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| denne veiledningen kan informasjon og noen tegninger veere forskjellige fra maskinen du har kjopt. Ettersom alle
konfigurasjoner vedrorende maskinen utstyrt med alt TILBEHOQRET er beskrevet og illustrert, henvises det kun til
den informasjonen som gjelder den maskinen du har kjopt.

Med dette heftet gis all den informasjon som er ngdvendig for vedlikehold og riktig bruk av maskinen.
Forhandlerorganisasjon er fra dette gyeblikket til din disposisjon ved problemer vedrgrende teknisk service, reserve-
deler eller andre behov som kan veere med pé & utvikle din aktivitet.

Enhver kommentar angaende denne handboken er et viktig bidrag for & forbedre tjenestene som
vart firma kan by kundene.

Maskinen har blitt kontrollert av det godkjente organet CERMET for CE-sertifiseringen i henhold
til Maskindirektivet EU-98/37.

SVENSKA

En del information eller illustreringar i denna bruksanvisning kan visa andra maskinutféranden &n din maskin. | bruks-
anvisningen &r alla utféranden och TILLVAL &r beskrivna. Det ar darfér viktigt att du endast laser igenom de delar
som angar din maskin.

Denna bruksanvisning innehaller den information som behdvs for korrekt underhall och anvandning av maskinen.
Kundtjanst star alltid till férfogande vid eventuella tekniska problem, reservdelar och annat som din verksamhet kan krava.
Varje kommentar fran dig angaende denna bruksanvisning ar en viktig medverkan till férbattring av de tjanster som
féretaget kan erbjuda sina kunder.

Maskinen har kontrollerats av kontrollinstans CERMET fér CE-certifiering i enlighet
med Maskindirektiv 98/37/EU.

Vi er helt til deres disposisjon for & lgse eventueller problemer eller for & gi informasjon:
Kontakta oss garna om ni har nagot problem eller om ni behéver ytterligare information:
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MINI MAX
47892 Gualdicciolo - Rep.San Marino
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For man gjor noe inngrep i
maskinen, skal man lese denne
instruksjonsboken noye.

1.1. HENSIKT MED

INSTRUKSJONSBOKEN

Denne instruksjonsbok er skrevet
av produsenten og tilhgrer
maskinens utstyr™®,
Informasjonen [ denne
instruksjonsboken av beregnet for
fagmenn®.

Instruksjonsboken klargjar
maskinenes bruksomrade og
inneholder all nodvendig
informasjon for sikker og korrekt
bruk.

Hvis man felger anvisningene i
denne boken ngye, garanterer det-
te sikkerhet for personer og
maskin, en lgnnsom drift og
lengere levetid for maskinen.

For & fa bedre oversikt i denne
boken, er den inndelt i 9 avsnitt,
som de viktigste emnene
behandles. Innholdsfortegnelsen
gir en rask oversikt over de ulike
emnene.

De viktigste tekstene star i fet
skrift og star bak fglgende
symboler.

jA OBS ! Indikerer

overhengende farer som kan
fordrsake alvorlige skader pa
operatoren eller andre personer.
Det er nodvendig & utvise stor
varsomhet og folge anvisningene
noye.

]ﬁh FORSIKTIG! Angir at
storste forsiktighet er nodvendig
for at ikke material-skader skal
oppsta.

() Betegnelse «maskin» erstatter den vanlige
betegnelsen pa den gjenstanden som denne
instruksjonsboken gjelder (se omslaget).

@ Dette handler om personer som p.g.a. erfaring,
tekniske forberedelser og kjiennskap til forskrifter
kan gjennomfare nodvendig arbeide og ved drift,
oppstilling, bruk og vedlikehold av maskinen,
forstar og unngar event. faresituasjoner.

LN

Innan man gor nagra ingrepp i
maskinen, skall man noggrant
ldsa denna instruktionsbok.

1.1. SYFTET MED

INSTRUKTIONSBOKEN

Dennainstruktionsbok har skrivits
av tillverkaren och tillhor
maskinens utrustning™.
Informationen i denna
instruktionsbok &r avsedd for
fackman®.

Instruktionsboken klargor
maskinens anvandningssyfte och
innehaller all nédvandig informa-
tion for en séker och korrekt
anvandning.

Om man standigt beaktar
anvisningarna i denna
instruktionsbok, garanterar detta
sdkerheten foér personer och
maskin, en Iénsam drift och en
langre livslangd fér maskinen.

Foér béattre dversikt ar denna
instruktionsbok indelad i nio avsnitt,
i vilka de viktigaste &mnena
behandlas. Innehallsférteckningen
ger en snabb 6versikt dver de olika
amnena.

De viktigaste textstallena é&r
tryckta med fetstil och star bakom
féljande symboler:

TA%Indikerar

O6verhdngande faror som kan
orsaka allvarliga skador pa
operatéren eller andra personer.
Det &r nédvéndigt att vara
uppmérksam och félja
anvisningarna till punkt och pricka.

7& FORSIKTIGT ! Anger att

storsta férsiktighet dr nddvéndig
fér att inga materialskador skall
uppsta.

Beteckningen "maskin” ersétter den vanliga
handelsbeteckningen péa det foremal som denna
instruktionsbok géller (se omslaget).

@Dérvid rér det sig om personal som pa grund
av erfarenhet, tekniska foérberedelser och
kunskaper om lagféreskrifterna kan genomféra
nédvéndiga arbeten och vid drift, uppstéllning,
anvéndning och underhall av maskinen férstar
och undviker ev. risksituationer.
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1.2. IDENTIFIKASJONAV 1.2. IDENTIFIKATION AV
PRODUSENT OG TILLVERKARE OCH
MASKIN MASKIN

Merkeplaten (fig. 1) er festet pa
maskinens base og er oppfart med
folgende data:

A - Identifikasjon av produsenten

B - Kommersielt merke

C - Type maskin

D - Produksjonsar

E - Serienummer

F -Vekt maltiKg.

G - Nominell spenning malt i volt

H - Antall faser (vekselstrgm)

I - Nominell stram maltiampere

L - Elektrisk frekvens malt i Hz

M - Beskyttelsesanordningens
avbrytningsevne ved
kortslutning malt i kiloamper

N - Nr. elektrisk skjema

O - Maskinmodell

P - Maskinens komposisjon

Q - Intern referanse

Fi INFORMASJON

Disse opplysnin-gene ma alltid

informeres produsenten nar det

gjelder informasjon, bestilling av
reservedeler etc.

Markplaten (fig. 1) ar placerad pa
maskinbasen och anger féljande
data:

A - ldentifikation av tillverkaren

B - Kommersiellt varumérke

C - Typ av maskin

D - Tillverkningséar

E - Serienummer

F -Vikti kilo

G - Nominell spanningi volt

H - Antarfaser (véxelstrém)

I - Nominell strémiampere

L - Elektrisk frekvens i hertz

M - Brytférmaga for kortslutning av
skyddsanordning i kiloampere

N - Nummer elektriskt schema

O - Maskinmodell

P - Maskinutformning

Q - Intern hanvisning

Fi INFORMATION

Dessa uppgifter maste alltid
meddelas tillverkaren nar det
géller information, bestéllning av
reservdelar etc.
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1.3. RADFORKUNDEINFO

Ved sammensetting av denne
instruksjonsboken ble alle
prosedyrer tatt med som hgrer il
«normale vedlikeholdsarbeider».

Ingen reparasjoner ellerinngrep far
gjores som ikke er tatt opp i denne
instruksjonsboken. Alle inngrep
som krever demontering av deler
ma utfares av teknisk fagfolk.

For riktig bruk av maskinen ma
anvisningene i denne
instruksjonsboken falges.

-
| ]| INFORMASJON |
Kun oppleert og autoriserte
fagfolk far - etter lesing av denne
instruksjonsbok - bruke
maskinen og utfore
vedlikeholdsarbeider.

Folg de ulykkesforebyggende
forskriftene, de generelle
normene for sikkerhet og

yrkeshygiene.

Forinformasjon ang. det elektriske
anlegget, méa de tekniske data som
finnes trykt pa skiltet (fig. 2) angis.
Skiltet sitter pa innsiden av luken
pa det elektriske skapet.

Tegnforklaring (fig. 2)

A - Det firma som har gjort det
elektriske anlegget.

B - Produksjonsdato for det
elektriske skapet.

C- Nr. i listen over elektriske
DIST. komponenter.

D - Det elektriske
koblingsskjemaets nr.

E - Maskinens innkommende
RETE nettspenning (V).

F - Hjelpekretsens innkomAUX
mende spenning (V).

G - Motorbremsens innkom- FRE-
NO mende spenning (V).

H - Elektrisk frekvens i Hz.
I - Maskinens opptatte effekt.
L - Maskintype.

w@ © W D |

RETE AUX FRENO
o | () | macon.| L) |

2>

e
009_064_0.tif

RADFOR
KUNDTJANSTEN

Vid sammanstallningen av denna
instruktionsbok togs alla
procedurer med som hor till
"normala underhalls-arbeten”.

1.3.

Inga reparationer eller ingrepp far
gbéras som inte finns upptagna i
denna instruktionsbok. Alla
ingrepp som kraver demontering
av delar, maste utforas av teknisk
fackpersonal.

For ratt anvadndning av maskinen
maste anvisningarna i denna
instruktionsbok féljas.

Fi INFORMATION \

Endast utbildad och
auktoriserad fackpersonal far -
efter lasning av denna
instruktionsbok - anvédnda
maskinen och utféra
underhallsarbeten.
Observera de
olycksforebyggande
féreskrifterna, de allmanna
sakerhetsforeskrifterna och
forebyggande atgarder for
olycksfall i arbetet.

For information angaende den
elektriska anlaggningen maste de
tekniska data som finns tryckta
pa skylten (fig. 2) anges. Skylten
sitter pa insidan av luckan till det
elektriska skapet.

Teckenférklaring (fig. 2)

A - Den firma som har gjort den
elektriska anlaggningen

B - Tillverkningsdatum for det
elektriska mandéverskapet.

C- Nr i listan 6ver elektriska
komponenter.

D - Det elektriska
kopplingsschemats nummer.

E - Maskinensinkommande
natspanning (V).

F - Hjalpkretsensinkommande
spanning (V).

G - Motorbromsens inkommande
spanning (V).

H - Elektrisk frekvens i Hz.

I - Avmaskinen upptagen
effekt.

L - Maskintyp
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2.1. MASKINBESKRIVELSE

(fig.1)
Maskinen er en universalmaskin som
gjer 6 bearbeidingsprosesser mulig.
Skrastilling av sagbladet gjor alle
typer av bearbeiding meget
praktiske og enkle.
Kan pa forespgrsel utstyres med
vinkelhakeramme.

Hovedsakelige maskindeler:

A - Avretterhgvel

B - Tykkelsehgvel (fig.2)

C - Langhullsbortilsats

D - Saganlegg

E - Sagaggregat

F - Freseaggregat

G - Vinkelramme

H - Justerbord av aluminium

L - Vinkelstyring

M - Spenntvinge

N - Mangverpanel

O - Sagbeskyttelse

P - Vinkelhakeplan

Q - Lofting av kopifreseren

R - Helling av sag

S - Lefting av sag

T - Blokkering av skrastilling pa
sag

U - Blokkering av lgfting av toupie

V - Blokkering av lgfting av sagen

040_071_0 if

2.1. MASKINBESKRIVNING

(fig- 1)
Maskinen &renuniversalmaskin, som
majliggdr 6 bearbetningsprocesser.
Lutning av sagbladet gor alla slag
av bearbetning mycket praktiska
och enkla.
Pabegaran kan den utrustas med
riktbord.

Huvudsakliga maskindelar:

A - Rikthyvel

B - Planhyvel (fig.2)

C - Langhalsborrtillsats

D - Saganhall

E - Sagaggregat

F - Frasaggregat

G - Vinkelram

H - Justerbord av aluminium
L - Vinkelstyrning

M - Spénntving

N - Mandverpanel

O - Sagskydd

P - Riktbord

Q - Lyft av bordfras

R - Vinkling av sag

S - Lyft av sag

T - Lutningssparr for sag

U - Upplyftningsspéarr for fras
V - Upplyftningssparr for sag
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2.2. BEREGNETBRUK

Denne maskinen er beregnet for
kapping, klgyving, fresing, tapp-
skjeering, boring og hgvling av tre,
fiberplater, sponplater, plywood og
savel belagte som ubelagte
laminatplater.

Det er forbudt & bruke andre
materialer enn de som er oppgitt
ovenfor ettersom de ikke kan
lignes med tre, og det er brukeren
alene som holdes ansvarlig for
skadene pa grunn av bearbeiding
med slike materialer.

Maskinen har kun blitt produsert
for & bruke verktgy i
overensstemmelse med
standarden EN 8471, verktoyene
til kopifreseren ma bli brukt kun
for manuell matefunksjon (merket
MAN).

Kople alltid maskinen til et
sponsugesystem med egnede
dimensjoner (se kap. 4).

Det er forbudt & bruke maskinen
uten & ha festet beskyttelsene
skikkelig.

Arbeid med utskjeeringer pa toupie-
akselen medfgrer stor risiko og er
forbudt for personer som ikke har
fatt den nedvendige oppleering.
Denne typen arbeid ma heller aldri
utfares uten bruk av personlig
verneutstyr.

Det ma ikke benyttes drev, da
maskinen ikke er elektiriske
klargjort.

Folg naye sikkerhetsreglene opp-
fart i kapittel 3.

Det er forbudt & utfere endringer
pa maskinen. Utfgring av endrin-
ger forer til bortfall av maskinens
overensstemmelseserkleering.

\ AOBS!

Det er brukeren alene som
holdes ansvarlig for skader som
skyldes feil bruk.

- 10-

2.2. AVSEDDANVANDNING

Denna maskin ar konstruerad for
kapning, klyvning, frésning, tapp-
skérning, borrning och hyvling av
tra, fiber- och spanplattor, plywood
och saval belagda som obelagda
laminatplattor.

Det &r absolut férbjudet att
anvanda maskinen fér material
som skiljer sig frin ovannamnda
material, som inte paminner om
trd. Anvandaren ansvarar for
skador orsakade av arbete utfort i
annat material an tra.

Maskinen érftillverkad for att endast
anvandas med verktyg som ar i
enlighet med standard EN 847-1,
verktygen for frasmaskinen maste
absolut vara av typen fér manuell
frammatning (mérkta med MAN).

Anslut alltid maskinen till
insugningsanldggningen, som
maste vara tillrackligt
dimensionerad (se kap. 4).

Det ar férbjudet att anvanda ma-
skinen om skydden inte &r korrekt
monterade.

Svarvningsbearbetning vid
frasspindeln innebéar otaliga risker
och arférbjuden fér personer utan
l[Amplig utbildning; den har
bearbetningen &ar hur som helst
férbjuden utan anvandning av
specifikt skydd.

Det ar forbjudet att anvanda
dragfunktion eftersom maskinen
inte ar forberedd for sadan
elektriskt.

Folj de sékerhetsatgarder som
anges i kapitel 3 till punkt och
pricka.

Det arforbjudet att utféra &ndringar
p& maskinen. Andringar gér att
maskinens férsdkran om éverens-
stdmmelse upphdr att gélla.

| AOBS! |

Agaren ansvarar for skador
orsakade av ett olampligt
anvandande.
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2.3. TEKNISKEDATA 2.3. TEKNISKADATA
(OPT) = Anordning som selges (OPT) = Anordning som levere
pa oppfordring ras pa bestallning
Totaldimensjoner Totaldimensioner
Maskin med Maskin med justerbord...... Fig. 3
vinkelhakeplan ............... Fig. 3 Maskin med riktbord ......... Fig. 4
Maskin med
Arbetsbordets hojd......... 900
vinkelhakeramme .......... Fig. 4 roetsboraets hol mm
Arbeidsbordets hgyde ... 900 mm Planhyvel
Spiralskuren
Tykkeisehovel inmatningsvals................ 20 mm
-Sp|rali_k aret | 20 Planhyvelbordets
INNMatingsvalse............... mm dimensioner .......... 260x450 mm
Tykkelsehgvelbordets Matningshastighet ........ 6 m/min
dimensjoner .......... 260x450 mm . -
I\/Ilatehalstighet X6 m/min Max spanavskiljning ......... 3 mm
Effektiv arbetshdjd:
Maks. sponutskilling ......... 3mm Mir? 'V arbesho) 3mm
Effektiv arbeidshgyde: 1V F= ) 150 mm
m:ll(r:um 152 22 Minsta arbetslangd ....... 120 mm
Minstc;: ........................... Utsugningsanslutning .....&J 120 mm
arbeidslengde ............... 120 mm
Avsugskobling .......... @120 mm

—-11-
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Avretterhovel

Havelaksel

(med 2 kniver)............. @72 mm
2 HSS-kniver .............. 260x25x3

Min. heyde pa kniver ...... 18 mm

Havelaksel av typen TERSA
(med 3 kniver)(OPT) .g 62 mm

Kutterens turtall ....... 5500 o/min
Kutterens stopptid .......... 10 sek
Maks. sponutskilling ......... 3 mm
Skrastilling av

hovelanlegg ........ccce...... 900, 45°
Avsugskobling .......... @120 mm
Kuttervern

Sag

Sagblad -

- Maks. diameter & maks. 250 mm
- Minste diameterd maks. 245 mm
-- Hullets diameter @ ....... 30 mm
- Sagbladets stopptid ... ~10 sek

Turtall ................ ca. 3900 o/min
Maks. snittbredde
vedanlegg ................. ~500 mm

Skrastilling av sagblad .... 90+45°

Maks. sagehgyde med vern:

-med sagbladi90° ... ~67 mm

-med sagbladi45° . ~40 mm

Avsugskobling pa

[<7=To (= o IO @120 mm

Sagvern

Sagvernets

avsugsstuss ............... @ 60 mm

Fres

- Selvstrammende aksel
................................ & 30 mm

- Spindelens effektive lengde
.................................. ~75mm

- Maks. dimensjoner pa verktay
som far plass under benken ...
...................... @150 x 38 mm

- Fresespindelens hastighet ......
.................. ~4250/6300 o/min

Verktoyets maksimale vekt
...................................... 4 Kg

- 12—

Rikthyvel
Hyvelspindel (med 2 stal)
.................................... @ 62 mm
2 stalHSS ... 260x25x3
Lagsta hojd for stal ......... 18 mm
Hyvelspindel typ TERSA (med 3
stal) (OPT) .cocceernnns J 62 mm
Kutterns varvtal ........ 5500 r/min
Kutterns stopptid ............ 10 sek
Max spanavskiljning ......... 3 mm
Anhdllets lutning ........... 90°, 45°

Utsugningsanslutning .. @ 120 mm
Kutterskydd

Sag

Sagblad

- Max. diameter.d max. 250 mm
- Minsta diameter. @ max. 245 mm
- Innerdiameter............. @30 mm
- Sagbladets stopptid .... ~10 sek

Varvtal ................ ca 3900 r/min

Max. snittbredd vid

anslag ..........ccoeeeeene ~500 mm

Ségbladets lutning ........... 90-45°

Max saghdjd med skydd:

- med sagbladet i 90° .... ~67 mm

-med sagbladi45°....... ~40 mm

Utsugningsanslutning

PASAgEN ....cccvvvennnen. @120 mm

Sagskydd

Sagskyddets

utsugningsstos ............ @ 60 mm

Frés

Spindel med lasningsfunktion
................................ @ 30 mm

Spindelns effektiva

1ANgd ... ~75mm

Maximalt verktygsmatt fér
atergang under bordet
...................... @ 150 x 38 mm

Fréasspindelns hastighet .............
................... ~4250/6300 r/min

Max.

verktygsvikt ..............coeeee. 4 Kg
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Justerbar fresehette
- Mikrometrisk justering;

- Verktgyets maks. diameter
....................... @ max 160 mm

- Fresestgrrelser med pressere

(fig. 5):

minimum. .................. 8x8 mm
maksimum
............................... h=120 mm
............................... s=120 mm

- Diameterentil rgret for
utsugingskoplingr .... @ 120 mm

Fresehode for tappskjeering
(OPT)

- Verktgyets maks.

diameter.................. 2180 MM  cioostru

- Diameteren til roret for
utsugingskopling ..... g 120 mm

Kopifres (OPT)
- Maks. diameter pa verktay
.............................. @150 mm

- Avsugskobling ......... @100 mm

Selvbremsende motor

Langhullsbortilsats (OPT)

Arbeidsbordets
dimensjoner ........ 430 x 220 mm

Arbeidsbenkens bevegelseslop (fig. 6):

=X e 155 mm

SV e —— 100 mm

S 115 mm

Selvsentrerende

borchuck (OPT) ..... @3 +16 mm

Fast borchuck............. @16 mm

kobling for avsugsstuss
............................... @120 mm

Motoreffekt 50 Hz:

enfaset - trefaset ............ 1,5 kW

040_009_1.tif
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Instéllbar huv for bordfrasskena
- Mikrometrisk instélining;

- Verktygets max. diameter
....................... @ max 160 mm

- Frasningsmatt med pressar

(fig. 5):

MiN......ccoeeeeeiee, 8x8 mm
11 7: ) GO
............................. h=120mm
............................. s=120 mm

- Rordiameter fér anslutning av
uppsugningssystemg 120 mm

Frashuv fér tappskarning (OPT)

- Verktygets max.
diameter.................. 2 180 mm

- Rordiameter fér anslutning av
uppsugningssystem g 120 mm

Kopierfras (OPT)

- Maximalt verktygsmatt
............................. @ 150 mm

- Utsugningsanslutning @ 100 mm

Sjalvbromsande motor

Langhalsborrtillsats (OPT)

Arbetsbordets
dimensioner ........ 430 x 220 mm
Slaglangd pa arbetsbord (fig. 6):
D QP 155 mm
SV 100 mm
S Z e 115 mm
Sjalvcentrerande
borrchuck (OPT) .... & 3 +16 mm
Fastborrchuck............ @16 mm
anslutning fér utsugningsstos
.............................. @120 mm
Motoreffekt 50 Hz:

trefasig — enkelfasig........ 1,5 kW



Justerbord av aluminium

Bordets
dimensjoner ......... 200x1040 mm

Arbeidslag ved fres

- maskin med

vinkelhakeplan ......... 1190 mm
- maskin med

vinkelhakeramme ...... 720 mm
Kapasitet til rettskjeering midt pa
sagbladet ..................... 1145mm
Vekt
- Maskinvekt standard

utforelse ........ccueeeeee. ~235kg
- Maskinvekt komplett med

ekstrautstyr ............... ~270 kg
Overforingshjul (OPT)

2.4. ARBEIDSSTILLINGER
(fig.7)

\ ‘c; OBS!

Maskinen er kun beregnetfor
en person !

A - Avretterhgvling

B - Tykkelsehgvling

C - Boring

D - Parallellsnitt

E - Bearbeidinger pafres
F - Bearbeidingerpéabord

2.,5. STQOVUTSLIPP

Maksimumsverdi for stgvutslipp:
Kanthgvling ............ 0,21 mg/m3
Tykkelseshgvling.... 0,11 mg/m?®
Boring .....ccoeevinnnee 0,18 mg/m?
Saging ....ccoeveeiieenenne 0,58 mg/m?®
Fresing....cccccoeeunnee. 0,34 mg/m?®

TEKNISKE DATA ¢ TEKNISKA DATA
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Justerbord av aluminium

Bordets
dimensioner ......... 200x1040 mm

Arbetsslag vid fras
- maskin med justerbord ...........

................................ 1190 mm
- maskin med riktbord ...............
.................................. 720 mm
Sagbladets ratskarningskapacitet
imitten.........ccoeeeeeee. 1145 mm
Vikt
- Maskinens vikt,
standardversion ......... ~360 kg
- Maskinens vikt, komplett med
tillbehor ...........oevveeee. ~270 kg
Overféringshjul (OPT)

2.4. ARBETSSTALLNINGAR
(Fig.7)

\ ‘c; OBS! \

Maskinen ar endast avsedd
for en person.

A - Rikthyvling

B - Planhyvling

C - Borrning

D - Parallellsnitt

E - Bearbetningar pa fras
F - Bearbetningarpabord

2.5. DAMMFOREKOMST
Max. tillaten dammférekomst:
Kantrikthyvling ........ 0,21 mg/m?
Planhyvling ............. 0,11 mg/m?
Borming ................. 0,18 mg/m?
Sagning......ccceeeveeene 0,58 mg/m?®
Frasning .........cccueeee. 0,34 mg/m?®
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2.6. STOYNIVA

Stoyverdiene som er malt er
utsendelsesnivaene, og ikke
ngdvendigvis nivaene for sikkert
arbeid. Sammenhengen mellom
hva som blir sendt ut og hva
arbeideren blir utsatt for méa ikke
brukes for & finne ut om man ma
ta andre forholdsregler. Faktorer
som pavirker den reelle
lydpavirkningen for operateren
inkluderer pavirkningstid, rommets
innhold, andre lydkilder, somf.eks.
flere maskiner og bearbeidelser
ved siden av hverandre. Tillatte
stoyniva kan variere fra land til
land. Disse opplysningene vil
uansett gjore operatgren i stand til
a vurdere farer og risikoer.

AVRETTERHQVEL

Kombinert universalmaskin
Referansevillkor: ....... Avretterhgvling
Referansenorm:

..................... ISO 3744-94, ISO 7960-B

Vakuumpro-
sedyreuten | Under
oppsugs- | arbeidet
prosedyr
Lydeffekten som blir
utsent LW 84,2 98,9
dBW (A)
Lydtrykket som blit
sent ut fra operaterens 76,1 918
plass Lop
dB (A)

Usikkerhetsfaktor = 2 [dB]

De verdier som er angitt overnfor gjelder
tilstand for "frie felt" | overensstemmelse med
testmodaliteter som gjelder som
referansenorm.

— 15—

2.6. LJUDNIVA

De uppmétta bullervardena éar
exponeringsnivaer och inte alltid
nivaer for sékert arbete. Aven om
det finns ett samband mellan
emissions- och exponerings-
nivaerna, kan detta inte anvandas
med tillracklig sékerhet for att
bedéma om det behdvs ytterligare
forsiktighetsatgarder ellerinte. De
faktorer som paverkar operatérens
verkliga exponeringsnivainkluderar
exponeringstiden, omgivnings-
egenskaperna och andra
bullerkéllor, t. ex. antalet maskiner
och andra narliggande arbeten.
Aven de tillitna exponerings-
nivaernavarierar fran landfill land.
Likval kan denna information bidra
till att maskinanvandaren béattre
kan vérdera faror och risker.

RIKTHYVEL

Kombinerad universalmaskin
Referensvillkor: ................. Rikthyvling
Referensnorm:

..................... ISO 3744-94, 1ISO 7960-B

Vakuum-
procedurutan | Under
uppsugning | arbetet

Ljudeffekten som
utsands LW 84,2 98,9
dB W (A)

Ljudtrycket som

utﬂsands vid 76,1 918

operatérens plats Lop
dB (A)

Osékerhetsfaktor = 2 [dB]

De vérden som anges ovan géller tillstand for
"fria falt" i dverensstdmmelse med de
testmodaliteter som géller enligt
referensnormen.




TEKNISKE DATA ¢ TEKNISKA DATA

. NORsk ¢ | SVENSKA

TYKKELSEHQVEL

Kombinert universalmaskin
Referansevillkor: ..... Tykkelsehgvling
Referansenorm:

..................... ISO 3744-94, 1ISO 7960-C

Vakuumpro-

sedyreuten | Under
oppsugs- | arbeidet
prosedyr

Lydeffekten som blir
utsent LW 80,0 96,0
dB W (A)

Lydtrykket som blit
sent ut fra operaterens 66,1 80,9
plass Lop

dB (A)

Usikkerhetsfaktor = 2 [dB]

De verdier som er angitt overnfor gjelder
tilstand for "frie felt" | overensstemmelse med
testmodaliteter som gjelder som
referansenorm.

SAG

Kombinert universalmaskin
Referansevillkor: .........cccccuee... Saging
Referansenorm:

..................... ISO 3744-94, 1ISO 7960-A

Vakuumpro-

sedyreuten | Under
oppsugs- | arbeidet
prosedyr

Lydeffekten som blir
utsent LW 83,9 103,3
dBW (A)

Lydtrykket som blit
sent ut fra operaterens 73,8 91,2
plass Lop

dB (A)

Usikkerhetsfaktor = 2 [dB]

De verdier som er angitt overnfor gjelder
tilstand for "frie felt" | overensstemmelse med
testmodaliteter som gjelder som
referansenorm.

FRES

Kombinert universalmaskin
Referansevillkor: .........c.cccc.e... Fresing
Referansenorm:

..................... ISO 3744-94, 1ISO 7960-D

Vakuumpro-

sedyreuten | Under
oppsugs- | arbeidet
prosedyr

Lydeffekten som blir
utsent LW 92,7 97,6
dBW (A)

Lydtrykket som blit
sent ut fra operatorens 86,6 89,7
plass Lop

dB (A)

Usikkerhetsfaktor = 2 [dB]

De verdier som er angitt overnfor gjelder
tilstand for "frie felt" | overensstemmelse med
testmodaliteter som gjelder som
referansenorm.
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PLANHYVEL

Kombinerad universalmaskin
Referensvillkor: ................ Planhyvling
Referensnorm:

..................... ISO 3744-94, 1ISO 7960-C

Vakuum-
procedurutan | Under
uppsugning | arbetet

Ljudeffekten som
utsands LW 80,0 96,0
dB W (A)

Ljudtrycket som

utsands vid 66,1 80.9

operatdrens plats Lop
dB (A)

Osakerhetsfaktor = 2 [dB]

De vérden som anges ovan géller tillstand for
"fria falt" i bverensstammelse med de
testmodaliteter som géller enligt
referensnormen.

SAG

Kombinerad universalmaskin
Referensvillkor: ........cccoevene Sagning
Referensnorm:

..................... ISO 3744-94, 1ISO 7960-A

Vakuum-
procedurutan | Under
uppsugning | arbetet

Ljudeffekten som
utsands LW 83,9 103,3
dB W (A)

Ljudtrycket som

utsands vid 738 91,2

operatdrens plats Lop
dB (A)

Osakerhetsfaktor = 2 [dB]

De vérden som anges ovan géller tillstand for
"fria falt" i verensstammelse med de
testmodaliteter som géller enligt
referensnormen.

FRAS

Kombinerad universalmaskin
Referensvillkor: ........ccocee.... Frasning
Referensnorm:

..................... ISO 3744-94, 1ISO 7960-D

Vakuum-
procedurutan | Under
uppsugning | arbetet

Ljudeffekten som
utsénds LW 92,7 97,6
dB W (A)

Ljudtrycket som

utsands vid 86,6 89,7

operatdrens plats Lop
dB (A)

Osakerhetsfaktor = 2 [dB]

De vérden som anges ovan géller tillstand for
"fria falt" i dverensstammelse med de
testmodaliteter som géller enligt
referensnormen.
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2.7. SIKKERHETS-ANORD-
NINGER (fig. 8)

Maskinen er utstyrt med folgende
sikkerhetsanordninger (det er
strengt forbudt & endre eller
deaktivere dem):

A -Mikrobryter for port pa
toupie-enhet og sag.
Stopper maskinen ved apning
av luke M.

B - Hovelmikrobryter.
Stopper maskinen ved tipping
av bord N.
Tilbakestiller maskinen nar O-
hetten blir velt for bearbeidelse
pa tykkelsen.

C - Beskyttelse til bearbeiding
ved sagen

D - Beskyttelse til bearbeiding
ved hgvelen

E - Beskyttelse til bearbeiding
ved kopifreseren

F - Armbeskyttelse til bearbei-
ding med tappskjaeremaskin
(OPT).

G - Nadstoppknapp

H -Emneskyver

- 17 -

2.7. SAKERHETS-
ANORDNINGAR (fig. 8)

Maskinen ar férsedd med féljande
sékerhetsanordningar (det&rabsolut
férbjudet att &ndra eller deaktivera
sékerhetsanordningarna):

A - Mikrostromstallare, lucka
for grupp med fras och sag.
Stoppar maskinen vid 6ppning
av lucka M.

B - Hyvelmikrobrytare
Stoppar maskinen vid
tillbakaféalining av bord N.
Aterstaller maskinen da O-
héattan valts for
tjockleksbearbetning.

C - Skydd for arbete med sag
D - Skydd fér arbete med hyvel

E - Skydd foér arbete med
bordfras

F- Armskydd for
tappskarningsarbeten (OPT).

G - Nédstoppsknapp
H - Paskjutare



SIKKERHETSFORSKRIFTER (FREMGANGMATER VED TRYGT ARBEID) a

SAKERHETSATGARDER iSi\KER ARBETSSEDI

3.1. SIKKERHETS-
FORSKRIFTER

\ AOBS!

For start, bruk, vedlikehold
eller andre inngrep i maskinen
ma man lese noye igjennom
bruksanvisningen for bruk og
vedlikehold.
Produsenter frasier seg alt
ansvar for personeller
materialskader som folge av at
sikkerhetsforskriftene ikke er
fulgt.

Veaer oppmerksom pé sikkerhets-
skiltene pa maskinen og falg an-
visningene.

Operatgren mé oppfylle alle krav
som stilles for bruk av maskinen.

Det er forbudt & bruke maskinen
under pavirkning av alkohol,
narkotiske stoffer eller medisiner.

For alle operatgrene er det
obligatorisk med en egnet
oppleering i bruk, regulering og
funksjon av maskinen.

Operatgrene ma lese
bruksveiledningen ngye og veere
spesielt oppmerksom pa
merknadene og advarslene
vedrgrende sikkerheten. De ma i
tillegg veere informerte om farene
som er knyttet til bruken av
maskinen og forholdsreglene som
ma falges, og de ma veere i stand
til & utfere jevnlige kontroller av
beskyttelsene og
sikkerhetsanordningene.

Det er helt ngdvendig & bruke en
hengelas for a lase
hovedstrambryteren. Den
kvalifiserte og autoriserte
operatgren er ansvarlig for
oppbevaringen av ngkkelen.

For det utfores justeringer,
reparasjoner eller rengjgring ma
hovedbryteren dreies til “0” og
stopslet trekkes ut av
stikkontakten slik at maskinen
koples fra spenningen.

-18 -

3.1. SAKERHETSATGARDER

| AOBS! |

Foére start, anvandning,
underhall eller andra ingrepp i
maskinen maste man noggrant
lasa igenom anvisningarna fér

anvandning och underhall.
Tillverkaren fransager sig allt
ansvar for personeller
materialskador som beror pa
att sakerhetsforeskrifterna inte
har féljts.

Las uppmarksamt sdkerhets-skyl-
tarna pa maskinen och 6l anvis-
ningarna.

Operatéren maste uppfylla alla
krav som stélls fér anvandning av
maskinen.

Det ar forbjudet att anvanda
maskinen under paverkan av
alkohol, droger eller mediciner.

Alla operatdérer méaste ha en god
kdnnedom om hur maskinen
anvands och stéalls in, samt
maskinens funktion.

Operatérerna maste lasa
bruksanvisningen noggrant och
vara extra uppmarksamma vad
galleranméarkningar och varningar
som géller sdkerheten. Dessutom
maste operatérerna vara
informerade om riskernai samband
med anvandning av maskinen och
sakerhetsforeskrifterna som maste
respekteras, samt maste de vara
instruerade for att kunna utféra
regelbundna kontroller pa skydd
och sékerhetsanordningar.

Det arabsolut nédvandigt att férse
huvudstrémbrytaren med ett
lampligt hanglas. En kvalificerad
och auktoriserad operatdér ska
ensam ansvara for nyckeln.

Satt huvudstrémbrytarenilage “0”
och dra ut kontakten ur uttaget
innan det utférs instalinings-,
reparations- och rengdringsarbeten
pa maskinen.



SIKKERHETSFORSKRIFTER (FREMGANGMATER VED TRYGT ARBEID)

SAKERHETSATGARDER iSi\KER ARBETSS

Etter den farste
innkjgringsperioden, eller etter
mange arbeidstimer, kan
drivremmene lgsne. Dette farer il
at verktgyets stoppetid gker
(stoppetiden mé& veere under 10
sek.). Skift da ut drivremmene med
en gang som beskrevet i kap. 7.

Arbeidsomradet ma alltid holdes
rent og ryddig, slik at man lett kan
komme til det elektriske
mangverpanelets kontroller.

Mat kun inn slike materialer som
den erberegnet for.

Materialet som skal bearbeides far
ikke inneholder metalldeler.

Unngé & bearbeide arbeidsstykker
som er for store eller for sma for
maskinens kapasitet.

Ikke bearbeid tre med godt synlige
feil (sprekker, knuter, metalldeler

Bruk rullebord eller forlengelses-
bord nar starre stykker bearbeides.

Ha aldri hendene i neerheten av
bevegelige deler og/eller materia-
ler.

Aldri legg hendene i neerheten av
verktayet. Skyv arbeidsstykket
fremover med bruk av en skyver.

Oppbevar alltid verktayet fornuf-
tig, og utenfor rekkevidde for uved-
kommende.

Bruk aldri skadde, deformerte eller
darlig slipt verktay.

Maskinen er konstruert for bruk kun
av verktgy som tilsvarer normen
EN 847-1, lemper seg for den type
av materialer som blir brukt; kopi-
freserens verktgy ma absolutt
veere av typen for manuell mate-
funksjon (merket MAN).

Bruk aldri verktgy for hastigheter
som overstiger de som produsen-
ten har angitt.

Rengjar alltid verktoyets anleggs-
flater ngye, og pass pa at disse
alltid er jevne og uten bulker.

Bruk vernehansker ved handtering
av verktoyet.

Bruk aldri maskinen uten riktig inn-
montering av verne-anordninger.

Monter verktogyene i
bearbeidingsretning.

riktig
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e
Efter inkdrningstiden eller efter
manga drifttimmar, kan
transmissionsremmarna slakna.
Detta gor att stopptiden fér verktyg
Okar (stopptiden ska vara under
10 sek.) och remmarna maste
omedelbart spénnas. Se kap. 7.

Arbetsomradet maste alltid hallas
rent och stéddat sd att man latt kan
néd den elektriska manéverpulpet-
ens kontroller.

Mata endast in sddant material i
maskinen som den &r avsedd for.

Det material som skall bearbetas,
farinte innehalla nagra metalldelar.

Undvik att bearbeta arbetsstycken
som ar for stora eller fér sma for
maskinens kapacitet.

Bearbeta inte trastycken som har
mycket tydliga defekter (sprickor,
kvistar, metalldelar 0.s.v.).

Anvand rullband eller férlangnings-
bord vid bearbetning av stora
arbetsstycken.

For aldrig hAnderna i narheten av
roérliga delar och/eller material.

Placera aldrig hdndernainéarheten
av  verktyg. Mata fram
arbetsstycket med en paskjutare.

Forvara alltid verktygen vél och
utom rackhall fér obehdriga.

Anvand aldrig skadade, deforme-
rade eller daligt slipade verktyg.

Maskinen har projekterats for att
enbart anvanda sadana verktyg
som Gverensstdmmer med normen
EN 847-1, anpassade till den typ
av material som anvands; verkty-
gen forfrasning maste absolut vara
av den typ som ar avsedd fér ma-
nuell frammatning (markta MAN).

Anvand aldrig verktygen fér has-
tigheter som 6verstiger dem som
tillverkaren har angivit.

Rengoér alltid noggrant verktygens
anliggningsytor och se till att
dessa alltid ar jamna och utan
bucklor.

Anvéand skyddshandskar vid han-
tering av verktygen.
Montera verktygen i
bearbetningsriktning.

ratt

Anvénd aldrig maskinen utan kor-
rekt inmontering av skydds-
anordningar.
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Operatgren ma forsikre seg om at
den rette rotasjonshastigheten har
blitt valgt og at hastigheten valgt
er rett for verktgyet som sitter pa
spindelen.

Begynn bearbeidingen bare nar
verkteyene har nadd arbeids-
hastigheten.

Ved alle typer fresearbeid hvor det
er fare for tilbakeslyngning av
arbeidsstykket, spesielt ved
avbrutte fresinger, ma det brukes
beskyttelser mot tilbakeslag som
beskrevetikap. 6. Bruk freser med
gjennomgangsbegrensning.

P4 grunn av alle de forskjellige ar-
beidene som kan gjgres med ver-
tikale spindelhgvelmaskinerved &
bruke forskjellige spindler, verktgy-
holdere og kuttere, kan man ikke
finne noe sikkerhetstiltak som vir-
ker effektivt under alle betingel-
sene.

Hvert arbeid ma betraktes sepa-
rat, og bruk en tilpasset beskyt-
telse (hette for fresespindel, hette
fortapping, hette for profilfresing).

Bruk kopifreseringene som falger
med slik at du reduserer apningen
pa kopifresebenken til et minimum.

Gitteret skal omgi kutterne mest
mulig, avhengig av arbeidet.

Avstanden mellom de to skinne-
halvdelene skal veere sé liten som
mulig slik at freseren dreier uten
hindringer.

Maskinen er ikke klargjort til bruk
av trekkeutstyr.

Bruk pressene som fglger med og
juster dem slik at det dannes en
tunnel hvor arbeidsstykket kan fg-
resinn.

Det neste stykket kan fgre det for-
rige; det siste stykket er formet pa
slutten ved hjelp av en trykker.

Tilslutte alle stgvutsugingshettene
til et egnet utsugingsnett i henhold
tilhenvisningenikap.4; utsugingen
ma alltid starte ndr maskinen slas
pa.
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Anvandaren maste férsékra sigom
attlamplig rotationshastighet valts

och att denna passar for verktyget
som anvénds av maskinen.

Pabdrja bearbetningen forst nar
redskapen har gatt upp i varv.

Det ska anvé&ndas skydd mot
rekyleffekt vid samtliga frasningar
dar arbetsstycket kan rekylera, i
synnerhetvid avbrutna frasningar.
Se beskrivningen i avsn. 6.
Anvand frasar med begrénsning av
frédsningen.

Pa grund av den stora mangden
arbeten som man kan utféra med
vertikala frasar genom att anvanda
olika typer av spindlar, verktygs-
set och frdsar, kan man inte bara
anvanda ett slags skydd for alla
sorters arbeten.

Varje bearbetning ska betraktas
separat. Anvand det mestlampade
skyddet (huv fér bordfréasskena,
huv fér tappskéarning, huv for profil-
skarning).

Anvénd de medlevererade bord-
frésringarna for att minska halet
pabordfrasens arbetsbord

s& mycket som mojligt.

Skyddet maste omfatta frasen sa
mycket som méjligt, i enlighet med
arbetstypen.

Utrymmet mellan de tva skenhalvo-
rna ska vara sa litet som mojligt
sa att frdsen kan rotera utan
interferenser.

Maskinen ar inte forberedd for att
anvandas medinmatare.

Anvand de medlevererade ned-
hallarna och stall in dem sa att en
tunnel bildas dar arbetsstycket kan
foras in.

Det efterf6ljande arbetsstycket kan
anvandas for att skjuta fram det
foregdende och det sista
arbetsstycket blir da bearbetat till
slut genom en tryckenhet.

Anslut kdporna fér spantransporttill
ettlAmpligt uppsugningssystem en-
ligt kap. 4. Uppsugningssystemet
ska slas till innan maskinen star-
tas.
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Nar maskinen er igang, far verne-
anordninger og luker aldri apnes.

Mange darlige erfaringer har vist
at ting som personer har pa seg,
somf.eks. ringer, armband etc. kan
forarsake store ulykkestilfeller.
Derfor ma man ta av seg arm-
bandsur, ringer etc. for man star-
terarbeidet.

La ikke ermene pa arbeidsklaerne
henge lgst ved handleddene. De
ma alltid veere kneppet.

Dessuten ma lgstsittende gjen-
stander, som slips etc. tas av, et-
tersom disse kan komme inn i
bevegelige deler.

Bruk alltid stgdige sko som kre-
ves etter forskriftene.

Bruk vernebiriller.
Bruk hgrselsvern (areklokker, gre-
tapper, osv.) og stevmaske.

Uvedkommende far ikke utfare rep-
ara-sjoner eller vedlikehold pa mas-
kinen.

Produsenten fraskrives alt ansvar
for skader som kan ha oppstatt
som en fglge av ulovlige endrin-
ger.

Transport, oppstilling og montering
av maskinen ma utfares av kvali-
fisert personell som har det ngd-
vendige utstyret og kunnskapen.

Fest maskinen alltid til gulvet (se
avsnitt 4).

Sla av maskinen ved pauser i ar-
beids-operasjonen.

Ved lengere pauser, trekk ogsa ut
stillkontakten.

Mat kun inn slike materialer som
den erberegnet for.

Utfor vedlikeholdsarbeid,
rengjgring og kontroll av motorens
stoppetid (maks. 10 sekunder)
jevnlig som oppgitt i kap. 7.
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Narmaskinen arigang, far skydds-

anordningar och -luckor aldrig 6pp-
nas.

Manga trakiga erfarenheter har vi-
sat att féremal som personer har
pa sig, som t ex ringar, armband
etc. kan férorsaka svara olycks-
fall. Darfér maste man ta av sig
armbandsklocka, ring etc innan
man paborjar arbetet.

Lat inte arbetskladernas armar
hanga I6sa vid handlederna. De
maste alltid vara knappta.

Dessutom maste nedhangande
foremal tas av, eftersom de kan
komma inirdrliga aggregat.

Anvéand alltid stadiga skor enligt
olycksfallsskyddsféreskrifterna.

Anvand skyddsglaségon.

Anvand ladmpliga hérselskydd
(6ronskydd, éronproppar osv) och
skydd motdamm (ansiktsmasker).

Obehoriga personer far inte utféra
reparationer eller underhallsarbeten
pa maskinen.

Tillverkaren franséager sig allt an-
svar vid eventuella skador som
uppstar pa grund av godtyckliga
andringar.

Transport, uppstélining och mon-
tering av maskinen maste utféras
av kvalificerad personal som har
den nédvéndiga utrustningen och
fackkunskaperna.

Fast alltid maskinen vid golvet (se
kap. 4).

Operatoéren far aldrig 1&mna ma-
skinen obevakad nér den arigang.

Sténg av maskinen under paus i
arbetscykeln.

Vid l&ngre paus, bryt dven nét-
strdbmmen.

Utfor regelbundet underhalls- och
rengdringsarbeten samt kontroll av
motorernas stopptid (max. 10 sek)
enligt anvisningen i avsn. 7.
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3.2. ANDREFARER

Selv om alle sikkerhetsregler fgl-
ges, og maskinen brukes som be-
skrevet i denne veiledningen, kan
folgende farer veere tilstede:

- kontakt med verktoyet

- kontakt med delene i bevegelse
(remmer, remskiver osv..)

- tilbakeslag av stykket eller deler
av stykket

- skader p.g.a. tresplinter eller -
deler

- utslyngning av verktgydeler

- elektrisk stat som skyldes kon-
takt med deler under spenning

- fare pa grunn av feil montering
av verktoyet

- rotasjon i feil retning p.g.a. feil
elektrisk tilkopling

- fare p.g.a. inhalering av stov
under bearbeidelser uten stov-
utsuging.

Bruk av en verktgymaskin inne-

baerer alltid fare. Husk dette.

Veer oppmerksom og konsentrert
ved alle typer bearbeidelser (ogsa
de enkleste).

Sikkerheten er i dine hender.
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3.2. KVARSTAENDE RISKER

Aven om samtliga sékerhetsfore-
skrifter féljs och maskinen anvénds
enligt féreskrifterna i denna bruks-
anvisning kan det kvarstd nagra ris-
ker, dar de mest férekommande ar:

- kontakt med verktyget

- Kontakt med rérliga delar (rem-
mar, remskivor 0.s.v.).

- rekyl fran arbetsstycket eller de-
lar av det

- skador pa grund av flisor eller
trabitar

- ivagslangning av verktygsin-
satser

- elstét pa grund av kontakt med
spanningsférande delar

- fara pd grund av felaktig monte-
ring av verktyget

- omvand rotation av verktygen pa
grund av felaktig elanslutning

- fara som uppstar pa grund av
inandning av damm vid arbete
utan uppsugning

Té&nk p& att anvandning av alla

sorters verktygsmaskiner medfér

risker.

Var uppmarksam och koncentre-

rad vid alla typer av bearbetningar

(dven de enklaste).

Séakerheten ligger i dina hénder.
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3.3. SIKKERHETS-0G

INFORMASJONSSKILT

Disse skiltene er plassert pa mas-
kinen. | noen tilfeller angir disse
skiltene mulige faresituasjoner, i
andre tilfeller inneholder de infor-
masjoner.

Ved siden av hvert skilt spesifise-
res skiltets betydning.

SIKKERHETSSKILT (FIG. 1)

Indikerer mulige faresituasjoner:

A- ADVARSELSSKILT:
Bruk hanskene nardu
handterer verktgyene.

B - Fare for kutting av armene
(verktoy i bevegelse): Ikke for
hendene inn i skjaeresonen.

C- Fare for elekirisk stot: Ikke
ga inn i omradet nar maskinen
er tent.

D-Advarselskilt: Les noye
advarslene som er oppfart.

INFORMASJONSSKILT (FIG. 2)

Indikerer karakteristika,
rotasjonsretning eller
skraningsretning, blokkering,
deblokkering, etc.

Utfar indikasjonene ngye da de
gjgr bruket og maskinens
reguleringer enklere.

Signalene er beskrevet grafisk og
trengeringen ekstra forklaringer.

Nedenfor spesifiserer vi
betydningen av noen signaler som
ikke forstads umiddelbart.

E - Angir verkigyets
rotasjonsretning.

F - Blokkeringssymbol.

G - Viser at hver komplett
omdreining pa rattet for heving
av toupie-bladet svarer til 1,5
mm vertikal bevegelse pa
toupie-akselen.

2 MAX. 250 ﬁ N
@MN. 245

3900 rpm 50Hz Max
4600 rpm 60Hz Max

To—

V4

AVVERTENZE

8 5P Bs 8 %2
SASSSSXXAXXXXXXXXY
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—

S
-
[ |
1.5 mm

“Turn
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SAKERHETS- OCH
INFORMATIONS-
SKYLTAR

Skyltarna sitter pd maskinen och
varnar om farliga situationer eller
gerinformation.

Var mycket uppmarksam pa dessa
skyltar. Vid sidan om dessa for-
klaras deras betydelse.

3.3.

SAKERHETSSKYLTAR (FIG. 1)

Indikerar
situationer:

potentiellt farliga

A -VARNINGSSKYLT:
Anvand handskar vid handha-
vande av verktygen.

B - Skérningsrisk fér armar och
hénder (verktyg i rérelse):
Stick inte in hander i skér-
omréadet.

C-Fara fér elchock: Utfér inga
ingrepp med spénningssatt
maskin.

D- Varningsplat: L&s noggrantde
medlevererade sakerhetsfore-
skrifterna.

INFORMATIONSSKYLTAR((FIG.2)

Indikerar de tekniska
egenskaperna, rotationsriktning
eller lutning, blockering och
frikoppling, etc.

F&lj dessa indikationer noggrannt,
eftersom de forenklar
anvandningen och installningen av
maskinen.

Symbolerna ar grafiskt
beskrivande och kréver darfér
ingen ytterligare forklaring.
Nedan férklaras vissa symbolers
betydelse, som skulle kunna vara
oklar.

E - Indikerar verktygets
rotationsriktning.

F -Blockeringssymbol.

G - Anger att varje helt varv for
ratten for upplyftning av fras
motsvarar 1,5 mm vertikal
rérelse av frasspindeln.
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4.1. LOFTING OGLOSSING

LA OBS! \

Lofting og flytting av maskinen
ma utferes av personell som er
utdannet pa dette omradet.
Ved pé- og avlasting av
maskinen
ma man vaere meget forsiktig og
unnga slag, for a forhindre
person- og materialskader. Ved
lofting og flytting av maskinen
far
ingen personer befinne seg i
nzerheten av hengende last, eller
innen kranens arbeidsomrade.

For lgfting kan en portalkran eller

en selvgaende gaffeltruck brukes.

Farmaskinen loftes, skal alle deler

tas av, som av transport- eller

forpakningsarsaker er stablet pa
den.

Kontroller at Igftemiddelets

kapasitet er starre enn maskinens

bruttovekt som er oppgitt pa fig.1.

— Gjor i stand loftetruck A med
tilsvarende beereevne.

— stikk inn gaflene B som vist pa
figuren (hold dem inntil de to
fottene E) og forsikre deg om at
disse stikker ut minst 15 cm pa
baksiden av sokkelen.

\ A OBS! \
| tilfelle lofting med krok ma man
apne lgftehullene som er merket

med skilt, slik som vist pa figuren.

Hvis man har mulighet il & arbeide
med en kran e.l., gjgr man pa
falgende mate:

— plasser lgfteremmene C av lik
lengde (ca. 1500 mm) og med
tilstrekkelig kapasitet;

— Heng reimene pé& kran D (med
tilstrekkelig baereevne).

— Loftreimene og plasser dem slik
som bilde 1 viser.

— Anordne reimer C rett gjennom
aflytte kranen trinnvis til optimal
stabilitet oppnas.

040_011_0.if
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4.1. LYFTNINGOCH
AVLASTNING

| AOBS! |

Lyftning och flyttning av
maskinen maste utféras av
personal som &r utbildad pa

detta slags arbete.

Vid pa- och avlastning av
maskinen maste man vara
mycket
forsiktig och undvika slag, fér att
férhindra person- och
materialskador. Vid lyftning och
flyttning av maskinen far inga
personer befinna sig i narheten
av hangande last eller inom
kranens arbetsomrade.

For lyftning kan en portalkran eller
en sjalvgaende gaffeltruck
anvandas. Innan maskinen lyfts,
skall alla delar tas av som av
transport- eller férpackningsskal
staplats pa den.
Kontrollera att lyftanordningens
kapacitet dverstiger maskinens
angivna bruttovikt, se fig. 1 och.
— Gor iordning lyfttruck A med
motsvarande bérkraft.
— sattigafflarna B sdsomifiguren
(och halldemiintill de tva fétterna
E) och kontrollera att dessa
sticker ut minst 15 cm ur
sockelns bakre del.

| AOBS! |

Vid upphissning med krok éar det

nédvandigt att 6ppna de redan

forberedda tva halen som ocksa

anges av en skylt, i enlighet med
figuren.

Om man har méjlighet att arbeta
med en kran e.d., gér man pa
foljande satt:

— férbered de harfér avsedda och
lika langa (ungefar 1500 mm)
upphissningsremmarna C med
l[Amplig barférmaga;

— Hangremmarna pakran D (med
tillracklig barkraft).

— Lyftremmarnaoch placeradem
sasom bild 1 visar.

— Anordna remmar C ratt genom
att flytta kranen stegvis tills
ptimal stabilitet uppnatts.



— Laft maskinenlangsomt og med
starste forsiktighet, hvorved
starre svingninger bgr unngas.
Sett s&4 ned maskinen pa
forhandsbestemt plass.

— Ta bort det beskyttende

vokslaget fra bordene og alle
ikke lakkerte flater, hvorved kun
fotogen eller lignende produkter
far brukes.
Bruk aldri lgsemiddel eller
bensin, da disse angriper lakken
0g gjor den matt resp. kan
forarsake at ulike delerbegynner
aruste.

4.2. INSTALLASJONSOMRADE-
KARAKTERISTIKKER (fig.2)

| AOBS! |

Det er forbudt a installere
maskinen i eksplosive lokaler.

Installasjonsomradet ma velges
ved & vurdere arbeidsplassen i
forhold til starrelsen til stykkene
som skal bearbeides, og rundt
maskinen ma det veere et fritt
omrade pa minst 800 mm.

Test vatringen og gulvflatens
beaerekraft slik at sokkelen kan
ligge jevnt pa flatens fire
anleggspunkter.

Den bestemte plassen for
oppstilling av maskinen ma ha et
nettkobling og dessuteninaerheten
en tilkobling for sponavsugs-
anordning samt egnet belysning.
(Lysstyrke 500 LUX).

Festing til bakken.
Det er obligatorisk & feste maski-
nen til bakken.

Til maskinfottene A (fig. 2) kobler
man de medsendte vinkelstykkene
B og fester dem i gulvet med hjelp
av ekspansjonsbolter C (felger ikke
med).
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— Lyft maskinen langsamt och
med storsta forsiktighet, varvid
stérre svangningar bér undvikas.
Stall sedan ner maskinen pa
férut utsedd plats.

— Ta bort det skyddande

vaxskiktet fran borden och alla
ejlackerade ytor, varvid endast
fotogen eller liknande produkter
faranvandas.
Anvand aldrig l6sningsmedel
eller bensin, da dessa angriper
lacken och gér den matt resp.
kan fororsaka att olika delar
bérjar rosta.

4.2. INSTALLATIONSOMRADE-
KARAKTERISTIKA (fig. 2)

\ A OBS! \
Det &r forbjudet att installera
maskinen i miljéer dér det

Installationsomradet ska véljas
utifrn arbetsutrymmet beroende
pa arbetsstyckets dimensioner.
Tank pa att det maste bli kvar ett
fritt utrymme pa& minst 800 mm runt
om maskinen.

Testa bréadbeklddnadens och
golvets barkraft sa att
maskinsockeln kan ligga jamnt pa
sina fyra anliggningspunkter.

Den utsedda platsen for
uppstéllning av maskinen maste
ha en natanslutning och dessutom
i sin narhet en anslutning for
spanutsugningsanordningen samt
lAmplig belysning (ljusstyrka 500
LUX).

Blockering vid golvet.
Maskinen maste fastas vid golvet.

Till maskinfétter A (fig. 2) ansluter
man medlevererade vinkelstycken
B och fasterdemigolvet med hjalp
av expansionsbultar C
(medlevereras gj).
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4.3. MONTERING AV

DEMONTERTE DELER

Enkelte maskindeler er avmontert
av transport- og pakkearsaker.
Nedenfor finnes en beskrivelse for
montering av disse deler:

4.3.1 Transporthjul -
montering (fig. 3)

Forinstallasjon av hjulene gar man

frem péa felgende mate:

— Stikk inn hjulenheten B gjennom
apningen A og plasser den som
vist pa figuren.

— Stikk hodet pa bolten C gjennom
hullet i sokkelen.

—Stram til skruen D.
—Stram til mutteren F.

Aktivering av hjulene skjer ved at
man dreier bolten C 90° ved hjelp
av ngkkelen G.

4.3.2 Plan pavogn - Montering
(fig.4)
Installasjon av vognen skjer pa
falgende mate:
—Lasnedetoskruene A, skruen B
og motmutteren C.

—Plasserplanetsom vistpa figuren.
Gjenmonter skruene A, B og
motmutteren C.

Forsikre deg om at det mellom

skruehodet B og motmutteren C

er nok plass til at spaken D kan

lukkes korrekt.

040_012_0.tif

040_084_0.if
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4.3. MONTERING AV
DEMONTERADE DELAR
Vissa maskindelar har

avmonterats av transport- och
férpackningsskal. Nedan finns en
beskrivning for montering av dessa
delar.

4.3.1 Transporthjul-
montering (Fig. 3)

Ga vidare till installationen av

hjulen pa féljande satt:

—Satt i hjulgruppen B genom
O6ppningen A och placera den
enligt anvisningarnaifiguren.

—Satt i skruven huvud C i halet i
sockeln.

—Skruva fast skruven D.
—Las muttern F.

Arbeta med skruven C for att
aktivera hjulen genom att vrida
den 90° med hjélp av nyckeln G.

4.3.2 Vagnens bord -
Montering (fig.4)
Ga tillvaga pa foljande satt for att
installera vagnen:
—Skruva loss de tva skruvarna A,
skruven B och lasmuttern C.

—Placera bordet i enlighet med
anvisningarna i figuren,
atermontera skruvarna A, B och
lAsmuttern C.

Se till att det mellan skruvens

huvud B och lasmuttern C finns

tillrédckligt utrymme for att
garanterna en korrekt stdngning av

spaken D.
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4.3.3 Vinkelhakeplan -
Installasjon (fig. 5)

—Monter planet A ved & sette inn
kilen B i sporet pa vognen C;

— Stram til spakene D.

—planet er allerede justert ; for
ytterligere justering, ga frem pa
falgende mate:

—lgsne spakene D;

—reguler parallellstilingen med
vognen ved hjelp av stiftene E;

—lagsne skruene F og bruk stiftene
Gforaregulere hgydeinnstillingen.

4.3.4 Vinkelramme - montering
(fig. 6)

— Sett stgtten B inn i 4pningen pa
vognen A.

— Plasser flagget G som vist pa
figuren; stgtt rammen D pa
stgtten B og sett de to
glideblokkene H inn i apningen
pa vognen og skruen F inn i
hullet E.

-
| ]| INFORMASJON \
Skruen F ma settes skikkelig inn
i det bestemte hullet under
rammen D.

—Niveller bordet D om ngdvendig
med skruen F.

—Stram til knottene C.

Planet er allerede justert ; for

ytterligere justeringer, ga frem pa

falgende mate:

—lasne pa knottene C;

—lgsne pa skruene L og bruk
stiftene M for & regulere
hgydeinnstillingen.

040_013_0.if

040_015_0.tif
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4.3.3 Riktbord - Installation
(fig. 5)
—Monterabordet A genom att satta

i styrlisten B i vagnens styrrdnna
C

—Las spakarna D.

—bordetarredanjusterat; gavidare
enligt féljande anvisningar for
ytterligare regleringar:

—lossa pa spakarna D;

—arbetamed stiften Eforattreglera
parallellféringen vid vagnen;

—skruva loss skruvarna F och
arbeta med stiften G for attreglera
hoéjdpositionen.

4.3.4 Vinkelram montering
(fig. 6)

— For in stdédet B i skaran pa
vagnenA.

— Placera utliggararmen G som i
figuren. Stdd ramen D mot stédet
B och forin de tva glidblocken H
i vagnsskaran och skruven F i
hélet E.

fi INFORMATION |

Skruven F ska passa in perfekt i
det dartill avsedda halet under
ramen D.

—Nivellera om det behovs
arbetsbordet D genom att skruva
pa skruven F.

—Dra atknopparna C.

Bordet ar redan justerat; ga vidare

enligt féljande anvisningar for

ytterligare regleringar:

—lossa pa knopparna C;

—lossa pa skruvarna L och arbeta
med stiften M for att reglera
hojdpositionen.
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4.3.5 Linjal for vinkelhake -
installasjon (fig. 7)

—Plasserlinjalenheten A paplanet
O ved & plassere spissen B i
hullet C og spissen D i sporet E;

—plasser blokkeringstappen F i
sporet pa vognen G (kun for
versjonermed vinkelhakeplan);

—settiskivenH og stramtil knotten
L;

—settiavstandsstykket M og stram
til knotten N;

—sett i den lille sgylen P med
klemmeren Qi sporet pa vognen
G ogdreidenmedurviserenfora
blokkere den.

Nar splintskjermen R blir slitt,
flyttes den, etter at man har lgsnet
festeskruen S.

- 28—

T
4.3.5 Geringslinjal -
Installation (fig. 7)

—Lutalinjalgruppen A motbordet O
och séttisvangtappenBihaletC
och svangtappen D i
slitséppningen E;

—satt i I&sstiftet F i vagnens
styrranna G (galler endast
versionen med riktbord);

—satt i brickan H och Ias knoppen
L;

—satt i distansbrickan M och las
knoppenN;

—satt i stodet P med stansaren Q
i vagnens styrrdnna G och vrid
det medsols for att blockera det.

Né&r splitterskyddet R &r utslitet ska
det flyttas efter att fastskruvarna
S har skruvats loss.
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4.3.6 Sinkeplan og Skjerm -
Installasjon (fig. 8)

—Sett kilen A i sporet pa vognen.
—Fest sinkeplanet C til planet D
eller F ved hjelp av skruene E.

Skjerm
—Monter skjermen H ved & settes
skruene i hullene pa skinnen.

Splintskjerm

Splintskjermen N egner seg ikke

til sinkearbeid: | dette tilfelle ma

man:

—lgsne skruen P og fjerne
splintskjermen N.

—Lage entrebrikke Qav passende
lengde, slik at man har en god
stotte for stykket som skal
bearbeides.

—Feste dentil skinnen ved hjelp av
to festeskruer L med forsenket
hode.

-
J INFORMASJON |
Hodet pa skruene skal befinne
seg helt nede i treet, slik at ikke
tykkelsen oker.
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4.3.6 Bord fortappskarning
och Skydd - Installation

(fig. 8)

—Sétt i styrlisten A i vagnens
styrranna.

—Fast bordet fér tappskarning C
pa bordet D eller F, med hjalp
av skruvarna E.

Skydd

—Montera skyddet H genom att
satta i skruvarna i de harfor
avsedda halen pa skenan.

Splitterskydd

Splitterkskyddet N &r inte avsett

for tappskarning: det ar i sddana

fall n6dvandigt att:

—skruva loss skruvarna P och ta
bort splitterskyddet N.

—Gora ett stift av trd Q av sadan
langd att ett tillrackligt stéd for
detaljen som ska bearbetas kan
garanteras.

—Fé&sta det vid skenan genom att
anvanda tva konformiga
fastskruvar L.

-

1 INFORMATION |
Skruvarnas huvud ska foras in i
trat for att undvika att de fungerar
som mellanlégg.




4.3.7 Skinne for trad og sag -
Installasjon (fig.9)

—Monter skinnen B og stram il
spakene A.

—Plasser stgtten C pa skinnen B
og stram til spaken D.

_Monter skinnen E ved & sette |

kilen F i sporet G og stramme til
knotten H.

-
| ] INFORMASJON |
For plassering av skinnen pa
bakgrunn av arbeidet som skal
utfores (sag eller tradhovel), se
kap. 5.

4.3.8 Verneanordninger -
montering

\ AOBS!

Vernene ma alltid vaere montert
og plassert slik at verktoyene er
dekket s& mye som mulig.

Sagvern (fig. 10)

— Loft opp sageenheten med
knotten A etter & ha lgsnet
knotten B.

— Settinnverneanordning Cved &
trekke til handtak E.
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4.3.7 Slits och sag -
Installation (fig.9)

—Montera glidskenan B och las
spaken A.

—Placera stédet C pa skenan B
och las spaken D.

—Montera skenan E genom att
satta i styrlisten F i styrrdnnan G
och |as knoppen H.

fi INFORMATION

Sétt skenans positioner i
forhallande till bearbetningarna
(sag och planhyvel), se kap. 5.

4.3.8 Skyddsanordningar -
montering

| AOBS! |

Skydden maste alltid vara
monterade och placerade sa att
verktygen ar sa tackta som
moijligt.

Sagskydd (fig. 10)

— Lossa knoppen B och lyft
saggruppen med knoppen A.

— Satt in skyddsanordning C
genom att dra at handtag E.
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Freseanlegg (fig. 11)

Plasser freseanlegget pa
arbeidsbordet og skru begge
laserattene H i sine spesielle hull.

Deksel for tappskjaering (fig. 12)

Plasser deksel B pa arbeidsbordet
og fest det med laseratt D.

Kopifreseanordning (fig. 13)
Plasser klokken pa arbeidsplanet
og blokker den ved & sette skruen
A og knotten B i de respektive
hullene.

040_052_1.tif

021_026.

(13

040_073_0.if
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Frasanslag (fig. 11)

Placera frasanslaget pa
arbetsbordet och skruvaide bada
lasrattarna H i sina speciella hal.

Huv for tappskarning (fig. 12)

Placera huv B pd arbetsbordet och
fast den med lasrattar D.

Kopierfrasanordning (fig. 13)
Placera huven pa arbetsbordet och
blockera den genom att séatta i
skruven A och knoppen B i
motsvarande hal.
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Hovelvern (fig. 14)

—Plasser skjermen A som vist pa
figuren og fest den til traddplanet
ved a plassere hodet pa skruen D
i hullet.

—Stram til skrue B i mutteren C
uten at du strammer den helt til,
men slik at det mellom hodet pa
skruen B og statten eren avstand
pa minst 9 mm, som vist pa
figuren.

—For & fjerne hgvelskjermen, gar
du frem pa fglgende mate (kun
ved arbeid pa sagen):

1 - trekk skjermen A ut;

2- roterskjermen A 180°mens
du holderdenfestettil hodet
pa skruen D.

4.3.9 Langhullsbortilsats -
montering (fig. 15)

Forbered skruene A
maskinfundamentet.

pa

Sett inn langhullsbortilsatsen i
hodene pa& skruer A i
overensstemmelse med de tre
hullene E.

Sett spaken F inn i stgtten G og
stram til skruen H.

Blokker spaken D med skruen og
mutteren.

Rett langhullsbortilsatsen slik at
bord B er parallelt med verktoy C.
Kontroller parallelliteten i de ulike
posisjonene ved & skyve inn bord
B i de ulike posisjonene med hjelp
av spak D.

Nar innstillingen er gjort, trekk til
skruer A.

-

040_023_0.tif

040_022_1.tif
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Hyvelskydd (fig. 14)

—Placera skyddet A sdsomifiguren
och sétt fast det pa hyvelbanken
genom att centrera skruvens
huvud D i det harfér avsedda
halet.

—Skruva i skruven B i muttern C
utan dra at for hart, mellan
skruvens huvud B och stédet ska
det finnas minst 9 mm avstand,
sdsom illustrerat i figuren.

—Arbeta pa féljande satt for att
utesluta skyddet fran hyveln
(endast for bearbetningar vid

sagen):
1- draiskyddet A utat;
2 - vridskyddet A 180°menhall

det fortfarande fastsatt vid
skruvens huvud D.

1 4.3.9 Langhalsborrtillsats -

montering (fig. 15)

Foérbered skruvarna A péa
maskinfundamentet.

Satt in langhalsborrtillsatsen i
huvudena pa skruvar A i
6verensstammelse med de tre
halenE.

For in spaken F i satet pa stddet
G och skruva at skruven H.

Blockera spaken D med skruven
och muttern.

Rikta langhalsborrtillsatsen sa att
bord B &r parallellt med verktyg C.
Kontrollera parallelliteten i de olika
positionerna genom att skjuta in
bord B i de olika positionerna med
hjalp av spak D.

Nar installningen ar gjord, dra at
skruvar A.



4.4, ELEKTRISKTILKOBLING

\ A OBS!

De elektriske tilkoblingene og
kontroller beskrevet nedenfor,
ma alltid utferes av godkjent
elektriker.

Maskinens elektriske skjema og
reservedelskatalogen befinner seg
i tilbehgrspakken og er en integrert
del av denforeliggende manualen.
Maskinens koblingsskjema finnes
i tilbehorspakken og utgjar en in-
tegrert del av denne handboka.
Kontroller med et egnetinstrument
om fabrikkens jordingsanlegg og
0gsa ledningssystemet som man
kobler maskinen til, er i fullgod
stand.

Kontroller at linjen som
maskinen skal koples til er
beskyttet med en termo-
magnetisk differensialbryter
(JORDFEILBRYTER).
Kontroller om ledningsspenningen
(V) og ogsa frekvensen Hz
motsvarer de verdier som
maskinen er konstruert for.

Det optimale arbeidsvilkaret for
maskinen skulle veere en spenning
med eksakt den verdi som er angitt
pa dataskiltet. Enda kan maskinen
tale ettoleranseomrade pa +/- 5%.
Hvis spenningen gar ut over denne
toleransen, ma matespenningen
stilles inn tilsvarende.

Les av pad maskinens dataskilt
verdien for den opptatte
totalstremmengden (Amp).

Ta tabellen pa fig. 16 til hjelp for &
fa frem det riktige kabelarealet og
for & montere inn en “treg” sikring
fremfor maskinen.
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4.4. ELEKTRISK
ANSLUTNING

| AOBS! |

De elektriska anslutningarna och
nedan beskrivha kontroller
maste alltid utféras av en
behérig elektriker.

Maskinens elschema och
reservdelskatalog finns i
férpackningen med tillbehér och &r
en del av denna manual.
Maskinens kopplingsschema finns
i tillbehdrspaketet och utgér enin-
tegrerande del avdenna manual.
Kontrollera med ett lampligt
instrument om  fabrikens
jordningsanlaggning liksom
ledningssystemet till vilken man
ansluter maskinen, &ar i fullgott
skick.

Kontrolleraatt delen pa ledningen
som maskinen ska anslutas till &r
skyddad med en differential
termomagnetisk strémbrytare
(JORDFELSBRYTARE).

Kontrolleraom ledningsspénningen
(V) liksom frekvensen Hz
motsvarar de varden fér vilka
maskinen ar konstruerad.

Det optimala arbetsvillkoret fér
maskinen skulle vara en spanning
med exakt det vérde som ar angivet
pd dataskylten. And& kan
maskinen tala ett toleransomrade
av +/- 5%.

Om spéanningen gar utdver denna
tolerans, maste matarspanningen
stéllas in motsvarande.

Avlas pa maskinens dataskylt
vardet foér den uttagna
totalstrdmmangden (Amp).

Ta tabellen pa fig. 16 till hjélp for
att fa fram den ratta kabelarean
och for att framfér maskinen
montera in en "trdg” sakring.



Legg nettkabelen i naerheten av
kontakten A (fig. 17) som falger
med.

— Koble nettkablene til klemmene
L1-L2-L3 pa kontakten som
folger med, og jordkabelen til
klemmen merket med symbolet
J_.

— kople kontakten A til stopslet B
(fig. 18).

\ AOBS!

UTVIS VARSOMHET VED DEN
ELEKTRISKE TILKOPLINGEN

Feil rotasjon av verktoyet er en
fare for operatoren og
forarsaker skader pa produktet.
Start sagen et gyeblikk og
kontroller at skiven roterer med
klokken.

Ved feil rotasjonsretning, kople
ut spenningen umiddelbart og
bytt om to av de tre fasene pa
klemmene (L).
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Forbered elkabeln i narheten av
uttaget A (fig. 17) som medféljer.

— Anslut elkablarna tillklammorna
L1-L2-L3 p& uttaget som
medfdljer, och jordkabeln till
klAmman som markeras med

symbolen L;

— Anslut uttaget A till kontakten B
(fig. 18).

\ A OBS! \
VARNING VID ELANSLUTNING

Felaktig rotationsriktning av
verktyget kan skada operatéren
och orsaka skador pa
maskinen.

Starta sagen ett kort 6gonblick
fér att kontrollera att skivan
roterar medsols.

Om inte rotationsriktningen
ar korrekt slar du omedelbart
av spanningen och kopplar
om tva av de tre faserna pa
klammorna (L).
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4.5. SPONAVSUG

\ AOBS!

Arbeid alltid med
avsugsanlegget pa.

Start alltid avsugssystemet
samtidig med det
bearbeidingsaggregatets motor
som brukes.

Et skikkelig avsug forhindrer
innanding av stev og bidrar til en
bedre maskinfunksjon.

| tabellene nedenfor er
minimumsverdiene for
luftstramning og lufthastighet
oppfert for hver utsuging.

Forsikre deg om at
utsugingsanlegget garanterer dis-
se verdiene i koblingspunktet med
hettens apninger.

Kopifresing

Stromning 750 mé/h
Min. lufthastighet 20 m/s

Sag
@vre hette |Nedre hette

Strgmningl 170 m%h | 750 m%h
Min. lufthastighet 20 m/s

Freshovel | Tykkelses-
havel

Stremning) 750 m3/h | 750 m%/h
Min. lufthastighet 20 m/s

Stikkemaskin
Stremning 750 m¥h

Min. lufthastighet 20 m/s
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4.5. SPANUTSUGNING

\ A OBS! \
Arbeta alltid med
utsugningssystemet pa.
Starta alltid utsugningssystemet
samtidigt som det anvanda
bearbetningsaggregatets motor.

En ordentlig utsugning férhindrar
inandning av damm och bidrar till
en béattre maskinfunktion.

| tabellerna anges min. varden for
luftfléde och —hastighet fér varje
enskild uppsugning.

Kontrollera att uppsugnings-
systemet garanterar dessa varden
vid huvdppningarnas anslutnings-
punkt.

Bordfras

Luftfiode] 750 m/h

Min. lufthastighet 20 m/s

Sag
Ovre huv | Nedre huv

Luftflode | 170 m3h 750 m¥h

Min. lufthastighet 20 m/s

Kantrikthyvel| Planhyvel

Luftfléde | 750 m%h | 750 m3h
Min. lufthastighet 20 m/s

Tappskarningsmaskin
Luftflode | 750 m%h
Min. lufthastighet 20 m/s




Sugeépningenes diameter (fig. 20):

A- hette for

kopifreser ............ 2 120 mm
B- Vernkopiering...... 2 100 mm
C- Sagvern ................. @ 60 mm
D- Avsug sag ........... @ 120 mm
E- Vemn

avretterhgvel ....... @ 120 mm
F- Vemn

tykkelsehgvel ...... @ 120 mm
G- Avsug

langhullsbortilsats g 120 mm
H- Deksel for
tappskjeering........ 2 120 mm

Fest sugeapningene pé
avsugsanlegget med slanger som
har egnet diameter. Sett dem fast
med slangeklemmer.

Slangen skal plasseres slik at den
ikke eriveien under bearbeidingen.
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Sugbppningarnas diameter (fig.
20):

A - huv fér bordfrés ... g 120 mm
B - Skydd kopiering..g 100 mm
C - Sagskydd............... @ 60 mm
D - Utsugningsag...... g 120 mm
E - Skydd rikthyvel.... g 120 mm
F - Skydd lanhyvel .... g 120 mm
G - Utsugning

langhalsborrtillsats @ 120 mm
H- Huvfér

tappskarning ........ 2120 mm

Fast sugOppningarna pa
utsugningsanlaggningen med
slangar som har lamplig diameter.
Satt fast dem med slangklammor.

Slangen skall placeras sa att den
vdgen under
bearbetningen.
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5.1. VERKTQY-MONTERING
OG INNSTILLING

| AOBS! |

Bruk vernehansker.

5.1.1 Fres - montering (fig. 1)

— Sett velger D i posisjon <=(O) =,

— Utlgs fresemotorens brems ved
a vri velger T til posisjon I.

— Losne laserattet A.

— Skru opp fresespindelen med
handratt B.

— Apneluke V (&pningen virkerinn
paen mikrobryter som hindrer at
motoren starter).

— Blokker rotasjonen til toupie-
akselen ved & rotere sistnevnte
til du kan blokkere den med den
ekstra bolten L gjennom hullet
pé toupie-kappen.

— Left opp luke H og lgsne knott M
hvis freseanlegget allerede er
plassert pa bordet.

—Lgsne skrue R med den
medleverte ngkkelen.

— Trekk ut mellomleggsringer E.

— Hvis ngdvendig, trekk ut ringer
S som finnes pa maskinbordet.

— Monter fres G pa fresespindelen,
hvorved de egnede
mellomleggsringene skal brukes
mellom verktgyene.

\ AOBS!

Monter fresen pa spindelens
laveste mulige punkt og unnga
eventuelle vibrasjoner sa mye

som mulig. Det er forbudt &
montere freser med en diameter
pa over 160 mm for kopiering,

over 150 mm for forming og over
180 mm for tappskjaering.

— Trekk til skrue R skikkelig.

— Frigjor fresespindelen ved & de-
montere dor L.

— Stram til de tilhgrende knottene
og for lukene V og H tilbake til
startforholdene.

— Plassering av spindelenivertikal
retning skal alltid gjgres nedenfra
og oppover, for & motvirke
effekten av event. spillerom.

\ AOBS!

For arbeidets start, still inn
fresens vern slik som angis i
avsnitt 5.5.

040_024_1.tif
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5.1. VERKTYG-INMONTERING
OCHINSTALLNING

\ A OBS! \
Anvéand skyddshandskar.

5.1.1 Frés - montering (fig. 1)

— Satt valjare D i lage «=(O) =,

— Utlés frAsmotorns broms genom
att vrida véljare T till 1age 1.

— Lossa lasratt A.

— Skruva upp frasspindeln helt
med handratt B.

— Oppna lucka V (6ppningen gor
att en mikrobrytare utléser och
férhindrar starten av motorn).

— Blockera frasspindelns rotation
manuellt, den sistndmnda till
dess att den blockeras med det
extra stiftet L genom halet i
frasmaskinens kapa.

— Lyftupp lucka H ochlossa knopp
M om fréasanslaget redan éar
placerat pa bordet.

— Lossa skruv R med den
medlevererade nyckeln.

— Draut mellanlaggsringar E.

— Om det &r nddvandigt, sa dra ut
de ringar S som finns pa
maskinbordet.

— Montera fras G pa frasspindeln,
varvid de lampligaste
mellanldggsringarna skall
anvandas mellan verktygen.

\ AOBS! \

Montera frasen pa spindelns
lagsta méjliga punkt och undvik
eventuella vibrationer sa mycket

som méijligt.

Det ar férbjudet att montera
frasar med en diameter av 6ver
160 mm for kopiering, 6ver 150
mm for formning och éver 180

mm fér tappskérning.

— Dra at skruv R ordentligt.

— Frigdr frasspindeln genom att
demonteradornL.

— Sétt tillbaka luckorna V och H i
ursprungslaget och dra at aktuell
knopp.

— Placeringen av spindelnivertikal
riktning skall alltid géras
underifran uppat, for att motverka
effekten av ev. spelrum.

A OoBS!

Fére arbetets borjan, stéll in
frasens skydd sasom anges i
avsnitt 5.5.
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5.1.2 Hgvelstal - montering

| AOBS! |

Trekk stopslet ut av stikkontakten.

\ AOBS!

Bruk hansker ved handtering av
knivene.

Hovelkutter med 2 hovelstal (fig.
2-3)

Fi INFORMASJON

Av sikkerhetsgrunder, skal
bladene settes helt inn i
hgvelspindeln; for du setter
igang med bearbeidingen, skal
du registrere dem i
overensstemmelse med
instruksjonene nedenfor.
Monter kun kniver i samme serie
(med samme hgyde) for & unnga
ubalanse.

Min. tillatt hoyde 18 mm

—Plasser knivregulatoren A som
vist pa figuren.

Fi INFORMASJON

Stiften B ma settes i hullet pa
akselen. Stiften C skal settes som
stopper pa arbeidsbordet. Trykk
knivregulatoren hardt ned mot
planet.

—Lasne blokkeringsskruene ved
hjelp a spesialngkeln D; bladet

kommer ut trykt av motfjeerene. . o

—Hvis ngdvendig, skift ut bladene
ved & sette dem inn i setet E
(fig.2) ved & fglge retning pa
slipevinkeln som gjelder
hgvelspindelns rotasjonsretning
F.

—Test anleggsfjeerenes kapasitet
med et lett trykk pa hgvelstalene.
Disse ma ga tilbake i sitt sete og
sa tilbake til sitt utgangspunkt.

—Kontroller at bladene og enheten
er sentrert i forhold til
hgvelspindeln F.
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5.1.2 Hyvelstal - montering

\ A OBS! \
Frankoppla stiftet fran eluttaget.

\ A OBS! \
Anvand skyddshandskar vid
hanteringen av knivarna.

Hyvelkutter med tre hyvelstal
(fig.2-3)

Fi INFORMATION \

Av sidkerhetsskél ar knivarna
helt placerade inne i hyvelaxeln;
reglera dem i enlighet med
féljande instruktioner innan ni
paborjar bearbetningen

Montera endast knivar i samma
serie (med samma héjd) for att
undvika obalans.

Min. tillaten hojd ar 18 mm.

—Placerajusteringsanordningen for
hyvelstal A i enlighet med
anvisningarnaifiguren.

Fi INFORMATION \

Stiftet B ska sattas i motsvarande
hal i spindeln. Stiftet C ska sattas
mot bordet. Hall
justeringsanordningen for
hyvelstal tryckt mot bordet.

—Skruva loss skruvarna for
blockering med den for detta
avsedda nyckeln D; kniven
kommer ut i och med att
kontrastfjadrarna trycker pa den.

—Om det skulle vara nédvéndigt
att byta ut knivarna maste man,
nar man fér in dem i det for detta
avsedda utrymmet E (fig.2),
respektera slipningsvinkelns
riktning jamfért med hyvelaxelns
F rotationsriktning.

—Testa anslagsfjadrarnas
kapacitet genom ett latt tryck pa
hyvelstadlen. Dessa maste ga
tillbaka i sitt s&te och sedan
aterga till sitt utgangslage.

—Kontrollera att knivarna och
styrlisterna ar centrerade jamfort
med hyvelaxeln F.
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Fi INFORMASJON

For en korrekt innstilling er det
ngdvendig at pa stalinnstilleren
ligger jevnt pa hovelkutteren A
(fig.3). Pa denne maten sikrer
man at kniven stikker ut akkurat
sa mye den skal fra hovelakselen
(maks. 1 mm).

— Trekk til laseskruene med hjelp
av spesialngkkel D og utove
derved et visst trykk pa
stalinnstillingsapparatet.

Monter alle stdlene pa samme

mate.

Nar arbeidet er utfgrt ma maskinen

gjores klar for kant- eller

tykkelseshgvling i henhold til

anvisningen i kap. 5 og 6.

040_075_0.tif
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Fi INFORMATION \

For en korrekt instéllning ar det
noédvandigt att de pa
stalinstéllaren ligger jamnt pa
hyvelkuttern (A) (fig. 3).

Det garanteras pa detta sétt korrekt
knivutstick fran kantrikthyvelaxeln
(max.1 mm).

— Dra at lasskruvarna med hjalp
av specialnyckel C och utbéva
darvid ett visst tryck pa
stalinstéllningsapparaten.

Montera alla stdlen pad samma

satt.

Efter detta arbetsmoment ska

maskinen férberedas  for

kantrikthyvling eller planhyvling

enligt anvisningarnaikap. 5 och 6.
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Hovelkutter type TERSA med 3
hovelstal (fig. 4)

— Avmonter spindelbeskyttelsen A.

— Avmonter spindelen B (hvis den
finnes).

— For & gjore det, ma du blokkere
akselen ved & sette inn en
gaffelngkkel C i sporet midt pa
akselen.

— Stikk ngkkelen D inn pa
spindelen B og lasne ved & dreie
med urviseren.

— Sla pa kilene som blokkerer
knivene med en gummihammer.

— Sett knivene E inn i spindelen F
giennom hullet G.

— Kontroller at knivene er sentrerte
i forhold til hgvelens spindel F.
— Starthgvelen for & 1ase stélene.
— Hgvle noen minutter et arbeids-
stykke av hardt tre pa hele
kutterlengden for & f en bedre

lasing av trykklist og stal.

— For demontering, sl& pa listen
og trekk ut stalet.

@

040_076_0.if
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Hyvelkutter typ TERSA med 3
hyvelstal (fig. 4)

— Demontera spindelns skydd A.

— Demontera spindeln B (om sadan
finns).

— For att utféra denna atgard, ska
spindeln “tersa” blockeras genom
att en gaffelnyckel C satts i sin
plats p& spindeln.

— Sattinyckeln Dispindeln B och
skruva loss medsols.

— Sla pa styrlisterna for stalens
blockering med en
gummihammare.

— For in knivarna E pa axeln F via
hal A.

— Kontrollera att knivarna ar
centrerade i foérhallande till
hyvelaxeln F.

— Starta hyveln for att Iasa stalen.

— Hyvla nagra minuter ett
arbetsstycke av hardtra pa hela
kutterlangden for att fa en battre
lasning av trycklist och stél.

— For demontering, sla pa listen
och dra ut stalet.
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5.1.3 Sirkelsag-Montering

\ AOBS!

Bruk hansker ved handtering av
verktgyene.

— Koble ifra materspenningen.

— Plasser sagenheten ved 90° og
senk den sa langt den gar.

Klargjer maskinen pa felgende

mate:

Fi INFORMASJON \

Dette inngrepet skal skje via
adgangsluke A.

— Sett inn bolt B i hullet pa
spindelens reimskive.

Fi INFORMASJON \

Sagbladets lasemutter C er
venstregjenget. For & losne den
er det nadvendig a dreie den
med klokken.

— Lasne lasemutter C med fast-
nekkelen 24mm og ta bort flens D.

— Monter sagen E, flensen D og
mutteren C i denne rekkefalgen
(rengjor flensene skikkelig for
sagbladet monteres for dunnga
eventuelle vibrasjoner).

— For a gjore det lettere & sette i
sagen E, ma man vide ut
sponfgrerne litt og fore selve
sagen gjennom apningen som
har dannet seg ved pilen H.

— Trekk til mutteren med ngkkelen
24mm, med hjelp av tapp B.

— Still inn klgyveknivens F hgyde
ved & lgsne mutterskrue G.

| AOBS! |

Reguler stillingen for
separeringskniven slik at dens
avstand fra sagbladet er mellom
3 og 8 mm (se eksempel i fig.7).

Delekniven er i riktig posisjon
nar sagbeskyttelsen dekker en
del av sagbladets skarpe kant.

40_025_0.tif
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5.1.3. Cirkelsag - Montering

\ AOBS! \

Anvadnd skyddshandskar vid
hanteringen av verktygen.

— Kopplaifran matarspanningen.

—Placera saggruppen i 90° och
sénk den s& mycket som mojligt.

Foérbered maskinen genom att félja
anvisningarna:

Fi INFORMATION \

Atgérden ska utféras genom
atkomstluckan A.

— Sé&tt in bult B i halet pa
sagspindelns remskiva.

-
| ] INFORMATION
Sagbladets lasmutter C ar
vanstergédngad. Vrid den medurs
for att lossa den.

— Lossa lasmutter C med den fasta
nyckeln 24 mm och ta bort flans D.

— Montera sagenE, flansen D och
muttern C i denna ordningsféljd
(rengor flansarna noggrant fére
monteringen av sagbladet for att
undvika eventuella vibrationer).

— For att underlatta iséttningen av
sédgen E ar det nédvandigt att
b r e d d a
spantransportanordningen nagot
och lata sagen passera genom
skaran som skapats vid pilen H.

— Dra at muttern med nyckeln 24
mm med hjélp av tapp B.

— Stall in klyvknivens F hojd
genom att lossa mutterskruv G.

\ AOBS! \

Reglera laget pa
separeringskniven sa att dess
avstand fran sagbladet ar mellan
3 och 8 mm (se exemplet i fig.7).
Delningskniven &r i ratt 1age néar
sagskyddet tacker en del av
sagbladets egg.
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5.1.4 Sirkelsag-regulering

Juster sageenhetens posisjon i
hgyden (fig. 8) med knotten A etter
a ha lgsnet knotten B. Stram til
knotten B etterpa.

Losne knotten D og bruk knotten
C for & justere hellingen. Bruk
skiltet T som referanse. Stram til
knotten D etterpa.

5.1.5 Borechuckforlanghullsbor-
innmontering (fig. 9)

LA OBS!

Det er forbudt & bruke
slipeskiver.

Nar langhulisbortilsatsen ikke
brukes, md man demontere
boret ettersom det roterer

sammen med avretterbordets
aksel, og spissen ikke kan

beskyttes.

Borene ma vare blokkerte pa

hele spindelens arbeidslengde.

Maskinen kan veere utstyrt med
en fast chuck eller med en
selvsentrerende chuck.

Fastchuck

Tar venstredreiende bor 16 mm,
som settes fast med to skruer. Ved
isetting av skruene vrir man dem
med den medleverte nokkelen
gjennom spindelvernets hull A (fig.
9).

Selvsentrerende chuck

Tarvenstredreiende bor 3til 6 mm,
som settes fastmed en skrue. Ved
isetting av skruen vrirman den med
den medleverte ngkkelen gjennom
spindelvernets hull A (fig. 9).

5.2. AVRETTERHOVELBORDENE
- INNSTILLING (fig. 10)

Innmatingsbord

Losne spak A.

Ved hjelp av spaken B plasserer
du planet D pa bakgrunn av hvilken
type bortfaring du ensker: les
forflyttingen pa skilt C.

Etter innstillingen trekkes spak A
til.

040_031_0.tif

040_032_1.if

040_033_0.tif
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5.1.4 Cirkelsag-reglering

Lossa knoppen B och stéall i
saggruppen i hojdled (fig. 8).
Anvand knoppen A. Dra atknoppen
B efter instéliningen.

Lossa knoppen C och stall in
vinkeln med referens till skylten
T. Anvénd knoppen C. Dra &t
knoppen D efter instéliningen.

5.1.5 Borrchuckférlanghalsborr-
inmontering (fig. 9)

\ AOBS! \

Det ar férbjudet att anvidnda
slipstenar.

Nar langhalsborrtillsatsen inte
anvands, maste man demontera
borret eftersom det roterar
tillsammans med
rikthyvelbordets axel och
spetsen inte kan skyddas.
Borrarna ska blockeras ldngs
spindelns hela anvéndbara
langd.

Maskinen kan vara utrustad med
en fast chuck eller med en

sjalvcentrerande chuck.

Fastchuck

Tar vanstergaende borr 16 mm,
som satts fast med tva skruvar.
Vid isattningen av skruvarna vrider
man dem med den medlevererade
nyckeln genom spindelskyddets
hal A (Fig. 9).

Sjélveentrerande chuck

Tarvanstergadende borr 3 till 6 mm,
som satts fast med en skruv. Vid
isattningen av skruven vrider man
den med den medlevererade
nyckeln genom spindelskyddets
hal A (Fig. 9).

5.2. RIKTHYVELBORDEN-

INSTALLNING (fig. 10)
Inmatningsbord

Lossa spak A.

Arbeta med spaken B for att
placera bordet D i férhallande till
den dnskade bortflyttningen: las
om forflyttningen pa skylten C.
Efter installningen drag at spak A.
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5.3. TYKKELSEHQVEL -
INNSTILLING

Klargjor maskinen for
tykkelsehgvling pa falgende mate:
— Fjern skinnegruppen fra skiven;
— Losne lasespaker A.

— Loft opp kanthgvelens bord B
(né&rbordene pnes aktiveres en
mikrobryter som hindrer at
maskinen starter);

— Senk trddbordet L slik at du kan
blokkere klokken C p& korrekt
vis.

— Vipp over spontransportgrens
hette C og sikre den med fjgeren
D (rotasjonen av hetten pavirker
mikrobryteren pany, og aktiverer
maskinen igjen).

Still inn tykkelsehgvelbordet slik

at gnsket sponutskilling oppnas.

Gjor pa falgende mate:

— Lasne knott E.

— Vri pd handrattet og se deretter
pa skala F.

— Trekk til knott E.

Loft spak G for & pavirke
materullene.

A FORSIKTIG !

For avretterhgvelbordene
senkes ned, ma man igjen felle
tilbake deksel C i dens
opprinnelige posisjon (fig. 11),
senke ned tykkelsehgvelbordet
slik at ingen maskindeler skades,
og fore tilbake spak G til
hvilestilling for & ikke skade
koblingen.

Monter sugekappen H under
tradbordet igjen.

040_034_0.if
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5.3. PLANHYVEL-
INSTALLNING

Foérbered maskinen for planhyvling

pa foljande satt:

— Avlagsna kantledarenheten fran
planet;

— Lossa lasspakar A.

— H6j kantrikthyvelborden B
(6ppningen av arbetsborden
aktiverar en mikrobrytare som
férhindrar starten av maskinen).

— Sank hyvelbordet L sa att ratt
blockering tillats av kdpan C.

— Tippaspantransportérens huv C
och fast den med fjddern D
(rotationen av huven ingriper ater
pa mikrobrytaren och aktiverar
ater maskinen).

Stall in planhyvelbordet sa att

6nskad spanavskiljning erhalls. Ga

tillvaga pé féljande satt:

— Lossa knopp E.

— Vrid p4 handratten och se dérvid
pa skala F.

— Dra at knopp E.

Lyft spak G for att paverka
matarrullarna.

A FORSIKTIGT ! \

Innan rikthyvelborden sénks
ner, maste man ater falla tillbaka
huv E i dess ursprungslage (Fig.
13), sanka ner planhyvelbordet
sa att inga maskindelar skadas

och féra tillbaka spak L till

viloldge for att inte skada

kopplingen. Atermontera
spansuget H under hyvelbordet.
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5.4. SAG-0G
HOVELANLEGG -
INNSTILLING

Saganlegget brukes  for
parallellsnitt med sirkelsagen og for
avretterhgvelarbeider.

Posisjoner ved arbeid pa sagen

Ved saging kan anlegget ha to ulike

posisjoner:

A - Forkutting av store stykker (fig.
12)

B - for saging av lave og smale
arbeidsstykker (fig. 13)

Fi INFORMASJON

Avlesingen av bevegelsene skal
skje ved hjelp av stottens &pning

Foralgsne anlegget fra sagbladet,

eller flytte det naermere, gjor man

pa falgende mate:

— Losne spak C

— Laskinneenheten glimanuelt, og
les av forflytningen pa den
metriske linjalen E gjennom
apningen D pa statten.

— Las spak C.

Fi INFORMASJON \

Avlesningen som foretas
gjennom apningen D er kun
korrekt dersom skinnen er

plassert slik som pa fig. 12 og 13.

For maks klgyvebredde mot
saganlegg, still inn maskinen slik
som vises pa fig. 14:

— avmonter skinnen F med
tilherende statte;
— avmonter statten G;

— frigjer broskjermen for hovien F | -

og vipp den rundt. Se kap. 4;
— monter skinnen F med tilhgrende
stotte igjen.

040_035_0. tif
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54. SAG-OCH
HYVELANHALL -
INSTALLNING

Saganhallet anvénds for

1 parallellsnitt med cirkelsagen och

for rikthyvelarbeten.

Positioner for bearbetningar vid
sagen

Vid sagning kan anhallet ha tva

olika lagen:

A -Fo6r sagning av tunna och
smala arbetsstycken (fig. 12)

B - for sdgning av laga och smala
arbetsstycken (fig. 13).

-
| ] INFORMATION \
Avlasningen av férflyttningarna

ska ske genom stodets 6ppning
D.

For att avlidgsna anhéllet fran
ségbladet eller flytta det ndrmare
gor man pa foljande satt:

— Lossa spak C,

— Glid manuellt med skengruppen

och avlés forflyttningen pa

meterlinjalen E

6ppningen D pa stodet.
— Las spak C.

genom

Fi INFORMATION \

Avlasningen som gérs genom
oppningen D &r endast ratt om
skenan ar placerad sasom i
fig. 12 och 13.

Foér maximal klyvbredd mot
saganslaget, stall in maskinen
sdsom visas pa fig. 14:

—demontera skenan F med sitt
stdd;

—demontera stddet G;

—frigdr skyddet som éverbryggar
hyveln F och tippa det. Se kap.
4;

— atermontera skenan F med sitt
stod.
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Plasseringer ved arbeid pa
tradhgvlen

Ved arbeid med avretterhgvelen,
still inn styring A slik som vises
pa fig. 15.

Styringen kan stilles inn i to
posisjoner, 90° og 45°.

Losne knotten C for & sette
skinnen i de stillingene som er
nevnt over.

For breddeinnstilling, pavirke spak
D.

Kontroller at distansestykket av
plast E er plassert i enden av
kanthgvelbordet ved utgangen (fig.
15). Slik unngas interferenser
mellom skinnen A og
hgvelakselen.

\ AOBS!

Verneanordninger H og L ma
alitid ligge pa hovelkutteren
under bearbeiding.

5.5. FRESEANLEGG-
INNSTILLING

Plasseringen og justeringene av
freseskinnen avhenger av type
bearbeidelse.

Ved profilering pa hele siden av
arbeidsstykket skal
anslagshalvdelen (B) rettes med
verktay (fig. 16).

Hvis formingen ikke utfares pa
hele siden, men pa deler av den,
ma de to skinnene A og B veere
stilt kant i kant (fig. 17).

=

040_055_0.if
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Positioner for bearbetningar vid
planhyveln

Vid arbete med rikthyveln, stall in
styrning A sasom visas pa Fig.
15.

Styrningen kan stéllas in i tva
l&agen, 90° och 45°.

Lossa pa knoppen C for att satta
skenan i ovanndmnda positioner.

For breddinstéllning, paverka spak
D.

Kontrollera alltid att distansbrickan
av plast E ar placerad i &nden av
kantrikthyvelbordet vid utgangen
(fig.15) . Detta undviker
interferenser mellan skenan A och
kantrikthyvelaxeln.

| AOBS! |

Skyddsanordningar H och L
maste alltid vara placerade pa
hyvelkuttern under bearbetning.

5.5. FRASANHALL-
INSTALLNING

Placeringen och installningen av
bordfrasskenan varierar beroende
patypen av bearbetning.

Vid profilering pa hela sidan av
arbetsstycket skall anhallshalva
(B) riktas med verktyg (fig. 16).

Om formfrasningen inte utférs pa
hela sidan utan bara pa en del av
den, maste de tva skenorna A och
B stéllas in i rat linje (fig. 17).
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For a kunne stille inn freseanlegget

ma man (fig. 18):

— plasser hetten pa arbeidsbordet
og skru de to knappene Cog Gii
sine spesielle hull;

— juster skinne A med knott E etter
a ha lgsnet knott C;

— juster skinne B med knott E etter
a ha lgsnet knott G.

Les av avviket mellom de to
bordene pa pekerenH.

Nar pekeren er plassert pa 0 er
skinnene stilt kant i kant med
hverandre.

De to skinnene ma justeres slik at
arbeidsstykket er stattet skikkelig
badeiinngangen og utgangen.

Stram til knottene C og G (fig. 18)
etter utfart justering.

— Losne de to handtakene D (fig. |~ ~

19) og neerme verktgyet de to
skinnene A og B;
— Stram til handtakene D.

\ AOBS!

Skinnene ma alltid vaere
regulerte slik at de er sa neert
opptil freseren som mulig.

Juster stillingen av den horisontale
pressen E og den vertikale
pressen F slik at de er i kontakt
med arbeidsstykket. Gjor falgende
(fig.20):

— lgsne knotten G og beveg
trykkeren E sideveis pa
bakgrunn av bredden pa
treemnet som skal bearbeides.

— Stram til knotten igjen nar
reguleringen er avsluttet.

— Lasne knappene L og M. Juster
den vertikale pressen F pa
arbeidsstykket, slik at pressen
er sa neer fresen som mulig.

— Stram knappene L og M etter
justeringen.

Still inn nedholderen slik at
arbeidsstykket kan gli lett.

040_038_1.tif
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Foratt kunna stéllain frésanslaget

maste man (fig. 18):

— Placera huven pa arbetsbordet
och skruva de tva knapparna C
och G i sina speciella hal.

— Stéll in skenan A med knoppen
E efter att ha lossat knoppen C.

— Stéll in skenan B med knoppen
E efter att ha lossat knoppen G.

Las av avvikelsen mellan de tva
borden pavisaren H.

Nar visaren ar placerad pa 0 ar
skenorna instéllda i rat linje i
forhallande till varandra.

De tva skenorna ska stéllas in sa
att arbetsstycket har ett sékert
stdd bade vid in- och utgangen.

Dra at knopparna C och G efter
installningen (fig. 18).

— Lossa de tva handtagen D (fig.
19) och flytta verktyget intill de
tva skenorna A och B.

— Dra dthandtagen D.

\ AOBS!

Skenorna ska alltid stallas in sa
att de ar sa nara frasen som
mojligt.

Justera laget fér den horisontella
pressen E och den vertikala
pressen F sa att de vilar pa
arbetsstycket. Gor som foljer
(fig.20):

— lossa pa knoppen G och reglera
stansaren E pa tvaren beroende
pa bredden pa det trd som ska
bearbetas.

— Las knoppen vid utférd reglering.

— Lossa rattarna L och M. Justera
den vertikala pressen F pa
arbetsstycket, sa néra frasen
som mojligt.

— Dra at rattarna L och M efter
justeringen.

Stall in nedhéallaren sa att
arbetsstycket kan glida Iatt.
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KOPIFRESERHETTE
FOR PROFILERING -
JUSTERINGER

O KOPIERINGS-HALVMANER -
HOYDEREGULERING

—Lasne knotten A og reguler
halvmanene B til gnsket hgyde;

—blokker dem igjen nar
reguleringen er utfort.

5.6.

d TRYKKER -
REGULERING

—Lgsne knotten C og reguler
trykkeren D slik at den gver et
lett trykk pa emnet som skal
bearbeides;

—blokker denigjen nar reguleringen
er avsluttet.

0O KLARGJORING FOR ARBEID
MED STOPPER PA
HALVMANEN

Klokken leveres allerede klar for

denne typen arbeid.

—Forsikre degom at halvmanen B
er plassert slik som vist pa
figuren 22.

O KLARGJQRING FOR ARBEID
MED LAGER

—Losne skruene E, F, G og fijern
knotten H (fig. 22).

—Fjern halvmanen B og plasser
den som vist pa figur 23.

—Fest halvmanen B ved a sette i
skruene F og G i sporene og sette
i knotten H i det avlange hullet L
(fig. 23).

| AOBS! |

Monter alltid skjermen D
(fig. 21).
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BORDFRASHUV FOR
PROFILSKARNING -
INSTALLNINGAR

Q FRASSTOD -
HOJDREGLERING

—Lossa pa knoppen A och reglera
stdden B sa att de far 6nskad
héjd;

—blockera igen vid utférd reglering.

5.6.

O STANSARE -
REGLERING

—Lossa pa knoppen C och reglera
stansaren D sa att den trycker
latt mot detaljen som ska
bearbetas;

—blockera igen vid utférd reglering.

O FORBEREDELSE FOR
BEARBETNING | KONTAKT
MED STODET

Kéapan levereras redan férberedd

fér den har typen av bearbetning.

—Se till att stédet B ar placerat
enligt anvisningarna i figur 22.

O FORBEREDELSE FOR
BEARBETNING MED LAGER

—Skruva loss skruvarna E, F, G
och ta bort knoppen H (fig. 22).

—Ta bort stédet B och placera det
enligt anvisningarna i figur 23.
—F&st stédet B genom att sétta i
skruvarna F och G pa de harfor
avsedda platserna och satt i
knoppen Hi slitséppningen L (fig.

23).

\ AOBS! \

Montera alltid skyddet D
(fig. 21).




INNSTILLING AV MASKINEN « INSTALLNING AV MASKINEN

5.7. ENDRING AV FRESE-
SPINDELENS HASTIGHET

Gjor pa falgende mate for a endre

hastighet:

— Still inn velger D (fig. 24) i
posisjon 4= Q)=

— Frigjor fresemotorens brems
ved & vri velger E til posisjon I.

— Apne frontluke P (apningen
virkerinn p& en mikrobryter som
hindrer at motoren starter).

— Losne spak A.

— Trykk pd motoren. Reim C er nd
losnet og man kan bytte den ut.

— Endre reimens plassering og still
den inn som vist pa skiltet pa
fig. 25, alt etter gnsket hastighet.

— Pavirke motoren ved & ta bort
begge reimskivene og trekk til
handratt A.

A FORSIKTIG !

Spenn ikke reimen for hardt da
lagrene da kan overbelastes.

For a fastsette hastigheten, se pa
reimens posisjon gjennom luke P
(fig. 24).

| AOBS!

Tappingsbearbeidelsen ma kun
utfores med en
rotasjonshastighet av spindelen
pa 4250 o/min.
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5.7. ANDRING AV
FRASSPINDELNS
HASTIGHET

Gor pa foljande satt for att &ndra

hastighet:

— Stéll valjare D (fig. 25) i lage
«=O)=,

— Frigorfrasmotorns broms genom
att vrida véljare E till 1age 1.

— Oppna frontlucka P (8ppningen
g0r att en mikrobrytare utléser
och fdérhindrar starten av
motorn).

— Lossa spak A .

— Tryck pa& motorn. Rem C &r nu
lossad och man kan byta ut den.

— Andra remmens placering och
stall in den enligt skylten pa fig.
27, alltefter 6nskad hastighet.

— Paverka motorn genom att ta
bort de bada remskivorna och
dra at handratt A.

A FORSIKTIGT !

Spann inte remmen for hart
eftersom lagren da kan
overbelastas.

For att faststélla hastigheten, se
pa remmens lage genom lucka P
(fig. 24).

| AOBS! |

Tappskérning ska endast
utféras vid en rotationshastighet
for axeln pa 4250 varv/min.
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6.1. MANQVERPANEL (fig.1)

Det elektriske mangverpanelet
bestar av felgende anordninger:

6.1.1 Driftsfunksjoner
A - Nodstoppbryter

Denne bryteren bryter umiddel-
bart stremmen i ngdsituasijon.
Dette er en strombryter med
mekanisk sperre. For &
tilbakestille den til
utgangspunktet, vrir man den
«med klokken».

B - Strombryter

Slar pa og av strgmmen il
arbeidsaggregatene.

Med velgeren i posisjon I er
enhetene stromforte. Med
velgeren i posisjon 0 stopper
enhetene opp.

C - Velger med 5 posisjoner
Setter igang og stopper
motoren for det valgte
arbeidsaggregatet.

o - Sagaggregatetigangsatt

- Hovelaggregatetigangsatt
E -Freseaggregatetigangsatt
O - Driftsaggregatene stoppet.
«O)= -Kobler ifra
driftsaggregatene og

frigjar motorbremsen ved
avrivelger B il posisjon 1.

D -Elektrisk uttak

Sikringer

Disse finnes pa det elektriske
mangverpanelet og beskytter
hjelpemangverkretsen og
transformatorens primaervikling
mot overoppheting.

o 5
O ©
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6.1. MANOVERPANEL (fig. 1)
Den elektriska mandverpanelen
bestar av féljande anordningar:
6.1.1. Driftsfunktioner

A - Nodstoppsbrytare

Denna brytare Dbryter
omedelbart strémmen i
nddsituation.

Detta &r en strémbrytare med
mekanisk spédrr. For att
dterstédlla den till sitt
ursprungsléage vrider man den
medurs.

B - Strombrytare

Slar pa och fran strommen till
arbetsaggregaten.
Grupperna dr matade nér
véljaren arildge I. Grupperna
stannar ndr véljaren &r i ldge
0.

C - Viljare med 5 lagen
Séatter igdng och stoppar det
valda arbetsaggregatets
motor:

O, sagaggregatetigangsatt
& - hyvelaggregatetigangsatt
E - frasaggregatetigangsatt
O - driftsaggregaten stoppade
<«(O)= - kopplar ifran
driftsaggregaten och
frigbr motorbromsen
genom vridning av

véljare B till lage I.

D - Eluttag

Séakringar

Dessa finns pa den elektriska
mandverpanelen och skyddar
hjalpmandéverkretsen och
transformatorns primérlindning mot
Overhettning.
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6.1.2 Maskinstart (fig.2)

LA OBS !

For man starter maskinen, ma
man vaere sikker pa at alle
verktoyene er helt dratt til.

Kontroller ogsa at
verneanordningene er korrekt
plassert.

— Farvelger C til gnsket posisjon.

— Drei velgeren pa den
termomagnetiske bryteren B til
posisjon 1.

— Inntatilsvarende arbeidsstilling.

6.1.3 Maskinstopp (fig.2)

— Drei velgeren pa den
termomagnetiske bryteren B til
posisjon 0.

— Sett velger C i posisjon 0.

6.1.4 Nodstopp (fig.2)

Ved & trykke pa ngdstoppknott A
brytes alle stremkretser pa
maskinen. For a restille denne
knotten, vri den med klokken.

6.2. AVRETTERHQVLING

Denne bearbeidingen utfares for a
avrette et arbeidsstykke av
massivt tre og kante langsiden pa
et panel.

P& denne maten far man en
referanseflate for neste arbeidstrinn

(fig. 3).
Etter avretting av listside 1, rett
av side 2 for & utfare

tykkelsehgvling. P4 denne maten
er det mulig & fa et ferdig stykke
hovlet pa alle 4 sidene.

Far bearbeiding, les ngye falgende
avsnitt, sikkerhetsforskrifter og
anvisninger for innstilling av
hgvelvernet.

5 «@»
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6.1.2 Maskinstart (fig. 2)

\ AOBS! \

Innan man startar maskinen,
maste man férvissa sig om att
alla verktyg ar helt atdragna.
Kontrollera dven att
skyddsanordningarna ar korrekt
placerade.

— For valjare C till 6nskat
arbetslage.

— Satt den termomagnetiska
brytarens B véljare i lage l.

— Intag motsvarande

arbetsstélining.

6.1.3 Maskinstopp (fig. 2)

— Satt den termomagnetiska
brytarens B véljare i lage 0.
— Stéll véljare C i lage 0.

6.1.4 Nodstopp (fig. 2)

Genom tryck pa nédstoppsknapp
A bryts maskinens alla
stromkretslopp. For att aterstalla
denna knapp till dess
ursprungslage, vrid den medurs.

6.2. RIKTHYVLING

Denna bearbetning utférs for att
rikta ett arbetsstycke av massivt
trd och kanta langsidan pa en
panel.

Pa detta sé&tt far man en
referensyta fér nasta arbetssteg
(fig. 3).

Efter riktning av listsida 1,
rikthyvla sida 2 fér att utféra
planhyvlingen; pa detta satt ar det
mojligt att erhalla ett fardigt stycke
hyvlat pa alla 4 sidorna.

Fére bearbetning, I&s noggrant
foljande avsnitt, sdkerhetsféreskrifter
och anvisningar for instélining av
hyvelskyddet.



ARBEIDSFORSKRIFTER * DRIFTSFORESKRIFTER

_NORsk ___J§ SVENSKA

Sikkerhetsanbefalinger

Arbeid alltid med verneanordningen
for hgvelkutteren montert.

Hold maskinens kanter frie og rene.
Ha en stadig stilling under
arbeidets gang.

Arbeidsstykket bor alltid fores mot
hgvelbordene og aldri neer hgvel-
kutteren. Nar man arbeider med
det siste stykket, bar handen alltid
legges bak hgvelkutteren, pa
utmatingsbordet.

Bruk paskyveren, spesielt for
bearbeiding av endestykker og
sma stykker.

Legg trestykkets konkave del mot
bordet. Unngé bearbeiding av tre-
stykker som er bgyd eller har
apenbare feil (sprekker etc).

Veer spesielt oppmerksom pa
kvister, som kan hoppe ut og veere
til fare.

Treets matehastighet ma alltid sta
i proporsjon til tykkelsen pa det
som skal tas bort.

Kontroller arbeidsstykkenes
holdbar-het og bruk en statte bak
ut-matingsbordet ved lange
arbeids-stykker.

Ved bearbeiding av hgye arbeids-
stykker (plater) mot anlegget, fest
vernedekselet sa naer platen som
mulig.

Rengjar ikke bordet for spon med
hendene, men bruk et trestykke.
Skrastill kuttervernet mot bordene.

Hvis spon har blokkertinnsiden av
maskinen eller inngangen, stopp
maskinen, steng av
hovedstrgmmen og rengjor sa
maskinen.

Bruk parafin pa bordet, eller bruk
noe annet lignende middel for a
forbedre glideevnen pé trestykket.

-51-

Sakerhetsrekommendationer

Arbeta alltid med
skyddsanordningen for
hyvelkuttern monterad.

Hall maskinens bord fria och rena.
Ha en stadig stéallning under
arbetets gang.

Arbetsstycket bor alltid féras mot
rikthyvelborden och aldrig nara
hyvelkuttern. Nar man arbetar med
sista stycket, bér handen alltid
laggas bakom hyvelkuttern, pa
utmatningsbordet.

Anvand paskjutaren sarskilt for
bearbetning av &ndstycken och
sma arbetsstycken.

L&agg trastyckets konkava del mot
bordet; undvik bearbetning av
trastycken som &r bojda eller har
andra uppenbara fel (sprickor etc).

Var sarskilt uppmarksam pa
kvistar, som kan slungas ut och
utgérafara.

Traets matningshastighet maste
alltid sta i proportion till tjockleken
pa spanavskiljningen.

Kontrollera arbetsstyckenas
hallbarhet och anvénd ett stdd
bakom utmatningsbordet vid langa
arbetsstycken.

Vid bearbetning av hdéga
arbetsstycken (plattor) mot
anhallet, fast kutterskyddet sa nara
plattan som majligt.

Rengor inte bordet fran span med
h&dnderna utan anvand ett
trastycke. Luta kutterskyddet mot
borden.

Om spanen har blockerat insidan
av maskinen eller ingangen, stop-
pa maskinen, stdng av
huvudstrémmen och rengér sedan
maskinen.

Paraffinera bordet eller anvand
nagot annat liknande medel for att
forbattra glidférmagan pa
trastycket.
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6.2.1 Hgvelvern

Maskinen er utstyrt med to
verneanordninger for hgvelen:

A - Vern bakenfor hgvelstyringen
B - Kuttervern

Vern bakenfor hovelstyringen

Dette er en leddet verneanordning
som dekker hgvelkutterenibegge
posisjonene, savel i 90° som i 45°.

Kuttervern

6.2.1 Hyvelskydd

Maskinen éar utrustad med tva
skyddsanordningar fér hyveln:

A - Skydd bakom hyvelstyrningen
B - Kutterskydd

Skydd bakom hyvelstyrningen

Detta &r enledad skyddsanordning
som tacker hyvelkuttern i bada
positionerna, saval i 90° som i 45°.

Kutterskydd

\ A OBS!
Reguler beskyttelsen slik at den
dekker hgvelspindelen s& mye
som mulig.

Beskrivelse:

B - Kuttervern

C - Kuttervernets laseknott

D-Arm

E - Laseratt for hgyderegulering

F-Spak for lasing av
verneanordning.

Pavirke laseratt E (fig. 4) for a
regulere hgyden; gnsket stilling
beholdes med stotdempere.

Bruk

Denne verneanordningen er lett &
tilpasse til hele hgvelkutterens
lengde.

Kuttervernet lgftes parallelt med
bordet til maks. hgyde pa 75 mm.

Avretterhovling (fig. 5)

Hold kuttervernet mot anlegget og
loft det ved hjelp av stjerneratt E
til det er litt hgyere enn trestykket,
som skal bearbeides.

Trykk trestykket under
kuttervernet med den ene handen
og skyv det igjennom med den
andre handen.

Far tilbake stykket over
kuttervernet, som senker seg og
automatisk gar tilbake til forinnstilt
posisjon, ferdig for ny runde.

040_043_0.tif
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a AOBS! |

Reglera skyddet sa att
hyvelaxeln tacks 6ver sd mycket
som mojligt.

Beskrivning

B - Kutterskydd

C - Kutterskyddets lasknapp

D-Arm

E - Lasratt for hojdreglering

F - Spak for lasning av skyddsan-
ordning

Paverka lasratt E (fig. 4) for att
reglera hdjden; dénskad stélining
behalles genom stétdampare.

Anvandning

Denna skyddsanordning &r |att att
anpassa till hyvelkutterns hela
langd.

Kutterskyddet lyfts parallellt med
bordet till en max héjd av 75 mm.

Rikthyvling (fig. 5)

Hall kutterskyddet mot anhallet och
lyft den med hjélp av lasratt E tills
den befinner sig ndgot hégre upp
an arbetsstycket.

Tryck arbetsstycket under
kutterskyddet med ena handen och
skjut igenom det med den andra
handen.

For tillbaka arbetsstycket over
kutterskyddet, som sénker sig och
automatiskt gar tillbaka till
férinstalld position, redo fér en ny

{ omgéang.
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Kanthgvling (fig. 6)

Legg kuttervernet pa bordet ved
hjelp av laseratt E og frilegg
kutteren nok for & la arbeidsstykket
passere gjennom det frigjorte
kuttervernet med spak C (las
kuttervernetigjen).

Kanthyvling (fig. 6)

Lagg upp kutterskyddet pa bordet
med hjalp av lasratt E och frilagg
kuttern tillrackligt for att lata
arbetsstycket passera genom det
med spak C frigjorda kutterskyddet
(Ias kutterskyddet igen).

\ AOBS!

Hendene far aldri befinne seg i
naerheten av hovelkutteren.
Glem aldri & sett tilbake
kuttervernet igjen, slik at det
dekker hovelkutteren helt
mellom to arbeidsfaser.

6.3. TYKKELSEHQVLING

For & fa gnsket tykkelse pa
arbeids-stykket etter avretting:
Mal arbeidsstykkets tykkelse med
skyveleere.

Maks. sponutskilling pr.
arbeidsoperasjon er 4 mm.

Nar maskinen brukes som
tykkelsehgvel (fig. 7) forberedes
den slik som beskrives i kap. 5.

Bruk stegtte for lange
arbeidsstykker.

Start maskinen og falg ngye
arbeidsinstruksene i fglgende
kapittel.

A FORSIKTIG !

For senking av avretterbordene,
husk pa a tilbakestille deksel D
(fig. 7) til startposisjon, & senke

tykkelsehgvelbordet slik at ingen
maskindeler skades og & fore

tilbake spak H til hvilestilling for &
ikke skade koblingen.

040_045_0.tif
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Handerna far aldrig befinna sig i
nédrheten av hyvelkuttern.
Glém aldrig att sétta tillbaka
kutterskyddet igen, sa att det
tacker hyvelkuttern helt mellan
tva arbetsfaser.

6.3. PLANHYVLING

For att fa 6nskad tjocklek pa
arbetsstycket efter rikthyvling.

Mét arbetsstyckets tjocklek med
ett skjutmatt.

Max spanavskiljning per
arbetsoperation: 4 mm.

Nar maskinen anvédnds som
planhyvel (fig. 7) férbereds den
sdsom beskrivs i kapitel 5.

Anvand stéd for langa
arbetsstycken.

Starta maskinen och f6lj noggrant
arbetsinstruktionerna i féljande
kapitel.

A FORSIKTIGT ! \

040_085_0.1if
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Fore sénkning av
rikthyvelborden, kom ihag att
aterfora huv D (fig 7) till
startposition, att sénka
planhyvelbordet sa att inga
maskindelar skadas och att fora
tillbaka spak H till vilolage for att
inte skada kopplingen.
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Sikkerhetsvern for
hovelmaskinen
Automatiske tilbakeslagssperrer
som tilpasser seg hver tretykkelse.
Forhindrer at arbeidsstykket
slynges mot operatagren og utgjor
saledes et virksomt vern.
For all slags bearbeiding, kontroller
at bevegelsen pa tilbakeslags-
sperrene er korrekt og gar lett rundt
sin egen akse, og at de faller ned
til nedre posisjon.
For & unnga treghet eller blokkering
avtilbakeslagssperrene er det ngd-
vendig 4 alltid holde dem rene og
rense bort spon og fliser med hjelp
av trykkluft.
Ta bort kvaerester ved & vaske
hele aggregatet med terpentin og
en borste, og sa terke det med
trykkluft.

Hvis arbeidsstykket setter seg

fast, stopp hovelkutteren helt,

senk ned tykkelsehgvelbordet

og trekk ut arbeidsstykket.

Hold aldri ansiktet foran bordet, nar
hgvelkutteren er i bevegelse, for
trespon kan sprute opp.
Bearbeide ikke trestykker med
apenbare feil (sprekker, kvister ...)
Bearbeid kun ett arbeidsstykke om
gangen.

Kontroller regelmessig at
matevalsene har rett opphenging
(fjeerer oppover). Rengjor
regelmessig hgvelkutter og
matevalser (bruk trykkluft -
fotogen).

Rengjor maskinen med et
sugeapparat. Bruk kun trykkluft
nar det er helt ngdvendig, og bruk
da beskyttelsesbriller og maske.
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Sékerhetsskydd for
hyvelmaskinen

Automatiska backslagssparrar
som anpassar sig till varje
tratjocklek. Foérhindrar att
arbetsstycket slungas mot
operatdren och utgér saledes ett
verksamt skydd.

Fore varje bearbetning, kontrollera
att alla backkslagsspérrarna kan
rér sig latt omkring sin egen axel
och faller tillbaka korrekt i sitt
undre lage.

For att undvika tréghet eller
blockering av backslagsspéarrarna
ar det nédvandigt att alltid halla
dem rena och rensa bort span och
stickor med hjélp av tryckluft.
Tag bort hartsrester genom att
tvatta hela aggregatet med
terpentin och en borste och sedan
torka det med tryckluft.

Om arbetsstycket fastnar, stop-
pa hyvelkuttern helt, sédnk ner
planhyvelbordet och dra ut
arbetsstycket.

Hall aldrig ansiktet framfor bordet,
nar hyvelkuttern &r i rérelse,
eftersom trasspan kan flyga upp.
Bearbeta inte trédstycken med
uppenbara fel (sprickor, kvistar ...).
Bearbeta endast ett arbetsstycke

atgangen.

Kontrollera regelbundet att
matningsvalsarna har ratt
upphéngning (svangning uppat).
Rengér regelbundet hyvelkutter
och matarvalsar (anvand tryckluft
- fotogen).

Utfér rengdringen av maskinen
med en dammsugare. Anvéand
endast tryckluft nar det &r absolut
nédvéandigt. Anvéand
skyddsglaségon och munskydd.
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6.4.

& FORSIKTIG !

Nar det arbeides ved sagen ma
hullet pa kopifreseren lukkes
helt igjen med ringene som
folger med. Pa slutten av
arbeidet ma sagebeskyttelsen
senkes helt ned slik at det stotter
pa bordet.

SIRKELSAGING

Valget av & skjeere med sirkel-
sagen avhenger av malet til treet
som skal bearbeides, og typen be-
arbeiding som skal utfores.

Ved skjeering av sjeldne og kost-
bare paneler er det helt ngdvendig
a bruke graverbladet for & unnga
splintring.

Nar graverbladet ikke brukes ma
det heises helt ned under bordet.
Reguler sagenheten som
beskrevet i kap.5.

6.4.1 Bearbeiding

Ved arbeid pa store paneler,
plasseres skinnen for vinkelhake
E og vinkelhakerammen A som
vist pa figuren (se fig.8-9); i denne
posisjonen oppnds maksimal
kuttelengde.

Stett panelet C mot linjalen i
aluminium E og blokker den med
stykkepresserarmen D.

040_046_0.tif
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CIRKELSAGNING

& FORSIKTIGT ! \

Sting bordfrasens hal helt med
de medfédljande ringarna vid
bearbetning med sagen. Sank
sagskyddet helt mot
arbetsbordet efter
bearbetningen.

6.4.

Valet av den skdrmetod som ska
anvandas med cirkelsagen beror
pa trastyckets dimensioner och
den typ av bearbetning som ska
utforas.

Gravorbladet maste anvandas vid
skarning i en fin panel fér att und-
vika eventuella repor.

For in gravérbladet helt under ar-
betsbordet nér det inte anvands.
Reglera saggruppen sasom
beskrivet i kap. 5.

6.4.1 Bearbetning

Vid bearbetningar av paneler av
stora dimensioner ska skenan E
och riktbordet A placeras enligt
anvisningarna i figuren (se fig.8-
9); med denna placering erhélls
maximal skéarningslangd.

Stéd panelen C mot
aluminiumlinjalen E och blockera
den med armen fér blockering av
arbetsstycket D.
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For kutting av mindre paneler, er
det bedre & arbeide med
vinkelhakeskinnen som vist pa
figuren (sefig.10-11).

For skrakutt i forhold til vognens
bevegelse, ma man plassere
vinkelhakeskinnen D eller E
(fig.11) avhengig av den gnskede
skrastillingen, med utgangspunkt
i skala G eller H.

040_056_0.if

\ AOBS!

Las alltid arbeidsstykket ved
hjelp av spenntvingen nar du
bruker skyvebordet.
Bruk alltid stette nar du
bearbeider plater med store
dimensjoner.

6.4.2 Bearbeiding med
skinnen for parallelle
kutt

Bruk skinnen A (fig. 12) for & utfare
parallelle kutt.

Falg instruksjonene i kap. 5 for
plassering og regulering.

Plasser vognen som vist pa fig.
13 og blokker den med knotten B.

Plassering av arbeidsstykket mot
kloyveanlegg A (fig. 12) skjer med
hjelp av skala C.

Les malet gjiennom apningen D.

040_057_0.if
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For skérning av paneler av mindre
dimensioner &ar det lattare att
bearbeta med skenan sdsom

™ angiveti figuren (se fig.10-11).

Foér Iutande skéarningar ar det
nddvandigt att placera skenan D
eller E (fig.11) i forhallande till den
6nskade lutningen och ta hénsyn
till skalan G eller H.

A OBS! \

Las alltid arbetsstycket med
hjalp av spénntvingen nar Du
anvander skjutbordet.
Anvéand alltid stéd nar Du
bearbetar plattor med stora
dimensioner.

6.4.2 Bearbetning med
parallellskena

Anvand skenan A for att utféra
parallellskarningar (fig.12).

Folj anvisningarna i kap. 5 vid
placering eller justeringar.

Placera vagnen som i fig. 13 och
blockera den med knoppen B.

Placering av arbetsstycket mot
klyvanhall A (fig. 12) sker med
hjalp av skala C.

] Avlas méattet genom 6ppningen D.
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\ AOBS!

Ytterkanten pa skinne A (fig. 14)
ma plasseres pa langs, langs en
tenkt linje (B) som starter pa
midten av knivbladet og som glir
fremover 45°.

Med dette unngar man at de
sagtennene som gar opp griper
tak i arbeidsstykket og slenger
det mot brukeren.

Aldri legg hendene i naerheten
av sagbladet-graverbladet. Bruk
alltid en skyveinnretning.

Maskinen leveres med skyve-
innretningen A (fig. 14) og handta-
ket B (fig. 15).

Med bruk av skruene som fglger
med kan handtaket B festes til
skyveinnretninger med ulike di-
mensjoner.

Velg den skyveinnretningen som
er best egnet ut fra dimensjonene
til stykket som skal bearbeides.

040_059_0.if
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| AOBS! |

Anden av skenan A (fig. 14) ska
placeras langs en tankt linje (B)
som borjar mitt pa klingan och
gar framat med en vinkel pa 45°.
Dérigenom undviker man att de
uppatgadende sagtanderna
griper tag i arbetsstycket och
slungar det mot anvandaren.

Placera aldrig hénderna i
narheten av sagbladet-
gravérbladet. Anvéand alltid en
paskjutare.

Maskinen levereras med paskjuta-
ren A (fig. 14) och ratten B (fig.15).

Ratten B kan anvandas for paskjut-
are med olika dimensioner genom
att den skruvas fast med de skru-
var som medféljer.

Valj den lampligaste typen av

paskjutare  beroende pa
arbetsstyckets dimensioner.
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6.4.3 Brukav sirkelsag

Forviss deg om at maskinen
arbeider vibrasjonsfritt.

Ta ikke bort arbeidsstykket nar
sagingen allerede er pabegynt. Mat
frem jevnt og stedig.

Arbeidsstykkets matehastighet
mot sagbladet far spesielt ved
kvister ikke veere for hgy, menden
ma tilsvare arbeidsstykkets
tykkelse.

La ikke arbeidsstykket stoppe
mellom saganlegget og sagbladet.

\ AOBS!

Spon som dannes ved
bearbeiding ma alltid tas bort,
ettersom det finnes risiko for at
maskinen eller operatoren
skades hvis det kommer spon
mellom bladet og vernet foran
apningen.

For du utforer fjerningen, skal
du sla av maskinen og vent til
sagbladet er helt rolig.

Sagbladets tenner skal ikke state
pa metallgjenstander. Arbeid kun
med skarpe blad.

Rengjar hovedbladet og tennene
med egnet vaeske. La sagbladet
ligge i veesken. Rengjor det med
barste. Bruk aldri metallbgrste.

Angdende valg av tanning, skal
minst 2-3 sagtenner sage samtidig,
A (fig. 16). Sager kun en sagtann,
sa kan man ikke fa noe bra snitt,
B (fig. 16).

Det er dessuten viktig, nar dette
er mulig, at sagbladet loftes sa
hoyt at hele sagtannens egg
stikker ut fra arbeidsstykket.

024_057_0.tif
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6.4.3 Anviandningav cirkelsag

Foérvissa Dig om att maskinen
arbetar vibrationsffritt.

Ta aldrig bort arbetsstycket nér
sagningen redan har borjat. Mata
fram det jAmnt och stadigt.

Arbetsstyckets matningshastighet
mot sagbladet far sarskilt vid
kvistar inte vara fér hég och den
maste motsvara arbetsstyckets
tjocklek.

Lat aldrig arbetsstycken stanna
mellan sdganhall och sdgblad.

| AOBS! |

Spéan som bildas vid
bearbetningen, maste alltid tas
bort, eftersom det finns risk foér
att maskinen eller operatéren
skadas om det kommer span
mellan sagbladet och skyddet

framfér 6ppningen.
Innan du utfér borttagningen,

ska du sla av maskinen och
vanta tills sagbladet stannar.

Sagbladets tander skall inte stéta
pa metallféremal. Arbeta endast
med skarpt sagblad.

Rengdér sagbladkropp och
sagténder med lamplig vatska. Lat
sagbladet ligga i vatskan. Rengor
den sedan med borste. Anvand
aldrig metallborste.

Vad betraffar val av tandning skall
minst 2-3 sagtander séaga
samtidigt, A (fig. 16). Sdgar endast
en sagtand, s kan man inte fa
nagot bra snitt, B (fig. 16).

Det ar dessutom viktigt, att
sagbladet om majligt lyfts sa hogt,
att hela sdgtandens egg skjuter ut
fran arbetsstycket.
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6.5. BEARBEIDING MED 6.5. BEARBETNING MED
FRES FRAS

Med fresen kan folgende Med fradsen kan fdljande

bearbeidinger utfgres: bearbetningar utféras:

- Tappskjeering (OPT) - Tappskérning (OPT)

- Falsing - Falsning

- Forming (OPT) - Formning (OPT)

- Profilering - Profilering

\ AOBS!

Demonter sagebeskyttelsen og
senk knivbladet helt ned under
bordet.

Monter alltid
kopifresebeskyttelsen som er
egnet til bearbeidingen som skal
utfores som angitt i avsnittene
som fglger.

Det er forbudt & montere verktoy
med en diameter storre enn den
som er oppgitt i kap. 2.

Ved bearbeidinger med
freseanleggets deksel ma man
passe pa at begge anleggene er
sé godt spleiset som mulig for &
unnga at verktoyet forer med
seg arbeidsstykket.

For bearbeidelsen ma
fresehetten og pressene
justeres som oppgitt i kap. 5.
Hvis gjentatte eller spesielle
arbeider ma utfores, anbefales at
det lages et motanlegg som

| AOBS! |

Nedmontera sagskyddet och for
in bladet helt under
arbetsbordet.

Montera alltid Iampligt skydd fér
bordfrasen foér det arbete som
ska utforas, se foljande avsnitt.
Det ar férbjudet att montera
verktyg med storre diameter &én
den som indikeras i kap. 2.
Vid bearbetningar med
frasanhallets huv maste man se
till att de bada anslagen ar sa val
slutna som majligt fér att
undvika att verktyget for med sig
arbetsstycket.

Stéll in bordfrashuven och
pressarna enligt kap. 5 fére
bearbetningen.

Om upprepade eller sarskilda
arbeten maste utféras,
rekommenderas tillverkning av
ett motanhall som fastes pa
frashuven och som 6ppnas for

festes pa fresedekselet og som oo @' att slappa igenom verktyget.
apnes for a slippe igjennom Fast motanhallet med 2 skruvar

verktoyet. Fest motanlegget med och 2 muttrar M8 pa de bada
2 skruer og 2 mutrer M8 pa borden (fig. 17).

begge bordene (fig. 17).

-59-
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Tappskjeering

Tappskjeeringen er en toppfresing
(pa skra av aren) som utfgres for
4 oppnd sammenfgyninger mellom
hann-tappen M (fig. 18) og hunn-
tappenF.

Utfar denne operasjonen med den
skyvbare vognen, monter
sinkeplanet (fig. 19) og klargjor
skinnen A med splintskjermen slik
som vist i avsnitt 4.3.6.
Etter & ha plassert
teleskopiske linjalen
beskyttelsen G stilles inn.
Bruk den bestemte hetten for &
tappe C.

Bruk knappene D og still inn
beskyttelsene E og F slik at de
dekker verktoyet mest mulig.

den
ma

\ AOBS!

Blokker alltid stykket med
pressen som fglger med.
Tappingsbearbeidelsen ma kun
utfores med en
rotasjonshastighet av
spindelen pa 4250 o/min.

For a gjore monteringen lettere i
rammepressen:

— Still inn tappdybden 0,5 mm
mindre enn vindusprofilens
bredde (fig. 20).

— Still inn slissedybden 0,5 mm
mindre enn endetreets bredde
(fig. 20).

40_071_0.tif
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Tappskarning

Tappskarning &r en huvudfrasning
(tvars genom adrorna) som utférs
fér att géra fogar mellan hantapp
M (fig. 18) och hontapp F.

Utfér denna atgard med sladen,
genom att montera harfér avsett
bord fér tappskarning

(fig. 19) och genom att férbereda
skenan A med splitterskyddet
sdsom angivet i stycke 4.3.6.
Placera den utdragbara linjalen och
justera skyddet G.

Anvéand den dartill avsedda huven
for tappskarning C.

Justera skydden E och F med
knopparna D sa att verktyget tdcks
s& mycket som mojligt.

| AOBS! |

Blockera alltid arbetsstycket
med den medfdljande pressen.
Tappskarning ska endast
utféras vid en
rotationshastighet for axeln pa
4250 varv/min.

For att underlatta monteringen i
rampressen:

— Stallintappdjupet 0,5 mm mindre
an fonsterprofilens bredd (fig.
20).

— Stall in slitsdjupet 0,5 mm
mindre &n andtréets bredd (fig.
20).
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Falsing

Dette er overflateprofilering P av
en ramme (fig. 21).

Denne bearbeidingen kan gjores
med arbeidsstykket pa
maskinbordet og mot
freseanlegget. Arbeidsstykket kan
spennes fast pa justerbordet.

Det er en fordel & starte av et
endetre og sd hver gang vri
rammen 90°, for & fa bort splintrer
som ble dannet ved den
foregdende arbeidsoperasjonen.
Avslutt bearbeidingen pa
vindusprofileniar-ringenes retning
(fig. 22).
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Falsning

Detta ar ytterprofilering P av en
ram (fig. 21).

Dennabearbetning kan géras med
arbetsstycket pa maskinbordet och
mot frédsanslaget. Arbetsstycket
kan spannas fast pa skjutbordet.

Det &r fordelaktigt att borja ur ett
andtra och sedan varje gang vrida
ramen 90° for att fa bort splittret
som bildades vid den féregaende
arbetsoperationen. Avsluta
bearbetningen pa fénsterprofileni
traadringens riktning (fig. 22).
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Forming

Utskjaeringer med toupie-akselen
ma kun skje nar maskinen er
utstyrt med spesiell skjerm av
typen morijsa eco (se kap. 2.2).
Slikt arbeid medfarer betydelig
risiko og man ma alltid utvise stor
forsiktighet.

Utskjeering bestari & utfare profiler
langs krumme linjer.

Det kan enten utfgres ved hjelp av
frese A og kopieringsring D
montert pa klokken C (Arbeid
stattet mot halvmanen, fig. 23A),
eller ved hjelp av frese A,
kopieringsring D og lager B (Arbeid
med lager,

fig. 23B) .

Reguler klokken C som forklart i
kap. 5 avhengig av arbeidstypen
som skal utfgres.

For du begynner & arbeide ma du
kontrollere de forskjellige
festepunktene og la verktoyet
rotere manuelt for & se om detkan
komme i kontakt med faste deler.

Arbeid med stotte mot
halvmanen

Dette arbeidet utfores ved a
plassere sjablongen pa

kopieringsringen D, godt festet til
stgtten og skyve den il
referansemerket H pa halvmanen.
Slik oppnas et progressivt feste
inntil maks. passeringsdybde.
Referansemerket H indikerer
punktet for maks.
passeringsdybde.

Fi INFORMASJON \

For en jevn utsuging er det
nedvendig & utfore hele
bearbeidelsen i samsvar med
referansemerket H.

Fi INFORMASJON

Lag sjablonen (P fig. 24) av fast

materiale (f.eks. flerlagsplate).

Dessuten skal sjablonen vare

utstyrt med spennanordninger
S.

Arbeid med lager

Arbeidet utfgres ved & plassere
sjablongen pa punkt E pa
kopieringsringen D og gradvis
skyve den mot fresen A inntil den
stopper mot lageret.

040_061_0.if
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Formning

Svarvningsbearbetningen vid
frasspindeln ar endast tillaten om
maskinen ar férsedd med specifikt
skydd, typ morijsa eco (se kap.
2.2).

Den har bearbetningen innebéar
anmarkningsvarda risker; vi
rekommenderar att vara ytterst
aktsam.

Svarvningsarbetet bestar av att
gobra profiler 1angs kurvlinjer.
Svarvningen kan utféras med fras
A och frasring D monterade pa
kapan C (Bearbetning i kontakt pa
stddet, fig. 23A), eller med hjélp
av fras A, frasring D och lager B
(Bearbetning med lager,

fig. 23B) .

Reglera kdpan C sdsom angivet i
kapitel 5 i forhallande till den
Onskade typen av bearbetning.
Innan bearbetningen pabdrjas ska
de olika fasten kontrolleras och
verktyget vridas manuellt, detta fér
att undvika risk fér kontakt med
fasta delar.

Bearbetning i kontakt pa stodet
Forbearbetningen ska schablonen
placeras mot frasringen D som ar
ordentligt fast vid stédet och
skjutas till market H som sitter pa
frasstodet

P4 detta séatt erhélls en progressiv
skédrning anda till maximalt
skardjup.

Market H anger punkten fér
maximalt skardjup.

fi INFORMATION |

Det ar nédvéndigt att utféra hela
bearbetningen i forhallande till
referensen H for att det ska ga
att uppna en jamn borttagning.

Fi INFORMATION \

Tilverka schablonen (P fig. 24) av
fast material (t ex
flerskiktsplatta). Dessutom skall
schablonen vara férsedd med
spénnanordningar S.

Bearbetning med lager
Forbearbetningen ska schablonen
placeras mot punkten E for
frasringen D och skjutas
progressivt pa frasen A till dess
att den kommer i kontakt med
lagret.



ARBEIDSFORSKRIFTER * DRIFTSFORESKRIFTER

_NORsk ___J§ SVENSKA

Profilering

Denne bearbeiding skjer i
arringenes retning pa rette deler
(fig. 25).

Under matingen skal hele
arbeidsstykkets lengde veere i
kontakt med freseanlegget.
Forbearbeidelsen mé fresehetten
og pressene justeres som oppgitt
i kap. 5.

\ AOBS!

Fremforingen av stykket i
bearbeiding ma kun utfgres av
treskyveren som folger med (A

fig. 25).

Start maskinen og mat igjennom
et provestykke.

Kontroller profilens hgyde og dybde
med en malejigg.

Utfar fresingen med konstant
fremmating.

For ikke giennomgéende fresing (H
fig. 27) og for bearbeiding av korte
arbeidsstykker, er det ngdvendig a
feste stopper A og B (ikke levert
med) ved inn- og utmatingsanlegget.

040_079_1.tif
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Profilering

Denna bearbetning sker i
traadringens riktning pa raka delar
(fig. 25).

Under matningen skall hela
arbetsstyckets langd vara i kontakt
med frasanslaget.

Stall in bordfrashuven och
pressarna enligt kap. 5 foére
bearbetningen.

| AOBS! |

Frammatningen av arbetsstycket
under bearbetningen ska alltid
utféras med den medféljande

paskjutaren (A fig. 25).

Starta maskinen och mataigenom
ett provstycke.

Kontrollera profilens héjd och djup
med en matjigg.

Utfér frasningen med konstant
frammatning.

For ej genomgaende frasning (H
fig. 27) och fér bearbetning av korta
arbetsstycken &r det nédvandigt att
fasta stoppar A och B (medleverera
ej) vid in- och utmatningsanslaget.



ARBEIDSFORSKRIFTER * DRIFTSFORESKRIFTER

Stopperne ma festes pd anlegget
D med hjelp av skruer C (fig. 28)

Ved bearbeiding gjor folgende:

— Forbered maskinen

— Start fresen

— Legg trestykket mot stopp A og
trykk mot fresen (fig. 28).

— Flytt arbeidsstykket fremover til
stopp B (fig. 29)

040_082_0.tif
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Stopparna maste fastas pa
anhallen D med hjélp av skruvar C
(fig. 28).

Vid bearbetning gér enligt féljande:

— FOrbered maskinen

— Startafrésen

— Lagg trastycket mot stopp A och
tryck det mot fréasen (fig. 28)

— Flytta fram arbetsstycket till
stopp B (fig. 29)
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6.6. LANGHULLSBORING

\ AOBS!

UTVIS VARSOMHET VED DEN
ELEKTRISKE TILKOPLINGEN

Verktoyet MA dreie i pilretningen
oppgitt pa fig. 30.

Sla pa maskinen et oyeblikk og
kontroller riktig
rotasjonsretning. Ved feil
rotasjonsretning, folg
anvisningene i kap. 4 “Elektrisk
tilkopling”.

Monter verktoyet ved a folge
instruksjonene og
advarslingene som star i
kapittel 5.

Kontroller at verktoyet er godt
fastsatt.

Senk helt ned broskjermen H og
skyv skjermen E slik at den
dekker hgvelakselen helt.
Loft opp spak H og vipp
beskyttelsen | 180°C. Flytt
kanthgvelskinnen L til
endeposisjonen, slik at den
dekker hovelakselen helt med
beskyttelsen E (fig. 30).

Nar langhullsboret ikke brukes
er det nodvendig at boret
demonteres, ettersom det

roterer sammen med
avretterhgvelbordets akse og
ikke kan beskyttes.

Kontroller at arbeidsstykket alltid
er skikkelig fastspent pa bordet.

For lange arbeidsstykker bruk
hoydejusterbare stotter og, om
det trengs, en klemme péa bordet.

For alage skjulte hull eller gjennom-
gaende hull, samt
slisseproduksjon av skjulte hull

Still inn bevegelsesdybden for
tilleggsbord A (fig. 30):

— Spenn fast arbeidsstykket pa
bord A med spennanordning B.

— Still inn bordhgyden med
handratt C og las den ved &
trekke til knott G.

— Kontroller bevegelsen fremover
med spak F, still inn dybdean-
legget med hjelp av laserattet
underbord A.

040_062_0.if
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6.6. LANGHALSBORRNING

\ AOBS! \

VARNING VID ELANSLUTNING

Verktyget maste absolut rotera i
den riktning som indikeras av
pilen pa fig. 30.

Starta maskinen ett kort
6gonblick for att kontrollera
rotationsriktningen. Om
rotationsriktningen inte ar
korrekt féljer du anvisningarna
pa avsnitt 4 “Elanslutning”.

Montera dit verktyget i enlighet
med de instruktioner som finns
i kap. 5.

Kontrollera att verktyget dragits
at ordentligt.

Séank det 6verbryggande skyddet
H helt och forflytta skyddet E pa
ett sadant sitt att hyvelns spindel
tacks éver helt.

Lyft spaken H och tippa skyddet
|1 180°. Flytta kantrikthyvelns
skena L till &ndlédget sa att
hyvelaxeln tacks helt av skyddet
E (fig. 30).

Nar langhalsborret inte anvénds,
ar det nédvéandigt att borret
demonteras, eftersom det
roterar tillsammans med
rikthyvelbordets axel och inte
kan skyddas.

Kontrollera att arbetsstycket
alltid ar ordentligt fastspant pa
bordet.

For langa arbetsstycken, anvand
hojdjusterbara stéd och, om sa
behoévs, en klamma pa bordet.

Fortillverkning av fortackta hal eller
genomgdende  hal samt
slitstillverkning av fortackta hal.

Stallin rérelsedjupet for tillsatsbord
A (fig. 30):

— Spénn fast arbetsstycket pa
bord A med spannanordning B.

— Stall in bordshéjden med
handratt C och 1as den genom
att dra at knopp G.

— Kontrollera rérelsen framat med
spak F och stéall in djupanslaget
med hjélp av lasratten under bord
A.
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For produksjon av skjulte hull, still
inn bevegelsesdybden samt
tilleggsbord-ets horisontal-
bevegelse:

— Marker pa arbeidsstykket hvor
du vil lage hullet (fig. 31).

— Spenn fast arbeidsstykket pa
bordet med spennanordning B.

— Still inn bordhgyden med hjelp
av handratt C og las den ved a
trekke til knott G.

— Kontroller horisontalbevegelsen

med spak D, still inn
sideanlegget med hjelp av
laserattet under bordet.

Fi INFORMASJON

For langhullsbearbeiding ma en

rekke borehull lages, hvoretter

man flytter bordet med spak D,
og fullforer utboringen.

1 stall
- | tillsatsbordets horisontalrérelse:

011.048 Ed.0

040_063_0.tif
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For tillverkning av fértackta hal,
in roérelsedjupet samt

— Markera pa arbetsstycketvar Du
vill placera halet (fig. 31)

— Spéann fast arbetsstycket pa
bordet med sp&nnanordning B.

— Stéll in bordshéjden med hjalp
av handratt C och las den
genom atdragning av knopp G.

— Kontrollera horisontalrérelsen
med spak D och stéll in
sidoanslaget med hjalp av
lasratten under bordet.

Fi INFORMATION \

For langhalsbearbetning méaste
en serie borrhal tillverkas,
varefter man flyttar bordet med
spak D och fullbordar
urholkningen.
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For hvert vec?likehc_)lds‘i’nngrep er Satt huvudstrombrytaren i lage
det obllgatqusk avri O och dra ur kontakten ur
hovedbryteren til O og trekke uttaget innan samtliga underhall.

stopslet ut av stikk-kontakten.

7.1. KILREMMAR -UTBYTE

7.1. KILEREIMER - OCH SPANNING (fig. 1)
UTSKIFTNING OG -
SPENNING (fig. 1) Kontrollera remspéanningen efterde

férsta 10 driftstimmarna.

Minst var 6:e manad maste
remmarna kontrolleras.

Minst hver 6. maned ma reimene . "
Spann inte remmarna fér mycket

kontrolleres. .
. . eftersom lagren da kan
Spenn ikke reimene for mye dverbelastas.

ettersom lagrene da  kan Forhard spanning gor att remmarna

overbelastes. o . blir uttdnjda, éverhettade och
For hard spenning gjgr at reimene snabbt forslitna.

blir uttayd, overopphetet og raskt

Kontroller reimspenningen etter de
10 forste driftstimer.

Kontrollera minst en gang i

sI|ltte. . manaden hyvelaxelns, sagbladets
Minst en gang i maneden ma du och bordfrasaxelns stopptid med
kontrollere stoppetiden til verktyget vid max. tillaten
hovelakselen, sagbladet og hastighet. Om stoppet varar langre
fresespindelen med verktgy og an 10 sekunder ska remmarna
maks. tillatt hastighet. Dersom spannas eller bytas ut (om de &r
stoppetiden overstiger 10 utslitna) sasom beskrivs i
sekunder, ma remmene strammes avsnitten som foljer.

eller skiftes ut (dersom de er slit-

L ) Med funktionen bordfrds ar det
te), som oppgitt i avsnittene

aven mojligt att ingripa med

nedenfor. . X

i ) bromsmotorn som férklaras pé
For kopifreserens funksjon er det avsnitt 7.2 utdver att spanna eller
mulig & gripe inn pa motorbremsen byta ut remmarna.

som oppgitt i avsn. 7.2, i tillegg til
a stramme eller endre remmene.

Kontroller stoppetiden igjen etter
utfort justering.

Kontrollera ater stopptiden efter
installningen.
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7.1.1 Drivreim for
hovelkutteren (fig.1)

Apne kopifreserens luke som
forklart nedenfor:

- Lesne de 4 festemutrene A pa
motorstatten;

- Losne mutteren C

- Lesne reguleringsskruen B for &
slakke beltet.

- Skift ut beltet.

- Strekk beltet ved & stramme til
skruen B.

Nar reguleringen er utfart strammer
man til mutterne A og mutteren C.

7.1.2 Transmisjonsbelter pa
sagen (fig.2)
—Apne luken.
—Senk sagbladet helt ned.
—Skyv strekkeren A ned og trekk
ut beltet.
—Sett i det nye beltet.

-
| ]| INFORMASJON |
Korrekt beltestrekk sikres av
beltestrammerenheten A og har
ikke behov for noen regulering.

7.1.3 Drivreim for
fresespindelen (fig.3)

Apne kopifreserens luke som
forklart nedenfor:

Lasne lasespak C og juster motor-
festet for & spenne reimen. Trekk
til lAsespaken etter innstillingen.

Se instruksjonene i avsn. 5.7. for
utskiftning av remmen.

040_064_0.tif
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7.1.1 Drivrem fér hyvelkuttern
(fig.1)

Oppna bordfrasluckan enligt
féljande beskrivning:

- Lossa de 4 fastmuttrarna A pa
motorstédet.

- Lossa pa muttern C

- Lossa pa justerskruven B for att
latta pa remmens strackning.

- Byt ut remmen.

- Strdckremmen genom att skruva
pa skruven B.

Nar regleringen utférts ska
muttrarna A och muttern C dras
at.

7.1.2 Drivremmar fér sag
(fig.2)
—Oppnaluckan.
—Sank sagbladet helt.
—Skjut strackaren Anedatochdra
urremmen.
—Satt i den nya remmen.

| INFORMATION |

Remmens réatta stréackning
garanteras av
remstrackargruppen A och
behdver ingen reglering.

7.1.3 Drivrem f6r frasspindeln
(fig.3)

Oppna bordfrasluckan enligt
féljande beskrivning:

Lossa lasspak C och justera
motorféastet for att spdnna remmen.
Dra &t |Iasspaken efter
instaliningen.

Det hanvisas till instruktionerna i
kap. 5.7 fér bytet av remmen.
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7.2. SELVBREMSENDE
MOTOR (KUN TOUPIE)
Pa den elektromagnetiske

bremsen ma regelmessige
kontroller og justeringer gjares,
som vises pa fig. 4.

Far hvert inngrep i motoren er det
absolutt ngdvendig & sla av strem-
men til maskinen. Trekk stopslet
ut av stikkontakten.

Elektromagnetens gap

Avstand A mellom elektromagnet-
stamme B og kjerne C kalles “gap”
og stilles inn ved produksjon av
anordningen.

En justering blir ngdvendig hvis
den bevegelige kjernen C byttes
ut, der friksjonsmaterialring F er
fastklistret, som kan bli slitt.
Friksjonsmaterialringens
slitegrense er 3 mm.

Utbytting far kun gjeres av teknisk
kyndig fagfolk fra din forhandler.

<K

d]
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7.2. MOTORMED
SJALVHAMMANDE
INBROMSNING

Pa den elektromagnetiska

bromsen maste regelbundna
kontroller och justeringar goéras,
som visas pa fig. 4.

Fore varje ingrepp i elmotorn &r
det absolut nédvéndigt att bryta
strémmen till maskinen. Dra ut
kontakten ur uttaget.

Elektromagnetens gap

Avstand A mellan elektromagnet-
stomme B och karna C kallas "gap”
och stélls in vid tillverkningen av
anordningen.

Enjustering blirnédvéndigom den
rorliga kdrnan C byts ut, pa vilken
friktionsmaterialring F ar
fastklistrad, som kan bli sliten.
Friktionsmaterialringens
forslitningsgrans &r 3 mm.
Utbytet far endast goéras av
tekniskt kunnig person fran Din
aterforséljare.
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Innstilling av bremseaggregat

Redusering av bremseeffekten gir
utslag patiden dettar a fa spindelen
til & stoppe helt opp med verktoy
med maks. diameter og maks.
tillatt hastighet (maks. stoppetid
er 10 sekunder).

Man tilbakestiller bremseparets

stand med fglgende prosedyre:

— Stram skruen D (fig. 5) gradvis
til, helt til de bevegelige delene
presses sammen og avstanden
A (fig. 4) (gap) elimineres.

— lgsne skruen D med cirka 1/4
omdreining.

— Koble pa og av motoren noen
ganger for & kontrollere riktig
gange (kontroller at motorens
stoppetid er maks. 10 sekunder).

| ] INFORMASJON

Ved & skru tilbake skrue D mer
enn 1 mm lgsner man bremsen.

7.3. KONTROLLAV

SIKKERHETSANORDNINGENE

Maskinens sikkerhet er avhengig
av effektiviteten til sikkerhets-
anordningene som brukes.

Hver 2. uke ma felgende

anordninger kontrolleres:

- kontroller at sikkerhetsmikro-
bryterne beskrevet i kap. 2
fungerer riktig.

- kontroller at motorene stopper
opp nar det trykkes pa
ngdstoppknappene (se kap. 6).

- forsikre deg om at beskyttelsene
ved sagen, kopifreseren og
hgvelen er i god stand (se kap.
6). Kontroller at de fungerer riktig
og at de garanterer en effektiv
beskyttelse.

21_052_0.cgm
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Installning av bromsaggregat

Reduceringen av bromseffekten
méarks pa 6kningen av den tid som
behdvs for att axeln ska stanna
helt vid verktyg med max.
dimensioner och vid max. tillaten
hastighet (max. stopptid ar 10
sekunder).

Man aterstaller bromsparets skick

genom féljande procedur:

— Skruva gradvis at skruven D (fig.
5) tills de rorliga delarna trycks
samman och avstandet A (fig.
4) (gap) arnoll.

— Skruvaloss skruven D med cirka
1/4 varv.

— Koppla pa och av motorn nagra
ganger for att kontrollera ratt
gang (kontrollera att motorns
stopptid &r max. 10 sekunder).

Fi INFORMATION \

Genom att skruva tillbaka skruv
D mer an 1 mm lossar man
bromsen.

KONTROLL AV
SAKERHETSANORDNINGAR

7.3.

Maskinens sékerhet &r direkt
beroende av de anvénda
sékerhetsanordningarnas effektiva
funktion.

Kontrollera féljande anordningar

varannan vecka:

- Kontrollera att
sékerhetsmikrobrytarna fungerar
korrekt. De beskrivs i avsn. 2.

- Kontrollera att motorerna stannar
nar du trycker pa
nbdstoppsknapparna (se avsn. 6).

- Kontrollera att sagens,
bordfrdsens och hyvelns skydd
ar i gott skick (se avsn. 6).
Kontrollera att de fungerar korrekt
och garanterar ett effektivt skydd.
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7.4. GENERELLRENGJQRING

Etter hver arbeidssyklus ma
maskinen og dens deler rengjares
ngye. Sug opp spon og stey og
fiern eventuelle harpiksrester.
Rengjar falgende deler (fig. 6):

1) Vognens glidespor A.

2) Vognens apninger B.

Bruk kun trykkluft nar det er helt
nodvendig, og bruk da
beskyttelsesbriller og maske.
Periodevis, nar det er ngdvendig,
ma man foreta en generalrengjering
av maskinen innvendig og alle
dens komponenter.

7.5. GENERELL SMG@RING

Rengjar alle maskinens bevege-
lige koplinger ukentligog smar dem
inn med et tynt lag med olje og
fett.

Smgr ikke vognen.

Beskytte alle reimer og reimskiver
for & unnga event. nedsmussing
med smgreolje.

7.6. UTSKIFTNING OG

KASSERING

Hvis det skulle veere ngdvendig,
ma maskindelene skiftes ut med
produsentens originale deler.

Kasseringen av de utskiftete
delene ma utfares i samsvar med
gjeldende lover i det landet hvor
maskinen brukes.

Utskiftningen av komponentene
krever en spesifikk opplaering og
teknisk kompetanse. Av denne
grunn ma disse operasjonene kun
utfores av kvalifisert personale for
a unnga skader pa maskinen og
personer.

040_067_0.tif
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7.4. ALLMANRENGORING

Rengdr maskinen och samtliga
maskindelar noggrant efter varje
driftcykel. Sug upp span och damm
och ta bort eventuella rester av
kada.

Rengér speciellt féljande delar
(fig. 6):

1) Vagnens glidspar A.

2) Vagnsskéarorna B.

Anvéand endast tryckluft nar det ar
absolut nédvandigt. Anvénd
skyddsglaségon och munskydd.

Utfér regelbundet, sa ofta som
behdvs, en totalrengdring inuti
maskinen och av alla dess
komponenter.

7.5. ALLMANSMORJNING

Utfér en rengéring varje vecka och
smorj maskinens samtliga rorliga
kopplingar med en tunn olje- eller
fetthinna.

Smdrjinte vagnkarran.

Skydda alla remmar och remskivor
fér att undvika ev. nedsmutsning
med smdrjolja.

7.6. BYTE OCHKASSERING

Nar det ar nédvandigt ska delar pa
maskinen endast bytas ut mot
originaldelar.

Kasseringen av utbytta delar ska
utféras i enlighet med
anvandarlandets géallande
miljélagstiftning.

Bytet av komponenter kraver en
viss utbildning och teknisk
kompetens. Av den anledningen
ska ovannamnda ingrepp utféras
av kvalificerad personal for att
undvika
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8.1. FEIL- ARSAKER -
UTFORELSER

For hvilken som helst informasjon
eller problem kan du kontakte
forhandleren hvor du bor eller vart
servicesenter (se telefonnummeret
pa side 3).

LA OBS!

Henvend deg til spesialiserte
teknikere for inngrepene som
skal utfores.

For hvert vedlikeholdsinngrep er
det obligatorisk a vri
hovedbryteren til O og trekke
stopslet ut av stikk-kontakten.

Feil

MASKINEN STARTER IKKE
VED OPPSTART ELLER DEN
STOPPERUNDER ARBEIDETS
GANG

Arsak

1 - Feil pa nettspenningen

2 - Brente sikringer

3 - Nodstopp innkoblet

4 - Termisk vern A (fig. 2) aktivert
pa grunn av:

- en altfor stor absorbering av
strgm pa grunn av galt bruk
av maskinen (altfor tungt ar-
beid i forhold til motorens ka-
pasitet).

- kabelns tverrsnitt er utilstrek-
kelig i forhold til motorns ka-
pasitet (se seksjonen om
elektriske koplinger i Kap.4)

- spenningsfall pa grunn av en

altfor stor lengde pa
nettkabeln.

- elektrisk komponenti kortslut-
ning

5 - Sikkerhetsmikrobryteren er
koplet inn.

21_064_0.cgm
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8.1. STORNINGAR-
ORSAKER-ATGARDER

For ytterligare information eller vid
problem, vand dig till ndrmaste
aterforsaljare eller till var
serviceverkstad (tfn. pa sid. 3).

\ AOBS! \

Ingreppen ska utféras av
specialiserad teknisk personal.
Séatt huvudstrombrytaren i lage

O och dra ur kontakten ur
uttaget innan samtliga underhall.

Stérning

MASKINEN STARTARINTE
NAR MAN SATTER DEN |
FUNKTIONELLERSTANNAR
UNDERARBETET

Orsak

1 - Fel pa natspanningen

2 - Utlésta sékringar

3 - Tillslaget n6dstopp

4 - Nagon termisk skyddsanord-
ning A (fig. 2) har ingripit pa
grund av:

- alltfér hdég strémabsorption
beroende pa felaktigt bruk av
maskinen (fér tungt arbete i
forhallande till motorns effekt).

- kabel med alltfor litet tvarsnitt
i forhallande till motorns ef-
fekt (se hanvisningar till elek-
trisk anslutning i kap.4).

- spanningsfall pa grund av allt-
for lang matningskabel.

- kortslutning i ndgon elektrisk
anordning.

5 - Inkopplad sakerhetsmikro-
brytare.
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Utforelser

1- Testomalle 3fasene L erunder
spenning (fig. 1).

2 - Kontroller at sikringene er hele
og skift dem eventuelt ut
(sikringene er plassert pa
innsiden av det elektriske
apparatet).

3 - Lgsne stoppknappen ved & vri
den med klokken.

4 - Lgs problemet, vent til varmen
gatt ner og utfar siden oppstart
av maskinen.

5 -Kontroller at tradbordet er riktig
plassert, beskyttelsesluke for
tilgang til bladet og toupie som
oppgitt i kap.2.

Feil

MOTOREN DREIER MEN
VERKTOYET STOPPER OPP
NAR DET ER | KONTAKT MED

ARBEIDSSTYKKET

Arsak
1 - Motorens rem er slakk eller
gdelagt.

Utforelser

1 - Stram remmen eller skift den
ut som forklart i avsnitt 7.

-73-

Atgérder

1-Préva om alla 3 faserna L ar
under spanning (fig. 1).

2 - Kontrollera att skringarna ar
hela och byt eventuellt ut dem
(sékringarna ar placerade inuti
elutrustningen).

3 - Vrid stoppknappen medsols fér
att deaktivera den.

4 - Atgérda orsaken, vantatillsden
termiska skyddsanordningen
svalnat och starta sedan ma-
skinen pa nytt.

5 - Kontrollera den ratta
placeringen av planhyveln,
skyddsluckan for atkomst av
stal och fras, sdsom angivet i
kap. 2.

Stérning

MOTORN GAR RUNT MEN
VERKTYGET STANNARNAR
DET KOMMER | KONTAKT
MED ARBETSSTYCKET

Orsak
1 - Motorns rem har slaknat eller
gatt sonder.

Atgérd
1 - Spann remmen eller byt ut den
enligt instruktionerna i kap. 7.



Feil
DEN TELESKOPISKE

LINJALEN PLASSERES IKKE
RIKTIG VED 90°

Arsak
1 -Rammens stoppere er ikke
justerte

Utforelser
1 - Fjern de to pluggene A og bruk
justeringsskruene B (fig. 3).

Feil

DET ER VANSKELIG FOR
PANELET A GLI | LOPET AV
SKJZARINGEN (DET ER KLEMT
MELLOM SKINNEN OG
BLADET), ELLER DET
SKJZARES IKKE MED
PARALLELLSIDENE.

Arsak

1 - Skinnen for parallell kutt er ikke
regulert skikkelig (den ma veere
parallellmed bladet med en liten
utgangsapning pa 0,10 mm).

Utforelser
1-Ta kontakt med vart
servicesenter (se

telefonnummeret pa side 3).

FEILSOKING » FELSOKNING
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Stérning

DENUTDRAGBARALINJALEN
STALLS INTE | KORREKT VID
90°

Orsak
1 - Ramens stopp arinte instéllda.

Atgérd
1 - Tabortde tva pluggarna A och
skruva pa justerskruvarna B

(fig. 3).

Stérning

PANELEN GLIDERTROGT
UNDER SKARNINGEN (DEN
KLAMS FAST MELLAN
SKENAN OCH BLADET) ELLER
SKARS INTE MED
PARALLELLA SIDOR.

Orsak

1 - Skenan for parallella skarningar
har andratlage (den maste vara
parallell med bladet med en Iatt
utgangsépppning pa 0,10 mm).

Atgérd
1 - Vanddigtill var serviceverkstad
(tfn. pa sid. 3).



