras pa ett 150 mm djupt betongfundament. Inget
sarskilt vibrationsskyddande lager kravs.

6.3 Uppackning
(Hogst tva enheter far staplas pa varandra)
Ta forst av locket pa trialadan och packa upp losa foremal. Lossa
sedan ladans sidostycken och avlagsna dessa innan du anvéander en
lyftanordning for att satta maskinen pa plats.




7 STALLA IN MASKINEN
7.1 Bladspanning

Du spanner at sagbladet optimalt genom att vrida atdragningsratten (B)
at vanster, mot det mekaniska stoppstiftet. Avlas atspanningen pa relativ-
tryckmataren (C).

Obs! Om sagen inte ska anvindas under en lingre tid, lossa da pa blad-
spanningen tills méatarnalen befinner sig inom det grona omradet.
Anvand alltid sagblad enligt specifikationerna i denna handbok.

©

7.2 Fylla pa olja till cylindern for bladspanning

Du kan lasa av bladspanningen pa tryckmitaren (C) som sitter pa spann-
cylindern.

Perfekt sagbladsspanning

Om du far problem att lasa av bladspanningen (t.ex. uppenbart felaktiga
varden) kan det bero pa felaktigt tryck i bladspanningscylindern pa grund
av oljelackage.

Tryck tillbaka kolven (E) i bladspanningscylindern och fyll sedan pa olja
i oppningen (D).

Anvand olja av typen SHELL HYDRAULIC OIL 32 eller liknande.

Nir du fyllt pa olja, satt pa locket (D) igen och spann sagbladet.

7.3 Sagbladets styrklossar
Sagbladet styrs via justerbara klossar som stills in baserat pa bladets
tjocklek och med de minimiavstand som anges i figuren.

A B C D E F G

Om du maste byta sagblad, valj foretradesvis 0,9 mm tjocka blad, efter-
som styrklossarna ar instiallda for dessa. Om du viljer sagblad med annan
tjocklek maste du justera installningarna sa har:

- Lossa muttern (C), skruven (B) och lossa styrpinnen (D) sa att du okar
avstandet mellan klossarna.

- Lossa muttrarna (H) och styrpinnarna (I) och vrid sedan stiften (E-G)
for att oka avstandet mellan lagren (F).

- Montera det nya bladet, placera klossen (A) mot bladet, lossa laspinnen
och se till att spelrummet ar 0,04 for forskjutning av sagbladet. Dra
sedan at mutter och skruv (B).

- Vrid pa stiften (E-G) tills lagren aterigen vilar mot bladet s& som bil
den visar, och satt sedan fast styrpinnar (I) och mutter (H).

- Kontrollera att avstandet mellan sagbladet och klossens (L) ovre kugg
ar minst 0,2-0,3 mm. Lossa vid behov pa de skruvar som haller fast
klossarna och gor nodvandiga justeringar.

INNAN FOLJANDE JUSTERINGAR KAN GORAS
MASTE STROMKABELN KOPPLAS BORT FRAN
STROMFORSORJNINGEN.

7.8 Byta sagblad

Vid byte av sagblad:

- Lyft upp sagramen sa hogt som mojligt.

- Lossa bladet med handhjulet, ta bort det rorliga sagbladsskyddet,
oppna skyddet for svanghjulen och ta bort det gamla sagbladet fran
svanghjulen och bladklossarna.

- Montera det nya sagbladet genom att tré in det i klossarnas lager och i
skarorna pa svanghjulet. Kontrollera att sagbladets tander ar vinda at
ratt hall.

- Dra at bladet och kontrollera att det ar val inpassat i skaran pa svang
hjulen.

- Satt tillbaka skyddet for sagbladet och stang svianghjulsskyddet med
dess clips. Kontrollera att mikrobrytarna aktiveras — i annat fall kom
mer maskinen inte att starta nar du ateranslutit den till stromforsorj-
ningen.

VARNING! Anviand alltid sagblad med den matt som anges i denna

handbok, och kom @ven ihag att vid behov anpassa sagbladets fasten. I
ovrigt, se avsnittet Anvandningsprocedur.

SAGNINGSRIKTNING

¥

7.9 Byta utreturfjadern i shgramen

- Nar du ska byta fjader maste du anvinda en lyftanordning for att halla
sagramen i upplyft lage.

- Byt ut fjadern genom att forst lossa den ovre fjaderpinnen och frigora
den fran den nedre dragstangen.

8 RUTINMASSIGT UNDERHALL OCH SARSKILT
UNDERHALL

UNDERHALLSSCHEMAT HAR DELATS UPP I ATGARDER

SOM SKA UTFORAS VARJE DAG, VARIE VECKA, VARJE
MANAD OCH VAR SJATTE MANAD. OM DU INTE FOLJER
UNDERHALLSSCHEMAT INNEBAR DET FORKORTAD
LIVSLANGD OCH PRESTANDAFORSAMRINGAR.

8.1 Dagligt underhall

- Rengor maskinen och avlagsna metallspan m.m.

- Rengor avloppet for kylmedel for att undvika oversvamningar.

- Fyll pa kylvatska.

- Kontrollera sagbladet med avseende pa slitage.

- Hoj sagramen till Oversta laget och latta delvis pa bladspanningen for
att minska pafrestningarna.

- Kontrollera att skydden och nodstoppknapparna fungerar.

8.2 Underhall - varje vecka

- Noggrannare generell rengoring av maskinen for att avlagsna span, i
synnerhet fran behallaren for smorj-/kylmedel.

- Lossa pumpen och rengor sugtappning och sugomraden.

- Rengor filtret i pumpens sughuvud och sugomradet.

- Rengor sagbladets styrning med tryckluft (styrlager och avloppshal for
smorj-/kylvatska).

- Rengor husen for svanghjulen och kontaktytor mellan sagblad och
svanghjul.

- Kontrollera skicket pa rengoringsborstarna for sagbladet.

71




8.3 Underhall — varje manad

- Kontrollera att skruvarna for motorns svanghjul ar atdragna.

- Kontrollera att lagren for sagbladsstyrningen ar i gott skick.

- Kontrollera att alla skruvar ar atdragna pa motor, pump och skyddsan
ordningar.

8.4 Underhall — var sjitte manad

VAXELLADA

- Maskinens sniackvaxel ar underhallsfri och omfattas av garantier fran
tillverkaren.

- Kontrollera kontinuiteten pa potentialskyddskretsen.

8.5 Oljor for smorjkylvatska

Med tanke pa det stora utbudet av olika oljor pa marknaden kan du sjalv
vilja den olja som passar bast for dina behov och som dverensstimmer
med specifikationerna for SHELL LUTEM OIL ECO.

MINSTA PROCENTANDEL OLJA UTSPADD I VATTEN AR 8-10 %.

8.6 Oljeavfall

Kassering av denna typ av produkter omgardas av strikta foreskrifter. Mer
information finns i avsnittet om maskinmatt, transport och installation, i
stycket om demontering.

9.1 Material
I tabellen nedan hittar du en lista 0ver de material som kan sagas och refe-
renser till lampliga bladval.

9.2 Valja sagblad

Du maste for det forsta valja ritt avstand mellan sagtanderna, med andra

ord antal tander per tum (25,4 mm), som passar for materialet du vill saga,

baserat pa foljande:

- Arbetsstycken med tunna och/eller varierande utformning som t.ex.
profiler, ror och plattor, kraver tata tandavstand sa att det antal tander
som samtidigt anvands for sagning alltid ligger mellan 3-6.

- Arbetsstycken med stora tvérsnitt och solida delar kraver glesare tand
avstand som klarar storre mangder span och ger battre tandgenomslag.

- Arbetsstycken av mjukt material eller plast (latta legeringar, mjukt
brons, teflon, tra osv.) kraver ocksa glesare tandning.

- Arbetsstycken som ska kapas buntvis kraver en kombinerad tandning.

9.3 Tanddelning

Tanddelningen (avstandet mellan tanderna) beror som sagt pa foljande
faktorer:

- materialets hardhet

- arbetsstyckets matt

- vaggtjocklek.
" . °
8.7 Sarskilt underhall
Sarskilt underhall maste utforas av utbildad personal. Vi rekommenderar TABELL FOR VAL AV SAGBLADSTANDNING
att du kontaktar berord aterforsaljare/importor. Aterstallning av skydds- TJOCKLEK MM | Z SAMMA TANDNING | Z KOMBINERAD
utrustning och skyddsanordningar samt atgarder som beror viaxellada, TANDNING
motor, motorpump och elkomponenter bor betraktas som sarskilt under- TILL 1,5 14 10/14
hall FRAN 1 TILL 2 8 8/12
FRAN 2 TILL 3 6 6/10
o
9 MATERIAL OCH VAL AV SAGBLAD FRAN 3 TILLS p o
Eftersom malsattningen alltid ar att uppna utmarkt snittkvalitet maste man TRAN 2 TILLG p 7
ta hansyn till en mangd parametrar, bland annat materialets hardhetsgrad,
form och tjocklek, arbetsstyckets tvarsnitt, val av sagblad, sagningshastig- FLER AN 6 4 46
het och i vilken hastighet man sanker sagramen. Alla dessa faktorer maste = 2] z| 5 .
- . . . = e r
sammanvagas for att maskinen ska fungera optimalt. De problem som % = EE_ =i
eventuellt kan uppstd blir mycket enklare att Iosa om  du dr vilbekant ez e
med alla dessa specifikationer. S = TIOCKLEK
VI REKOMMENDERAR ATT DU ALLTID ANVANDER AKTA
RESERVSAGBLAD SOM GER BASTA MOJLIGA KVALITET OCH
RESULTAT.
STALTYPER EGENSKAPER
ANVANDNING 1 D F GB USA Hérdhet Hardhet R=N/mm?
UNI DIN AFNOR SB AISI-SAE ROCKWELL ROCKWELL
HRB HRB
Byggstil Fe360 S37 E24 - - 116 67 360+480
Fed30 St44 E28 43 - 148 80 4304560
Fe510 St52 E36 50 - 180 88 5104660
Kolstil €20 CK20 E24 060 A 20 1020 198 93 540+690
C40 CK40 E28 060 A 40 1040 198 93 700+840
C50 CK50 E36 — 1050 202 93 760+900
C60 CK60 060 A 62 1060 202 94 830+980
Fjiderstil 50Crv4 50Crv4 50CV4 735 A 50 6150 207 95 1140+1330
60SiCr8 60SiCr7 — — 9262 224 98 1220+1400
Stillegeringar 35CrMo4 34CrMoO4 35CD4 708 A37 4135 220 98 7804930
for hirdning och | 39NiCrMo4 36CtNiMoO4 39NCD4 — 9840 228 99 880+1080
nitrering. 41CrAIMo7 41CrAIMo7 40CADG12 905 M 39 - 232 100 930+1130
Sitthirdade 18NiCrMo7 — 20NCD7 En 325 4320 232 100 760+1030
stallegeringar
20NiCrMo2 21NiCrMo2 20NCD2 805 H 20 4315 224 98 690+980
Legeringar till 100Ct6 100Ct6 100C6 534 A99 52100 207 95 690+980
lager
Verktygsstal 52NiCrMoKU 56NiCr- — — - 244 102 80041030
C100KU MoV7C100K — Bsl S-1 212 96 7104980
X210Cr13KU C100W1 7200C12 BD2-BD3 D6-D3 252 103 820+1060
58SiMo8KU X210Cr12 Y60SC7 S5 244 102 80041030
Rostfritt stal X12Cr13 4001 - - 410 202 94 670+885
X5CrNi1810 4301 Z5CN 18.09 304 C 12 304 202 94 590+685
X8CrNil910 - — - - 202 94 5404685
X8CrNiMo1713 4401 Z6CDN17.12 316S 16 316 202 94 490+685
Kopparlegering- | Aluminiumkopparlegering G-CuAll1Fe4Ni4 UNI 5275 220 98 620+685
ar Specialmis- Specialmiassing med mangan/kisel G-CuZn36Si1Pbl UNI5S038 140 77 375+440
sing Brons Manganbrons SAE43 - SAE430 120 69 320+410
Fosforbrons G-CuSn12 UNI 7013/2a 100 56.5 265+314
Gjutjarn Gritt tackjarn G25 212 96 245
Segjirn GS60 232 100 600
Smidbart gjutjirn W40-05 222 98 420
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Skrankningar
Sagtanderna ar utatbojda, nagot som ger en bred skara i arbetsstycket.

—

p——

STANDARDGEOMETRI: Sagtander i en serie om hogervinklad, van-
stervinklad och rak tand.

Denna skrankning anvands for mycket fin tandning och anviands i huvud-
sak for att kapa ror och tunnare stanger (mellan 1-3 mm).

GRUPPSKRANKNING Grupper av tander ar omvixlande hoger- och
vanster skrankta, avgransade av en rak tand.

T ——

For generell anvandning med material storre an 5 mm. Anvands for sag-
ning av stal, gjutamnen och harda material utan jarninnehall.

VAGSKRANKNING: Mjukt vagformat blad.

9.7.1 REKOMMENDERADE SAGINSTALLNINGAR

Denna skrankning anviands for mycket fin tandning och anvands till
extremt tunna material (under 1 mm).

VARIABEL SKRANKNING Tander omvixlande skrankta hoger/van-
ster.

Denna skrankning anvands for sdgning av mjuka material utan jarninne-
hall, plast och tra.

STAL SAGHASTIGHET SMORIJNING
KONSTRUKTION 60/80 EMULGERBAR OLJA
CEMENTERING 40/50 EMULGERBAR OLJA
KOLSTAL 40/60 EMULGERBAR OLJA
HARDNING OCH TEMPERE- 40/50 EMULGERBAR OLJA
RING

LAGER 40/60 EMULGERBAR OLJA
FJADRAR 40/60 EMULGERBAR OLJA
FOR VERKTYG 30/40 EMULGERBAR OLJA
FOR DALAR 35/50 EMULGERBAR OLJA
ROSTFRITT STAL 30/40 EMULGERBAR OLJA
SEGJARN 20/40 EMULGERBAR OLJA
GJUTJARN 40/60 EMULGERBAR OLJA
ALUMINIUM 80/600 FOTOGEN
BRONS 70/120 EMULGERBAR OLJA
HART BRONS 30/60 EMULGERBAR OLJA
MASSING 70/350 EMULGERBAR OLJA
KOPPAR 50/720 EMULGERBAR OLJA
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CY-300N
LASTUPPHANGNING
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FOR ATT UNDVIKA PROBLEM MED SAGNINGEN:

1. NAR SAGBLADET INTE KAN KAPA 190°, T.EX. SOM I BILD A

2]
S

l A

2. BYT SAGBLAD OCH FORSOK IGEN, SE AVEN BILD B

s
|

B

3. KONTROLLERA ATT BLADSTYRNING OCH SAGBLAD AR
RATVINKLIGA (90°)
BILD D1, D2, D3

j Sagblad
D1

—— Sagblad

oo
D3 i
Avstandet #r for stort
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4. OM BLADSTOD OCH SAGBLAD INTE AR VINKELRATA (90°),
JUSTERA NR 32 OCH STALL IN SAGBLADET TILL
VINKELRAT POSITION, SE BILD C

Vinkelratt sagblad (90°)




CY-300N
EXPLODED
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CY-300N
EXPLODED-A
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CY-300N
EXPLODED-B
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CY-300N
EXPLODED-C
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CY-300N
EXPLODED-E
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CY-300N
EXPLODED-D
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CY-300N

PARTS LIST
NO NAME QTY | NO NAME FTY | NO NAME 'TY
I |WASHER 4 59 IVISE SPRING 1 118 |BOLT 1
2 |BASE 1 60 [VISE LEVER ] 119 |BUCH |
3 |BAR STOP ROD 1 61 |BEARING 1 120 |ADJUSTING BUTTON 1
4 JCOOL PLIMP 1 62 JBEARING COVER 1 121 |EMERGENCY STOP 1
6 |VISE BASE 1 63 [VISE HANDLEWHEEL 1 122 |SCREW M3 3
7 |SCREW 4 64 |SPRING 2 123 |BRACKET 1
5 |VISE JAW 1 65 [SCREW 1 124 |HANDLE 1
9 |VISE 1 66 [WASHER 1 125 [SQOUARE I
1 |BODY FRAME 1 67 |REVOLVING ARM 1 126 |NUT 2
11 |TRACKING PLATE 2 68 JSHAFT 1 127 |VISE JAW-L 1
12 |MOTOR FUN 1 69 [STOP BOLT 1 130 |STAND |
13 |MOTOR COVER 1 70 IMICRO SWITCH 1 164 |BUSH 1
14 |SCEREW Mé i 71 JBLOCK 1 165 |PLATE 1
15 |NUT 1 72 INUT 1 Ml MOTOR |
16 |ROLLERWAY 1 73 |VELVE 2 M2 [MOTOR FUN |
17 |FILTER 1 74 |ARM 1 M3 [MOTOR COVER |
18 |BUSH 1 75 [BOLT 1 (il |GEAR BASE ]
19 |FIN 1 76 |BLADE GUARD 1 G2 JOIL SEAL (50*65*3) 1
My |LEVER 1 77 |SCREW 2 (i3 |FLANGE 1
21 |BEARINGLIGMM) 1 78 [SCREW MI0 2 (4 |BEARING 6010 ]
22 |REY(8*8*35) 1 79 |BEARING 608 4 G5 |KEYI8*5*35) |
13 |BEARING 6208 1 50 |SCALE 1 (it |GEAR SKAFT |
24 |MOTOR FLYWHEEL 1 31 |WATER FIFE | (7 |REY(10* 100400 |
25 |WASHER 1 %2 |RUST FLATE 1 G8 | TRANSMUSSION GEAR 1
26 |SHAFT 1 23 |VISE PAD 1 (9 |BEARING 6206 |
27 |BLADE COVER 1 34 |BRUSH | (il0 [COVER ]
28 |WASHER 1 85 JFLYING RING 4 Gl1 |OIL SEAL (52*T) 1
19 |BEARING 32007 2 87 JSCALE 1 (i1} |BEARING 6205 1
30 |MUT M30 1 38 JNUT | (il} |GEAR BOX ]
31 |AVOT 1 59 JHYDRAULIC CYLINDER 1 Gl4 |WORM GEAR 1
32 |BEARING COVER 1 90 |PIN 1 (15 |BEARING 6007 1
33 |WASHER 1 91 [FIXED BLADEGUIDE FLATE | (il6 |FLANGE ]
34 |KEY (10*10*40) 1 92 MOBILE BLADEGUIDE PLATE 1 G17 JOIL SEAL (35*50°¢T) 1
35 |GEAR BOX 2 Wi |BLUSH 1 LilE |GEAR BOX 1
36 |MOTOR 1 94 TOGER SWITCH | F1 |FACE PLATE ]
i1 |SCREW 1 96 JCOOLANT DISTRIBUTOR 1 F2 |HANDLE WHEEL 1
38 |SPRING 1 97 |WASHER B F3 |EMERGENCY STOP 1
39 |BODY FRAME(ZSNMM) 1 98 |SCREW ] Fi JCAM SWITCH ]
40 |BODY FRAME(ZOMM) 1 99 |SCREW 1 F5 |LAMP 1
41 |WATER PLATE 1 10 PWASHER 1 B |HAL SWITCH 1
41 |THREADED SHAFT 1 101 |PLATE | Fi |PUMPSWITCH ]
43 |SPRING WASHER 4 102 |BLADEGUIDE UNIT SQUARE 2 Fi  JON- SWITCH 1
44 |GRIP 2 103 |BLADEGUIDE UNIT 2 B JOFF-SWITCH 1
45 [HYDRAULIC CYLINDER 1 104 JGEAR BOX | FI0 |TRAMSFORMER ]
46 |HANDWHEEL 1 105 |BLADE TENSION GALGE 1 Fll JOVER RELAY 1
7 |RETURN FLYWHEEL 1 106 JGUIDE FIVOT(S) 2 FI2 |CONTACT 1
48 [NUT 1 107 JGUIDE FIVOTILY 2 Fl3 |FUSE 1
49 | BEARING{32006) 2 108 |SCREW 2 Fl4 |RELAY 2
50 |SAW BLADE 1 108 JC-RING 4 Fi5 [FIXER 2
31 |U-SCREW 1 110 |STENDIL) l Fl6 |PE-PLATE 1
51 |NUT 1 111 |STENDMR) 1 FIT |FACE PLATE(INVERTER) 1
53 |BLADE SHEEL SHAFT 1 112 JVISE JAW -R 1 FIE |RNOB{OPTIONAL) 1
34 |BLOCK BLADE TENSION 1 113 JVISE SLIDING SEAT 1 FI9 |INVERTER{OFTIONAL) I
55 |HANDLE 1 114 |STENIIFRONT) | F2) |HANDVAUTO SWITCH 1
56 |LEVER 1 115 |STENIMREAR) 1 F2l [SWITCH 1
57 |VISE SCREW 1 116 JON-OFF OIL SWITCH 1
58 |R-BLADEGUARD 1 117 JHANDLE 1
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CY-300N MAGNETBRYTARE

SPRANGSKISS - F
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CY-300N / CY-300RN (MAGNETIC SWITCH)

WIRING DIAGRAM
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CY-300N INVERTER (OPTIONAL)
EXPLODED - F

F17
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CY-300N / CY-300RN
MAGNETIC SWITCH
WIRING DIAGRAM
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MANUAL
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EF-overensstemmelseerkleering
EG-nduetele vastavuse kinnitus
EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
EC-Declaration of conformity

EK atitikimo deklaracija

Producentens navn, adresse, tif.nr/faxnr. / Tootja nimi, aadress, telefon/ faksi number / Valmistajan nimi, osoite, puh. / fax-nro. /
Manufacturers namn, adress, tel/fax.no / Gamintojo pavadinimas, adresas, telefonas/faksas
Lindahl & Nermark, Sandbergsvigen 3F, 441 39 Alingsas, Sweden

Beskrivelse af produkter: mzerke, typebetegnelse, serienr. osv. / Toote kirjeldus: Tunnusmark, tiitibitdhistus, seerianumber, jne. /
Tuotteiden kuvaus: Merkki, tyyppimerkintd, sarjanro jne. / Description of products: Mark, type designation, serial no. etc. / Gamintojo pava-
dinimas, adresas, telefonas/faksas

Metal cutting band saw machine LBH 255 Plus 20097-0416, 20097-5217

Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med folgende EF-direktiv: / Tootmine on kooskolas jargneva EG direktiiviga: /
Valmistuksessa on noudatettu seuraavaa EU-direktiivid / Manufacturing is done in accordance with the following harmonized standards: /
Produkto aprasymas: marke, tipo Zenklas, serijos Nr. ir t.t.

2006/95/EC, 2004/108/EC, 98/37/EC, 2006/42/EC

Produktionen har fundet sted i overensstemmelse med folgende harmoniserede standarder: / Tootmisel on jérgitud jarnevaid harmoni-
seerivaid standardeid: / Valmistuksessa on noudatettu seuraavia harmonisoituja standardeja: / Manufacturing is done in accordance with the
following EC-directive: / Pagaminta pagal sekancius harmonizuotus standartus:

EN 60204-1:2006, EN 61000-6-4:2007, EN 61000-6-2:2005, EN 13898:2003, EN ISO 14121-1:2007, EN ISO 14121-2:2007

Obligatorisk/frivillig afprevning har fundet sted hos nedenstiende autoriserede organ/virksomhed: / Kohustuslik/vabatahtlik testimi-
ne on tehtud jargnevalt mainitud organi / ettevdtte poolt: / Pakollinen/vapaachtoinen testaus on suoriettu seuraavan ilmoitetun laitoksen toi-
mesta: / Compulsory / voluntary test is done by the below mentioned notified body/company: / Sekancioje jregistruotoje institucijoje/imongéje
atliktas privalomas / savanoriskas testas:

SGS TAIWAN LTD.

Ansvarlig for teknisk dokumentation: / Tehnilise dokumentatsiooni eest vastutaja nimi ja aadress: / Teknisestd dokumentaatiosta vastaa,
nimi ja osoite: / Responsible for technical documentation, name and address: / Atsakingas uz techning dokumentacija asmuo, pavardé ir
adresas:

Zoran Slipac, Lindahl & Nermark, Sandbergsvigen 3F, 441 39 Alingsas, Sweden

Undertegnede forsikrer at de anforte produkter opfylder de specificerede sikkerhedskrav: / Allakirjutanud kinnitavad, et mainitud too-
ted tdidavad neiel ettendhtud turvalisuse ndudeid / Allekirjoit-tanut vakuuttaa, ettd mainitut tuotteet tdyttévit asetetut turvallisuusvaatimuk-

set. / Undersigned assures that the stated products comply with the stated safety requirements. / Pasirasytojas patvirtina, kad nurodytas pro-
duktas atitinka Siuos saugumo reikalavimus.

Dato / Kuupéev / Pdivamaara / Date / Data
2020-10-19

Unterschrift / Ametikoht / Allekirjoitus / Befattning / Allkiri / Position / Parasas
Signature / Uzimamos pareigos

»Z@«m gb/n@c

Zoran Slipac

Chief Executive Officer

Namnfortydligende / Nime selgitus / Nimen
silvennys / ParaSo atSifravimas
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EK atbilstibas deklaracija
EU-deklarasjon om overensstemmelse
Deklaracja zgodnosci UE
EG-Forsidkran om overensstimmelse

RaZotaja nosaukums, adrese, talrunis/fakss / Produsentens navn, adresse, tlf/fax.nr / Nazwa producenta, adres, numer telefonu/fax /
Tillverkarens namn, adress, tel / fax.nr:
Lindahl & Nermark, Sandbergsvigen 3F, 441 39 Alingsas, Sweden

Produkta apraksts: marka, tipa apzZiméjums, sérijas Nr. utt. / Beskrivelse av produkter: Merke, typbetegnelse, serie nr etc.:/ Opis pro-
duktu: marka, oznaczenie rodzaju, nr seryjny itd. / Beskrivning av produkter: Mérke, typbeteckning, serie nr etc.
Metal cutting band saw machine LBH 255 Plus 20097-0416, 20097-5217

Izgatavosana veikta saskapa ar sekojosam EK direktivam: / Produksjon har skjedd i overensstemmelse med folgende EU-direktive: /
Wykonano zgodnie z nast¢pujacymi dyrektywami UE / Tillverkning har skett i enlighet med foljande EG-direktiv:
2006/95/EC, 2004/108/EC, 98/37/EC, 2006/42/EC

IzgatavoSana veikta saskana ar sekojoSiem harmonizétajiem standartiem: / Produksjonen har skedd i overensstemmelse med folgende
harmonisierende standarder: / Wykonano zgodnie z nastgpujacymi harmonizowanymi standardami: / Tillverkning har skett i enlighet med
foljande harmoniserade standarder:

EN 60204-1:2006, EN 61000-6-4:2007, EN 61000-6-2:2005, EN 13898:2003, EN ISO 14121-1:2007, EN ISO 14121-2:2007

SekojoSaja registrétaja institiicija / uznémuma veikts obligatais / brivpratigais tests: / Obligatorisk / frivillig test er gjort hos nedenforsta-
ende oppgitte organ/foretak: / W nastgpujacej zarejestrowanej instytucji / przedsigbiorstwie zostalo przeprowadzone obowigzko-

we / nieprzymusowe testowanie: / Obligatoriskt/frivilligt test har gjorts hos nedanstaende anmaélt organ/foretag:

SGS TAIWAN LTD.

Atbildigais par tehnisko dokumentaciju; vards, uzvards un adrese: / Ansvarlig for teknisk dokumentasjon, navn og adresse: / Osoba
odpowiedzialna za dokumentacj¢ techniczna, imi¢, nazwisko i adres: / Ansvarig for teknisk dokumentation, namn och adress:

Zoran Slipac, Lindahl & Nermark, Sandbergsvigen 3F, 441 39 Alingsas, Sweden

Parakstitajs apliecina, ka noraditais produkts atbilst minétajam drosibas prasibam: / Undertegnede forsikrer at oppgitte produkter

oppfyller oppgitte sikkerhetskrav. / Podpisujacy poswiadcza, ze wskazany produkt jest zgodny z wymienionymi wymogami bezpiec-
zenstwa. / Undertecknad forsédkrar att angivna produkter uppfyller angivna sékerhetskrav:

Data / Dato / Data / Datum
2020-10-19

Ienemamais amats / Signature / Odszyfrowanie podpisu / Paraksts / Position / Podpis / Befattning
Underskrift

Zoran Slipac

Chief Executive Officer

Paraksta atSifréjums / Namnfortydligende /
Odszyfrowanie podpisu / Namnfortydlifande
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4 Bandsav i skeering i metal

E Metallilintsaag

Kl Vannesaha metallin sahaamiseen
A Metal cutting band saw machine
Metalo pjovimo juostinés stakles
MetalgrieSanas lentzagis

[@ Bandsag for metall

Przecinarka tasmowa do metalu

E3 Bandsag for metall

1

Lindahl & Nermark Phone: +46 (0)322 922 00
Sandbergsvagen 3F info@lindahlnermark.se
SE-441 39 Alingsas Sweden www.lindahlnermark.se
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