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Biste kund,

Tack for att du har kopt varan produkt. Vi 6nskar dig lycka till med
den. For ritt funktion av maskinen var noga med att lisa denna
instruktionsmanual.

© 2004 Alla rittigheter, speciellt ritten att gora kopior, for att dis-
tribuera och oversitta denna instruktionsmanual dr forbehéllen.
Ingen del av denna instruktionsmanual fér bli reproducerad i ndgon
form (tryckt, mikrofilm eller andra) eller sorterad, bearbetad, kopi-
erad eller distribuerad genom elektroniska system utan tillstand av
PILOUS.

0. Allmént

Denna instruktionsmanual ger anvindaren hjdlp och information
om PILOUS bandsag och de anvindningsomraden den dr avsedd
for. Instruktionsmanualen innehaller viktiga instruktioner for siker,
lamplig och ekonomiskt effektivt handhavande. Forstéelse av drift-
sinstruktionerna kommer att motverka faror, minska reparationer,
tidskostnader och 6ka maskinens tillforlitlighet och dess livsldangd.
Instruktionsmanualen maste alltid finnas till hands vid maskinen.
Instruktionsmanualen maste ldsas och forstds av den personal som
skall installera, transportera och laga, anvinda/handha, underhalla
och deponera maskinen. Mer information &n instruktionsmanualen
ir de bindande reglerna, relaterade till att motverka olyckor, god-
kénd i anvindarens land och pé arbetsplatsen. Det dr ocksa nod-
vindigt att observera de godkénda reglerna for séker och profes-
sionelt arbete.

Garantibevis - service
Garantibeviset dr en separat del av instruktionsmanualen.

Garantiperiodens liingd: se garantibeviset.

Villkor for giltigheten av garantibeviset:

e Maskintransport, manipulering och lagring enligt instruktions
manual

* Maskinanvéindning, handhavande och underhall enligt instruk-
tionsmanual

* Maskinkopplingar till det elektriska nitforsorjningen enligt
instruktionsmanual

Garantibeviset inkluderar INTE:

* Maskinanvéndaren eller tredje persons valdsamhet och mekanis-
ka maskinskador

* Normaltslitage

* Maskin skador under transport.

* Maskin lagring eller placering i véta, kemiska eller andra farliga
miljder.

Vind dig med méjliga fragor eller kommentarer om garanti-
beviset genom fax, eller mail till adresserna som visas pa
garantibeviset.

Anvindaren bor observera:

Séljaren dr forpliktigad att skriva ett garantibrev till anvdndaren da
produkten expedieras. Garantibeviset maste signeras och konfir-
meras av siljarens stimpel med datum och utgéva och produktens




serienummer. Séljaren &r forpliktigad att introducera produkten till
anvéndaren.

Information som behdvs vid reparation:

* Maskintyp

¢ Maskinens serienummer

¢ (Garantibevisets nummer = Maskinens serienummer)

0.1. Sékerhetsforeskrifter

Maskinen &r konstruerad sa den uppfyller gillande tekniska regler
och sidkerhetsbestimmelser. Trots det kan anvidndarens och tredje
persons hilsa vara i fara och/eller maskinen eller andra materiella
damnen kan paverkas negativt under drift av maskinen. For att und-
vika sddana faror &r en absolut nodvindighet att observera siker-
hetsinstruktionerna i denna instruktionsmanual. Dessa sidkerhetsin-
struktioner maste ldsas och forstds av berdrda personer innan
maskinen far tagas i drift. Ett negligerande av dessa instruktioner
kan ge upphov till allvarliga materiella skador och personskador!
Sikerhetsinstruktionerna dr markerade i denna manual med foljan-
de sikerhetssymboler.

Farligt omrade varning — var forsiktig

Anvind 6gon- och horselskydd

Det ir nodvindigt att anvinda skyddsskor med skyd-
dande stalhiitta och glidskyddad sula.

Varning for farlig elektrisk spanning!

Anvind skyddshandskar!

Lis instruktionsmanualen noggrant och var siker pa
att du forstar dess innehall innan anvindning av maski-
nen.

Oeo>e o>

0.2. Anvéndningsomrade

Maskinen &r konstruerad uteslutande for normala metalliska mate-
rial. Andra anvéndningsomraden ses som inte tillfredstillande for
dess syfte. Tillverkaren &r inte ansvarig for skador uppkomna av
sadant handhavande. Lis noga instruktioner fore maskinen tas i
bruk.

Exempel av sdgbara material: Konstruktions stal ¢ forhérdat stal e
fritt sagstal » virmebehandlat stél e anti-friktionslagringsstal  fji-
derstél » verktygsstal ® hoghastighetsstal  koppar ® missing ® gjut-
stal » gjutjdrn * aluminium q plastmaterial

0.3 Krav rorande anvindaren

Maskinen far endast anviindas av personer som har instru-
erats i siilkerhet vid arbetet och tekniskt utbildad!

Maskinen far endast anvindas i om den ir i perfekt skick med
avseende pa den tekniska sidkerheten. Anvindaren dr forpliktigad
att kontrollera maskinen for visuella skador eller fel vid varje skift.
Vid byten, fel eller skador av sékerhetsskydd, fordndringar i maski-
nens beteende utsétter for fara av sikerhet skall omedelbart rap-
porteras till 6verordnad. Vinta tills beslut om reparation och ny
igangsittning. Inga sikerhetsskydd far tas bort, flyttas, tas ur funk-
tion eller bytas under drift. Annars géller inte garantin. Om négra
sakerhetsskydd har tagits bort under drift eller underhill, las
huvudstrémbrytaren i "FRAN-l:ige med ett hiinglés eller bortkopp-
ling av bandsédgen fran nitet.

/&\Endast elektriker eller personer med utbildning i

elektrotekniska arbeten och med 6vervakning av elekt-

risk specialist ir tillatna att 6ppna elskapet och utfora
arbete med elektrisk utrustning!

¢ Vid arbete med maskinen, anvénd ej 10st hdngande kléder,
anvind hérnit.

e Var siker pa att andra personer dr minst Sm. ifran sdgens
arbetsomrade, skydda dem fran span och fran mojliga sagblads-
bitar

e Var siker pa att alla personer som hjélper dig vet sikerhetsreg-

lerna

Sikerhetsregler maste visas tydligt i arbetsomradet

¢ Hall dina hinder tillrickligt 1dngt bort fran sagbladet och justera
aldrig sagbladet nir motorn ir paslagen. Sld av motorn och
sikerstill den igen innan justering av sigbladet.

0.4. Krav rorande maskinens —
sikerhetsutrustning

/'\ VARNING - FARA FOR SKADOR!

Sagbladet ir inte skyddat i kapomradet!

Vinta tills sagbladet star stilla innan 6ppnande av de
sikerhetsskydden.

Fara i arbetsomradet av sagbygeln!

Anvind inte maskinen om du ér trott, overarbetad, paverkad
av medicin, droger eller alkohol!

Den horisontala bandsagen &r en maskin. Fér maskinbearbetning i
arbetsstycket maste sagbladet skira i kapzonen. Sikerhetsskydden
som skyddar mot kontakt med sagbladet kan dérfor installeras
endast utanfor kapzonen.

0.5. Séikerhetsskydd

Utanfor kapzonen &r sagbladet och sdgbladets skivor skyddade
mot kontakt. Sikerhetsskydden far endast tas bort da, huvud-
strommen &r avslagen och sikerstilld mot att slas pa, eller da
maskinen ir urkopplad frén huvudstrommen. Nodstoppet slds pa
genom att trycka ned NODSTOPPs knappen. For att starta maski-
nen igen, dr det endast majligt efter utdragning och upplasning av
tryckknappen manuellt.

Manuell maskinrengoring och avfallsborttagning da
/!\ maskinen ir i drift dr forbjudet. Arbetsplatsen maste ha

en forstaforbands lada. Vid arbete med maskinen maste
dndamalsenliga arbetskliider, skor och skyddande utrustning
(6gon- och éronskydd, handskar, indamalsenliga skor) anvin-
das. Forse med ren luft och f6lj arbetsomradesregler.

RISK FOR SKADOR




1. Transport och lagring
Maskinen kan endast transporteras och lyftas upp med en gaf-
feltruck. ANVANDNING AV KRAN AR INTE TILLATET!

Standardtillbehor:

1 bimetallsdgblad M42 (monterad)

1 kylande ldiggning med en spantank
1 ldngdstopp 500mm

1.1. Ytskydd

Maskinen dr forsedd med en grundbehandling och en tvikompo-
nents polyetenlackering. Glidytor dr forsedd med en anti-korro-
sionsolja. De andra maskindelarna dr zinktdckta eller svértade.

1.2. Forpackning

Maskinen star pa en triram vilken av kan vara som spjillada, eller
en fraktlada. Ungefir 100mm mellanrum skall finnas under for
transport och lastning med gaffeltruck. For transporten av maski-
nen dr den forpackad i en tinjbar folie som skyddar mot védrets
paverkan.

1.3. Installation

Ta bort triramen. Placera maskinen pa plats. Passa in maskinen
med ett vattenpass och via de fyra M12-skruvarna i bottenhornen.
Ta bort anti-korrosionsskyddet och damm glidytan och tillsitt olja
igen. Fist lingdstoppet. Var siker pa att stromforsorjningen ir
inkopplad (se. kapitel 4.3.). Oppna bottenddrren, var siker pa att
kylarens returrdr inte har lossnat fran kylartankens lock och ér kor-
rekt fdst i tanken. Fyll maskinens arbetsbord med kylarvitska

(ungefdr. 15 liter), vitskan kommer att kontinuerligt att
/!\ rinna ner i kyltanken.

Att sétta sig i fara med farliga material kan inte uteslu-
tas vid hantering av kylarvitskor. Observera for din eget
intresse tillverkarens och/eller ditt foretags instruktioner och
rekommendationer/handhavande instruktioner relaterade till
siker anvindning med kylarvitskor.

1.4. Demontering

Tom och rengér arbetsbordet och kylartanken fran flisor. Rengor
maskinen. Forse glidytan med anti-korrosionsolja. Var siker pa att
maskinen har blivit avslagen fran den elektriska stromforsorjning-
en. Gor i ordning sagbygelns skydd for transport. Lyft maskinen
och skruva pé traramen. Tillat ett mellanrum av ungefir 100mm
for transport av en gaffeltruck. Kontrollera sa att alla siker-

hetsskydd pa maskinen &r fastskruvade. Ligg i
/&\ /!\ maskinens tillbehor.

VARNING: Forbrukade kylmedel éar specialavfall! Koppla ur
maskinen fran matarledningen far endast utforas av behorig
elektriker.

1.5. Avfallshantering

Da maskinen definitivt dr forbrukad, skall den kastas enligt regler-
na giltiga i respektive land. Vi rekommenderar att kontakta foretag
som dr specialiserade pa avfallshantering.

2. Maskinbeskrivning

Den horisontala bandsdgen anvinds for sdgning i olika material.
Armen hojs, matningen, skruvstycket och borttagning av materia-
let utférs manuellt. Ett dndlost bandsédgblad utgor sagverktyget.
Bandet dr spant mekaniskt genom ett frihjul som spéanner. Frihjulet
drivs av ett drivande hjul via bandsagbladet och en tvastegs vixel-
lada med en tvéstegs motor. Sagbladet i kapzonen ir precisionsfix-
erat i bandhuvudets ledare.
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3. Tekniska data
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4. Installation

4.1 Krav for arbetsomradet
Maskinen skall installeras pa jamnt verkstadsgolv (betong).
Observera den hogsta tillatna belastningen av golvet.

Rekommendationer/forutsittningar:
a) Lamna tillrdcklig yta for matning, borttagning av arbetsstycken

ARG 200

r

[

ARG 250 Std., ARG 250, ARG 300 Std., ARG 300

Jt‘ . %

och for maskinunderhall — maskinskotarens arbetsomrade skall
vara 1m kring maskinen och 0.5 m kring rullbanan.

b) Installera rullbanan och/eller en lada for kapade bitar, for siker
hantering av arbetsstycken och for att motverka faror som upp-
kommer av fallande avsagade bitar.

¢) Installera en lyftmekanism for tunga arbetsstycken.

d) Tillgodose bra ljus vid arbetsplatsen.

ARG 250 Plus, ARG 300 Plus




ARG 200 |ARG200Pius| ARGZ20Pus| ARCZ0 | apcoso [Amc2soPws| SRCHD | ARG300 | ARG 300 Plus
al e 720 720 730 B45 B50 730 o3 a3
B| s a2 823 835 340 B50 B35 1005 1005
c| 1820 1820 1830 1810 1040 1045 2040 2040 2040
D| 1380 1230 1230 1580 1795 1745 1600 1620 1880
E| 103 100 250 1028 1125 1098 1110 1210 1210
AR 1250 1650 1238 1200 1098 1270 1270 1270
G x 620 1070 X x 1258 x x 1335
H x oD 1230 x x 1368 x x 1430

4.2. Maskininstallation

/AN

Maskinen kan koras i omgivningstemperatur mellan +5° och
+40°C. Medeltemperaturen far inte Gverstiga +35° Gver en ldngd
av 24 timmar. Vid temperaturer liagre dn +5°C skall kylarvitskan
bytas till vitska som &r anpassad for rddande temperatur.

Skydda maskinen mot fuktig, regn och damm!

4.3. Inkoppling till kraftforsorjningen

/A

Var siker pa att spanningen pa det elektriska ledningsnitet, spén-
ningsskyddet och kopplings spdnningen foljer kraven i kapitel 3.
Teknisk information. Maskinens matarkabel skall vara inkopplad i
en skyddande 16A uttag, ifall att en direktkoppling dr gjord till
huvudstromskabeln skall den vara forsedd med en lasbar huvud-
strombrytare. Vid inkoppling av maskinerna i det elektriska nétet
3NPe, 50Hz. 400 V, TN-S, notera noggrant den firgade kabelns
markering: L1 Svart, L2 brun, L3 svart, N bla, P/E gul/gron. Vid
felkoppling av nollan eller den jordande kabeln kan maskinens
elektriska delar skadas eller olyckor av den elektriska strom-
men kan uppkomma! Ifall att det blir fel rotationsriktning vid
pasittning av motorn, vixla kabel L1 svart och L2 brun.

/'\ Ett negligerande att observera detta kan gora att band-

L]

/&\ Detta arbete far endast utforas av en elektriker!

sagens drivande motor och kylviitskepumpen gar i fel
riktning. Finns mojligt att maskinen gar sonder!

5. Maskinbeskrivning
5.1. Bladledare

Fore och efter kapzonen styrs bandsagbladet av tva styrhuvuden
forsedda med excentriskt placerade lager som mojliggor en enkel
instdllning av bladet i férhallande till styrningen pa rorliga hjul och
styrning i hardmetallgejder pa bada sidorna och péa den 6vre blad-
kanten. Det hogra styrhuvudet idr fast. Det vénstra styrhuvudet &r
monterat pa gejdstangen och dr flyttbart och skall stillas sd néra
arbetsstycket som mojligt. Den ér forsedd med skydd énda fram
till bearbetningsomradet.

5.2. Bandsagbladbyte, uppspinning och
justeringar

For att uppnd perfekt sdg funktion, kvalité pd sagytan och
arbetsstyckets korrekta uppmitning, dr det nddvindigt att i tid byta
blad. Trubbiga blad, lutande blad och skrovliga blad kan ge hogre
energiforbrukning. En av de viktigaste faktorerna for bladets liv-
slingd och sagkvalité dr om bladet &r korrekt och tillréickligt spént.
Varning! Det kan endast goras nar huvudstrommen ér avsla-
gen, och sikerstilld mot att slas pa igen, eller da maskinen &r
bortkopplad fran huvudstrémmen.

Varning! Fara for skada for det vassa bla-
/&\ /!\ dets tinder. Anvind skyddande hands-

kar. Ror inte ledhjulet och bladen.

Sla av "OFF” huvudstrommen och sikerstill maskinen mot att slas
pa "ON” igen under bandsagbladbytet. Hoj armen i det Gvre ldget.
Ta bort sagbygelns frimre skydd. Lossa spannvredet och spinn-
hjulet och ddrmed hela bandségbladet. Ta bort bandsagbladet fran
det frigdende hjulet och ut fran det flyttbara styrhuvudet (se kapi-
tel 5.3.). Sitt in det nya bandsagbladet i det flyttbara styrhuvudet.
Sitt pa det frigdende hjulet och dra &t spannvredet sé att bellevil-
lebrickan kommer att pressas ihop helt (inget ljust gar igenom
dem). Stéing bandsagbladsskyddet, vrid pd "ON” huvudstrommen
och sld pa den ldgsta hastigheten. Tryck pa start knappen for att
kora bandsdgbladet sa att det gar ett helt varv. Sla av "OFF”
huvudstrommen och sikerstdll maskinen mot att starta igen.
Oppna bandsagbladskyddet och kontrollera om bandségbladet r
korrekt instillt pa det frigdende hjulet (se bilden nedan). Om band-
sagbladet inte dr korrekt instéllt pa det frigdende hjulet lossa spén-
nvredet och med hjulet justera skruven korrekt (se bilden nedan).
Dra at spinnvredet igen. Sting bandsagbladskyddet. Undersok
bandsagbladets gang igen. Sla av "OFF” huvudstrdmmen, 6ppna
bandségbladskyddet och kontrollera instdllningen av bandsigbla-
det pé det frigdende hjulet. Efter behov upprepa denna cykel till
bandsagbladet dr instillt pa det frigdende hjulet ordentligt. Sting
sedan bandsédgbladets skydd, sla pa "ON” huvudstrommen och gér
den forsta sagningen.
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5.2 Bandsagbladbyte, uppspanning och justeringar

Kontroll av hela
bladstyrningen

(<]

Korrekt bladstyrning Fel bladstyrning
ungefir 0,5-3 mm
brre EFPLLL
___________ M 1 _ﬂl .
o>

i

(] .
\!
e Sy A L NE R R R
Spéannvred Belleville-bricka \ Frihjul Hjulinstillningsskruv
Bladspinning Bladslackning

5.3. Styrhuvud - justeringar

<

Lossa skruven

n

Drag at skruven

%

De korrekta justeringarna av lagren och hardmetall ledarna principiellt paverkar bladets livsldngd och kvalité av sdgningen. Egenskapen pa
de justerbara lagren av ledhuvudet maste vara instillt sa att bladets yta &r parallell till ytan av hardmetall plattorna och det dr ett minimum

avstand mellan dessa plattor och bandet.

Flyttbar
styrhuvudskruv
A A
(©) (O)
b s
=/ =/
I
® O]
Ju§terbar ;
gejdstang | Skruy hérdmetallplattaj Styrhuvud
Excenterskruv Hérdmetall

Fixerande hérd-
metallplattor

Fast gejdsting

]

C f styrplattor \
| amn

T

Fel instilld bladledare

Korrekt innstilld

Justerbara hard-
metallstyrplattor

Styrrulle

Stillskruv for
hirdmetallplatta

Skruv hirdmetallplatta

Styrhuvud - justeringar

Still huvudstrombrytaren pa OFF eller koppla bort maskinen fran
matarledningen. Sting den hydrauliska ddmparventilen (se kapitel
5.6) och hoj armen Over skruvstycksbacken 20 mm. Still in det
justerbara styrhuvudet sa att det dr langt fran det fixerade styrhu-

bladledare

mellan lagren i mitten
Bandsag- €

blad

vudet ungefir 20cm. Ta bort kylslangen fran styrhuvudet. Skruva
ut ledhuvudet frén de fixerade och justerbara gejdstdngerna och
vrid dem 180° (lager och hardmetall ledare upp) och skruva dem
till stangen. Var siker pa att styrhuvudena dr monterade uppatrik-
tade till gejdstdangen i samma hojd. Kontrollera stabiliteten av
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hardmetallens hopsittning. Ta gammalt blad (ungefir 30 cm av
den) och sitt den i styrhuvudet mellan hardmetallen och lagren.
Stéll in den intryckta hardmetall ledarens bredd genom att justera
skruvarna sa att bladen ror sig inuti hardmetallen utan ndgot mel-
lanrum men utan att nypa. Still in lagren till bladet pa det sittet att
bladen ror sig genom dem alla men inte hugger och inte &r for 16sa.
Lagren maste drivas av bladet. Var siker pa att alla skruvar dr
atdragna ordentligt. Ta bort styrhuvudet fran staingen och montera
bladet pa det snurrande hjulet ordentligt. Montera styrhuvudet mot
bladet och fixera dem pa gejdstangen. Stéing bladskyddet och sla
pé huvudstrombrytaren. Forsok att kora bladet pa det snurrande
hjulet. Om bladet glider, justera bladet ordentligt.

5.4. Skruvstycke — atdragning av arbetsstycket

Maskinens konstruktion tillater sagning i material med olika vink-
lar utan berdring. Materialet dr permanent fast tvingad mellan den
fasta bakcen och den rorliga backen. Justering till 6nskad sdgvin-
keln dr gjord genom att vrida hela sdgbygeln inklusive det vridba-
ra arbetsbordet, efter frigéring av arbetsbordets lasspak. Nér den
onskade vinkeln har stillts in (enligt vinkelskalan), Sékerstill det

ARG 250 Std., ARG 300 Std.,
ARG 250, ARG 300

Lésmutter ) Justerbar skruv

for skruvstycket

f ,

1
@oooou

1

Skruvstyckets

Handratt rorliga del Fast back
AY
4>
Lasningssnabbspak Rorliga back Arbetsstycke

Lasskruv for skruvstycke

A :

vridbara arbetsbordet genom att dra at arbetsbordets snabblas-
ningsspak. Stopp bultarna fungerar for en stabil instéllning av de
begriansade vinklarna. Snabblasningsspaken (ARG 220 PLUS -
ARG 300 PLUS) gor det mojligt att enkelt och snabbt dra at
arbetsstycket. D& material med samma dimensioner sdgas gor
snabblésningsspaken det majligt att 16sgora materialet endast med
spaken, utan att anvénda handratten for matning och aterdragning.

5.4.1 Instillning av skruvstyckets sidfrigoring

Modellerna ARG 220 Plus - ARG 300 PLUS. Pa andra modeller dr

skruvstycket fabriksinstéllt for maskinens livsldngd.

1. dppna skruvstycket till dess maximala ldngd

2. lossa ldasmutter M8 och skruvarna

3. borja dra at den forsta skruven (borja fran den fasta backen) till
du kinner att du nar skruvstyckets band

4. sikerstill lasmuttern i dess position

5. skjut skruvstyckets rorliga del till samma position i vilken den
tidiagre skruven var justerad till

6. upprepa steg 3,4 och 5

7. fortsdtt som ovan till skruvstycket &r instéllt

ARG 220 Plus
ARG 250 Plus, ARG 300 Plus

Lasmutter

Justerbar skruv pa
skruvstycket

“T”_Spir
Skruvstyckets
Handratt rorliga del Fast back
Lasningssnabbspak Rorlig back Arbetsstycke

_ . N

“T”-spar
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5.4.2 Instillning av kapvinkeln

ARG 200 Fixerat stopp for sag- Fortsatt omrade for
bygelinstillningen 60° saghygeljusteringar

Lasspak

—_—

Vinkelskala

K 7/
. / Fixerat stopp for sag-
Vridbart arbets- bygelinstillningen 90°
"bord

ARG 200 Plus, ARG 220 Plus fustiliningsomride
or sagbygeln

Vridbart B
arbetsbord —
Lasspak
S,
Vinkelskala /
X 90° -45°

Backstoppsskruv
for sagbygeln

Lasspak

ARG 250 Standard, ARG 250, ARG 300 Standard, ARG 300

Vridbart Fixerat stopp for sag- -’
arbetsbord bygelinstillningen -

Lasspak

Vinkelskala

Backstoppsskruv Andbrytare for
for sagbygel instillningsskruven

ARG 250 Plus, ARG 300 Plus

Vridbart Fortsatt omrade for
arbetsbord sagbygeljusteringar

Lasspak

Instillning for fixerat stopp 60°

Fixerat stopp for sag-
bygelinstillninge 45°

Vinkelskala

200500 O
s SO 5~~~
- 3

Lasspak

f
/

a5 |/

| -

! S T

i Backstopps- N

Fixerat stopp for sag- i skruv for / S /
ST o : Andbrytare for

bygelinstiillningen 60 | sagbygel instiillrzlingsskruven /j

~
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5.5 Kontrollpanel
5.5.1 Kontrollpanel ARG 200, ARG 200 Plus, ARG 220 Plus, ARG 250 Standard, ARG 300 Standard

BandsigbladsSTOPP BandsagbladsSTART
rod knapp ._J"' gron knapp
!

A

|
-
A
v =

=
]
—

)
9

ff:
Uf"
B
N\
=

e

>
50
%

NODSTOPP

Grundfunktioner

Var alltid siiker pa att bandsagbladet INTE vidror arbetsstycket med material
ytan vid start av motorn.

FORSIKTIGHET: RISK FOR SKADOR - sagbygeln (med bladet) fortsitter rora sig ned.

BANDSAGENS START - STOPP
START Gron knapp — startar huvudmotorn och kylvitskepumpen

STOPP Rod knapp — stannar huvudmotorn och kylvitskepumpen. Vid start av bladdrivaren maste sdgbygeln vara i
uppfillt ldge ovan brytarnivan av nedpositionen av nedpositionens dndbrytare, annars kommer drivhjulet INTE startas.
FORSIKTIGHET: RISK FOR SKADOR - armen (med bladet) fortsiitter rora sig ned.

NODSTOPP
-) Nodstoppet pa bandsagens motor och kylvitskepump. Maskinen kan aterstartas endast
efter manuell upplasning av nédstopp knappen (genom att dra).

HASTIGHETS KONTAKT

Ségens hastighet @ndras genom att dndra lige pa kontakten pa den elektriska ladan pa sagmotorn.

-
Fd

1 - 40 m/min
= | 2 - 80 m/min

—

o
/

FORSIKTIGHET: Saghastigheten kan endast éndras da sigen ir
stillastaende (bandsagen har stannat).
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5.5.2 Kontrollpanel ARG 250, ARG 250 Plus, ARG 300, ARG 300 Plus

Start NODSTOPP Kontrollventil for oljedimpare

Hastighetsviiljare STOPP Huvudstrombrytare
HUVUDSTROMBRYTARE
v Iroman uppstartning av drivhjulet var alltid séker pa att
sagbladet INTE vidror arbetsstycket med material ytan
vid start av motorn.

NODSTOPP

Nodstoppet pa bandsagens motor och kylvitskepump. Maskinen kan aterstartas endast
)ﬂ efter manuell upplasning av nédstopp knappen (genom att dra).

FORSIKTIGHET: RISK FOR SKADOR - sigbygeln (med bladet) fortsitter rora sig ned.

BANDSAGENS START - STOPP

Gron knapp — startar huvudmotorn och kylvitskepumpen. Vid start av drivhjulet maste sagbygeln vara i uppfillt lige
ovan brytarnivan av ned positionen av brytaren, annars kommer drivhjulet INTE startas

R6d knapp - stannar huvudmotorn och kylvitskepumpen.
FORSIKTIGHET: RISK FOR SKADOR - armen (med bladet) fortsiitter rora sig ned
i)
1 2 HASTIGHETS KONTAKT
Séagbladets hastigheter dndras genom att dndra ldget pa kontakten kontrollpanelen pa maskinens bottenplatta.
m 1. 40 m/mi FORSIKTIGHET: Saghastigheten kan endast éindras da
b m mfn A sagen ir stillastiende (bandsagen har stannat).
2 - 80 m/min
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5.6. Oljedampare — matning in i sagsparet
Oljedédmparen med en avlastarventil tillater en fortsatt justering av hastigheten av bandsdgningens matning eller dess stabilisering i nagon
position. Den verkar mot armens vikt vilken regleras mekaniskt vrider spaken 6ver skalan. SpiAnningsbrickan fungerar som balansbelastare.

PEPPOOO®E

Hastighetsokning Hastighetsminskning Stopp av sagbygelns
av sagbygeln av sagbygeln matning

5.7. Kylvitskeutrustning
Grunddraget for kylvitskeutrustningen dr en pump o
och kylbrickan som #r placerad pa maskinens botten-
platta. Kylbrickan kan tas bort separat. Kylvitske-
pumpen fordelar kylvitskan genom slangar, ventiler
och det ledandehuvudet till bladet. Kylvitskan
mingd dr kontrollerad av dessa ventiler. Kylvitskan
forser blad kylning, smorjning och flisspolning.
Pumpen slar av och pa samtidigt med bladet startar “ <
eller stings av.

p——

Kylviitskeslang

Ventil

Pa kyltanken finns ett 6verflods hal vilken O
/!\ sikerstiller den erforderliga mingden av

kylvitska. Detta for att skydda kylvitske- . i
pumpen fran att 6verfyllas och skadas. Ifall att \ /
tillsats av storre volymer med kylvitska tillfors :
kan det rinna under bandsé’lgen. - ..................... . i ;

Faror uppkomna av farliga substanser kan Pump ‘EE‘; Sil
/!\ inte uteslutas vid behandling av kylvitskor. i ;

Observera tillverkarens och/eller foretags
instruktioner och rekommendationer som handlar

Overstrom-

om hanteringen av kylvitskor. ningshal L ‘

I Kylviitsketank

Returslang

Spanskal
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6. Bandsag

6.1 Bandsagens konstruktion

Laser svetsat huvud

HSS Stal

Viarmebehandlat

legerat stal

Bimetall blad

En nddvindig forutséttning for ritt sag kraft for maskinen ar hog-
kvalitativa blad. For att uppnd hog siagkraft &r det rekommenderat
att anvinda bimetalliska blad. Huvudbladets birare dr hogkvalita-
tiva vidrmebehandlade stdl med en hog grins for elasticitet.
Téndernas kanter dr av HSS stal med kvalité M42.

M42 — ett blad for universell anvindning for sagning i metall och
material av icke-jarnmetaller inom ett helt omrade av klasser upp
till hardhet 45Hrc. Detta blad passar for sdgning i hela material av
alla sektioner och diameter, profiler, rér och buntar.

M51 — med hinvisning till bandsagen M42, valet av M51 blad ar
for sagning i stdl med hardhet av 50 HRC, stél av hogre fasthetsk-
lassifikation, rostfritt stal och syrasékert stél, dven nickel, titan och
speciella bronslegeringar.

Hardmetall — Hogt sdgutférande mot bimetallblad. Passande for
sagning i stal och material med hog halt av nickel, krom, wolfra-
mit, titan, rostfritt stal och forhiardade ytmaterial till en hardhetsg-
rad av 62HRC. Sagblad kan anvéndas for alla typer av material,
inkluderat rostfritt stal, gjutjirn, plastmaterial och material med
trifibrer. Hog ledningsforméga av vdrme och slipmotstand av
dessa band ger dem en léngre livslingd, saghastighet och presta-
tion mot bimetallblad.

Konstruktion: M42 — Struktur: W2%, Mo 10%, V1%, Co 8%,
tandernas hardhet: 68HRC. For sdgning i material upptill hardhet
45HRC.

Konstruktion: M51 struktur: W10 %, Mo 4 %, V3 %, CO 10 %,
tindernas hardhet: 69HRC. For sdgning i material upptill hirdhet
50HRC.

Konstruktion: Hardmetall — tindernas hardhet 1600HV. For sag-
ning i material upp till hardhet 62HRC.

For kapning, dir speciellt utformade blad erfordras, kontakta Er
sagbladsleverantor.

Tanddelning

a) Konstant — tindernas mellanrum &r alltid samma

b) Variabel — tindernas mellanrum é&r olika och upprepas perio-
diskt. Detta moderna blad tillater storre saigomfang da ett blad
anvinds, med en formaga att eliminera vibrationer beroende av
hur tinderna slar ner i materialet och sdlunda ger en ren och
mjuk sagning och en lang livslangd.

KONSTANT - tandstorlek 4/4
4 tinder 4 téinder

1 i l

! 1 tum 1 tum

‘& -
< L g ]

Y__

VARIABEL - tandstorlek 3/4
4 tinder 3 tinder

1 tum

1 tum i
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6.2 Tandstorlek

Val av bladets tandstorlek har stor inverkan pa bladets livslingd. Rekommenderad tandstorlek for sagning i solida material

ARG 200 ARG 200 ARG 220, 250, 300
20x0.9 20x0.9 27x0.9
Material Antal Tandkvalité Hardmetall Tandkvalité Tandkvalité Tandkvalité
sektion tinder/tum | M42/67-69Hrc 1600 Hr M42/67-69Hrc | M51/69Hrc 1600 Hr
0-10 18
0-20 14 ° °
0-30 10/14 ° °
20-50 8/12 ° °
30-50 8 °
25-60 6/10 ° °
50-80 6 °
35-80 5/8 ] ° °
50-100 4/6 ° ° °
80-120 4 ° ° °
80-150 3/4 ° °
120-200 3 ° ° °
120-350 2/3 °
200-400 2 °

Vid sagning i profilmaterial dr f6ljande tabell att rekommendera for sagning i ett stycke. Vid sagning av buntar ér det nodvindigt att rdkna
viggtjockleken av alla ror i bunten och tink pé dess diameter.

Rekommenderad tandstorlek for sagning i profilmaterial

Vigg- Tubens diameter, diameter D (mm)
tjocklek

(mm) 20 40 60 80 100 120 150 200
2 18 18 18 10/14 10/14 10/14 10/14 10/14
3 18 18 10/14 10/14 10/14 10/14 8/12 8/12
4 18 10/14 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10
5 18 10/14 10/14 8/12 6/10 6/10 6/10 5/8
6 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8
8 10/14 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 5/8 4/6
10 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 5/8 4/6 4/6
12 8/12 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6
15 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4
20 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6 6 6 4
30 6/10 5/8 4/6 4/6 6 6 4 4

Forsiktighet: Dessa virden gar inte att anvéindas for sdgning i andra profilmaterial. Detta skall avgoras individuellt med hinsyn till profi-
lernas form, antalet delar i bunten och dimensionerna. Sagning i profilmaterial kommer att minska bladets livsldngd med upp till en tredje-
del beroende av avbrutna sagningar.

Regel: Minst 4 tinder skall vara i arbetsstycket vid signing, men inte mer in 30 tiinder.
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6.3. Fastspinning av arbetsstycket
Ritt fastspanning av arbetsstycket kan vésentligt paverka bladets livslangd, sagkvalité och precision. For att forsékra rétt sdgning, produkti-
vitet och livsldngd, tillimpa f6ljande fastséttningsmetoder:

W M Y e
|

=3 ) I

o

6.4. Inkorning — av bandsagblad ningar av extremt vassa kanter, speciellt med storre sektioner av
Inkorning tillimpas pa nya bandsagblad. Hog signingskraft dr arbetstycket kommer att undvikas. Dessa mikrofragment ger upp-
mojlig med de vassa sdgkanterna med en extremt lite kantradie. hov till skador pa de bortre tinderna. Om vibrationer eller ljud
For att uppnd den maximala livslingden for verktyg dr det néd- uppenbarar sig da ett nytt bandsagband har satts pa, minska sag-
vindigt att kora in bandsdgbandet till det optimala. Beroende av hastigheten négot. 1 sektioner med sma arbetsstycken ér det
den korrekta sdghastigheten och arbetsstyckets matning samt rekommenderat att kora in bandsagbladet med en minskad kraft i
material kvalitén maste bandsagbladet matas in med endast 50 % 15 minuter, storre sektioner i 30 minuter. Oka sedan matningen
av den nuvarande matningshastigheten. Pa detta sétt undviks bryt- sakta till dess optimala griins.

Observera bandsdagbandet vid
inkorning i olika fall!

Mikrofragment vid hog hastighet

Korrekt inkérning . .
av initial matning.

av tandspets

6.5. Faktorer som pﬁverkar bandsﬁgbladets liv- Otillrickligt underhall av bandsdgen, otillricklig rengoring av
slingd span fran armen. A - N
Bandséagbladets storlek/tandstorlek har inte valts ut korrekt for Doe OYan niimnda bor 1ster. kan ge‘upp hov till bnrlstande pre‘c151.(.)n av
arbetsstycket — Bandsagbladets hastighet och armens tryck &r inte sagnmgenm och patagligen minska bandsagbladets livslangd,
ritt utvald — Bandségbladet (hela armen) bir mot materialet da bla- och/eller for skador.

det inte dr i sdgposition — Fastspanningen av profilmaterialet f6ljer
inte det reckommenderade — Bandsagbladet dr inte korrekt spént —
Bandséagbandet ir inte korrekt justerat till ledhjulen (bandsagbla-
det drivs mot hjulets sidor) — ledhuvudet av bandsagbladet ir i ett
for stort avstand fran arbetsstycket. — Otillréicklig olje innehall i
kylvitskan — Otillfredsstillande inkorning av bandsagbladet —

6.6 Rekommenderade virden for kapning

Virdena beror pa materialkvalitet och dess profil. Tabell for sag
hastigheter dr endast rekommenderad, i specifika omraden maste
den anpassas for det specifika materialet. ESN-numren &r infor-
mativa och bestimmer materialets karaktéristik for bladet.
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Material Rekommenderad blad- Matararms hastighet i Kylolja
hasighet i m/min for sagningen i mm/min innehall

CSN GENERELLT ¢0-100 mm (¢ 100-290 mm | ¢ 0-100 mm ¢ 100-290 mm b
11107 - 11 110 Fri maskinstal 70-90 70-90 190-60 55-20 10-15
11301 -11420/12010-12 020 Strukturstal 60-90 60-80 190-60 55-30 10-15
11500 - 11 600 / 12 020 - 12 060 Ythirdat stal 60-90 50-70 125-38 35-25 10-15
13250/ 14260/ 15 260 Fjaderstal 50-70 40-60 125-30 28-15 5-10
14100/ 15220 Lagringsstal 50-70 30-60 125-30 28-15 3
14220/ 15124 Legeret stil 50-80 40-70 125-35 30-20 10
17020 - 17 042 NIRO stal 40-50 30-40 75-15 12-4 10-15
17115 Ventil stal 40-60 30-50 90-23 21-10 3
17 253 - 17 255 Virmemotstandigt stal 30-40 30 40-7 6-1 15
19063 -19083 /15 142/ 16 142 Virmebehandlat stal 60-90 40-70 125-35 30-25 5-10
19150/19 192 -19 312 Enkelt stal 50-70 30-60 120-25 20-8 5-10
19422/19452/19721/19 740 Legeringsstal 40-50 30-50 100-20 18-2 5-10
19436 Hammarstal 30-40 30-40 62-15 14-5 Ingen kylning
19 662 Nitrit stal 40-50 30-40 76-25 23-12 5
19721 Verktygsstal for arbeten i virme 30-40 30 70-1 16-6 5
19802 - 19 860 Snabbstdl 40-60 30-50 90-23 21-10 3
INCONEL, HASELLOY, NIMONIC, INCOLOY 30 30 25-5 4-2 15-20
Virmebehandlat stal 1000 — 1500 N/mm 30 30 25-5 4-2 1520
Gjutstal 30-70 30-60 190-60 55-25 40
Gréjirn 40-80 30-70 190-60 55-30 Ingen kylning
Koppar, brons, tenn brons 70-90 60-90 300-90 85-55 3
R&d brons 70-90 60-90 230-75 70-45 10
Aluminium brons 40-70 30-60 230-75 70-45 10-15
Gjutet fran Al legeringar 80-90 80-90 450-150 140-55 25
Al'99%, termoplast, plastmaterial 50-90 50-80 450-150 140-55 Ingen kylning
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7. Igangsittning
7.1. Siikerhetskontroll

Ar allt i perfekt kondition som ror teknisk sikerhet?
/!\ Har alla skydd monterats ordentligt?

7.2. Forsta kapningen

Varning! Risk for skador! Bandsagbladet ér inte skyd-
/!\ dat vid kapzonen!

Vid bérjan av arbete med bandsigen var siker pa att NODSTOPP-
knappen ir oblockerad. Lossa ARBETSBORDETS LASSPAK
(M), lyft upp sdgbygeln (A) till det Gvre ldget och genom att vrida
sagbygeln stélls den 6nskade sdgvinkeln pa vinkelskalan och dra
it ARBETSBORDETS LASSPAK (M). Flytta upp sigbygeln
(bandsagen) med 20-30mm ovan arbetsstycket uppskattade hojd
och fixera den genom att stinga ventilen pA OLJEDAMPAREN
(F). Oppna den RORLIGA BACKEN (N) med skruvstyckets
HANDRATT (L) for att passa in arbetsstycket mellan skruvstyck-
ets backar. Mata in arbetsstycket. Langa och tunga arbetsstycken
dr svara att stilla in i korrekt ldge med de rorliga kikarna. Det ér
nodvéndigt att justera dem under inmatningen. Asymetriska eller
profiler med tunna véggar dr stabiliserade och fixerade i position
genom formade bitar, tex. harda tribitar etc. Vilj arbetsstyckets
léingd. Flytta den RORLIGA BACKEN (N) med SKRUVSTYCK-
ETS HANDRATT och sting med SNABBLASNINGENS SPAK.
Still in det korrekta avstandet mellan bladledaren och arbetsstyck-
et, ungefir 5-10mm och 1ds med SNABBLASNINGENS SPAK
(0). Vilj saghastigheten. Starta drivhjulet. Genom att kontrollera
ventilen justera arm matningens hastighet i sagsparet. Den opti-
mala matningen beror pa de ritta tinderna och val av saghastighe-
ten. Nir sdgningen dr klar méste bladet stoppas automatiskt. Forsta
sagningen var klar. Sdgbygeln dr nu i den nedre positionen.

8. Maskinunderhall
8.1. Underhall och kontroll

Varning! Fara for skador
/!\ Utfor underhall endast med huvudstrommen avslagen

eller borttagen ur nétanslutning till maskinen.

For bibehéllen effektivitet av maskinen och dess komponenter dr
det ovillkorligen nodvéndigt att utfora underhall av maskinen, vil-
ket inkluderar: maskinrengdring o borttagning av metallspan o
byte av kylvitska o smorjning av skjutbara och glidande ytor o
kontroll av skador pa kablar o skruvstyckets kontroll

Kontroll av sikerhetsskydd

Kontrollera i regelbundna intervaller (minst en géng i veck-
/!\ an) det sikerhetsskydden pa maskinen for skador och fel.

Kontroll av kablar

Kontrollera kablar sa det #r intakta i regelbundna interval-
& ler - minst en géng i veckan.

Maskinrengoring

Rengor maskinen grundligt i regelbundna intervaller (minst en
gang i veckan). Anvind passande rengoringsmedel. Anvénd inte
16sningsmedel (t.ex. nitrosolvent) for maskinrengéring. Anvénd
inte tryckluft for maskinrengdring. Annars kommer fina spén och
fororeningar att tringa in under de glidande ytorna.

Borttagning av spanor/hantering

Observera instruktionerna och rekommendationerna
/!\ med hénsyn till siker avfallshantering av underhallsav-

fall.
Korrekt sdgvinkel kommer att uppnas da skruvstycket och backar-
na dr fria fran mellspanor och andra féroreningar.

Rengoring av kylvitskeutrustningen

Faror beroende av amne kan inte uteslutas vid hanter-
/!\ ing av kylvétskor. Observera for din egen sikerhet och

intresse tillverkarens och/eller foretags instruktioner
och rekommendationer rorande siker hantering av kylviits-
kor.

Kylvitskeroret kan tas bort fran maskinens bottenplatta fér under-
hall och rengéring. Pumpen &r begrinsad av dess lingd pa kabeln
och kylarroret. Forsiktighet: forbrukade kylvitskor dr specialav-
fall!

Vara rekommendationer: Regelbunden rengoring och underhall
av kylaraggregat okar kylvitskepumpens livsldngd och funktion.
Anvind vatten-mixad kylvitska, om mojligt, som inte irriterar
hud, ger hog fordldrande effekt och anti korrosion skydd.
Kontrollera kylarvitskans olja minst en gang i veckan. Optimala
kylaregenskap okar bladets livsldngd.

Smorjning: Regelbunden smorjning och rengdring okar maski-
nens livsldngd och dess funktion. Vid vanlig maskinkontroll var

siker pa att glidytan och skruvstyckets skruvar #r vil smorda.

8.2. Reparationer

Varning! Fara for skador!
/!\ Reparationer far endast utforas da huvudstrommen éir

avslagen och sikerstilld mot att slas pa eller da maski-
nens nétanslutning ér bortkopplad.
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9. Fel — uppkomst och atgiird

Fel

Mbjliga fel, anledningar

Atgﬁrd

INTE mojligt att starta motorn

* NODSTOPP-knappen ir blockerad (nedtryckt)

* Premium Overspinningsreld dr avslaget Endast

¢ Bandsagbladsskyddets sikerhetsbrytare dr inte
paslagen.

* Brind sédkring inuti kontrollpanelen

* Lis upp NODSTOPP-knappen
e Testa Gverspanningsreldet pd motorn
e Kontrollera bandsagbladskyddet

e Byt sdkringen

Motorn dr pa "ON”, bandsag-
bladet ror sig inte.

» Bandsagbladet glider pa drivhjulet
¢ Bandsagbladet r trasigt
¢ Andra vixellads fel

 Spédnn bandsagbladet ordentligt
Byt bandsdgbladet
* Ring en servicetekniker

Ingen kylning

¢ Ingen kylviitska kvar i kylsystemet
» Kyltanken, kopplingar och ventiler dr smutsiga
e Trasig kylvotskepump

 Kontrollera kylvitskan
* Rengor kyltanken, kopplingar och ventiler
* Byt kylvitskepumpen

Vibrationer under sagning

¢ Fel matarhastighet

¢ Fel tandning

e Fel instillning av styrhuvudet, hardmetall eller
lager

e Fel material spiannkraft

e Stéll in matarhastigheten med 5 % mindre/mer
* Kontrollera tidndernas storlek och djup
e Justera korrekt, se kapitel 5.3

» Kontrollera material spannkraften

Trasiga ténder inuti sdgningen i
ihaliga material

e Boérja en ny sagning
e Anvind inte nya bandsdgblad i gamla sagspar
det kommer att skadas under forsta sdgningen

Sagningen dr INTE rektangulér

e Inte ritt sdgvinkeln

* se kapitel 5.4.

Ségningen ir inte fyrkantig

e Trubbigt bandsagblad

* Fel tandstorlek
Hog hastighet av sagbygeln vid sagning

e Bladet glider fran ledarlagren

e Frigoring av hardmetalledaren

* Arbetsstycket dr inte horisontellt

* Arbetsstycket ir inte placerat horisontellt i
skruvstycket mot arbetsbordet

e Sitt in ett nytt bandsagblad
 Kontrollera ritt tandstorlek, se kapitel 6.4.

e Justera korrekt matarhastighet

e Justera bandsdgbladet korrekt, se kapitel 5.2.
e Justera dem, se kapitel 5.3.

* Justera matningsbordet

Bandségblad gar sonder mellan
tinderna

¢ Fel tandstorlek

¢ Hog hastighet av mataren in i sdgningen

e Fel justering av hardmetall ledaren inuti styr-
huvudet

e Det rorliga styrhuvudet dr for langt fran
arbetsstycket

e Inte tillridcklig kylning

e Kontrollera den korrekta tandstorleken,
se kapitel 6.2.

e Justera till korrekt matarhastighet

e Justera dem, se kapitel 5.3.

e Flytta den ndrmare, se kapitel 5.1.

« Oka kylvitskans flode

Sagbladet gér sonder fran
toppen

e Fel bladjustering pa det frigaende hjulet

* Fel tandstorlek

¢ Hog hastighet av matararmen in i sdgningen

e Fel justering eller trasig hardmetalledare eller
lager inuti styrhuvudet

e Det rorliga styrhuvudet dr for langt ifran
arbetsstycket

* Se kapitel 5.2.

* Se kapitel 6.2.

* Reglera matningen

e Se kapitel 5.2.

e Flytta den ndrmare 5.1.

Ingen enhetlig rorelse av arm-
matningen

e Slut pa olja

* Ring kundtjinst

Ségarmen matar trots att regle-
ringsventilen &r atdragen

* Lossa sikerhetsbulten M4 inuti reglerings-
ventilens vred

e Dra at sikerhetsbulten inuti vredet

Justering av styrhuvudet iir i behov av permanent underhall av maskinen. Denna defekt dr INTE inkluderad i garantin.
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Kjeere kunde,

Takk for at du har valgt vart produkt. Vi gnsker deg lykke til med
den. For riktig funksjon av maskinen, ver ngye med a lese denne
instruksjonsmanualen.

© 2004 Alle rettigheter, spesielt retten til & lage kopier, for & dis-
tribuere og oversette denne instruksjonsmanualen er forbeholdt
distributgren. Ingen del av denne instruksjonsmanualen far bli
reprodusert i noen form (trykk, mikrofilm eller annet) eller sortert,
bearbeidet, kopiert eller distribuert via elektroniske system uten til-
latelse fra PILOUS.

0. Generelt

Denne instruksjonsmanual gir brukeren hjelp og informasjon om
PILOUS bandsag og de bruksomrader den er beregnet for.
Instruksjonsmanualen inneholder viktige instruksjoner for sikker,
egnet og gkonomisk effektiv bruk. Forstéelse av driftsinstruksjo-
nene kommer til & motvirke farer, minske reparasjoner, tidskostna-
der og gke maskinens palitelighet og dens levetid.
Instruksjonsmanualen ma alltid finnes for hand ved maskinen.
Instruksjonsmanualen ma leses og forstds av den person som skal
installere, transportere og reparere, bruke/eie, vedlikeholde og
deponere maskinen. Mer informasjon enn instruksjonsmanualen er
de gjeldende reglene, relatert til & forebygge ulykker, godkjent i
brukerens land og pa arbeidsplassen. Det er ogsa ngdvendig &
observere de godkjente reglene for sikker og profesjonelt arbeid.

Garantibevis - service
Garantibeviset er en separat del av instruksjonsmanualen.
Garantiperiodens lengde: se garantibeviset.

Vilkar for gyldigheten av garantibeviset:

* Maskintransport, manipulering og lagring etter instruksjonsma-
nual

* Maskinbruk, bruk og vedlikehold etter instruksjonsmanual

* Maskinkoblinger til det elektriske nettforsyningen etter instruk-
sjonsmanual

Garantibeviset inkluderer IKKE:

* Maskinbrukeren eller tredje persons voldsomhet og mekaniske
maskinskader

* Reparasjonstilfeller (grunnleggende katastrofe).

* Maskinskader under transport.

» Maskinlagring eller plassering i vate, kjemiske eller andre farlige
miljger.

Henvend deg med spgrsmal eller kommentarer om garantibe-
viset via fax eller mail til adressen som vises pa garantibeviset.

Brukeren bgr observere:

Selgeren er forpliktet til & skrive et garantibrev til brukeren nar pro-
duktet kjgpes. Garantibeviset ma signeres og stemples medselge-
rens stempel, med dato og utgave, og produktets serienummer.
Selgeren er forpliktet til a introdusere produktet til brukeren.
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Informasjon som trengs a tilfgres garantien (etter garanti)
maskinreparasjon:

* Maskintype

¢ Garantibevisets nummer (samme som maskinens serienummer)
» Garantibevisets utgave

0.1. Sikkerhetsforskrifter

Maskinen er konstruert slik at den oppfyller gjeldende tekniske
regler og sikkerhetsbestemmelser. Tross det kan brukerens og tred-
je persons helse vare i fare og/eller maskinen eller andre materiel-
le emner kan pavirkes negativt under drift av maskinen. For &
unnga slike farer er det absolutt ngdvendig & observere sikkerhet-
sinstruksjonene i denne instruksjonsmanualen. Deres sikkerhetsin-
struksjoner ma leses og forstds av bergrte personer fgr maskinen
far tas i bruk. Ved & overse disse instruksjoner kan fgre til alvorli-
ge materielle skader og personskader! Sikkerhetsinstruksjonene er
markert 1 denne manualen med fglgende sikkerhetssymboler.

Farlig omrade advarsel — veer forsiktig

Bruk vernebriller og hgrselsvern

Det er ngdvendig a bruke vernesko med beskyttende
stalhette og sklisikker sale.

Advarsel for farlig elektrisk spenning!

Bruk vernehansker!

Les instruksjonsmanualen ngye og veer sikker pa at du
forstar dens innhold fgr bruk av maskinen.

0Oo>@Q>

0.2. Bruksomrade

Maskinen er konstruert utelukkende for normale metalliske mate-
rialer. Andre bruksomrader ses som ikke tilfredsstillende for dens
hensikt. Produsenten er ikke ansvarlig for skader som kommer av
slikt. Bruk menes at med hensikt & ogsa observere bruk av instruk-
sjonene, kontroll og vedlikeholdsforhold.

Eksempel pa sagbare materialer: Konstruksjonsstal » forherdet stél
e fritt sagestal ¢ varmebehandlet stal  antifriksjonslagringsstal e
fjeerstal  verktgystal » hgyhastighetsstél » kobber ® messing © stg-
pestal e stgpejern ¢ aluminium ¢ plastmaterialer

0.3 Krav vedrgrende brukeren

Maskinen far kun brukes av personer som er blitt instruert
i sikkerhet ved arbeid og er teknisk utdannet!

Maskinen far kun brukes hvis den er i perfekt stand, med tanke pa
den tekniske sikkerheten. Brukeren er forpliktet til & kontrollere
maskinen for visuelle skader eller feil, ved hvert skift. Ved bytter,
feil eller skader av sikkerhetsvern, forandringer i maskinens opp-
forsel, utsetter for fare av sikkerhet, skal umiddelbart rapporteres
til overordnet. Vent til bestemmelse om reparasjon og ny igangset-
telse. Ingen sikkerhetsvern far tas bort, flyttes, tas ut av funksjon
eller byttes under drift. Ellers gjelder ikke garantien. Om noen sik-
kerhetsvern er tatt bort under drift eller vedlikehold, 14s hoved-
strgmbryteren i "FRA”-posisjon med en hengelas eller bortkobling
av bandsagen fra nettet.

Kun elektriker eller personer med utdannelse i elektro-
/&\ teknisk arbeid, og med overvakning av elektrisk spesia-
list har tillatelse til &4 apne stromskapet og utfgre arbeid med
elektrisk utstyr!

* Ved arbeid med maskinen, bruk ikke lgst hengende klar, bruk
ogsé harnett.

e Ver sikker pa at andre personer e minst 5 meter fra sagens
arbeidsomrade, beskytt dem for spon og fra mulige sagbladbiter

e Vear sikker pé at alle personer som hjelper deg kan sikkerhets-
reglene

e Sikkerhetsregler ma vises tydelig i arbeidsomradet

* Hold hendene dine langt nok bort fra sagbladet og juster aldri
sagbladet nar motoren er paslatt. S1& av motoren og sikre den
igjen for justering av sagbladet.

0.4. Krav vedrgrende maskinens — sikkerhetsutstyr

/'\ ADVARSEL - FARE FOR SKADER!
o \ |Sagbladet er ikke beskyttet i kappeomradet!

Vent til sagbladet star stille fgr du apner sikkerhetsvernene.
Fare i arbeidsomradet av sagebgylen!

Bruk ikke maskinen om du er trgtt, overarbeidet, pavirket av
medisin, narkotika eller alkohol!

Den horisontale bandsagen er en maskin. For maskinbearbeiding i
arbeidsstykket ma sagbladet skjere i kappesonen. Sikkerhetsver-
nene som beskytter mot kontakt med sagbladet kan derfor installe-
res kun utenfor kappesonen.

0.5. Sikkerhetsvern

Utenfor kappesonen er sagbladet og sagbladets skiver beskyttet
mot kontakt. Sikkerhetsvernene far kun tas bort nar hovedstrgm-
men er slatt av og sikret mot a slas pa, eller nar maskinen er kob-
let ut fra hovedstrgmmen. Ngdstopp slas pa ved a trykke ned
Ngdstoppknappen. For a starte maskinen igjen, er det kun mulig
etter uttrekking og opplasing av trykknappen manuelt.

/'\ Manuell maskinrengjoring og avfallsfjerning nar
« \ [maskinen er i drift er forbudt. Arbeidsplassen ma ha et

forstehjelpsskrin. Ved arbeid med maskinen ma hensiktsmessi-
ge arbeidskleer, sko og beskyttende utstyr (vernebriller, hgr-
selsvern, hansker, hensiktsmessige sko) brukes. Tilfér med ren
luft og falg arbeidsomraderegler.

1. Transport og lagring

FARE FOR SKADER
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Maskinen kan kun transporteres og lgftes opp med en gaffel-
truck. BRUK AV KRAN ER IKKE TILLATT!

Standardtilbehgr:

1 bimetallsagblad M42 (montert)

1 kjglende legging med en spontank
1 lengdestopp 500mm

1.1. Utvendig vern

Maskinen er tilfgrt med en grunnbehandling og en tokomponents
polyetenlakkering. Glideflater er tilfgrt med en antikorrosjonsolje.
De andre maskindelene er zinkbelagte eller svertet.

1.2. Forpakning

Maskinen star pa en treramme som kan vare som spjellkasse, eller
en fraktkasse. Ca. 100mm mellomrom skal finnes under for trans-
port og lasting med gaffeltruck. For transporten av maskinen er
den pakket i en strekkbar folie som beskytter mot verets pavirk-
ning.

1.3. Installasjon

Ta bort trerammen. Plasser maskinen pé plass. Plasser maskinen
med et vater og fire oppsettinger M12 skruer i bunnens hjgrner. Ta
bort antikorrosjonsvernet og stgv fra glideflaten og tilsett olje

igjen. Fest lengdestoppet. Var sikker pa at strgmforsyningen er
koblet inn (se kapittel 4.3.). Apne bunndgren, vzr sikker pa at kjg-
lerens returrgr ikke har lgsnet fra kjgletankens lokk og er korrekt
festet i tanken. Fyll maskinens arbeidsbord med kjglevaske (ca. 15
liter), veesken kommer til & kontinuerlig renne ned i kjgletanken.

é A sette seg i fare med farlige materialer kan ikke utelukkes

ved handtering av kjglevaesker. Observer for din eget
interesse produsentens og/eller bedriftens instruksjoner og anbefa-
linger/bruker instruksjoner relatert til sikker bruk med kjglevaes-
ker.

1.4. Demontering

Tom og rengjgr arbeidsbordet og kjgletanken for spon. Rengjgr
maskinen. Tilfgr glideflaten med antikorrosjonsolje. Ver sikker pa
at maskinen er blitt slatt av fra den elektriske strgmforsyningen.
Gjgr i stand sagebgylens beskyttelse for transport. Lgft maskinen
og skru pa trerammen. Tillat et mellomrom péa ca. 100mm for
transport av en gaffeltruck. Kontroller slik at alle sikkerhetsvern pa

/\ /\ maskinen er skrudd fast. Legg i maskinens tilbehgr.
) !

ADVARSEL: Brukt kjglemiddel er spesialav-
fall! Koble ut maskinen fra materledningen far
kun utfgres av godkjent elektriker.

1.5. Avfallshandtering

Nar maskinen definitivt er oppbrukt, skal den kastes etter reglene
som gjelder i respektive land. Vi anbefaler & kontakte bedrifter
som er spesialisert seg pa avfallshandtering.

2. Maskinbeskrivelse

Den horisontale bandsagen brukes for saging i ulike materialer.
Armen heves, matingen, skrustikken og fjerning av materialet
utfgres manuelt. Et bandsagblad uten skjgt utgjor sageverktgyet.
Bandet er spent mekanisk med et frihjul som spenner. Frihjulet dri-
ves av et drivende hjul via bandsagbladet og en totrinns girkasse
med en totrinns motor. Sagbladet i kappesonen er presisjonsledet i
bladhodets leder..
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sagebgyle
bandsagblad
bladspenner
girkasse
motor
oljedemper
skrustikke

ARG 200
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vribart arbeidsbord
stativ

kjgle- og pumpebrikke
kontrollpanel

handratt for skrustikken
arbeidsbordspak
bevegelig kjeve

ARG 200 Plus, 220 Plus

bevegelig lasearmstang
hurtiglasing av skrustikke
fast bladstyring

justerbar bladstyring
vinkelskala
endeposisjonsbryter
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ARG 250 Standard, 300 Standard

ARG 250 Plus, 300 Plus
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3. Teknisk data
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4. Installasjon

4.1 Krav for arbeidsomradet
Maskinen skal installeres pa et egnet og jevnt verkstedgulv
(betong). Observer den godkjente belastingen av gulvet.

Anbefalinger/forutsetninger:
a) Lag tilstrekkelig plass for mating, fjerning av arbeidsstykker og

ARG 200
r

[

ARG 250 5td., ARG 250, ARG 300 Std., ARG 300

3

P

for maskinvedlikehold — maskinoperatgrens arbeidsomrade
skal vere 1meter rundt maskinen og 0,5 meter rundt rulleba-
nen.

b) Installer rullebanen og/eller en kasse for kappede biter, for sik-
ker handtering av arbeidsstykker og for & motvirke farer som
kan komme av fallende avsagde biter.

c¢) Installer en lgftemekanisme for tunge arbeidsstykker.

d) Bruk godt lys ved arbeidsplassen.

ARG 250 Plus, ARG 300 Plus

X #I'
Fy !
, *z,
» RS
!_ﬂ"'l "

= UZaE

Wy T @
X r

- ¥
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ARG 200 |ARG200Pius| ARGZ20Pus| ARCZ0 | apcoso [Amc2soPws| SRCHD | ARG300 | ARG 300 Plus
al e 720 720 730 B45 B50 730 o3 a3
B| s a2 823 835 340 B50 B35 1005 1005
c| 1820 1820 1830 1810 1040 1045 2040 2040 2040
D| 1380 1230 1230 1580 1795 1745 1600 1620 1880
E| 103 100 250 1028 1125 1098 1110 1210 1210
AR 1250 1650 1238 1200 1098 1270 1270 1270
G x 620 1070 X x 1258 x x 1335
H x oD 1230 x x 1368 x x 1430

4.2. Maskininstallasjon

/'\ Beskytt maskinen mot fuktighet, regn og stgv!

Maskinen kan kjgres i romtemperatur mellom +5° og +40 °C.
Gjennomsnittstemperaturen far ikke overstige +35° i lgpet av 24
timer. Ved temperaturer lavere enn +5 °C skal kjglevaesken byttes
til vaeske som er tilpasset for gjeldende temperatur.

4.3. Innkobling til kraftforsyningen

/A

Ver sikker pa at spenningen pa det elektriske ledningsnettet, spen-
ningsvernet og koblingsspenningen fglger kravene i kapittel 3.
Teknisk informasjon. Maskinens materkabel skal vere koblet inn i
et beskyttende 16A uttak, i tilfelle en direktekobling er gjort til
hovedstrgmkabelen skal den vere utstyrt med en lasbar hoved-
strgmbryter. Ved innkobling av maskinene i det elektriske nettet,
noter ngye den fargede kabelens markering: L1 Svart, L2 brun,
L3 svart, N bla, P/E gul/grgnn. Ved feilkobling av null eller den
jordede kabelen kan maskinens elektriske deler skades eller
ulykker av den elektriske stremmen kan oppsta! Hvis det blir
feil rotasjonsretning ved pasetting av motoren, bytt kabel L1 svart
og L2 brun.

Ved a ikke observere dette kan medfgre at bandsagens
/!\ drivende motor og kjglevaeskepumpen gar i feil retning.
Finnes mulighet for at maskinen gar i stykker!

/&\ Dette arbeid far kun utfgres av en elektriker!

5. Maskinbeskrivelse

5.1. Bladleder

Fgr og etter kappesonen styres bandsagbladet av to styrehoder
utstyrt med eksentrisk plasserte lager som muliggjgr en enkel
innstilling av bladet i forhold til styringen pa bevegelige hjul og
styring i hardmetallstang pa begge sidene og pa den gvre bladkan-
ten. Det hgyre styrehodet er fast. Det venstre styrehodet er montert
pé styrestangen og er flyttbart, og skal stilles s& ner arbeidsstykket
som mulig. Den er utstyrt med beskyttelse helt fram til bearbei-
dingsomradet.

5.2. Bandsagbladbytte, oppspenning

og justeringer

For & oppna perfekt sagefunksjon, kvalitet pad sageplassen og
arbeidsstykkets korrekte oppmadling, er det ngdvendig at i tide
bytte blad. Butte blad, hellende blad og skrgpelige blad kan gi hgy-
ere energiforbruk. En av de viktigste faktorer for bladets levetid og
sagekvalitet er om bladet er korrekt og tilstrekkelig spent.

/&\ /'\ Advarsel! Det kan kun gjgres nar hoved-

strgmmen er slatt av, og sikret mot a slas

pa igjen, eller nar maskinen er koblet bort fra hovedstrgm-
men.

Advarsel! Fare for skade for det skarpe bladets tenner. Bruk
vernehansker. Rgr ikke leddhjulet og bladet.

Sla av "OFF” hovedstrammen og sikre maskinen mot a slas pa
”ON” igjen under béndsagbladbyttet. Hev armen i den @verste
posisjonen. Ta bort sagebgylens fremre beskyttelse. L@gsne spenn-
rattet og spennhjulet og dermed hele bandsagbladet. Ta bort band-
sagbladet fra det frigdende hjulet og ut fra det flyttbare styrehodet
(se kapittel 5.3.). Sett inn det nye bandsagbladet i det flyttbare sty-
rehodet. Sett pa det frigdende hjulet og trekk til spennrattet slik at
belleville-brikken kommer til & presses sammen helt (ingen lyst
gér igjennom dem). Steng bandsagbladvernet, vri pA "ON” hoved-
strgmmen og slé pa den laveste hastigheten. Trykk pé startknappen
for a kjgre bandsagbladet slik at det gér en hel omdreining. Sla av
“OFF” hovedstrgmmen og sikre maskinen mot 4 starte igjen. Apne
bandsagbladvernet og kontroller om bandsagbladet er korrekt
innstilt pa det frigdende hjulet (se bildet under). Om béndsagbladet
ikke er korrekt innstilt pa det frigdende hjulet lgsne spennrattet og
med hjulet juster skruen korrekt (se bildet under). Trekk til spenn-
rattet igjen. Steng bandsagbladvernet. Undersgk béandsagbladets
gange igjen. Sla av "OFF” hovedstrgmmen, dpne bandsagbladver-
net og kontroller innstillingen av bandsagbladet pa det frigaende
hjulet. Etter behov, gjenta denne syklusen til bandsagbladet er
innstilt pa det frigdende hjulet ordentlig. Steng sa bandsagbladets
beskyttelse, sld pa "ON” hovedstrgmmen og utfgr den fgrste
sagingen.
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Korrekt bladstyring Feil bladstyring
Kontroll av hele ca 0,5-3 mm
1 .
bladstyringen G v e el mm
—_—ee e~ i ] _f ]
(] [+
00 _— o>
\ ¢ ° '
\ \.
A N i ! =T
Spennratt Belleville brikke Frihjul Hjulinnstillingsskrue /
Bladspenning Bladslakking Trekk til skruen Lgsne skruen

5.3. Styrehodet — justeringer

De korrekte justeringene av lagrene og hardmetall ledere prinsipielt pavirker bladets levetid og kvalitet av sagingen. Egenskapen av de
arrangerte lagrene av ledehodet ma vere innstilt slik at bladets plass er parallell til plassen av hardmetall platene og det er en minimum av-

stand mellom disse plater og bandet.

Flyttbar
storehodeskrue %E_
)
- ’»—4( +
©
Fikserende
I
(BT
Justerbar
styrestang | Skruhardmetallplate Styrehode Fast styrestang
Eksenterskrue Hardmetall
[ styreplater
-i[ o T Jr Korrekt innstilt Feil innstilt bladleder
@ bladleder
% . mellom lagrene i
i Biénd- midten
sagblad

©

§ i
Bf Justerbare hard- ‘!

Styrerulle metallstyreplate

Skruehardmetallplatd

hardmetallplate

Lederhode justeringer

Still hovedstrgmbryteren pa OFF eller koble bort maskinen fra
materledningen. Steng den hydrauliske dempeventilen (se kapittel
5.6) og hev armen over skrustikkebakken 20 mm.

Still inn det justerbare styrehodet slik at det er langt fra det fikser-
te styrehodet ca. 20cm. Ta bort kjgleslangen fra styrehodet. Skru ut
ledehodet fra den fikserte og justerbare styrestangen og vri dem

180° (lager og hardmetall leder opp) og skru dem til stangen. Vear
sikker pa at styrehodene er montert oppover rettet til styrestangen
i samme hgyde. Kontroller stabiliteten av hardmetallets sammen-
setning. Ta gammelt blad (ca. 30 cm av den) og sett det i styreho-
det mellom hardmetallet og lagret. Still inn den inntrykte hardme-
tall lederens bredde ved & justere skruene slik at bladet beveger seg
inne i hardmetallet uten noe mellomrom, men uten & klype. Still
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inn lagrene til bladet pa den maten at bladet beveger seg gjennom
dem alle, men ikke hugger og ikke er for lgse. Lagrene ma drives
av bladet. Ver sikker pa at alle skruer er dratt til skikkelig. Ta bort
styrehodet fra stangen og still bladet pa det snurrende hjulet skik-
kelig. Sett pa styrehodet mot bladet og fest dem pa styrestangen.
Steng bladvernet og sld pa hovedstrgmbryteren. Forsgk & kjgre
bladet pa det snurrende hjulet. Om bladet glir, juster bladet skik-
kelig.

5.4. Skrustikke — tiltrekking av arbeidsstykket

Maskinens konstruksjon tillater saging i materialer med ulike
vinkler uten bergring. Materialet er permanent fastsatt mellom den
faste bakken og den bevegelige bakken. Justering til gnsket sage-
vinkel er gjort ved & vri hele sagebgylen inklusive det vribare
arbeidsbordet, etter frigjgring av arbeidsbordets lasespak. Nar den
gnskede vinkelen er stilt inn (etter vinkelskalaen), sikre det vriba-
re arbeidsbordet ved & trekk til arbeidsbordets hurtiglasespak.
Stoppboltene fungerer for en stabil innstilling av de begrensede

ARG 250 Std., ARG 300 Std.

ARG 250, ARG 300
Lisemutter Justerbar skrue pa
skrustikken
f ,
|
OIN-E XX
Skrustikkens
Handratt bevegelige del Fast bakke
A
4P
Bevegelig
Hurtiglasespak bakke Arbeidsstykke

=
el

vinklene. Hurtigldsespaken (ARG 220 Plus - ARG 300 Plus) gjgr
det mulig enkelt og hurtig a trekke til arbeidsstykket. Nar materia-
ler med samme dimensjoner sages gjgr hurtiglasespaken det mulig
a lgsgjere materialet kun med spaken, uten a bruke handrettet for
mating og tiltrekking.

5.4.1 Innstilling av skrustikkens sidefrigjoring

Modellene ARG 220 Plus - ARG 300 Plus. Pa andre modeller er

skrustikken fabrikkinnstilt for maskinens levetid.

1. apne skrustikken til dens maksimale lengde

2. 1gsne lasemutter M8 og skruene

3. begynn a trekke til den fgrste skruen (begynn fra den faste bak-
ken) til du kjenner at du nér skrustikkens band

4. sikre lasemutteren i deres posisjon

5. skyv skrustikkens bevegelige del til samme posisjon som den
tidligere skruen var justert til

6. gjenta trinn 3,4 og 5

7. fortsett som over til skrustikken er innstilt

ARG 220 Plus
ARG 250 Plus, ARG 300 Plus

Lasemutter Justerbar skrue pa

skrustikken

“T”_spor

Skrustikkens beve-

AN - Y

Héandratt gelige del Fast bakke
Bevegelig .
Hurtiglasespak bakke v Arbeidsstykke
Laseskrue for skrustykke “T”-spor

L
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5.4.2 Innstilling av kappevinkel

ARG 200 Fiksert stopp for sage-  Fortsatt omrade for
bgyleinnstillingen 60° sagebgylejusteringer

Lasespak
—"—"———\\

Vinkelskala

K 7/
. / Fiksert stopp for sage-
Vribart arbeids- bgyleinnstillingen 90°

"bord

ARG 200 Plus, ARG 220 Plus }lnnstillingsomrde
or sagebgylen

Vribart
arbeidsbord
—

Lasespak

Vinkelskala

80° - 45°

Bakkestoppskrue
for sagebgylen

Lasespak
ARG 250 Standard, ARG 250, ARG 300 Standard, ARG 300

Vribart Fiksert stopp for -
arbeidsbord sagebgyleinnstillingen i

Lasespak

Vinkelskala

Bakkestoppskrue / ppdebryter for
for sagebgyle innstillingsskruen

ARG 250 Plus, ARG 300 Plus

Vl‘ibf“‘t Innstillingsomrade for
arbeidsbord sagebgylejusteringer

Lasespak

Innstilling for fiksert stopp 60°

Fiksert stopp for sage-
bgyleinnstillingen 45°

Vinkelskala

290080
| £

Lasespak i |
; : 90° -/45° /
! T
{ . I Bakkestopps .
i 3 ] H N
f Fiksert stopp for sage- | skrue for //E“ debryter for I)
bgyleinnstillingen 60° : sagebgyle innstillingsskruen /j
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5.5 Kontrollpanel
5.5.1 Kontrollpanel ARG 200, ARG 200 Plus, ARG 220 Plus, ARG 250 Standard, ARG 300 Standard
Bandsagblad-STOPP

ak 'Bandsagblad-START
rod knapp /" grenn knapp

|
&
a
WA
w|

——
Y

A b

=

7N\
2O
S
5
]
:
DO

- A
A
&
4
TOTAL STOPP
Grunnfunksjoner

Veer alltid sikker pa at bandsagbladet IKKE bergrer arbeidsstykket med materialflaten
ved start av motoren.

SKADER - sagebgylen (med bladet) fortsetter a bevege seg ned.

BANDSAGENS START - STOPP
START Grgnn knapp — starter hovedmotoren og kjgleveskepumpen

STOPP Rgd knapp — stopper hovedmotoren og kjglevaeskepumpen. Ved start av bladdriveren ma sagebgylen vere i
oppfelt posisjon over bryternivéet av nedposisjonen av nedposisjonens endebryter, ellers kommer drivhjulet IKKE til &
startes. FORSIKTIGHET: FARE FOR SKADER - armen (med bladet) fortsetter a bevege seg ned.

NODSTOPP
) Ngdstopp pa bandsagens motor og kjslevaeskepumpe. Maskinen kan restartes kun etter
manuell opplasing av ngdstopp knappen (ved a dra). FORSIKTIGHET: FARE FOR

HASTIGHETS KONTAKT

Sagens hastighet endres ved & endre posisjon pa kontakten pa den elektriske kassen pa sagemotoren.

-
Fadi

1 - 40 m/min
- 2 - 80 m/min

—

o
/

FORSIKTIGHET: Saghastigheten kan kun endres nar sagen er stil-
lestaende (bandsagen har stanset).
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5.5.2 Kontrollpanel ARG 250, ARG 250 Plus, ARG 300, ARG 300 Plus

Start

NODSTOPP

Kontrollventil for oljedemper

Hastighetsvelger STOPP Hovedstrgmbryter
HOVEDSTROMBRYTER
—_ For oppstart av drivhjule.t, veer alltid sikker pd at sagb-
ladet IKKE bergrer arbeidsstykket med materialflaten

ved start av motoren.
NODSTOPP
Ngdstopp pa bandsagens motor og kjglevaeskepumpe. Maskinen kan restartes kun etter

4= manuell opplising av ngdstoppknappen (ved a dra). FORSIKTIGHET: FARE FOR

SKADER - sagebgylen (med bladet) fortsetter a bevege seg ned.

@ BANDSAGENS START - STOPP

@TART)
© Rgd knapp - stopper hovedmotoren og kjglevaeskepumpen

Grgnn knapp - starter hovedmotoren og kjglevaeskepumpen. Ved start av drivhjulet ma sagebgylen vere i oppfelt posi-
sjon over bryternivaet av nedposisjonen av bryteren, ellers kommer drivhjulet IKKE til a startes

FORSIKTIGHET: FARE FOR SKADER - armen (med bladet) fortsetter 4 bevege seg ned

VAN

1 2 HASTIGHETSKONTAKT

Sagbladets hastigheter endres ved a endre posisjon pa kontakten kontrollpanelet pa maskinens bunnplate.

m 1- 40 m/min

2 - 80 m/min

FORSIKTIGHET: Saghastigheten kan kun endres nar
sagen er stillestaende (bandsagen har stanset).
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5.6. Oljedemper — mating inn i sagesporet

Oljedemperen med en avlastingsventil tillater en fortsatt justering av hastigheten av bandsagingens mating eller deres stabilisering i noen posi-
sjoner. Den virker mot armens vekt som reguleres mekanisk vrispaken over skalaen. Spenningsbrikken fungerer som ballansebalaster.

Hastighetsgkning Hastighetsminskning
av sagebgylen av sagebgylen

5.7. Kjglevaeskeutstyr

Grunnleggende for kjglevaskeutstyret er en pumpe
og kjglebrikken som er plassert pd maskinens bunn-
plate. Kjglebrikken kan tas bort separat.
Kjglevaeskepumpen fordeler kjplevaesken gjennom
slanger, ventiler og det lederhode til bladet.
Kjglevaeskemengde er kontrollert av disse ventilene.
Kjolevasken tilfgrer bladet kjgling, smgring og fliss-
pyling. Pumpen slér av og pa samtidig med at bladet
starter eller stenges av.

/'\ Pa kjoletanken finnes et overflommings-
¢ \|hull som sikrer den ngdvendige mengden

av kjolevaeske. Dette for a beskytte kjolevaeske-
pumpen fra a overfylles og skades. Hvis det tilset-
tes stgrre volum med Kjolevaeske, kan det renne
under bandsagen.

/'\ Farer forarsaket av farlige substanser kan
e \|ikke utelukkes ved behandling av Kjgle-

vaesker. Observer produsentens og/eller bedrif-
ters instruksjoner og anbefalinger som handler
om handteringen av kjglevaesker.

Stopp av
sagebgylens mating

——

_—

Kjglevaeskeslange

Ventil

T

..................... i,
S \ 5 .

S Sil

Pumpe A
Kjglevaesketank

Overlgpshull !

l Returslange
Sponskal
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6. Bandsag

6.1 Bandsagens konstruksjon

Lasersveiset hode

HSS Stal

Varmebehandlet

legert stal

Bimetallblad

En ngdvendig forutsetning for riktig sagekraft for maskinen er
hgykvalitative blad. For & oppna hgy sagekraft er det anbefalt &
bruke bimetalliske blad. Hovedbladets barer er hgykvalitative var-
mebehandlet stal med en hgy grense for elastisitet. Tennenes kan-
ter er av HSS stél med kvalitet M42.

M42 — et blad for universell bruk for saging i metall og materialer
av ikkejernmetaller innenfor et helt omrade klasser opp til hardhet
45Hrc. Dette bladet passer for saging i hele materialer av alle sek-
sjoner og diameter, profiler, rgr og bunter.

M51 — med henvisning til bdndsagen M42, valget av M51 blad er
for saging i stdl med hardhet pa 50 HRC, stal av hgyere fasthetsk-
lassifikasjon, rustfritt stal og syresikkert stél, selv nikkel, titan og
spesielle bronselegeringer.

Hardmetall — Hpy sageutfgrelse mot bimetallblad. Passende for
saging i stal og materialer med hgy innhold av nikkel, krom, wol-
framit, titan, rustfritt stal og forherdet flatematerialer til en hard-
hetsgrad pa 62HRC. Sagblad kan brukes for alle typer materialer,
inkludert rustfritt stél, stgpejern, plastmaterialer og materialer med
trefibrer. Hgy ledningsevne av varme og slipemotstand av disse
béand gir dem en lengre levetid, sagehastighet og prestasjon mot
bimetallblad.

Konstruksjon: M42 — Struktur: W 2 %, Mo 10 %,V 1 %, Co 8 %,
tennenes hardhet: 68HRC. For saging i materialer opp til hardhet
45HRC.

Konstruksjon: M51 struktur: W10 %, Mo 4 %, V3 %, CO 10 %,
tennenes hardhet: 6OHRC. For saging i materialer opp til hardhet
50HRC.

Konstruksjon: Hardmetall — tennenes hardhet 1600HV. For saging
i materialer opp til hardhet 62HRC.

Utenom standarden av tennenes form og stgrrelse, spesielt korri-
gerte blad er laget med korreksjoner som tanndeling, tannvinkel og
dens flateform. Dette blad kan brukes pa spesifikke materialer.
Sper forhandleren av bladet om rad.

Tanndelning

a) Konstant — tennenes mellomrom er alltid den samme

b) Variabel — tennenes mellomrom er ulike og gjentas periodisk.
Dette moderne blad tillater stgrre sageomfang nar et blad bru-
kes, med en evne til & eliminere vibrasjoner avhengig av hvor-
dan tennene slér ned i materialet og sédledes gir en ren og myk
saging og en lang levetid.

KONSTANT - tannstgrrelse 4/4
4 tenner 4 tenner

i 1 !

! 1 tomme 1 tomme

Y__

o
< R

VARIABEL - tannstgrrelse 3/4
4 tenner 3 tenner

i 1 tomme

1 tomme i
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6.2 Tannstgrrelse
Valg av bladets tannstgrrelse har stor innvirkning pa bladets levetid. Anbefalt tannstgrrelse for saging i solide materialer.

ARG 200 ARG 200 ARG 220, 250, 300
20x0.9 20x0.9 27x0.9
Material Antall Tannkvalitet Hardmetall Tannkvalitet Tannkvalitet | Tannkvalitet
seksjon tenner/inch | M42/67-69Hrc 1600 Hr M42/67-69Hrc MS51/69Hrc 1600 Hr
0-10 18
0-20 14 ° °
0-30 10/14 ° °
20-50 8/12 ° °
30-50 8 °
25-60 6/10 ° °
50-80 6 °
35-80 5/8 ° ° °
50-100 4/6 ° ° °
80-120 4 ° ° °
80-150 3/4 ° °
120-200 3 ° ° °
120-350 2/3 °
200-400 2 °

Ved saging i profilmaterialer er fglgende tabell & anbefale for saging i ett stykke. Ved saging av bunter er det ngdvendig & regne
veggtykkelsen av alle rgr i bunten og tenke pé deres diameter.

Anbefalt tannstgrrelse for saging i profilmaterialer

Vegg- Tubens diameter, diameter D (mm)
tykkelse

(mm) 20 40 60 80 100 120 150 200
2 18 18 18 10/14 10/14 10/14 10/14 10/14
3 18 18 10/14 10/14 10/14 10/14 8/12 8/12
4 18 10/14 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10
5 18 10/14 10/14 8/12 6/10 6/10 6/10 5/8
6 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8
8 10/14 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 5/8 4/6
10 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 5/8 4/6 4/6
12 8/12 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6
15 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4
20 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6 6 6 4
30 6/10 5/8 4/6 4/6 6 6 4 4

Forsiktighet: Disse verdier kan ikke brukes for saging i andre profilmaterialer. Dette skal avgjeres individuelt med hensyn til profilenes
form, antall deler i bunten og dimensjonene. Saging i profilmaterialer kommer til & minske bladets levetid med opp til en tredjedel
avhengig av avbrutte saginger.

Regel: Minst 4 tenner skal vaere i arbeidsstykket ved saging, men ikke mer enn 30 tenner.
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6.3. Fastspenning av arbeidsstykket
Riktig fastspenning av arbeidsstykket kan vesentlig pavirke bladets levetid, sagekvalitet og presisjon som tillater riktig valg av tannstgrrelse.
For a forsikre riktig saging, produktivitet og levetid, utfgr fglgende fastsettingsmetoder:

0 0 e =

=9 ) i ne

6.4. Innkjering — av bandsagblad P4 denne méten unngas brytinger av ekstremt skarpe kanter, spesi-
Innkjgring utferes pi nye bandsagblad. Hpy sagekraft er mulig elt med stgrre seksjoner av arbeidstykket kommer til 4 unngas.
med de skarpe sagekanter med en ekstremt liten kantradie. For & Disse mikrofragment kan fordrsake skader pd de bortre tennene.
oppni den maksimale levetiden for verktgy er det ngdvendig & Om vibrasjoner eller lyd viser seg nér et nytt bindsagbénd er satt
kjgre inn bdndsagbéndet til det optimale. Avhengig av den korrek- pd, minske sagehastigheten noe. I seksjoner med smé arbeidsstyk-
te sagehastigheten og arbeidsstykkets mating samt materialkvalite- ker er det anbefalt & kjgre inn bindsagbladet med en minsket kraft
ten mé béndsagbladet mates inn med kun 50 % av den ndvarende i 15 minutter, stgrre seksjoner i 30 minutter. Minske si matingen
materhastigheten. sakte til den optimale grensen.

Observer bandsagbladet ved
innkjgring i ulike tilfeller!

Mikrofragment ved hgy hastighet

Korrekt innkjgring av initialmating

av tannspiss

6.5. Faktorer som pavirker bandsagbladets levetid Utilstrekkelig vedlikehold av bandsagen, utilstrekkelig rengjgring
Béandsagbladets stgrrelse/tennenes stgrrelse er ikke korrekt valgt av spon fra armen. o N )
for arbeidsstykket — Bandsagbladets hastighet og armens senking De ovennevnte mangler kan fgre til bristende presisjon av saging-
av hastigheten i sageposisjonen er ikke riktig utvalgt — en og vesentlig minske bandsagbladets levetid, og/eller for skader.
Bandsagbladet (hele armen) barer mot materialet nar bladet ikke . .

er i sageposisjon — Fastspenningen av profilmaterialet fglger ikke 6.6 Anbefalte verdier for kapping

det anbefalte — Bandsagbladet er ikke korrekt spent — Verdiene avhenger av materialkvalitet og deres profil. Tabell for
Béandsagbéndet er ikke korrekt justert til leddhjulet (bindsagbladet sagehastigheter er kun anbefalt., i spesifikke omrider .mz‘i den Fil‘
drives mot hjulets sider) — ledehodet av bandsagbladet er i for stor passes for det spes1f'1kke matenale}. ESN—nummer er informative
avstand fra arbeidsstykket. — Utilstrekkelig oljemengde i kjgle- og bestemmer materialets karakteristikk for bladet.

vasken — Utilfredsstillende innkjgring av béandsagbladet —
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Material Anbefalt bladhastighet i Materarmshastighet i Kjoleolje
m/min for sagingen i mm/min innhold

ESN GENERELT ¢ 0-100 mm |¢100-290 mm | ¢0-100mm | ¢100-290 mm 5
11107 -11 110 Fri maskinstal 70-90 70-90 190-60 55-20 10-15
11301 -11420/12010-12 020 Strukturstal 60-90 60-80 190-60 55-30 10-15
11 500 - 11 600 / 12 020 - 12 060 Flateherdet stal 60-90 50-70 125-38 35-25 10-15
13250/ 14260 /15 260 Fjerstal 50-70 40-60 125-30 28-15 5-10
14100/ 15 220 Lagringsstal 50-70 30-60 125-30 28-15 3
14220/ 15124 Legeringsstal 50-80 40-70 125-35 30-20 10
17020 - 17 042 NIRO stél 40-50 30-40 75-15 12-4 10-15
17115 Ventilstal 40-60 30-50 90-23 21-10 3
17253 -17 255 Varmemotstandig stal 30-40 30 40-7 6-1 15
19063 - 19083 /15 142/ 16 142 Varmebehandlet stal 60-90 40-70 125-35 30-25 5-10
19150719 192-19 312 Enkelt stil 50-70 30-60 120-25 20-8 5-10
19422/19452/19721/19 740 Legeringsstal 40-50 30-50 100-20 182 5-10
19 436 Hammerstdl 30-40 30-40 62-15 14-5 Ingen kjgling
19 662 Nitrit stil 40-50 30-40 76-25 23-12 5
19721 Verktgystal for arbeid i varme 30-40 30 70-1 16-6 5
19802 - 19 860 Hurtigstal 40-60 30-50 90-23 21-10 3
INCONEL, HASELLOY, NIMONIC, INCOLOY 30 30 25-5 42 15-20
Varmebehandlet stal 1000 — 1500 N/mm 30 30 25-5 42 15-20
Stgpestal 30-70 30-60 190-60 55-25 40
Grajern 40-80 30-70 190-60 55-30 Ingen kjgling
Kobber, bronse, tinn bronse 70-90 60-90 300-90 85-55 3
Rgd bronse 70-90 60-90 230-75 70-45 10
Aluminium bronse 40-70 30-60 230-75 70-45 10-15
Stgpt fra Al legeringer 80-90 80-90 450-150 140-55 25
Al99%, termoplast, plastmaterialer 50-90 50-80 450-150 140-55 Ingen kjgling
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7. Igangsetting
7.1. Sikkerhetskontroll

Er alt i perfekt stand, som handler om teknisk sikker-
/!\ het? Er alle beskyttelser montert skikkelig?

7.2. Fgrste kapping

Advarsel! Fare for skader! Bandsagbladet er ikke
/!\ beskyttet ved kappesonen!

Ved start av arbeid med bandsagen, veer sikker pa at NODSTOPP-
knappen er ublokkert. Lgsne ARBEIDSBORDETS LASESPAK
(M), 1¢ft opp sagebgylen (A) til den gverste posisjonen, og ved a
vri sagebgylen stilles den gnskede sagevinkelen pé vinkelskalaen,
og trekk til ARBEIDSBORDETS LASESPAK (M). Flytt opp
sagebgylen (bandsagen) med 20-30mm over arbeidsstykket hgyde
og fest den ved 4 stenge ventilen pa OLJEDEMPEREN (F). Apne
den BEVEGELIGE BAKKEN (N) med skrustikkens
HANDRATT (L) for & plassere arbeidsstykket mellom skrustik-
kens bakker. Mat inn arbeidsstykket. Lange og tunge arbeidsstyk-
ker er vanskelige 4 stille inn i korrekt posisjon med de bevegelige
kjevene. Det er ngdvendig a justere dem under innmatingen.
Asymmetriske eller profiler med tynne vegger er stabilisert og fik-
serte i posisjon gjennom formede biter, for eksempel harde trebiter
etc. Velg arbeidsstykkets lengde. Flytt den BEVEGELIGE BAK-
KEN (N) med SKRUSTIKKENS HANDRATT og steng med
HURTIGLASESPAK. Still inn den korrekte avstanden mellom
bladlederen og arbeidsstykket, ca. 5-10mm og las med
HURTIGLASESPAK (O). Velg saghastighet. Start drivhjulet. Ved
a kontrollere ventilen, juster armmatingens hastighet i sagesporet.
Den optimale matingen avhenger av de riktige tennene og valg av
saghastigheten. Nér sagingen er klar stopper bladet automatisk.
Fogrste sagingen er klar. Sagebgylen er na i den nedre posisjonen.

8. Maskinvedlikehold
8.1. Vedlikehold og kontroll

Advarsel! Fare for skader.
/!\ Utfor vedlikehold kun med hovedstrgmmen slatt av

eller fjernet fra nettkobling til maskinen.

For a beholde effektivitet pa maskinen og dens komponenter er det
absolutt ngdvendig 4 utfgre vedlikehold av maskinen, som inklu-
derer: maskinrengjgring ¢ fjerning av metallspon ¢ bytte av kjgle-
vaske ¢ smgring av skyvbare og glidende flater ¢ kontroll av ska-
der pa kabler  skrustikkens kontroll

Kontroll av sikkerhetsvern

Kontroller i regelmessige intervaller (minst en gang i uken)
/!\ sikkerhetsvernet pa maskinen for skader og feil.

Kontroll av kabler

/\ Kontroller kabler slik at det er intakt, i regelmessige inter-
é valler - minst en gang i uken.

Maskinrengjgring

Rengjor maskinen grundig, i regelmessige intervaller (minst en
gang i uken). Bruk passende rengjgringsmiddel. Bruk ikke lgse-
middel (for eksempel nitrosolvent) for maskinrengjgring. Bruk
ikke trykkluft for maskinrengjgring. Ellers kommer fine spon og
forurensninger til & trenge inn under de glidende flatene.

Fjerning av spon/handtering

/'\ Observer instruksjonene og anbefalingene med hensyn

til sikker avfallshandtering av vedlikeholdsavfall.

Korrekt sagevinkel kommer til & oppnas nar skrustikken og bak-
kene er fri for metallspon og andre forurensninger.

Rengjgring av kjglevaeskeutstyret

/'\ Farer som er avhengig av emner kan ikke utelukkes ved
L]

handtering av kjglevaesker. Observer for din egen sik-

kerhet og interesse produsentenes og/eller bedriftens instruk-
sjoner og anbefalinger vedrgrende sikker handtering av kjgle-
vaesker.

Kjglevaeskebrikken kan tas bort fra maskinens bunnplate for ved-
likehold og rengjgring. Pumpen er begrenset av lengde pa kabelen
og kjolergret. Forsiktighet: brukte kjslevaesker er spesialavfall!

Vare anbefalinger: Regelmessig rengjgring og vedlikehold av
kjpleaggregat gker kjglevaeskepumpens levetid og funksjon. Bruk
vannblandet kjgleveske, om mulig, som ikke irriterer hud, gir hgy
foraldrende effekt og antikorrosjonbeskyttelse. Kontroller kjgle-
vaskens olje minst en gang i uken. Optimale kjglegenskap gker
bladets levetid.

Smgring: Regelmessig smgring og rengjgring gker maskinens
levetid og dens funksjon. Ved vanlig maskinkontroll ver sikker pa

at glideflaten og skrustikkens skruer er godt smurt.

8.2. Reparasjoner

/'\ Advarsel! Fare for skader!
o \ [Reparasjoner far kun utféres nar hovedstrommen er

slatt av og sikret mot a slas pa, eller nar maskinens nettkobling
er koblet bort.

41




9. Feil — grunn og utbedring

Feil

Mulige feilanledninger

Utbedring

IKKE mulig & starte motoren

¢ N@DSTOPP-knappen er blokkert (nedtrykket)

¢ Premium overspenningsrele er avslatt.

¢ Béandsagbladvernets sikkerhetsbryter er ikke
slatt pa.

* Brent sikring inne i kontrollpanelet

e Las opp N@DSTOPP-knappen
* Test overspenningsreleet pA motoren
« Kontroller bandsagbladvernet

* Bytt sikringen

Motoren er pa "ON”, bandsagb-
ladet beveger seg ikke.

¢ Béndsagbladet glir pa drivhjulet
¢ Béndsagbladet er gdelagt
¢ Andre girkasse feil

e Spenn bandsagbladet skikkelig
* Bytt bandsagbladet
* Ring en servicetekniker

Ingen kjgling

¢ Ingen kjglevaeske igjen i kjglesystemet
» Kjgletanken, koblinger og ventiler er skitne
¢ (Jdelagt kjpleveeskepumpe

 Kontroller kjglevesken
* Rengjgr kjgletanken, koblinger og ventiler
* Bytt kjglevaeskepumpen

Vibrasjoner under saging

¢ Feil materhastighet

¢ Feil tanning

¢ Feil innstilling av styrehodet, hardmetall eller
lager

* Feil materialspennkraft

e Still inn materhastigheten med 5 % mindre/mer
 Kontroller tennenes stgrrelse og dybde
e Juster korrekt, se kapittel 5.3

 Kontroller materialspennkraften

(@delagte tenner inne i sagingen
i innhulte materialer

* Begynn en ny saging
¢ Bruk ikke nye bandsagblad i gamle sagespor, -
det kommer til & skades under fgrste sagingen

Sagingen er ikke rektanguler

e Ikke riktig sagevinkelen

* se kapittel 5.4.

Sagens saging er ikke firkantet

¢ Butt bandsagblad

¢ Feil tannstgrrelse
Hgy hastighet av sagebgylen ved saging

 Bladet glir fra lederlagrene

* Frigjgring av hardmetallederen

e Arbeidsstykket er ikke horisontalt

¢ Arbeidsstykket er ikke plassert horisontalt i
skrustikken mot arbeidsbordet

e Sett inn et nytt bandsagblad
* Kontroller riktig tannstgrrelse, se kapittel 6.4.

e Juster korrekt materhastighet

* Juster bandsagbladet korrekt, se kapittel 5.2.
e Juster dem, se kapittel 5.3.

e Juster valsoverbringeren

Bandsagblad gar i stykker
mellom tennene

¢ Feil tannstgrrelse

* Hgy hastighet av materen inn i sagingen

e Feil justering av hardmetall lederen inne i sty-
rehodet

* Det bevegelige styrehodet er for langt fra
arbeidsstykket

e Ikke tilstrekkelig kjgling

e Kontroller den korrekte tannstgrrelse,
se kapittel 6.2.

e Juster til korrekt materhastighet

e Juster dem, se kapittel 5.3.

e Flytt den n@rmere, se kapittel 5.1.

e Ok kjgleveeskens mengde

Sagbladet gér i stykker fra top-
pen

e Feil bladjustering pé det frigaende hjulet

¢ Feil tannstgrrelse

* Hgy hastighet av materarmen inn i sagingen

¢ Feil justering eller gdelagt hardmetalleder eller
lager inne i styrehodet

¢ Det bevegelige styrehodet er for langt ifra
arbeidsstykket

* Se kapittel 5.2.
* Se kapittel 6.2.
* Regulere matingen
* Se kapittel 5.2.

e Flytt den n@rmere 5.1.

Ingen enhetlig bevegelse av
armmatingen

e Slutt pa oljen

* Ring kundetjenesten

Sagarmen mater, tross at regu-
leringsventilen er dratt til

* Lgsne sikkerhetsbolten M4 inne i regulerings-
ventilens ratt

e Trekk til sikkerhetsbolten inne i rattet

Justering av styrehodet har behov for vedlikehold av maskinen. Denne defekt er ikke inkludert i garantien.
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Hyvéa asiakkaamme,

kiitimme Somatec-tuotteen hankinnasta. Toivomme menestysti
sen kdyttoon. Koneen oikea ja moitteeton toiminta edellyttdd, ettd
luet tdmén ohjekirjan huolellisesti.

©2004 Pidiatimme kaikki oikeudet, erityisesti oikeuden tdmén
ohjekirjan kopiointiin, levittimiseen ja kédntdmiseen. Ohjekirjan
mitddn osaa ei saa jiljentdd millddn menetelmdlld (painamalla,
kuvaamalla tai muulla tavalla) tai lajitella, tyostdd, kopioida tai
jakaa sihkoisilld jérjestelmilld ilman PILOUS lupaa.

0. Yleista

Tdssd ohjekirjassa annetaan kiyttdjdlle opastusta ja tietoja
PILOUS-vannesahasta ja sen oikeista kayttotarkoituksista.
Ohjekirja siséltad tirkeitd ohjeita koneen kisittelemiseksi turvalli-
sesti, oikealla tavalla ja taloudellisesti tehokkaasti. Kdytostd annet-
tujen ohjeiden ymmértdminen ehkiisee vaaratilanteita, vihentdd
korjaustarpeita, alentaa aikakustannuksia ja lisdd koneen kédytto-
varmuutta ja kdyttoikdd. Ohjekirja tulee aina pitdd koneen ldhelld.
Konetta asentavien, kuljettavien, korjaavien, kiyttdvien, kunnossa-
pitdvien ja sdilyttdvien henkildiden on luettava tdmén ohjekirjan
sisdlto ja ymmarrettiva se. Ohjekirjan lisdksi tarvitaan tiedot kiyt-
tomaassa ja tyopaikalla voimassa olevista sitovista madrdyksisti,
jotka pyrkivit onnettomuuksien ehkéisemiseen. Tyon turvallisesta
ja ammattimaisesta suorittamisesta annettujen ohjeiden huomioi-
minen on niin ikddn vilttimatontd.

Takuutodistus - huolto
Takuutodistus on erillinen osa ohjekirjaa.
Takuuajan pituus: ks. takuutodistus.

Takuutodistuksen voimassaoloehdot:

* Koneen kuljettaminen, kisittely ja varastointi on tehty ohjekirjan
mukaisesti

e Koneen kiytto, kisittely ja kunnossapito on tehty ohjekirjan
mukaisesti

e Koneen liittiminen sédhkdverkkoon on tehty ohjekirjan mukai-
sesti

Takuutodistus EI siséilli:

e Koneen kéyttdjdn tai sivullisen osapuolen voimankidyttod eikd
mekaanisia konevaurioita

* Normaalia kulumista.

* Konevaurioita kuljetuksen aikana.

*Koneen varastointia tai sijoitusta kosteaan, kemikaaleja sisél-
tdvédn tai muuten vaaralliseen paikkaan.

Jos sinulla kysyttévia tai kommentoitavaa takuutodistuksesta,
ota yhteytta faksilla tai sihkopostilla takuutodistuksessa
annettuihin osoitteisiin.

Kayttédjin tulee ottaa huomioon:
Myyjén velvollisuutena on kirjoittaa kayttédjille takuutodistus tuot-
teen luovutuksen yhteydessi. Takuutodistuksessa tulee olla myyjén
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allekirjoitus ja liikkkeen leima, pdiviys seki tuotteen sarjanumero.
Myyjdn velvollisuutena on esitelld tuote kéyttdjille.

Koneen korjauksen yhteydessi ilmoitettavat tiedot:
* Konetyyppi
¢ Takuutodistuksen numero (sama kuin koneen sarjanumero)

0.1. Turvallisuusohjeet

Kone on rakennettu tiyttimédn voimassa olevat tekniset sdddokset
ja turvallisuusméidrdykset. Siitd huolimatta kiyttdjéin tai sivullisten
terveys voi vaarantua ja/tai kone tai muu omaisuus voi olla vaaras-
sa koneen kdyton aikana. Tillaisten vaarojen ehkédisemiseksi on
ehdottaman tidrkedd, ettd tdmin ohjekirjan turvallisuusohjeita
noudatetaan. Asiaankuuluvien henkil6iden tulee lukea ja ymmaértdd
ndmi turvallisuusohjeet ennen koneen kiyttoonottoa. Ohjeiden
huomiotta jéttdminen voi johtaa vakaviin omaisuus- tai henkilova-
hinkoihin! Tdmin ohjekirjan turvallisuusohjeet on merkitty seu-
raavin symbolein.

Varoitus vaarallisesta alueesta — noudata varovaisuutta

Kaiyti silmin- ja kuulonsuojaimia

Koneen kiytto vaatii teriskirkisten, liukumattomien
turvajalkineiden kiyttoa.

Varoitus: vaarallinen sihkéjinnite!

Kiyti suojakésineita!

Lue ohjekirja huolellisesti ja varmista, ettd ymmiérrit
sen siséllon, ennen kuin aloitat koneen kayton.

O« > @ o>

0.2. Kayttotarkoitus

Kone on rakennettu ainoastaan normaaleja metallimateriaaleja
varten. Muut kéyttotarkoitukset eivédt kuulu tdhdn alueeseen.
Valmistaja ei vastaa sellaisen kidyton aiheuttamista vauriosta.
Tarkoituksen mukainen kéyttd kattaa myos késittelyohjeiden, tar-
kastusten ja kunnossapitotoimenpiteiden huomioimisen.
Esimerkkeji soveltuvista sahausmateriaaleista: Rakenneteris ¢
karkaistu terds ¢ vapaa sahaterds ¢ kuumakisitelty terds e kitkatto-
malla pinnoitteella pinnoitettu terds ® jousiterds ® tyokaluterds
suurnopeusterids © kupari ® messinki ® valuterds ¢ valurauta e alu-
miini ® muovimateriaalit

0.3 Kéayttajaa koskevat vaatimukset

Konetta saa kiyttia vain teknisesti koulutettu henkilosto,
joka on saanut opastusta tyoturvallisuudesta!

Konetta saa kdyttdd vain mikéli se on moitteettomassa kunnossa
teknisen turvallisuuden kannalta. Kdyttdjin velvollisuutena on tar-
kastaa kone silmin nédkyvien vaurioiden tai vikojen varalta jokai-
sella tyovuorollaan. Tyonjohdolle on ilmoitettava vilittomasti,
mikéli turvallisuus on uhattuna puuttuvien, véérien tai vioittunei-
den turvasuojuksien tai koneen muuttuneen kdyttdytymisen takia.
Odota, kunnes saat pddtoksen korjauksesta ja uudesta kiyttoono-
tosta. Turvasuojuksia ei saa poistaa, siirtdd, ottaa pois kiytosta tai
vaihtaa kdyton aikana. Muussa tapauksessa takuu raukeaa. Jos
jokin turvasuojus on poistettu kdyton tai kunnossapidon ajaksi,
pédvirtakatkaisin on lukittava "OFF" asentoon riippulukolla tai
vannesaha on irrotettava sdhkoverkosta.

Séhkokaapin saa avata ja sidhkolaitteistoja korjata vain
/&\ siahkoteknisen koulutuksen saanut henkilosto ammatti-
sihkomiehen valvonnassa!

o Al kidyti viljid vaatteita ja suojaa pitkit hiukset hiusverkolla.

 Varmista, etté sivulliset ovat véihintddn 5 metrin piéssa sahan tyo-
alueesta ja suojassa sahanpurulta ja mahdollisesti sinkoutuvilta
sahanterdn kappaleilta.

* Varmista, ettdi avustavat henkilot tuntevat turvaméariykset.

e Turvallisuusmédrdysten tulee nikyé selvisti tydalueella.

* Pidd kitesi riittdvédn kaukana sahanterdstd ja dldkd sdddd sahante-
rdd koskaan, jos moottori on kdynnissd. Sammuta ja varmista
moottori ennen kuin sdddit sahanterdi.

0.4. Koneen turvalaitteita koskevat madraykset
VAROITUS - VAHINGOITTUMISVAARA!

/V\ Sahanteri ei ole suojattu katkaisualueen kohdalta!
e \|Odota kunnes sahanteri on pysidhtynyt kokonaan

ennen kuin avaat turvasuojukset.

Vaarallinen alue - sahakaaren tyoalue!

Alli kiiyti konetta, mikiili olet viisynyt tai ylirasittunut tai liik-
keiden, huumeiden tai alkoholin vaikutuksen alainen!
Vaakavannesaha on yhtendinen kone. TyoOkappaleen tydstossd
sahanterdn pitdd tehdd katkaisu katkaisualueen kohdalta. Sen
vuoksi sahanterin kosketussuojuksen voi asentaa vain katkaisua-
lueen ulkopuolelle.

0.5. Turvasuojukset

Katkaisualueen ulkopuolella sahanterd ja sahanterdn pyorit on
kosketukselta suojassa. Turvasuojukset saa poistaa vain, kun paa-
virtakatkaisija on pois pédltd ja sen piéllekytkeminen on estetty,
tai kun kone on kytketty irti syottovirrasta Hitédpysdytin kytketdin
piille HATAPYSAYTYS-painiketta painamalla. Koneen uudelle-
en kiynnistdminen vaatii painikkeen ulosvetdmisen ja vapauttami-
sen kisin.

/'\ Konetta ei saa puhdistaa liasta ja roskista kiisin, kun
o \ |kone on kiiytossi. Tyopisteessi tulee olla ensiaputarvik-

keet. Kiyta tarkoituksenmukaisia vaatteita ja suojaimia (sil-
min- ja kuulonsuojaimia, késineiti, turvajalkineita), kun tyos-
kentelet koneella. Varmista raitisilman saanti ja noudata tyo-
paikan midriyksia.

1. Kuljetus ja varastointi

VAHINGOITTUMISVAARA
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Konetta voi kuljettaa ja nostaa vain haarukkatrukilla. NOSTURIN
KAYTTO ON KIELLETTYA!

Vakiotarvikkeet:

1 bimetallisahanterd M42 (kiinnitettyna)
1 jadhdytyslaitteisto ja purulaatikko

1 pituusrajoitin 500 mm

1.1. Pintakisittely

Kone on kisitelty pohjapinnoitteella ja kaksikomponenttisella
polyeteenilakalla. Liukupinnoilla on korroosionsuojadljyd. Muut
koneen osat on sinkitty tai mustattu.

1.2. Pakkaus

Kone seisoo puukehikolla, joka voi olla joko pakkaushikki tai kul-
jetuslaatikko. Haarukkatrukilla kuljetusta ja lastausta varten alle
on jdtettdvi tilaa noin 100 mm. Kuljetusta varten kone on pakattu
joustavaan muovikalvoon, joka suojaa sitd sddn vaikutuksilta

1.3. Asennus

Ota puukehikko pois. Sijoita kone paikalleen. Sdddd koneen suo-
ruus vesivaa'an ja kulmissa olevien neljén sdddettdvin M12-ruuvin
avulla. Pyyhi korroosionsuojaus ja poly liukupinnalta ja levitd pin-
nalle uutta 6ljyd. Kiinnitd pituusrajoitin. Varmista, ettd sdhkokaa-
peli on kytketty (ks. kappale 4.3.). Avaa runkoluukku, varmista

ettd jadhdyttimen paluuputki ei ole irronnut jddhdytinsdilion kan-
nesta, ja ettd se hyvin kiinni sdiliossd. Tdytd koneen tyopoytd jia-
hdytinnesteelld (noin 15 litraa), neste virtaa jatkuvasti jddhdytinsi-
ilioon.

/'\ Jiadhdytysnesteiti kisiteltdessi on muistettava, etti ne
o \[sisdltdvat todenniikoisesti vaarallisia aineita. Noudata

sen vuoksi oman turvallisuutesi takia valmistajan ja/tai oman
yrityksesi antamia ohjeita ja suosituksia/kisittelyohjeita jidzh-
dytysnesteiden turvalliselle kiytolle.

1.4. Purkaminen

kone. Lisdd liukupinnalle korroosionsuojadljyd. Varmista, ettd
kone on irrotettu sidhkoverkosta. Laita sahakaaren kuljetussuoja
paikalleen. Nosta kone ja kiinnité se ruuveilla puukehikkoon. Jétd
noin 100 mm tilaa haarukkatrukilla kuljetusta varten. Tarkasta, ettd
kaikki turvasuojukset on kiinnitetty hyvin koneeseen. Laita kone-
en lisdvarusteet kuormaan.

/&\ /'\ VAROITUS: Kiytetty jidhdytysaine on ongel-

majitettd! Koneen kytkeminen irti virransyotto-

johdosta on annettava ammattitaitoisen sidhkoéasentajan
tehtiiviksi.

1.5. Jitteiden Kiisittely

Kun kone on loppuun palvellut, sen hévittiminen on tehtivi pai-
kallisten maakohtaisten méadrdysten mukaisesti. Suosittelemme,
ettd otatte yhteyttd jitteiden késittelyyn erikoistuneeseen yritykse-
en.

2. Koneen kuvaus

Vaakavannesahaa kéytetddn erilaisten materiaalien sahaukseen.
Varren nosto, materiaalin syottd, ruuvipuristimen kéytto ja materi-
aalin poisto tapahtuu kisin. Sahana toimii yhtendinen vannesahan-
terd. Vanne Kkiristyy mekaanisesti vapaapyordn avulla.
Kaksivaiheisella moottorilla toimiva kéyttopyord kéyttdd vapaa-
pyordd sahanterdn ja kaksivaihteisen vaihdelaatikon vilitykselld.
Katkaisualueella sahanterén tarkkuusohjaus tapahtuu terdnohjai-
men avulla.
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A Sahakaari

B Vannesahanteri
C Terinkiristin

D Vaihdelaatikko
E Moottori

F Oljyvaimennin
G Ruuvipuristin

ARG 200

H Kidntyvi tyopoyti O Liikkuvan lukkovarren tanko
I Jalusta P Ruuvipuristimen pikalukitus
J Jaihdytin ja pumppulevy Q Kiinteé terinohjain

K Ohjauspaneeli R Saadettivi terdnohjain

L Ruuvipuristimen késiviannin S Kulma-asteikko

M Tyopoydin vipu T Rajakatkaisin

N Liikkuva leuka

ARG 200 Plus, 220 Plus ARG 250 Standard, 300 Standard

O ® 0 @6 W

ARG 250 Plus, 300 Plus

DEeR © B
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4. Asennus

4.1 Tyoaluetta koskevat vaatimukset
Kone voidaan asentaa sopivalle tasaiselle (betoni)alustalle. Ota
huomioon lattian kantokyky.

Suositukset/vaatimukset:

a) Jatd koneen ympdrille riittivisti tilaa tyokappaleiden syottod ja

ARG 200
r

[

ARG 250 5td., ARG 250, ARG 300 5td., ARG 300

r

poistamista varten sekd koneen huoltotoimenpiteitd varten.
Koneen kiyttdji tarvitsee 1 metrin tilaa koneen joka puolelle ja
0.5 metrid rullaradan ympdrille.

b) Asenna rullarata ja/tai laatikko sahattuja kappaleita varten, jotta
tyokappaleen kisittely sujuisi turvallisesti ja ettei katkaistujen
palojen putoaminen aiheuta vaaratilanteita.

¢) Asenna nostolaite raskaiden tyokappaleiden siirtdmistéd varten.

d) Huolehdi tyopisteen hyvistd valaistuksesta.

ARG 250 Plus, ARG 300 Plus
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ARG 200 |ARG200Pius| ARGZ20Pus| ARCZ0 | apcoso [Amc2soPws| SRCHD | ARG300 | ARG 300 Plus
al e 720 720 730 B45 B50 730 o3 a3
B| s a2 823 835 340 B50 B35 1005 1005
c| 1820 1820 1830 1810 1040 1045 2040 2040 2040
D| 1380 1230 1230 1580 1795 1745 1600 1620 1880
E| 103 100 250 1028 1125 1098 1110 1210 1210
AR 1250 1650 1238 1200 1098 1270 1270 1270
G x 620 1070 X x 1258 x x 1335
H x oD 1230 x x 1368 x x 1430

4.2. Koneen asennus

/A

Koneen kiyttoldmpétila-alue on +5 - +40 °C. Keskildmpétila ei
saa olla yli +35 astetta yli 24 tunnin ajan. Alle +5 asteen ldmpéti-
loissa jadhdytysneste on vaihdettava vallitsevien olosuhteiden
mukaisiksi.

Suojaa kone kosteudelta, sateelta ja polylta!

4.3. Syottokaapeliin liittiminen
Liittimisen saa tehdi vain valtuutettu sihkoa-

/!\ /&\ sentaja!

Varmista, ettd sdhkoverkon jdnnite, jinnitesuojaus ja liitdnnén jdn-
nite tdyttdvidt luvussa 3 esitetyt vaatimukset. Tekniset tiedot.
Koneen syottokaapeli tulee olla suojattu 16 A:n sulakkeella.
Mikadli liiténtd tehdédédn suoraan pddvirtakaapeliin, se on varustetta-
va lukittavalla padvirtakatkaisijalla. Mallien sdahkoverkkoliitdnnis-
sd, (3NPe 50Hz 400 V TN-S) on noudatettava tarkasti virikaape-
leiden merkintoji: L1 musta, L2 ruskea, L3 musta, N sininen,
P/E kelta/vihred. Jos nollajohdin tai maadoituskaapeli kytke-
tadn vadrin, koneen elektroniset osat voivat vaurioitua tai
sidhkovirta voi aiheuttaa onnettomuuden! Jos moottori pyorii
véddradn suuntaan, kaapeleiden L1 musta ja L2 ruskea liitdnnit
tulee vaihtaa keskenién.
Mikili kaapeleita ei vaihdeta, vannesahan kiyttomoot-
/!\ tori ja jidhdytysnestepumppu pyorivit vidriain suun-
taan. Se saattaa rikkoa koneen!
5. Koneen kuvaus
5.1. Terdnohjaimet

Vannesahanterdd ohjaa katkaisualueen molemmissa piissid ohjai-
met, joissa on epikeskisesti sijoitetut laakerit. Niiden avulla terd
on helppo séitid liikkkuvien pyorien ohjauksen ja terdn molemmin
puolin ja yldreunassa olevien kovametalliohjainten suhteen. Oikea
terdnohjain on kiinted. Vasen terdnohjain on kiinnitetty ohjaintan-

koon, ja se on siirrettivi. Se tulee asettaa mahdollisimman léhelle
tyokappaletta. Ohjaimessa on suojus, joka ulottuu tydstoalueelle
asti.

5.2. Terin vaihto, kiristys ja sidtadminen

Jotta sahaus tapahtuisi moitteettomasti, sahauspinnan laatu pysyi-
si hyvénd ja tyokappaleen mitoitus oikeana, terd on vaihdettava
ajoissa. Tylsit, vinot ja rosoiset terdt voivat nostaa energiankulu-
tusta. Sahanterédn kayttoikdin ja sahauksen laatuun vaikuttaa eni-
ten oikean terédn valinta ja terdn riittdvé kireys.

/\ /\ Varoitus! Toimenpiteen saa tehdé vain,
|/
L]

kun piavirtakatkaisija on pois pailti ja

sen piillekytkeminen on estetty, tai kun
kone on kytketty irti syottovirrasta
Varoitus! Varo sahan terivii hampaita. Kiyta suojakésineiti.
Ali koske ohjauspyoriin tai teréin.
Katkaise pddvirta ja varmista, ettei kone voi kidynnistyé terdnvaih-
don aikana. Nosta varsi ylimpdén asentoon. Ota sahakaaren etusu-
ojus pois. Avaa kiristysnuppia ja kiristyspyordd, ja 10ysdd sen
myotéd koko sahanterdd. Ota sahanterd vapaapyorilti ja siirrettdvi-
std ohjaimesta (ks. kappale 5.3.). Aseta uusi sahanterd siirrettdvién
ohjaimeen. Aseta sahanterd vapaapy®orille ja kiristé kiristysnuppia
niin, ettéd jousilaatta puristuu kokonaan kokoon (valoa ei ndy lépi).
Sulje sahanteridn suojus, kytke péddvirta ja kdynnistd kone alhai-
simmalla nopeudella. Kdytd sahanterdd yksi kokonainen kierros
kdynnistyspainiketta painamalla. Katkaise péddvirta ja varmista,
ettei kone voi kidynnistyi. Avaa sahanteridn suojus ja tarkasta, onko
terd oikein vapaapyorilld (ks. kuva alla). Jos sahanterd ei ole
vapaapyorilla oikein, avaa kiristysnuppia ja sdddd pyordd ja ruuvia
(ks. kuva alla). Kierri kiristysnuppi uudelleen kiinni. Sulje sahan-
terdn suojus. Kokeile sahanterdn kulkua uudelleen. Katkaise pié-
virta, avaa sahanteridn suojus ja tarkasta terdn asento vapaapyor-
alld. Toista nditd vaiheita tarvittaessa, kunnes terdn asento on
vapaapyOrilld oikea. Sulje sen jdlkeen sahanterin suojus, kytke
pédvirta ja tee ensimmdinen vapaa sahaus.
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5.2. Teridn vaihto, kiristys ja siéitiminen

Koko terédnohjauksen
tarkastaminen

Oikea terianohjaus

Viiri terdnohjaus
noin 0,5-3 mm

|

.‘_

]

(] 0

I
\

Kiristysnuppi Jousilaatta Vapaapyori

1

Pyorinsiatoruuvi

p=

Terin kiristys Teridn vapautus

5.3. Ohjainten sditdminen

B

Ruuvin Kkiristys Ruuvin avaus

Laakereiden ja kovametalliohjainten oikeat sdddot vaikuttavat periaatteessa terdn kdyttdikédédn ja sahauksen laatuun. Ohjainlaakereiden tulee
olla sdddettynd niin, ettd teridn pinta on yhdensuuntainen kovametallilevyjen pintojen kanssa ja levyjen ja terin vilinen etdisyys on mahdolli-

simman pieni.

Siirrettdvi
ohjainruuvi &E_
©
1 c) 1
> s
Kovametalliset
O Kiinnityslevyt
Saddettivi
ohjaintanko | Ruuvikovametallilevy Ohjain Kiinted ohjaintanko
Epikeskoruuvi Kovametalli-
/ ohjainlevyt
‘lL on n jr Olke}n asetettu Viirin asetettu teriinohjain
terénohjain
laakereiden vilissd
Vanne- keskelld
sahanterd

Ohjausrulla

sdatoruuvi

Ohjaimen sidataminen

Katkaise padvirta tai kytke kone irti virransyottojohdosta. Sulje
hydraulinen vaimennusventtiili (ks. kappale 5.6) ja nosta varsi
noin 20 mm ruuvipuristimen leukojen yldpuolelle.

Aseta sdddettdvi ohjain noin 20 cm:n pddhén kiintedstd ohjaimes-
ta. Ota jadhdytysnesteletku pois ohjaimesta. Irrota ohjain kiinte&-
std ja sdddettdvastd ohjaintangosta, ja kiidnni niitd 180° (laakeri ja

kovametalliohjain ylos) ja kiinnitd ne ohjaintankoon. Varmista,
ettd ohjaimet on asennettu ylospdin ohjaintankoon samalle kor-
keudelle. Tarkasta kovametalliosien vakaus. Ota vanha terd (noin
30 cm siitd) ja vie se kovametallin ja laakerin viliin ohjaimessa.
Sddda sisddnpainetun kovametalliohjaimen leveys sddtdmalld ruu-
veja niin, ettd terd kulkee kovametalliosien ldpi tiiviisti, mutta
nykimittd. Aseta laakerit terdlle niin, ettd terd liikkuu niiden kaik-
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kien ldpi, mutta ei hankaa tai ole liian 10ysélld. Terédn tulee liikut-
taa laakereita. Varmista, ettd kaikki ruuvit on hyvin kiristetty. Ota
ohjain tangosta ja aseta terd kidyttopyorille hyvin. Aseta ohjain
terdlle ja kiinnitd se ohjaintankoon. Sulje terdnsuojus ja kytke paé-
virta péille. Yritd kdyttdd terdd kdyttopyordlld. Jos terd luistaa,
sdddi se oikein.

5.4. Ruuvipuristin — tyokappaleen kiinnittiminen

Kone on suunniteltu siten, ettd tyokappaletta voi sahata eri kul-
missa ilman siirtdmistd. Tyokappale kiristetddn pysyvasti kiintedn
ja liikkkuvan leuan viliin. Haluttu sahauskulma sdddetdén kddnté-
milld koko sahakaarta ja tyopoytdd, kun tyopdydin lukitus on
vapautettu. Kun haluttu kulma on asetettu (kulma-asteikon
mukaan), kddntyva tyopoyta lukitaan kiristimalld tyopoydén pika-
lukitusvipu. Rajoituspultit varmistavat sdddettyjen kulmien vakau-
den. Pikalukitusvipu (ARG 220 Plus - ARG 300 Plus) mahdol-
listaa tyokappaleen nopean ja helpon kiristdmisen. Jos sahataan
useita samankokoisia kappaleita, pikalukitusvivun avulla materi-

ARG 250 Std., ARG 300 Std.
ARG 250, ARG 300

Lu{kkomuttgri Ruuvipuristimen

sddtoruuvi

f ,

|
(t'hoooo::

1o

Ruuvipuristimen

Kisiviifinnin liikkkuva osa Liikkuva leuka
A
i
Liikkuva
Pikalukitusvipu leuka Tyokappale

aali voidaan kiinnittdd nopeasti ilman ettd késividnnintd tarvitaan
materiaalin kiinnittimiseen ja syottoon.

5.4.1 Ruuvipuristimen sivuvapautuksen asettaminen

Mallit ARG 220 Plus - ARG 300 Plus. Muissa malleissa ruuvipu-

ristin on siddetty tehtaalla, eikd sitd tarvitse muuttaa koneen kiyt-

toidn aikana.

1. Avaa ruuvipuristin kokonaan auki

2. Avaa lukkomutteri M8 ja ruuvit

3. Aloita kiristimalld ensimmaéinen ruuvi (aloita kiintedstd leuas-
ta) kunnes tunnet saavuttaneesi ruuvipuristimen listan

4. Lukitse lukkomutteri tdhin asentoon

5. Tyonnd ruuvipuristimen litkkuva osa samaan kohtaan, mihin
aikaisempi ruuvi oli sdddetty

6. Toista vaiheita 3,4 ja 5

7. Jatka ylld olevan mukaan kunnes ruuvipuristin on sdddetty
haluamallasi tavalla

ARG 220 Plus
ARG 250 Plus, ARG 300 Plus

Lukkomutteri

Ruuvipuristimen
sditoruuvi

“T”-ura

Ruuvipuristimen

Kisivadnnin lilkkkuva osa Kiintei leuka

Kiikkuva

Pikalukitusleuka leuka Tyokappale
Ruuvipuristimen “I”-ura
lukitusruuvi
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5.4.2. Sahauskulman asettaminen

ARG 200 Kiintei sahakaaren Sahakaaren asetuksen
rajoitin 60° lisiialue

Likutusvipu
—"—"—'——\\

Kulma-asteikko

K 7/
‘ / Kiinte# sahakaaren
Kééntyvi tyopoyta rajoitin 90°

Sahakaaren s@adon
asetusalue

ARG 200 Plus, ARG 220 Plus

s

Kiidntyva

tyopoyti
yopoy —

Lukitusvipu

Kulma-asteikko

80° - 45°

Sahakaaren
rajoitusruuvi

Lukitusvipu
ARG 250 Standard, ARG 250, ARG 300 Standard, ARG 300

Kiinteii sahakaaren R4
rajoitin %

Kédntyva
tyopoyta

Lukitusvipu

Kulma-asteikko

Lukitusvipu

Sahakaaren Sadtoruuvin
rajoitusruuvi rajakatkaisin

ARG 250 Plus, ARG 300 Plus

Kadntyva Sahakaaren asetuksen
tyopoyta lisdalue

Kiinteiin rajoittimen séito 60°

Kiintei sahakaaren
rajoitin 45°

Kulma-asteikko

0.000’ -
- 3

Lukitusvipu i.
i
|
i § h I]
e iintesi sahak: | Varren o 1!
; Kl'm'te.a sal:akaaren raotusruuyi Saitoruuvin |
rajoitin 60 ;ra rajakatkaisin %
N
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5.5. Ohjauspaneeli
5.5.1 Ohjauspaneeli ARG 200, ARG 200 Plus, ARG 220 Plus, ARG 250 Standard, ARG 300 Standard
Vannesahan PYSAYTYS

Vannesahan KAYNNISTYS
punainen painike / vihreé painike
% r
Y 7 J'J
Y A =
™ () ®
| P = “:‘t-_—ﬂ’-"fy P!
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HATAPYSAYTYS
Perustoiminnot

Varmista aina, ettd sahanteri EI koske materiaalin pintaan, kun moottori kiynnistetin.

VAROITUS: VAHINGOITTUMISVAARA - sahakaari (ja teri) jatkaa liikettd alaspain.

VANNESAHAN KAYNNISTYS - SAMMUTUS
KAYNNISTYS Vihrei painike — kilynnistii piéimoottorin ja jiihdytysnestepumpun

SAMMUTUS Punainen painike — pysdyttdd padmoottorin ja jidhdytysnestepumpun. Kun terén liike kdynnistetédn,

sahakaaren tulee olla nostettuna alaslaskun rajakatkaisimen kytkentitason yldpuolelle, muuten kdyttopyord EI kidynnisty.
VAROITUS: VAHINGOITTUMISVAARA - varsi (ja teri) jatkaa liikettd alaspiin.

HATAPYSAYTIN
-) Vannesahamoottorin ja jadhdytysnestepumpun hiitipysiytys. Koneen kdynnistiminen
vaatii hitipysiytinpainikkeen vapauttamista (vedé ulos).

NOPEUDENSAADIN

Sahan nopeutta muutetaan kdéintdmalld sahamoottorin sdhkorasiassa olevaa katkaisijaa.

-
P

1 - 40 m/min
=1 280 m/min

_—

-
¢

Varoitus: Sahausnopeutta voidaan muuttaa vain silloin, kun saha on
pyséytetty (vannesaha on pysihtynyt).
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5.5.2 Ohjauspaneeli ARG 250, ARG 250 Plus, ARG 300, ARG 300 Plus

Kéiynnistys HATAPYSAYTIN Oljyvaimentimen ohjausventtiili

Nopeudenvalitsin PYSATYS Paivirtakatkaisija

PAAVIRTAKATKAISIJA

Varmista aina, etti sahanteri EI koske materiaalin

ou . L) .. .o .o .. X3 . XXX
pintaan, kun moottori ja kiyttopyora kaynnistetain.

HATAPYSAYTIN

Vannesahamoottorin ja jidhdytysnestepumpun hiitipysiytys. Koneen kiynnistiminen vaa-
)ﬂ tii hitapysiytinpainikkeen vapauttamista (vedi ulos). VAROITUS: VAHINGOITTUMI-
SVAARA - sahakaari (ja terid) jatkaa liikettéi alaspéin.

nostettuna alaslaskun rajakatkaisimen kytkentitason ylépuolelle, muuten kdyttopyord EI kidynnisty.

@TaET)
Punainen painike -pysiyttidd padmoottorin ja jidhdytysnestepumpun
VAROITUS: VAHINGOITTUMISVAARA - varsi (ja teré) jatkaa liiketta alaspéin.

i)
. NOPEUDENSAADIN
Sahanterdn nopeutta muutetaan kddntdmélld koneen runkolevyssi olevan ohjauspaneelin katkaisijaa.
m . Varoitus: Sahausnopeutta voidaan muuttaa vain silloin,
1- 40 m/min . ;
! kun saha on pysiytetty (vannesaha on pysihtynyt).
2 - 80 m/min
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5.6. Oljyvaimennin — syotto sahausuraan

Purkuventtiililld varustettu 6ljyvaimennin mahdollistaa vannesahauksen syottonopeuden séddtdmisen jatkuvasti, tai sen pitdmisen tietyssd
nopeudessa. Oljyvaimennin vaikuttaa varren painoa vastaan, ja siti sifidetdiin mekaanisesti kisintimalli vipua asteikon yli. Kiristysjousi tasa-
painottaa vartta.

SAHAKAAREN SAHAKAAREN SAHAKAAREN
NOPEUDEN NOPEUDEN SYOTON

NOSTO LASKU PYSAYTIN
5.7 Jaahdytysnestelaitteisto —
Jaidhdytyslaitteiston syddmen muodostaa pumppu ja jadhdytysko- ; %\ JAAHDYTYSNESTELETKU

telo, joka sijaitsee koneen rungossa. Jadhdytyskotelo voidaan ottaa
pois erikseen. Jadhdytysnestepumppu jakaa jddhdytysnesteen let-

VENTTIILI
kujen, venttiilien ja ohjainten kautta sahanterélle.
Jddhdytysnesteen midrdd voidaan sditdd venttiilien avulla. i
Jadhdytysnesteen tehtdvidnd on jadhdyttdd, voidella ja puhdistaa
terdd. Pumppu kdynnistyy ja sammuu samanaikaisesti sahanteridn ' L .@‘ L
kanssa. : @ g
/'\ Jashdytinsiiliossi on ylivuotoreiki,

2 |joka varmistaa tarvittavan jaihdytys- {_m_ O O_m——«}.
nesteméairin. Se suojaa jidhdytysnestepump- N NSRS
pua ylitayttymiseltd ja vahingoittumiselta. Jos .,.‘
jaahdytysnestetta lisdtadn liikaa, se voi valua \ /
vannesahan alle. K 4

e, £

/'\ Jadhdytysnesteiti kisiteltdessd on muis-
2[tettava, etti ne sisdltiviat todennikoi- PUMPPU SIHTI
§est1.vaaralllsia ame.lta. N01.1data. \./alr.mstaja.n JAAHDYTYS-
.]a/ta'l 01.1'1.::n yrityksesi .antamla oh.]'elta ja S‘I‘IOSI- NESTESAILIO
tuksia jiddhdytysnesteiden turvallisesta kiyto-
sti. YLIVUOTOREIKA 4
PALUULETKU
LASTUKOTELO
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6. Vannesahanterit
6.1 Teridn rakenne

Laserhitsattu pdd

HSS Teris

KUUMAKASITELTY

SEOSTETTU TERAS BIMETALLITERA

Oikean sahausvoiman saavuttamiseksi on tirkedd kiyttdd korkea-
laatuisia terid. Suurta sahausvoimaa tarvittaessa suosittelemme
bimetalliterien kidyttod. Padterdn selkd on korkealaatuista kuu-
makisiteltyi terédstd, jonka joustavuus on erittdin hyvi. Hampaiden
reunat on valmistettu M42-laadun HSS-teriksestd.

M42 — yleisterd metallien ja raudattomien materiaalien sahaukse-
en luokissa, joiden kovuus on maks. 45SHRC. Tdmi terd sopii
hyvin kokonaisten, kaiken muotoisten ja paksuisten kappaleiden:
listojen, putkien ja nippujen, sahaukseen.

MS51 — valitaan sellaisten terdsmateriaalien sahaukseen, joiden
kovuus on 50 HRC, sekéd suuremman lujuusluokan terikselle,
ruostumattomalle ja haponkestiville teridkselle, myos nikkelille,
titaanille ja tietyille messinkiseoksille.

Kovametalli — Suuri katkaisuteho bimetalliteriin nédhden.
Sahattavat materiaalit: terds ja materiaalit, jotka sisdltdvit run-
saasti nikkelid, kromia, volframiittia, titaania, ruostumatonta teri-
std ja maks. 62HRC-kovuusluokan karkaistua pintamateriaalia.
Terdd voidaan kéyttdd kaikentyyppisille materiaaleille, mukaan
lukien ruostumaton terds, valurauta, muovimateriaalit ja puukui-
dut. Korkea limmonjohtokyky ja hankauksenkestdvyys tekevit
tédstd terdstd bimetalliterdéin ndhden pitkdikdisemmén, nopeamman
ja tehokkaamman.

Rakenne: M42 — Koostumus: W 2%, Mo 10%, V 1%, Co 8%,
hampaiden kovuus: 68HRC. Sahattavan materiaalin kovuus maks.
45HRC.

Rakenne: M51 - koostumus: W10 %, Mo 4 %, V3 %, CO 10 %,
hampaiden kovuus: 69HRC. Sahattavan materiaalin kovuus maks.
S0HRC.

Rakenne: Kovametalli — hampaiden kovuus 1600HV. Sahattavan
materiaalien kovuus maks. 62HRC.

Vakiomuotoisten ja -kokoisten hampaiden lisdksi saatavana on
terid erilaisilla hammasjaoilla, -kulmilla ja -muodoilla. Néitd terid
voidaan kédyttdd tietyille materiaaleille. Kysy neuvoja terdnvalin-
taan jdlleenmyyjalta.

Hammasjako

a) Tasainen — hampaiden etdisyys on aina sama

b) Vaihtuva — hampaiden etidisyys vaihtelee jaksoittain. Tdméd
moderni terd laajentaa sahausmahdollisuuksia ja silld voidaan
vaimentaa térindd hampaiden materiaaliinsyottymisesti riippu-
en. Sen seurauksena sahaus tapahtuu puhtaammin ja pehmedm-
min ja terd kestdd pitkdin.

TASAINEN - HAMMASJAKO 4/4
4 hammasta 4 hammasta

1 1 1

1
i 1 tuumalla 1 tuumalla !

-« L g ] L]

VAIHTUVA - HAMMASJAKO 3/4
4 hammasta 3 hammasta

i 1 tuumalla

1 tuumalla
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6.2 Terin hammastus
Terdn hammastuksen valinnalla on suuri vaikutus terin kiyttoikian. Suositeltu hammastus massiivimateriaalien sahaukseen

ARG 200 ARG 200 ARG 220, 250, 300
20x0.9 20x0.9 27x0.9
Materiaalin Hampaiden Hammas Kovametalli Hammas Hammas Hammas
lipimitta Ikm/tuuma laatu laatu laatu laatu
M42/67-69Hrc 1600 Hr M42/67-69Hrc MS51/69Hrc 1600 Hr
0-10 18
0-20 14 ° °
0-30 10/14 ° °
20-50 8/12 ° °
30-50 8 °
25-60 6/10 ° °
50-80 6 °
35-80 5/8 ° ° °
50-100 4/6 ° ° °
80-120 4 ° ° °
80-150 3/4 ° °
120-200 3 ° ° °
120-350 2/3 °
200-400 2 °

Profiilimateriaalien sahauksessa yhden kappaleen sahaukseen suositellaan seuraavan taulukon mukaisia hammastuksia. Nippusahauksessa
kaikkien putkien seinéipaksuus on laskettava, ja niiden ldpimitta on otettava huomioon.

Suositeltu hammastus profiilimateriaalien sahaukseen

Seinéin- Putken lipimitta D, mm
paksuus
(mm) 20 40 60 80 100 120 150 200
18 18 18 10/14 10/14 10/14 10/14 10/14
3 18 18 10/14 10/14 10/14 10/14 8/12 8/12
4 18 10/14 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10
5 18 10/14 10/14 8/12 6/10 6/10 6/10 5/8
6 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8
8 10/14 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 5/8 4/6
10 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 5/8 4/6 4/6
12 8/12 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6
15 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4
20 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6 6 6 4
30 6/10 5/8 4/6 4/6 6 6 4 4

Varoitus: Niité arvoja ei voi kdyttdd muiden profiilimateriaalien sahauksessa. Terdn valinta on ratkaistava tapauskohtaisesti profiilien muoto,
ldpimitta ja nipun osien lukumiird huomioiden. Profiilimateriaalien sahaus lyhentid terdn kayttoikdd jopa kolmanneksella keskeytyneiden
sahausten médristd riippuen.

Sadnto: Vihintdin 4 hampaan on kosketettava tyokappaleeseen samanaikaisesti, luku ei kuitenkaan saa ylittdi 30 hammasta.
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6.3. Tyokappaleen Kkiinnitys

Tyokappaleen oikea kiinnitys voi vaikuttaa olennaisesti terdn kdyttdikéddn ja sahauksen laatuun ja tarkkuuteen. Kiinnitd tydkappale seuraa-
vasti, jotta sahaus tapahtuu oikein ja tuottavuus ja kdyttoiké sdilyvit hyvini:

UI_'IU [D\VJWA] Ec'o'o'o’oﬂ
| Dl [k

6.4. Terén sisdiinajo

Sisddnajo koskee uusia sahanterid. Terdvilld leikkuureunoilla pai-
stddn suureen sahausvoimaan ddrimmaéisen pienelld reunasiteelld.
Jotta terd kestéisi mahdollisimman pitkédédn, sen huolellinen sisdé-
najo on ehdottoman tidrkedd. Sahausnopeudesta ja tyokappaleen
syottdtavasta ja laadusta riippuen tyokappaleet tulee syottidéd sahan-
terdlle noin 50 % nopeudella normaaliin syottonopeuteen nihden.
Talla ehkdistdédn terdvien leikkuureunojen murtuminen, erityisesti

Hampaankirkien
oikea sisdédnajo.

PARY

suuria ldpimittoja sahattaessa. Murtuvat mikro-osaset voivat joh-
taa takana tulevien hampaiden vaurioitumiseen. Jos juuri vaihdet-
tu sahanterd térisee tai synnyttdd epidnormaalia dédntd, vdhennd
sahausnopeutta hieman. Pienildpimittaisten tyokappaleiden koh-
dalla kevyempdd sisdénajoa suositellaan tehtdviksi 15 minuutin
ajan, suuremmissa tyokappaleissa 30 minuutin ajan Nosta sen jil-
keen syottod optimirajaan asti.

Tarkkaile sahanterii erilaisissa

sisddnajotilanteissa

Mikro-osaset suurinopeuksisessa
alkusyotossa.

6.5. Teridn kiyttoikaidn vaikuttavia tekijoita

Vidrin valittu teradkoko/hammastus tyokappaleelle — Vidrin valit-
tu terdnopeus ja varren laskemisnopeus sahausasentoon — Terdn
(koko sahakaaren) koskeminen materiaaliin, kun teri ei ole sahau-
sasennossa — Profiilimateriaalin kiinnitys suosituksia noudattamat-
ta — Viird terdnkireys — Terdn vadrd sddtd ohjauspyorilld (terd
osuu pyoridn reunoihin) — Ohjaimen sijainti liian kaukana tyokap-
paleesta — Jadhdytysnesteen liian pieni 6ljypitoisuus — Terdn huoli-
maton sisddnajo — Vannesahan huolimaton kunnossapito ja lastu-
jen riittdmiton poisto sahakaaresta.

Y14 mainitut puutteet voivat johtaa epitarkkaan sahaukseen ja
sahanterdn vioittumiseen ja/tai sen kdyttoidn lyhentymiseen mer-
kittavasti.

6.6 Suositusarvot sahaukseen

Arvot riippuvat materiaalin laadusta ja profiilista. Taulukon
sahausnopeudet ovat vain suosituksia, erityistapauksissa nopeus
on sovitettava materiaalin mukaan. Annetut ESN-numerot ovat
informatiivisia, ja médrittdvit materiaaliominaisuudet terélle
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Materiaali Suositettu teréinopeus Syottovarren nopeus Jaihd.
(m/min) sahauksessa (mm/min) | 0ljypitoisuus-

ESN YLEISNIMITYS ¢ 0-100 mm |¢100-290 mm | ¢0-100mm | ¢100-290 mm b
11107 -11110 Vapaa koneterds 70-90 70-90 190-60 55-20 10-15
11301 -11420/12010-12 020 Rakenneteris 60-90 60-80 190-60 55-30 10-15
11500 - 11 600 / 12 020 - 12 060 Pintakarkaistu terés 60-90 50-70 125-38 35-25 10-15
13250/ 14260/ 15 260 Jousiterds 50-70 40-60 125-30 28-15 5-10
14100/ 15220 Laakeriterés 50-70 30-60 125-30 28-15 3
14220/ 15 124 Seosterikset 50-80 40-70 125-35 30-20 10
17020 - 17 042 NIRO-terds 40-50 30-40 75-15 12-4 10-15
17115 Venttiiliterds 40-60 30-50 90-23 21-10 3
17253 - 17 255 Kuumuuden kestivi terds 30-40 30 40-7 6-1 15
19063-19083 /15 142/ 16 142 Kuumaksitelty terés 60-90 40-70 125-35 30-25 5-10
19150/19 19219312 Tavallinen hiiliterds 50-70 30-60 120-25 20-8 5-10
19422/19452/19721/19 740 Seosterikset 40-50 30-50 100-20 182 5-10
19 436 Vasaraterds 30-40 30-40 62-15 14-5 Ei jadhdytystd
19 662 Nitriittiterds 40-50 30-40 76-25 23-12 5
19721 Tyokaluterds kuumiin olosuhteisiin 30-40 30 70-1 16-6 5
19802 - 19 860 Pikaterds 40-60 30-50 90-23 21-10 3
INCONEL, HASELLOY, NIMONIC, INCOLOY 30 30 25-5 4-2 15-20
Kuumakisitelty terds 1000 — 1500 N/mm 30 30 25-5 4-2 15-20
Valuteris 30-70 30-60 190-60 55-25 40
Harmaa raakarauta 40-80 30-70 190-60 55-30 Ei jadhdytystig
Kupari, prossi, tinapronssi 70-90 60-90 300-90 85-55 3
Punametalli 70-90 60-90 230-75 70-45 10
Alumiinipronssi 40-70 30-60 230-75 70-45 10-15
Valetut al-seokset 80-90 80-90 450-150 140-55 25
Al 99%, termomuovit, muovimateriaalit 50-90 50-80 450-150 140-55 Ei jadhdytystd
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7. Kayttoonotto
7.1. Turvatarkastus

Onko kone teknisesti moitteettomassa ja turvallisessa
/!\ kunnossa?

Onko kaikki suojukset asetettu paikalleen huolellisesti?

7.2. Ensimmaiinen sahaus

Varoitus! Vahingoittumisvaara! Vannesahanteri ei ole
! suojattu katkaisualueen kohdalta!
o ]

Ne ¥ OA&

|
Wy T T :
3
00 0900 ®
——= - |
~ | |
D

Varmista ennen aloitusta, etti HATAPYSAYTYS-painike ei ole
alaspainettuna. Avaa TYOPOYDAN LUKITUSVARSI (J), nosta
sahakaari (A) yldasentoon ja kdénnd sahauskulma sen avulla halu-
tuksi kulma-asteikon mukaan. Lukitse TYOPOYDAN LUKITU-
SVARSI (J). Siirrd sahakaari (vannesaha) noin 20-30 mm tyokap-
paleen yldpuolelle ja kiinniti se sulkemalla OLJYVAIMEN-
TIMEN (F) venttiili. Avaa LIIKKUVAA PURISTUSLEUKAA
(K) ruuvipuristimen KASIVAANTIMELLA (1) ja sovita tyokap-
pale ruuvipuristimen leukojen viliin. Syotd tyokappale. Pitkid ja
painavia tyokappaleita on vaikea asettaa oikeaan asentoon liikku-
van leuan avulla. Niitd on ohjattava sy6ton aikana. Asymmetriset
kappaleet tai ohutseindiset profiilit voidaan tukea oikeaan asen-
toon muotoiltujen tukikappaleiden avulla, esim. kovapuupaloja
kidyttden. Valitse tyokappaleen sahauspituus. Siirrd LIIKKUVA
LEUKA (N) RUUVIPURISTIMEN KASIVAANTIMEN avulla ja
sulje PIKALUKITUSVIVULLA. Sdédi terdnohjaimen ja tyokap-
paleen vilinen etdisyys, noin 5-10 mm, ja lukitse PIKALUKI-
TUSVIVULLA (O). Valitse sahausnopeus. Kéaynnistd kiyttopyora.
Sdddd venttiilin avulla varsisyoton nopeus sahausurassa.
Optimisyottd riippuu terdn hammastuksesta ja sahausnopeuden
valinnasta. Kun sahaus on valmis, terd on automaattisesti pysdy-
tettdvd. Ensimmadinen sahaus on suoritettu. Sahakaari on nyt ala-
asennossa.

8. Koneen kunnossapito
8.1. Kunnossapito ja tarkastaminen

Varoitus! Vahingoittumisvaara
/!\ Kunnossapidon aikana péivirran tulee aina olla katka-

istuna tai koneen irrotettuna verkkoliitéinnésti.

Koneen ja sen osien suoritustehon sédilyminen edellyttidd ehdotto-
masti kunnossapitoa. Kunnossapito kisittdd: koneen puhdistuksen
* metallilastujen poiston ¢ jadhdytysnesteen vaihdon ¢ liikkuvien ja
liukuvien pintojen voitelun ¢ kaapeleiden tarkastuksen vaurioiden
varalta ® ruuvipuristimen tarkastuksen

Turvasuojuksien tarkastus

Tarkasta sdénnollisesti (vdhintddn kerran viikossa) koneen
/!\ turvasuojukset vaurioiden ja vikojen varalta.

Kaapeleiden tarkastus

Tarkasta kaapeleiden eheys sdidnnollisesti, vihintiéin kerran
A viikossa.

Koneen puhdistus

Puhdista kone perusteellisesti sddnnollisin viliajoin (vdhintdédn
kerran viikossa). Kiyti sopivaa puhdistusainetta. Ali kiyti liuoti-
naineita (esim. tinnerid) koneen puhdistukseen. Ali kiiyti paineil-
maa koneen puhdistukseen. Se voi johtaa hienojen hiukkasten ja
epépuhtauksien joutumisen liukupintojen alle.

Lastujen poisto/késittely

Noudata kunnossapitojitteen kisittelyssa turvallisesta jitteenkésit-
telystd annettuja ohjeita ja suosituksia.

Oikea sahauskulma edellyttdi, ettd ruuvipuristimessa ja leuoissa ei
ole metallilastuja tai muita epdpuhtauksia.

Jadhdytyslaitteiston puhdistus

Jadhdytysnesteiti kisiteltdessd on muistettava, etti ne
! sisaltiviat todennikdoisesti vaarallisia aineita. Noudata

sen vuoksi oman turvallisuutesi takia valmistajan ja/tai
oman yrityksesi antamia ohjeita ja suosituksia jadhdytysneste-
iden turvalliselle kiytolle.

Jadhdytysnesteallas voidaan ottaa pois koneen pohjalevyltd kun-
nossapidon ja puhdistuksen ajaksi. Pumppua rajoittaa sen kaapelin

ongelmajatetti!

Suositus: Jadhdytyslaitteen sddnnollinen puhdistus ja kunnossapi-
to lisdd jadhdytysnestepumpun kdyttoikdd ja pitdd sen paremmas-
sa toimintakunnossa. Kdytd mahdollisuuksien mukaan vesipoh-
jaista jadhdytysnestettd, joka ei drsytd ihoa, antaa hyvét vanhentu-
misominaisuudet ja suojaa hyvin korroosiolta. Tarkasta jadhdytys-
nesteen Oljypitoisuus vihintddn kerran viikossa. Hyvit jadhdyty-
sominaisuudet pidentdvit terdn kayttoikda.

Voitelu: Siénnollinen voitelu ja puhdistus pidentdd koneen kéyt-
toikdd ja pitdd sen paremmassa toimintakunnossa. Varmista nor-
maalien tarkastusten yhteydessd, ettd liukupinta ja ruuvipuristimen
ruuvit on hyvin voideltu.

8.2. Korjaukset

f Varoitus! Vahingoittumisvaara!

Korjausten ajaksi pédidvirta on aina kytkettivi pois

paalta ja sen paillekytkeminen on estettiivi, tai kone on
kytkettévi irti syottovirrasta.
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9. Viat — esiintyminen ja toimenpiteet

Vika

Mahdolliset syyt

Toimenpiteet

Moottori EI kdynnisty

* HATAPYSAYTYS-painike on alas painettuna

* Ensisijainen ylijdnniterele on lauennut.
 Sahanterén suojuksen turvakatkaisija ei ole padlla.
e Palanut sulake ohjauspaneelissa.

e Vapauta HATAPYSAYTYS-painike
* Testaa moottorin ylijanniterele

* Tarkasta sahanterén suojus

* Vaihda sulake

Moottori on kédynnissd, terd ei
liikku.

e Sahanterd liukuu kdyttopyorilld
¢ Sahanteri on rikkoutunut
¢ Muu vaihteistovirhe

Kiristd sahanterd oikein
¢ Vaihda sahanteri
Soita huoltoteknikolle

Ei jadhdytystd

o Jadhdytysjirjestelméssi ei ole nestettd
o Jddhdytinsiilio, liittimet ja venttiilit ovat likaisia
e Jddhdytysnestepumppu on rikki

Tarkasta jadhdytysneste
Puhdista jddhdytinsiilio, liittimet ja venttiilit
Vaihda jadhdytysnestepumppu

Térinda sahauksen aikana

o Viird syottonopeus

e Viird hammastus

* Viirin siddetyt ohjaimet, kovametalliosat tai
laakerit

e Materiaalin kiinnityskireys on védard

* Sddddn syoton nopeutta 5 % pienemmék-
si/suuremmaksi

Tarkasta hampaiden koko ja syvyys

o Séddi oikein, ks. kappale 5.3

e Tarkasta materiaalin kiinnityskireys

Hampaat rikkoutuvat onttojen
kappaleiden sahauksessa

Aloita sahaus uudestaan
 Ald kilytd uutta sahanterdd vanhoissa sahausuris-
sa, se vaurioituu ensimmadisen sahauksen aikana

Sahaus EI tapahdu suorassa kul-
massa

o Sahauskulma on vadri

oks. kappale 5.4.

Saha ei sahaa suoraan

e Terid on tylsd

¢ Vidrd hammastus.
Sahakaaren nopeus liian suuri

e Terd luistaa ohjainlaakerista

* Kovametalliohjaimen irtoaminen

* Tyokappale ei ole vaakasuorassa

« Tyokappaletta ei ole sijoitettu ruuvipuristimeen
vaakasuorassa tyopOytddn nidhden

* Vaihda uuteen sahanterdidn
* Tarkasta hammastus oikeaksi, ks. kappale 6.4.

o Sdidi syottonopeus oikeaksi

o Sédddi sahanterd oikein, ks. kappale 5.2.
o Sédd, ks. kappale 5.3.

* Séddé pyorén terdnohjainta

Sahanteri rikkoutuu hampaiden
vilistd

 Vidrd hammastus

 Syoton liian suuri nopeus

* Ohjaimen kovametallipalat védrin sdddetty

o Liikkuva ohjain liian kaukana tyokappaleesta
e Riittdmiton jadhdytys

» Tarkasta hammastus oikeaksi, ks. kappale 6.2.
» Siddd syottonopeus oikeaksi

o Sdddd, ks. kappale 5.3.

o Siirrd ldhemmiksi, ks. kappale 5.1.

e Lisdd jadhdytysnesteen virtausta

Sahanterin yldosa rikkoutuu

o Terén vidrin asetettu vapaapyoralld

e Vidrd hammastus

* Syottovarren liian suuri nopeus

¢ Ohjaimen kovametallipalat tai laakerit rikki tai
védrin sdddetty

e Liikkuva ohjain liian kaukana tydkappaleesta

* Ks. kappale 5.2.
* Ks. kappale 6.2.
* Siadi syottod

* Ks. kappale 5.2.

e Siirrd lahemmiksi, ks. kappale 5.1.

Varren syottoliike ei ole
yhtendinen

« Oljy on loppu

¢ Soita asiakaspalveluun

Sahavarsi syottdd vaikka
sdatoventtiili on kiinni

¢ Avaa sditoventtiilin vivun M4-turvapulttia

* Kiristd turvapulttia vivun sisélld

Ohjainten sidédtiminen kuuluu koneen jatkuviin kunnossapitotehtiviin. Se EI kuulu takuun piiriin.
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Keaere kunde,

Tak for at du har kgbt vores produkt og vi gnsker dig meget succes
med den. For korrekt brugen af maskinen ver sa venlig at lese
brugsanvisningen.

© 2004 Alle rettigheder, is@r rettigheder at kopiere, distribuere og
oversa@tte brugsanvisningen, forbeholdes. Ingen del af brugsanvis-
ningen ma reproduceres pa hvilken som helst made (trykket, pa
mikrofilm eller anderledes) eller sorteres, bearbejdes, kopieres
eller distribueres ved hjelp af elektroniske systemer, uden
PILOUS tilladelse.

0. Generel information

Brugsanvisningen hjelper maskinbrugeren og informerer om
PILOUS béndsaven og om muligheder at bruge den pa en tilsva-
rende made. Brugsanvisningen indeholder vigtige instrukser for
sikker, tilfredsstilende og gkonomisk eftektiv drift. Overholdning
af driftsinstrukser forhindrer risikoer, formindsker varighed af
reparationer og afbrydelser og forgger maskinens palidelighed og
livslengde. Brugsanvisningen bgr altid vere til stede pa arbejdsp-
ladsen. Brugsanvisningen bgr l®ses og bruges af personale betroet
med maskinens installation, transportering, lagring, brug/drift ved-
ligeholdelse og affaldshandtering. Foruden brugsanvisningen og
bindende regler i henhold til ulykkebek@mpelse som er i kraft i
brugerens hjemmeland og pa arbejdspladsen, er det ogsa ngdven-
digt at fglge regler for sikker og professionel arbejde.

Garantibrev — service
Garantibrevet er en separat del af brugsanvisningen.
Garantiperiodens lzengde: se garantibrevet.

Betingelser for garantibrevets gyldighed:

* Verktgjet transporteres, manipuleres og lagres ifglge brugsan-
visningen;

* Verktgjet bruges, opereres og vedligeholdes ifglge brugsanvis-
ningen;

» Varktgjet tilkobles elektrisk strgmforsyningskilden ifglge brug-
sanvisningen.

Garantibrevet inkluderer IKKE:

* Maskinarbejderens eller en tredje persons voldelig og mekanisk
maskinskade;

* Begivenhed som ikke kan hj®lpes (naturkatastrofe);

* Maskinskade under transporteringen;

e Lagring eller placering af maskinen i vad, kemisk eller pa en
anderledes made farligt miljg.

Alle mulige kommentar om garantibrevet sendes med brev
eller fax til adresse nzevn i garantibrevet.

Meddelelse til brugeren:

Salgeren ma udstille et garantibrev til brugeren da maskinen leve-
res. Garantibrevet ma vere underskrevet og bekraftet med slge-
rens stempel og produktets serienummer. S&lgeren er forpligtet at
prasentere maskinen til brugeren.
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Information som bgr naevnes for at sgge om garanti (efterga-

ranti) reparation af verktgjet:

* Verktgjets type;

 Garantibrevets nummer (den samme som varktgjets serienum-
mer);

* Garantibrevets udstedelses dato.

0.1. Sikkerheds bestemmelser

Vearktgjets design er i overensstemmelse med teknisk status og den
anerkendte sikkerheds og tekniske regler. Trods af det kan bruge-
rens eller en tredje persons helbred udsettes for fare og/eller
maskinen eller andre materialer kan pavirkes negativt under veerk-
tgjets drift. For at undga dette er det betingelseslgst vigtigt at fglge
sikkerheds instrukser i denne brugsanvisning. Den respektive per-
son ma laese og forstar denne brugsanvisning fgr verktgjet er sat i
drift hvis instrukserne ikke fglges, kan det fgre til alvorligtmateri-
alskader og personskader! I denne brugsanvisning markeres sik-
kerhedsinstrukser med sikkerheds symboler / farlig punkt tegn.

Advarsel om farligt miljg — veer meget forsigtigt!

Advarsel om farlig elektro spzending!

Brug gjne og hgre beskyttelse!

Brug beskyttende handsker!

Det er ngdvendig at bruge hgje stgvler eller slidstaerke
sko med en beskyttende forrest del af stal og skridfast
sal!

Lzes brugsanvisningen omhyggeligt og forvis dig om at
du forstar den fgr du bruger vaerktgjet!

O e 0>

0.2. Anvendelsesomrade / tilsigtet brug

Vearktgjet er tilsigtet edelukkende til bearbejdelse af normale
metalliske materialer. Alt andet brug ses som upassende.
Fabrikanten tager ikke ansvar for skader som opstar som fglge af
upassende brug. Passende brug indeholder ogsa at man fglger drifts
instrukser, kontrol og vedligeholdelses regler.

Eksempler af savnings materialer: konstruktionsstal ¢ indsaet-
ningsstal ¢ automatstal ¢ varmebehandlet stal ¢ antofriktions
kuglelejestal ¢ fjederstal » vaerktgjsstal » hurtigstal ¢ kobber ¢
messing ¢ stgbestal ¢ stgbejern ¢ aluminium ¢ plastik materialer

0.3. Krav mod maskinarbejderen

Maskinen ma bruges kun af personer som har faet sikker-
heds instrukser og som er teknisk faglzerte!

Verktgjet ma bruges kun i perfekt tilstand hvad angar teknisk sik-
kerhed. Brugeren ma checke for visuelle skader mindst en gang om
skiftet. Alle @ndringer og skader af beskyttelseskaper, @ndringer af
maskinens drift som kan s®tte i fare sikkerhed bgr meldes til over-
manden. Afvent beslutningen om reparation og gentaget idriftset-
telse. Ingen sikkerhedskapper ma fjernes, bevages, sa@ttes ud af
drift eller skiftes under varktgjets drift. Ellers har garantikrav
ingen kraft. Hvis en beskyttelseskappe skal fjernes under driften
eller vedligeholdelsen, forvis dig om at hovedafbryderen star pa
”OFF” med en hangelas eller bandsaven er frakoblet fra strgmfor-
syningskilde.

Kun elektriker og personer som er faglerte i elektro-
A nisk arbejde og overvages af en elektrisk fagmand ma
abne elektrisk udrustnings huse og arbejde med elekt-
risk udrustning!

e Nér du arbejder med verktgjet, fjern alt lgst pakleedning og bind
sammen langt har.

e Forvis dig om at alle personer er mindst 5 meter vak fra sav-

bordet og beskyt dem fra span og muligheden af savklinge knaek.

Forvis dig om at alle personer som hjelper dig er bekendte med

sikkerhedsregler.

Sikkerhedsregler ma vises klart i arbejdsarealet.

Altid hold hander langt nok vk fra savklingen og juster savk-

lingen aldrig nér motoren kgrer. Sluk for motoren og forhindre

tilfeldig start for enhver manipulation med savklingen.

0.4. Krav mod maskinen - sikkerheds udstyr

ADVARSEL - RISIKO FOR SKADER!
/!\ Savklingen er ikke tildeekket i maskinomradet!

Afvent til savklingen gar komplet i sta for du abner
beskyttelseskapper.

I arbejdsarealet er der fare af svingarmen!

Brug veerktgjet ikke nar du er traet, overanstrengt, under
pavirkning af medicin, narkotika eller alkohol!

Den horisontale bandsav er et mekanisk verktgj. For maskinbear-
bejding ma savklingen penetrere arbejdsstykket i metalskeerings-
zone. Derfor beskyttelseskapper som beskytter mod kontakten
med savklingen, ma anbringes kun udenfor den metalskarings-
zone.

0.5. Beskyttelseskapper

Udenfor den metalskerings-zonen beskyttes savklinger og bénd-
save skiver mod kontakt. Beskyttelseskapperne ma fjernes kun nér
hovedafbryderen star pa "OFF” og er beskyttet mod tilfeeldig start
eller bandsaven er frakoblet fra strgmforsyningskilde. I ngdstilfael-
de stoppes maskinen ved at trykke TOTAL STOP knappen.
Bagefter kan maskinen sttes i drift igen kun hvis knappen trak-
kes manuel og lukkes op.

Manuel verktgjets rensning og fjernelse af affald er for-
/!\ budt nar maskinen er i drift. Der bgr vaere forste hjelps

szt pa arbejdspladsen. Ved betjening af maskinen ma
bruges passende arbejdspakledning, stgvler og beskyttelsesin-
strumenter (gjne og hgre beskytter, handsker, passende arbej-
dsstgvler). Reglerne for ren luft og arbejdsarealer ma fglges.

1. Transport og lagring

Risiko for maskinskader!

i
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Vearktgjet ma transporteres og heeves kun med en gaffeltruck.
DET ER FORBUDT AT BRUGE EN KRAN!

Standard tilbehgr:

1 bimetallisk saveband M 42 (monteret)
1 kgleblok med en beholder til metalspan
1 leengdestop 500 mm

1.1. Ydre behandling

Maskinen er bearbejdet med en grunding og tokomponent polyet-
hane lak. De glidende overflader er bearbejdet med en antikorro-
sions olie. Andre maskindele er overtrukne af zink eller svertede.

1.2. Indpakning

Grundindpakningen er en tr&eramme, som kan vare en tremme-
kasse eller en fragtkasse. Omkring 100 mm afstand ma gives ved
transport og haevelse med gaffeltrucken. For transporteringen er
maskinen indpakket i en streekbar folie som beskytter maskinen
mod vejrets indflydelse.

1.3. Installation

Fjern trerammen. Placer maskinen pa den gnskede plads. Tilpas
maskinen med et nivellerinstrument og fire M12 monteringsskru-
er i fodens hjgrner. Fjern antikorrosions beskyttelse og stgv fra de
glidende dele og péfgr olie igen. Fastggr leengdestoppen. Forvis

dig om at strgmforsyingen er tilkoblet (se kapitel 4.3.). Abne
fodens dgr og forvis dig om at kalevaskes aflgbsrgr sidder pa
kaleveske beholderkappen og er rigtigt fastgjort pa beholderen.
Fyld maskinbakken med kglevasken (omkring 15 liter), vaesken
vil uafbrudt gse inde i den beholder som befinder sig i foden.

Man kan ikke undga at bringe sig i fare nar man arbej-
/!\ der med kglevaesker. Det er i dine egne interesser at

felge fabrikantens og/eller firmaets instrukser og anbe-
falinger/ drifts instrukser angaende sikker arbejde med kgle-
vaesker.

1.4. Demontering

Tgm og rens beholderen til metalspan og kglevaske beholderen.
Rens maskinen. Pafgr antikorrosions olie pa de glidende dele.
Forvis dig om at maskinen er koblet fra strgmforsyningskilden.
Forbered svingarmen for transport. Hev maskinerne og skrue pa
trerammen. Omkring 100 mm afstand ma gives ved transport og
havelse med gaffeltrucken. Forvis dig om at alle beskyttelseskap-
per sidder fast pa maskinen. Vedleg vaerktgjets tilbehgr.

ADVARSEL: brugt kglevaeske er specielaffald!
A /!\ Maskinen ma kobles fra stremforsyningskilden

kun af en elektriker!

1.5. Bortskaffelse

Nar maskinen definitiv settes ud af drift skal den skaffes bort i
overensstemmelse med regler i kraft i det respektive land. Vi anbe-
faler at komme i kontakt med et firma som specialiseres i affalds
bortskaffelse.

2. Information om maskinen

Denne horisontale bandsav bruges til at skare forskellige slags
metaller. Svingarms ha@velse, arbejdsstykkets tilfgring, fastspan-
ding og fjernelse udfgres manuel. Et endelgst svejset band tjener
som skereverktgj. Bandet strekkes mekanisk ved hjelp af et
bandspandingshjul. Barehjul drives af drivhjulet via en to-trins
gearkasse af en to-trinsmotor. I skare-zonen ledes det precis ind i
de band lederhoveder.
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savearm
band
bandspaendingshjul
gearkasse

motor

oliefugter

skruestik

ARG 200

H roterende arbejdsbord O bevagelige arms lasestang

I fod P hurtig indspeendings handtag

J kglevaske og pumpe bakke Q fikseret arm med bénd ledelse

K kontrolpanel R bevagelige arm med band ledelse
L skruestiks handhjul S vinkelskala

M arbejdsbordets handtag T begraensnings afbryder

N bevagelig klo

ARG 200 Plus, 220 Plus ARG 250 Standard, 300 Standard

ARG 250 Plus, 300 Plus

Lek © B ®
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4. Installation
4.1. Krav mod arbejdsomradet — varktgjets

dimensioner

Vearktgjet ma placeres pa ethvert jevnt gulv (beton overflade).
Observer den tilladte gulvbelastning. Maskinen ggres fast ved
hjelp af fire skruer i maskinens hjgrner.

ARG 200

r

[

ARG 250 Std., ARG 250, ARG 300 Std., ARG 300

Jt‘ . %

Anbefalinger / antagelser:

a) Forvis dig om at der er nok rum for tilfgringen, arbejdsstykkets
fjernelse og maskinens vedligeholdelse — arbejdsarealet ma
vare cirka 1 m omkring maskinerne og 0,5 m omkring trans-
portbandet;

b) anbring et transportband og/eller en kasse til afskarne deler for
sikker handtering af arbejdsstykker og for at undga fare fra fal-
dende afskérne deler, hvis der er sddanne;

¢) anbring en ha&zvemekanisme til handtering af tunge arbejdsstyk-
ker;

d) hold arbejdspladsen god belyst.

L 4
ARG 250 Plus, ARG 300 Plus
X * 2 #" / é—; &
.-"’D":"-
, .P
/, eoH®
...-*!_‘ !.,.Eﬁ]
w3
¥ J
x r

69




ARG 200 |ARG200Pius| ARGZ20Pus| ARCZ0 | apcoso [Amc2soPws| SRCHD | ARG300 | ARG 300 Plus
al e 720 720 730 B45 B50 730 o3 a3
B| s a2 823 835 340 B50 B35 1005 1005
c| 1820 1820 1830 1810 1040 1045 2040 2040 2040
D| 1380 1230 1230 1580 1795 1745 1600 1620 1880
E| 103 100 250 1028 1125 1098 1110 1210 1210
AR 1250 1650 1238 1200 1098 1270 1270 1270
G x 620 1070 X x 1258 x x 1335
H x oD 1230 x x 1368 x x 1430

4.2. Installation af maskinen

/!\ Beskytte maskinen fra fugtighed, regn og stgv!

Verktgjet ma betjenes ved omgivende temperatur af +5° til +40°.
Gennemsnits temperatur i dggnet ma ikke overskride +35 °C. Ved
temperatur som er lavere end +5°, den traditionale kglevaske skal
udveksles med en vaeske som passer til temperaturen.

4.3. Tilkobling til stremforsyningskilde

/A

Forvis dig om at spendingen i elektricitets forsyningsnet, span-
dings beskyttelse og koblings spa@ndingen er i overensstemmelse
med krav som n&vnes i kapitel 3 “Tekniske data ”. Varktgjets ind-
foringsledning skal kobles til en sikker 16A stikkontakt, hvis verk-
tpjet kobles direkte til strgmforsyningskilden, skal det udstyres
med en lasbar hovedafbryder. Nar du kobler verktgjer til
strgmkredsen 3NPe, 50 Hz. 400 V, TN-S observer omhyggeligt
ledningers farvet markering: L1 sort, L2 brun, L3 sort, N bla,
P/E gul/grgn. Hvis nul eller jordings ledning er forkert sam-
menkoblet, kan det forarsage maskinskader og fare for skader
af elektricitet! Hvis motoren roterer i den forkerte retning, koble
sammen den L1 sorte og L2 brune ledning.

Hyvis det ovennzevnte observeres ikke, kommer bandsa-
/!\ ve drivemotoren og kglevaeskepumpen til at rotere i den
forkerte retning. Det kan gddelage vaerktgjet!

/!\ Dette arbejde ma laves kun af en elektriker!

5. Vaerktgjets beskrivelse
5.1. Band leder

Fgr og efter skeringen savebandet ledes ind i to lederhoveder som
er udstyret med excentrisk placerede lejer som muligggr en let
indstilling af savebandet i sammenligning med ledelsen pa de rote-
rende hjul og ledning ind i de hardmetal ledere pa begge sidder og
den gverste bandkant. Det hgjre lederhoved er fikseret. Det venst-

re lederhoved som er monteret pa lederstangen, bevaeges og er fgr
sa tet pa arbejdsstykket som muligt. Det er udstyret med en
beskyttelseskappe op til maskinomradet.

For at opna ideal skarefunktion behgves der overflade kvalitet og
korrekte arbejdsstykkets dimensioner, i rette tid udskiftet save-
band. En uskrap saveklinge kan fordrsage gget energiforbrug,
ujevne skaringer og grov overflade. En af de mest vigtige fakto-
rer for bandets livslengde og skeringskavliteten er korrekt og
tilstreekkelig bandstreekning.

Advarsel! Det ma udfgres kun nar
/AN

maskinens hovedafbryder stair pa OFF
og er sikret mod tilfaeldig start eller nar

maskinen er koblet fra stremforsyningskilden.

Advarsel! Der bestar risiko for skader fra skrappe band taen-
der. Brug beskyttende handsker. Rgr ikke ved lederhjul og
bandet.

Drej hovedafbryderen pa OFF og sikre mod tilfeeldig starten under
udskiftningen af bandet. Hev armen i den hgjeste position. Fjern
armens bagdeksel. Lgsn streeknings handtag og streekningshjulet
og dermed hele bandet. Fjern bandet fra de bevaegelige hjul og ud
fra de lederhoveder (se kapitel 5.3.). Indfgr et nyt band i de leder-
hoveder. Anbring de bevagelige hjul og stram straekningshandta-
get sa at bellevile underlag er komplet pressede ned (ingen lys ses
gennem dem). Seenk banddakslen og drej hovedafbryderen til ON
og kgr pa den laveste hastighed. Tryk startknappen sa at bandet
kgrer en omdrejning. Drej hovedafbryderen pa OFF og sikre mod
tilfeldig starten. Abne banddkslen og forvis dig om at bindet sid-
der korrekt pa de bevagelige hjul (se figur nedenunder). Hvis
béandet ikke sidder godt pa de beveagelige hjul, Igsn sterknings-
héandtaget og hjulsvings skur korrekt (se figur nedenunder). Stram
strekningshandtaget igen. Senk banddekslen. Check bandkgring-
en igen, drej hovedafbryderen pa OFF, dbne banddakslen og check
band indstilling pa de bevagelige hjul. Gentag denne cyklus si
mange gange som ngdvendig for at opna korrekt band indstilling
pé de beveagelige hjul. Sa senk banddeakslen, drej hovedafbryde-
ren pd ON og udfgr den fgrste skeering.
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5.2. Band udskiftning, straekning og justering

Korrekt bandledelse Forkert bandledelse
Fuldt kontrolleret omkring 0,5-3 mm
bandledelse
approx. 0,.5-3 mm — 0 mm
___________ 1 1 _of 1
[+ [
I - o>
o 5
\
4 ___________________ 1 i _<‘ i
Straeknings- Belvila} under- Strzeknings-
héindtag lagsskive hjul Hjulsvings skrue

Band strakkes Band lgsnes

5.3. Lederhoved — justering
Korrekt indstilling af lejer og hardmetal ledere har en stor indfly-
delse pa bandets livsleengde og skare kvalitet. De excentrisk pla-

Lederhovedets skrue q% &55_#

P

Skrue strammes Skrue lgsnes

cerede lederhoveders lejer ma settes sddan at band overfladen er
parallel til de hardmetal plader og der er mindst muligt afstand
mellem pladerne og bandet.

Fikseret
hardmetalledelse

Fikseret arm

A A
(©) ©

T = *@‘
© S

msmum
s
Justerbar O
ledelsesarm Hardmetalskrue Lederhoved
Ekscentriska skrue Fikseret
] Jhardmetalledelse
TL o an

Forkert bandledelse

+ Korrekt bandledelse

©) (¢

-
“ﬁ Trykkende hard-
Ekscentriske leje metalleder

IERs]
Hardmetal skrue \ Hardmetalleder
R med en justerba-
re skrue

Lederhoveds justering

Indstil den justerbare lederhoved i cirka 20 cm afstand fra den fik-
serede lederhoved. Fjern kglevaeske slangen fra lederhovederne.
Lgsn lederhoveder fra de fikserede og justerbare arme, drej dem i
180° (med lejer og hardmetal ledere opad), og fastggr dem til
armene. Forvis dig om at hovederne er monteret til armene opret-

Mellem lejrene i
midten

Savsbéand

staende pa den samme hgjde. Check om hardmetal stramningen er
stram nok. Tag det gamle band (cirka 30 cm af bandet) og placer
det i lederhoveder mellem hardmetaller og lejer. Indstil den tryk-
kende hardmetal leder med brede justerings skruer sadan at bandet
bevager sig inden i de hardmetaller uden mellemrum, men heller
ikke uden glidning. Indstil lejer til bandet sddan at bandet bevager
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dem med at bevage sig mellem dem, men uden at den er Igs eller (ARG 220 Plus - ARG 300 Plus) sikrer nemt og tilstrakkeligt

forskydet. Bandet skal bevage lejerne. Forvis dig om at alle skru- arbejdsstykkets indspending. Néar materialer ar samme dimensio-
erne er stramt fast. Fjern lederhoveder fra armene og anbring ner skeres, sikrer det Igsningen af materiale som er ngdvendig for
bandet korrekt pa de bevagelige hjul. Placer lederhoveder pa tilfgring, og indspander igen kun ved hjelp af handtaget uden at
béandet og gar dem fast pa armene. Seenk den hoveddaksel og drej bruge handhjulet.
startknappen pa ON. Prgv at kgre bandet pa de bevagelige hjul.
Hvis béandet glider, juster det korrekt. 5.4.1 Indstilling af skruestikkens siddefgring
Hos modeller ARG 220 Plus - ARG 300 Plus. Hos andre modeller
5.4. Skruestik — indspaending af materialet skruestikken er indstillet af fabrikanten for maskinens livslengde.
Verktgjets design tillader skering af arbejdsstykket i forskellige 1. abne skruestik til dens maksimale leengde
vinkler uden manuel handtering. Arbejdsstykket indsp@ndes mel- 2. Igsne lasemgtrikken M8 og skruerne
lem den fikserede og den bevagelige klo. Skaringsvinkel indstil- 3. begynd at stramme fgrste skrue (begynd fra skruestiks klo) til
les ved at dreje savearm sammen med drejende arbejdsbord nar du fgler at du har néet skruestikkens band
arbejdsbordets excentriske handtaget lgsnes. Efter at den ngdven- 4. stram mgtrikken i denne position
dige vinkel er indstillet (i overensstemmelse med den vinkelskala), 5. skub skruestikkens bevagelige del til den samme position i
drejende arbejdsbordet sikres igen ved hjelp af arbejdsbordets hvilken du stramt skruen
hurtig indspaendings handtag. Stopbolterne fungerer som stabile 6. gentage skridt 3,4 og 5
indstillinger for begrensede vinkler. Hurtig indspaendings handtag 7. fortset som ovennavnt til skruestikken er indstillet
ARG 250 Std., ARG 300 Std. ARG 220 Plus
ARG 250, ARG 300 ARG 250 Plus, ARG 300 Plus
Modgangs Modgangs-
metrik Skruestikkens mgtrik Skruestikkens

indstillingsskrue indstillingsskrue

f ,

IJ—_—_ﬂ (é%oooola
—

“T” rille
Skruestikkens Hjulets Skruestikkens §
Hjulets hiandtag  bevzagelige del Fikseret klo handtag bevzegelige del Fikseret klo
A
<4+——>
Hurtigindspzending- Bevaegelige Hurtig Bevaegelige Arbejds-
handtag klo Arbejdsstykket indspzendinghindtag klo stykket

Indstillingsskrue “T” rille

AN - I
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5.4.2 Indstilling af safevinklen

ARG 200 Armindstillings fikse- Armjusterings
rede stop 60° uafbrudte omrade

Armens lasehandtag

—

Vinkelskala

NG / Arnindstillings
Drejende arbej- fikserede stop 90°
-dsbord
ARG 200 Plus, ARG 220 Plus Arjusterings

uafbrudte omrade

Drejende

arbejdsbord
j —

Armens lisehandtag

Vinkelskala

80° - 45°

Armens
bagstopskrue

Armens lasehandtag

ARG 250 Standard, ARG 250, ARG 300 Standard, ARG 300

Drejende Fixerat stopp for sag- -’
arbejdsbord bygelinstillningen -

Armindstillings
fiksered stop
60°

Vinkelskala

Armens lasehandtag

Armindstillings fikserede stop
60°

Armens Undersideafbryderens
bagstopskrue indstillingsskrue

ARG 250 Plus, ARG 300 Plus

Drejende Armjusterings
arbejdsbord uafbrudte omrade

Armindstillings
fikserede stop 45°

Vinkelskala

200500
i SR
- 3

Armens lasehandtag

f
/

a5 |/

] 90° -
| N 1] 1
| .
; i i Armens N
; Armindstillings ! bagstopskru féndersideaftﬁ‘ydere
fikserede stop 60° : e indstillingsskrue %

~
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5.5. Kontrolpanel
5.5.1. Kontrolpanel ARG 200, ARG 200 Plus, ARG 220 Plus, ARG 250 Standard, ARG 300 Standard

Rgd knap til at stoppe Grgn knap til at teende
saveband (STOP) / for saveband (START)
/
®
1 E |:-:|
e @)
Y )
u\ A0 (=)
N 3/ ks
= A
/A 2
&
fe2]
’l‘_oizﬁ's'tnl_sfafn_d
(TOTAL STOP)

5.5 Kontrolpanel — Grundfunktioner

Forvis dig om at motoren er startet fgr savebandet bergrer arbejdsoverfladen.

Ngdstoppet til savebandet og kglevaeskepumpen. Maskinen kan startes igen kun ved at
Ao d lgsne knappen (traekke opad).

ADVARSEL: RISIKO FOR PERSONSKADER - armen (med bandet) drejer stadigvaek nedad

@ TOTAL STOP

STOPP Rgd knap — slukker for hovedmotoren og kglevaeskepumpen. Ved starten af bandsavens motor ma armen vare
havet over afbryderniveauet af undersideafbrydreren som er i ned positionen, ellers kommer bandsavens motor IKKE til

TANDE OG SLUKKE FOR BANDSAVEN
START Grgn knap — tender for hovedmotoren og kglevaskepumpen
@ at starte. ADVARSEL: RISIKO FOR PERSONSKADER - armen (med bandet) drejer stadigvaek nedad.

BANDSAVS HASTIGHEDSKNAP

Skaringshastigheder @ndres ved hjelp af en afbryder pa elektricitetskassen som befinder sig pd motoren

T

i, 1 - 40 m/min
| | | | =1 2-80 m/min
N
= Advarsel: skaringshastighed ma @ndres kun nér bandsaven er géet is
star (savbandet er géet i std)
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5.5.2. Kontrolpanel ARG 250, ARG 250 Plus, ARG 300, ARG 300 Plus

OLIEFUGTERS KONTROLVENTIL

START TOTAL STOP

HASTIGHEDSKNAP STOP HOVEDAFBRYDEREN
HOVEDAFBRYDEREN
o) Forvis dig om at motoren er startet fgr savebandet
bergrer arbejdsoverfladen.

TOTAL STOP

Ngadstoppet til savebandet og kglevaeskepumpen. Maskinen kan startes igen kun ved at
€=) lgsne knappen (traekke opad).

ADVARSEL: RISIKO FOR PERSONSKADER - armen (med béandet) drejer stadigveek nedad.

START Grgn knap — teender for hovedmotoren og kglevaskepumpen Ved starten af bindsavens motor ma armen vare
havet over afbryderniveauet af undersideafbrudreren som er i ned positionen, ellers kommer bandsavens motor IKKE til at

@ TANDE OG SLUKKE FOR BANDSAVEN
@vanD

starte.

STOPP Rgd knap — slukker for hovedmotoren og kgleveeskepumpen. ADVARSEL: RISIKO FOR PERSONSKADER
— armen (med bandet) drejer stadigvaek nedad

BANDSAVS HASTIGHEDSKNAP

Skaringshastigheder @ndres ved hjelp af en afbryder pé elektricitetskassen som befinder sig pa varktgjets fod
m 1. 40 m/min Advarsel: skeeringshastighed ma sendres kun nar band-
2. 80 m/min saven er gaet is star (savbandet er gaet i sta)
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5.6. Oliefugter — savebands indfgring mod skaeringen

Oliefugter med en aflasteventil tillader en uafbrudt justering af hastigheden af indfgring eller dens stabilisering i enhver position. Den virker
mod armens vagt hvilken reguleres ved hjelp af mekanisk vride af handtaget over skalaen. Sp@ndingsunderskiven fungerer som den ngd-
vendige last balance.

x )
®
®
©Q
©
2
ARM INDF@RINGS ARM INDF@RINGS ARMINDF@RINGS A
HASTIGHED @GES HASTIGHED STOP =
FORMINDSKES

5.7. K¢leudrustning —

Kgleudrustnings basis er en pumpe og kglevaskebak- INDFORINGS SLANGE
ken som befinder sig pa maskinens fod.
Kglevaskebakken kan fjernes separat. Kgleveaske-
pumpen fgrer kglevaesken igennem slanger, ventiler
og lederhoveder til bandet. Kglevaske mangden kon-
trolleres af ventilerne. Kglevasken sgrger for afkg- i
ling af savebandet og smgring, og fjernelse af span. @
Pumpen tendes og slukkes automatisk sammen med t - .H‘
béandet. i

Kglevaeske beholderen har et overlgbshul R
/!\ som sikrer den passende kglevaeskemaeng- O

HANE

de. Det skal beskytte kglevaeskepumpen fra
overlgb og skader opstiet af det. Hvis en stgrre y i
meangde af kglevaesken indfgres, kan det komme \ /
under savebandet. E R 3

Man kan ikke undga at bringe sig i fare nar et i)

/!\ man arbejder med kglevaesker. Det er i dine 3 SI

egne interesser at fglge fabrikantens og/eller =~ PUMPE /1 i

firmaets instrukser og anbefalinger/ drifts instruk- i KOLEV ESKE-

ser angaende sikker arbejde med kglevasker. I I BEHOLDEREN
OVER- - =

LOBSHUL ‘

AFFALDSSLANGE

JUSTERINGSTANK
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6. Saveband
6.1 Saveband design

Laser svejsehoved

Hurtigstal

Blandet varmebehandlet

baerende stalbind Bimetallisk bind

En forudsatning for korrekt skarekraft er hgjkvalitets savebéand.
For at opna hgj skarekraft det anbefales at bruge bimetalliske
band. Den hovedbandbzrer lavet fra hgjkvalitets varmebehandlet
stal med en stor elasticitetsevne. Teendernes kanter er lavede fra M
42 kvalitets hgjhastigheds stal.

M 42 kvalitet — et universalt band som kan bruges til at skeere
metalliske og ikke-jernholdige materialer inden i den hele kvalitets
kategori omrade op til hardhed 45 HRC. Dette band egnes til at
skare enhver solidt materiale af enhver snit, diameter, profil, rgr
og bundter.

M51 — med henvisning til bandsaven M42, M51 béand er til
skeering af stdl med hardhed af 50 HRC, stdl af hgjere fastheds
klassifikation, rustfrit stal og syresikker stal. Ogsa nikkel, titan og
specielle bronze legeringer.

Hardmetal — hgj skarekraft i sammenligning med bimetalliske
band. Egnes til skaering af stal, materialer med hgjt indhold af nik-
kel, krom, wolfram, titan, rustfrit stdl og materiale med herdet
overflade op til hardhed 62 HRC. Savebidnd ma bruges pa alle
typer af materiale, inklusive rustfrit stdl, stgbejern, plastik og
materiale med trefiber. Bandets hgje varmeledningskraft og resi-
stens mod slid giver dem hgjere livslengde, skaerehastighed og
produktivitet i sammenligning med bimetalliske band.

Design: M 42 — struktur: W 2%, Mo 10%, V 1%, CO 8%, hardhed
af tender: 68 HRC. Egnet til skering af materiale op til hardhed
45 HRC.

Design: M51 struktur: W10 %, Mo 4 %, V3 %, CO 10 %, hardhed
af teender: 69HRC. Egnet til skering af materiale op til hardhed
50HRC.

Design: hardmetal — hardhed af teender 1600 HV. Egnet til skering
af materiale op til hardhed 62 HRC.

Undtagen standard tandform og stgrrelse, specielle korrektions
béand fremstilles med korrektioner vedrgrende tanders placering,
tandvinklen og dens overflade. Bandet ma bruges pa specifikke
materialer. Ver sd venligt at spgrge din uddeler om rad.

Opstilling af bandtzender

a) konstant — afstand mellem taendernes kanter er altid den samme;

b)variabel — afstand mellem tendernes kanter er variable, med en
regelmassig gentagelse. Denne moderne band design tillader et
stgrre skeereomrade hvis en slags band bruges, og giver mulig-
hed for at udelukke vibrationer, som opstar nar tendernes kan-
ter setter sig fast i materialet. Dermed opnds en ren og jevn
skering og en hgjere livslengde.

KONSTANT - tandstgrrelse 4/4
4 teender

4 teender

i 1 tomme 1 tomme !

3
R ASUUU FT
A

VARIABEL - tandstgrrelse 3/4
4 teender 3 teender

1 tomme

]
1 tomme i
i

») e »
<
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6.2. Udvalg af

bandtzender

Udvalg af bandtaender har en stor indflydelse pa bandets livslaengde. Anbefalet tandstgrrelse for skaering af

solidt materiale.

ARG 200 ARG 200 ARG 220, 250, 300
20x0.9 20x0.9 27x0.9
Materialets Tanders Taenders Hardmetal Tanders Tanders Tanders
snit kvalitet kvalitet kvalitet kvalitet kvalitet kvalitet
antal/tomme | M42/67-69Hrc 1600 Hr M42/67-69Hrc MS51/69Hrc 1600 Hr
0-10 18
0-20 14 ° °
0-30 10/14 ° °
20-50 8/12 ° °
30-50 8 °
25-60 6/10 ° °
50-80 6 °
35-80 5/8 ° ° °
50-100 4/6 ° ° °
80-120 4 ° ° °
80-150 3/4 ° °
120-200 3 ° ° °
120-350 2/3 °
200-400 2 °

For skearing af profileret materiale den fglgende tabel er ngdvendig for at skare et styk. Nér et bundt skeres er det
ngdvendigt at regne vagge tykkelsen af alle rgr i bundtet og tage hensyn til deres diameter.

Anbefalet teender stgrrelse for skaeringen af profileret materiale

Vagge- Slange diameter, diameter D (mm)
tykkelse
(mm) 20 40 60 80 100 120 150 200

2 18 18 18 10/14 10/14 10/14 10/14 10/14
3 18 18 10/14 10/14 10/14 10/14 8/12 8/12
4 18 10/14 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10
5 18 10/14 10/14 8/12 6/10 6/10 6/10 5/8
6 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8
8 10/14 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 5/8 4/6
10 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 5/8 4/6 4/6
12 8/12 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6
15 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4
20 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6 6 6 4
30 6/10 5/8 4/6 4/6 6 6 4 4

Advarsel: disse verdier kan ikke anvendes for skaring af andre materiale profiler. Det skal evalueres individuelt,
athengigt af profils forme, antallet af stykker i bundtet og dimensioner. Skering af profileret materiale reducerer

béandets livslengde med en tredjedel pa grund af afbrudt skaering.

Regel: under skeringen mindst 4 teender, men ikke flere end 30 teender ma vzeere i arbejdsstykket
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6.3. Arbejdsstykkets indspzending

Korrekt indspending af arbejdsstykket kan betydelig pavirke
bandets livsleengde, skerekvaliteten og precisionen som tillader
korrekt udvalg af tender stgrrelse. For at sikre optimal skaring,
produktivitet og livslengde, anvend fglgende indsp@&ndings meto-
der:

T ek Jae]
= ) Bl EEl

®4_-____

Korrekt indkgrt kante

6.4. Indkgring af band

Indkgring af band bruges til nye band. Den hgje skearekraft er
muligt pa grund af de skrappe skarekanter med ekstrem sma kan-
teradier. For at opna verktgjets maksimal livsleengde er det vigtigt
at kgre bandet optimalt. Afheengende af korrekt skerehastighed,
arbejdsstykkets tilfgring og materialkvalitet, ma bandet kgres ind
kun ved 50% af den nuvearende tilfgring. P4 denne méade kneaek-
kelse af ekstrem skarpe kanter vil undgas iser med arbejdsstykker
med et stgrre snit. Disse mikrofragmenter forarsager skader af
yderlige teender. Hvis der bemzrkes vibration eller lyd pa grund af
vibrationen ved et nyt band, s@nke lidt skerehastigheden. Ved sma
arbejdsstyrkers snitter anbefales det at kgre bandet med en nedsat
hastighed i 15 minutter, ved store snit— 30 minutter. Bagefter ¢g
hastigheden indtil den nar den optimale hastighed.

Observer indkgring af band

under alle tilfaelde!

Mikrofragmenter med en stor
oprindelig tilfgringshastighed

6.5. Faktorer som pavirker bandets livslaengde
Upassende valg af bandstgrrelse / tandstgrrelse til arbejdsstykket.
e Upassende valgt bandhastighed og hastighed for senkelse af
armen ind til skaere position. ® Bandet (hele armen) stgtter sig mod
materialet nar bandet ikke er i skeerende position. ¢ Indspanding af
den profilerede materiale er ikke i overensstemmelse med anbefa-
linger. « Béndet er upassende streekket. ® Bandet er ikke passende
indstillet pa lederhjul (bandet glider mod lederhjulets sidder). ¢
Bandets lederhoved er alt for langt vaek fra arbejdsstykkert. e
Utilstraekkeligt niveau af olien i kglevesken. ¢ Ukorrekt indkgring
af bandet. ¢ Utilstrekkelig vedligeholdelse af béandsaven,
utilstreekkelig fjernelse af span fra armen.

De ovennavnte fejl forarsager ukorrekt skeering og betydelig
nedsatter bandets livslengde og/eller gddelager det.

6.6. Anbefalede saveverdier

Veardier ath®nger af materiale klasse og profil. Tabellen om skz-
rehastigheder er kun informativ, i specifikke omrader ma den til-
passes til det givne materiale. ESN numre er informative og
bestemmer materiels karakteristikhvilket skal skeres med det
respektive band.
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Materiale Anbefalet bandhastighed | Arm tilfgringshastighed | Olie indhold
m/min egnet til ind til skeeringen mm/min | i kglevasken

ESN GENEREL ¢ 0-100 mm |¢100-290 mm | ¢0-100mm | ¢100-290 mm i
11107 - 11 110 Fri maskinestal 70-90 70-90 190-60 55-20 10-15
11301 -11420/12010-12 020 Strukturstal 60-90 60-80 190-60 55-30 10-15
11500 - 11 600 / 12 020 - 12 060 Indsa@tningsstl 60-90 50-70 125-38 35-25 10-15
13250/ 14260/ 15 260 Fjerderstal 50-70 40-60 125-30 28-15 5-10
14100/ 15220 Kuglelejestal 50-70 30-60 125-30 28-15 3
14220/ 15 124 Legeret stal 50-80 40-70 125-35 30-20 10
17020 - 17 042 NIRO stél 40-50 30-40 75-15 12-4 10-15
17115 Ventistal 40-60 30-50 90-23 21-10 3
17253 - 17 255 Varmeresistent stal 30-40 30 40-7 6-1 15
19063 -19083 /15 142/ 16 142 Varmebehandlet stal 60-90 40-70 125-35 30-25 5-10
19150/19 19219312 Enkelt stil 50-70 30-60 120-25 20-8 5-10
19422/19452/19721/19 740 Blandet stal 40-50 30-50 100-20 182 5-10
19 436 Stgbt materiale 30-40 30-40 62-15 14-5 Ingen kglevaske
19 662 Nitritstal 40-50 30-40 76-25 23-12 5
19721 Verktgjsstal til varmebehandling 30-40 30 70-1 16-6 5
19802 - 19 860 Hurtigstal 40-60 30-50 90-23 21-10 3
INCONEL, HASELLOY, NIMONIC, INCOLOY 30 30 25-5 4-2 15-20
Varmebehandlat stal 1000 — 1500 N/mm 30 30 25-5 4-2 15-20
Stgbestal 30-70 30-60 190-60 55-25 40
Grét stgbejern 40-80 30-70 190-60 55-30 Ingen kglevaske
Kobber, bronze, blanding af bronze og tin 70-90 60-90 300-90 85-55 3
Rgd bronze 70-90 60-90 230-75 70-45 10
Aluminium bronze 40-70 30-60 230-75 70-45 10-15
Stgbninger fra aluminium blandinger 80-90 80-90 450-150 140-55 25
99% aluminium, termoplastik, plastik materialet 50-90 50-80 450-150 140-55 Ingen kelevaske

7. Idriftsaettelse
7.1. Sikkerheds kontrol

Med henhold til teknisk sikkerhed, fungerer alt kor-
/!\ rekt? Er alle beskyttelseskapper korrekt sat pa plads?

7.2. Fgrste savning
/\ Adpvarsel! Risiko for skader!
Il

Bandet er ikke tildaekket i maskinzonen!

Fgr du begynder arbejdet med bandsaven forvis dig om at TOTAL
STOP knoppen er lgsnet. Lgsn arbejdsbords lasestang (M), hav
savearm (A) til den maksimal gverste position og ved hjelp af
drejning af savearmen, indstil den gnskede skerevinkel pa vinkel-
skalaen og stram arbejdsbordets lasestang (M) igen. Flyt opad
savearmen (savebandet) pa 20-30 mm over den forventede arbej-
dsstykkets hgjde og fikser den med at lase oliefugterens (F) ventil.
Abne den bevagelige klo (N) ved hjzlp af skruestik hindterings-
hjulet (L) for at anbringe arbejdsstykket imellem klger. Tilfgr
arbejdsstykket. Lange og tunge arbejdsstykker kan nasten ikke
holdes af klgerne i den korrekte position. Det er ngdvendig at til-
passe dem efter tilfgringen. Asymmetriske eller tyndvaeggede pro-
filer stabiliseres og ggre fast med figurer, for eksempel, med 1gv-
tree figurer. Indstil arbejdsstykketslengde. Flyt den bevaegelige klo
(N) ved hjelp af skruestik hindteringshjulet (L) og 1ds med hurtig
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indspaending handtaget. Indstil den korrekte afstand fra den
bevagelige arm til arbejdsstykket (cirka 5 — 10 mm) og fikser det
med den lasestang (O). Indstil skerehastigheden. Tend for band-
savens motor. Juster tilfgringshastighed ved at justere kontrolven-
tilen. Optimal skerehastighed indstilles let ved hjelp af hgrelsen.
Bénd rotation (bevaegelse) ma vere lydlgs og uden vibrationer.
Dette kan opnas med at gge eller nedsette tilfgringshastigheden.
Til optimal skaring valg optimal bandhastighed og skerehastig-
hed. Efter skeringen er udfgrt, bandet ma ga i sta automatisk. Den
forste skaering er udfgrt. Savearmen er nu i den underste ende posi-
tion.

8. Varktgjets vedligeholdelse
8.1. Vedligeholdelse og kontrol

Advarsel! Risiko for skader

/!\ Udfgr vedligeholdelse kun nar hovedafbryderen star pa
OFF eller maskinen er frakoblet fra strgmforsy-
ningskilden.

For at bevare maskinens og dens deles effektivitet er det betingel-
seslgst vigtigt at udfgre maskinens vedligeholdelse som inkluderer
— maskine rensning, fjernelse af metal spa, smgring af glidende og
fgrende overflader, kontrol for ledningsskader, skruestik kontrol.

Kontrol af beskyttelseskapper

Check varktgjets beskyttelseskapper regelmassigt (mindst
/!\ en gang om ugen) — om de ikke er beskadiget, om de fun-
gerer korrekt.

Kontrol af forbindelsesledninger

/\ Forvis dig regelmassigt (mindst en gang om ugen) om at
& forbindelsesledninger er intakte.

Vearktgjets rensning

Rens verktgjet omhyggeligt og regelmassigt (mindst en gang om
ugen). Brug passende rensemidler. Brug ikke oplgsningsmidler
(for eksempel, nitrosolvent). Brug ikke trykluft til rensning! Ellers
kommer de fine span og urenheder under verktgjets glidende ele-
menter.

Spanfjernelse / likvidation

Fglg regler og anbefalinger i henhold til sikker afskaf-
/!\ felse af affald.

Korrekte skarevikler opnas kun nar stgttende overflader af arbej-
dsstykket og klgerne er fri for metal span og andre urenheder.

Rensning af kgleudrustningen

Man kan ikke undgé at bringe sig i fare nar man arbej-
/!\ der med kglevaesker. Det er i dine egne interesser at

folge fabrikantens og/eller firmaets instrukser og anbe-
falinger/ drifts instrukser angaende sikker arbejde med kgle-
vaesker.

Kglevaskebakken kan fjernes fra varktgjets fod for vedligehol-
delse og rensning. Pumpen er indskranket af lednings og kgle-
vaeskergrs lengde. Advarsel: brugt kglevaske er specielt affald!

Vores anbefalinger: regelmassig rensning og vedligeholdelse af
kgleudrustningen gger kglevaeskepumpens livslengde og funk-
tionsdygtighed. Brug kglevsker som kan blandes med vand, ikke
hudirriterende, men hgjst anti-aldrende og anti-korrosion beskyt-
tende. Check olie bestanden i kglevasken mindst en gang om
ugen. Optimal kgling gger bandets livslengde.

Smgring: regelmassig rensning og smgring gger vaerktgjets liv-
slengde og funktionsdygtighed. Nar du laver en almindelig
maskine check, forvis dig om at gnidningsoveflader og skruestiks
skrue er godt smgrret.

8.2. Reparationer

Advarsel! Risiko for personskader!
/!\ Reparation méa udfgres kun nar maskinens hovedafbry-

der star pa OFF og er sikret mod tilfzeldig start eller nar
maskinen er koblet fra stremforsyningskilden.
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9. Driftsfejl - deres grande og fjernelse

Fejl

Mulig grund for fejlen

Fejl fjernelse

IKKE muligt at teende for bandsa-
vens motor

* TOTAL STOP er trykket

* Motorens overspandings rel® er slukket.

* Banddaksels sikkerhedsafbryder er ikke tryk-
ket.

 En sprunget sikring i kontrolpanelet.

e Lgsn TOTAL STOP knappen
e Check motorens overspandings rel®
* Kontroller banddakslen

e Udskifte sikringen

Motoren er TANDT, men bandet
BEVZAGER sig IKKE

 Bandet glider pa drivehjulet
* Bandet er knaekket
* Anden gearkasse problem

e Streekke bandet korrekt
« Udskift bandet
e Tilkald en faglert tekniker

Kglevasken cirkulerer ikke

e Der er ingen kglevaske lengere i systemet

o Kglevaskebeholderen, rgr eller hane er
beskidte

* Beskadiget kgleveeskepumpe

e Check kglevasken
* Rens kglevaeskebeholderen, rgr og hane

* Udskift kglevaskepumpen

Vibration under skering

 Upassende arm fgringshastighed

» Upassende tender gang

 Upassende indstillet bandledelseshoveder,
héardmetaller eller lejer

 Upassende materialindspanding

e Indstil arm fgringshastighed 5% mindre / stgrre
e Check tandstgrrelsen og gangen
e Indstil dem korrekt, se kapitel 5.3.

e Check materialindspendingen

Knzkkede tender i arbejds-
stykkets skering

* Begynd en ny skaring
* Brug ikke et nyt band pa den gamle skering,
det kan beskadiges ved den fgrste skering

Skeringen er IKKE retvinklet

e Forkert skerevinkel

* Se kapitel 5.4..

Savebands skaring er ikke
kvadratisk

e Uskrap saveband

* Forkert tandstgrrelse

 Hgj tilfgrelseshastighed af armen

¢ Béndet har gliddet af lederlejer

e Mellemrum mellem hardmetal ledelsen og
arbejdsstykket

* Arbejdsstykket i skruestikken er ikke placeret
horisontal mod arbejdsbordet

e Indfgr et nyt saveband

* Check den rigtige tandstgrrelse, se kapitel 6.4.
e Indstil den rigtige tilfgringshastighed

* Indstil savbandet korrekt, se kapitel 5.2.

e Indstil mellemrummet, se kapitel 5.3.

e Indstil transportbandet

Savebandet knakker mellem tan-
derne

* Forkert tandstgrrelse

* Hgj tilfgrelseshastighed af armen

e Forkert indstilling af hardmetalledelse inden i
lederhoveder

* Det bevaegende lederhoved er alt for langt
vak fra arbejdsstykket

e Utilstrekkelig kgling

* Check den rigtige tandstgrrelse, se kapitel 6.2.
e Indstil den rigtige tilfgringshastighed
e Indstil den korrekt, se kapitel 5.3.

* Flyt den n@rmere, se kapitel 5.1.

* Forgg kglevaeskestrgmmen

Savebandet knakker ovenfra

e Forkert band indstilling pa de bevagelige hjul

e Forkert tandstgrrelse

* Hgj tilfgrelseshastighed af armen

* Forkert indstillet eller beskadiget hardmetalle-
delse eller lejer inden i lederhoveder

* Det bevaegende lederhoved er alt for langt
vak fra arbejdsstykket

* Se kapitel 5.2.
* Se kapitel 6.2.
e Indstil den rigtige tilfgringshastighed
* Se kapitel 5.2.

Ujavn arm tilfgjelse

* Olien mangler

* Flyt den n@rmere, se kapitel 5.1.

Armen tilfgrer jeevn kun nar kon-
torlventilen er stramt

e Lgs sikkerhedsbolt M4 pa kontrolventilens
knap

» Tilkald en faglert tekniker
e Stram sikkerhedsboltet pa kontrolventilens
knap

Indstilling af lederhoveder er en permanent del af vaerktgjets vedligeholdelse.
Dette fejl DAAKKES IKKE af garantibrevet.
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10. Electrical scheme and device lay-out
10.1. Electricla scheme ARG 200, ARG 200 Plus, 220 Plus, 250 Standard, 300 Standard
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Schame Pams: Typs: Order no.
SA1 | Motor speed switch M1 OMEXBS518618 002555
BF1 | Down limit end switch FREA1 002420
BF2 | Band cover safety switch CtME-1AF 012101
M1 | Contacior DILEM - 10 {230W50050H=) 012487
FA1 | Thermal relay F-MO ZE-4.0 011232
FU1 | Fuse camer PTF 30 oo1587

Fuss 24 001587
5B1 | mo aret. Switch head red M22-Pyikion 00104
582 | mopress head red M22-0-R 0Da0asG
ma connecting part for head MZ2-4 0DE103
mo switch unit 1 off M22-K01 00a0591
583 | mo arst. Switch head green M22-0-G 0Danay
ma connecting part for head M22-A 0Da103
mo switch unit 1 on MZ2-H10 0Da0ed
M1 el engine ARG 200 Plus MI 50,130, SITI 0,75/0,25kW 4000 00%Ea0
el engine ARG 220 Plus MI &0, 130, SITI 0,81 akW 200V O0%E80
2l engine ARG 250 SRS 70,i28,AC30, 5Kk B0-4/20 0,81 4kW 007640
el engine ARG 300 SRS 88, i28,AC35, SKg-100L-8/48 0.8/, 7KW 011810
M2 | Coclant pump SAMEC AST 300120 400V 010154
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10.1. Electricla scheme ARG 250, ARG 250 Plus, ARG 300, ARG 300 Plus
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Bardzaw bade Cooling Sysiem Bandsam blads
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Schame MHams: Type: Cirder no.
581 | Mofor speed switch M1 CONBABS5 18618 002585
BF1 | Down limit end switch FREA1 002480
BF2 | Band cover safety swiich ChE-1AF 012101
FM1 | Contactor DILEM 1024050 24WWE50-50Hz 104 011828
FAT | Thermal relay F-MO ZE-4.0 d11833
FU1 | Fuse camer PTF 30 001e87
Fuse £00mA 001e7
FU2 | Fuse camer PTF 30 oD1587
Fusa 400ma omers
FU3 | Fuse camier PTF 20 001587
Fusa 400ma omers
581 | mo aret. Switch head red MZ2-PWKID 00a104
S5B2 | mo press head red MZZ2-D-7 o0e08s
mao connecting part for head MZ2-A oog103
mvo switch unit 1 off M22-K01 008091
583 | mo press haad green M22-0-G oDanar
mo connecting part for head M22-2 oDa103
mva switch unit 1 on MZZ-KAD 008080
QM1 | switch OT 18 ET3 002881
switch OT - accessones OTS532T3 002883
switch OT - accessones OHY 2P 003523
TR1 | insulating fransformsar 1208 400024 ooisg2
hd1 &l engine ARG 250 SRS T0, 028 AC30, SKh 50420 0.8 4kW 007640
el engine ARG 300 SRS 85, 28 AC356, SKg-100L-8/48 0,81, TkW 011810
M2 | Coolant pump SAMEC AST 30120 400V 010154
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10.3. Electrical device lay-out ARG 200, ARG 200 Plus, ARG 220 Plus, ARG 250 Standard,
ARG 300 Standard

104. Electrical device lay-out ARG 250, ARG 250 Plus, ARG 300, ARG 300 Plus
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11. Assembly
11.1 Guiding heads assembly

ver, 1.12.2007

Fos|  Order mumber Mame ARG Type Pes|[Pos|  Ordernumber Nams ARGType |Pcs

i 00450 front guiding bar 200 t) 001344 back guidng head 24 1
001482 front quiding bar 2 1 D263 back guidng heed 250 1

0az182 front guicing bar 250 1 po21e3 back guiding head a0 1

004055 front guiding bar 00 112 LO2709 serey MGxd5 L] 2

2 o287 baci guicing bar 200 1 DO3E42 screw MEx35 a0l 2
012183 back guicing bar 20280200 |1 L0143 scresy [M5e40 220 250 2

3 00e055 lzver - adjusiable W Beds 200 11|13 D240 screwy SW ME=I0 nd p.
[l ] lever - adiustable M 12w50 | 220280200 | 1 Lo1452 screw SW MBS 220300 |2

2 001474 washer B 200 T 4 DO1473 washer 20250300 |2
001475 washer 12 220280200 | v || 15 po2Ie2 bezring 607 22 200 4

5 0043 clamp - plastic 200 1 DO14035 bearing 909 22 20250300 |4
001344 glamp - cast 50,300 11|18 D23 small tzppet na 2

012354 clamp - cast 21 i [O01347 small fapoet NS00 | 2

i 0042 sorey Miei2 20280300 | 2|97 L0223 big l=opet 00 2
T 005427 band front cover 200 1 [01243 big appet 220300 |2
D505 pading bar cover 250-300 1113 DO1EG1 screw M2l 20 2

i 0581 sorew MEE2D 200 4 [O1454 screwy M3xZ5 SW 20250 2
001241 sonew MEE20 20250300, | 4 Doy scraw M3 SW 00 2

g 002500 baniz direchon labe! 200 Tl 19 [O1474 washer § 20200 | 4
00B31E bant direction labs! 24 ]2 002357 hard mels plate 20 4

002144 band direction labs! 250 1 01344 hard mels! plate 2M.250300 | 4

012145 bang direction labs! oo T2 01824 screy ME10 NE 200 2

10 002972 front guiding head 200 1 001673 screw ME212 NH 2M.260308 | 2
001345 front guiding head 20 1|2 00237 adjustable socrew MEXE 00 2

Qo182 front guiding head 250 i 01457 adjustatie screw MEx12 2nA0a0n |2

002182 front guiging head 300 Tl 23 0o23g7 adjustables sorew ME2E L] 2

) 002973 back guicing head 200 1 Q01824 Fdjustabie sorew MELR 21M.250300 | 2
4 ao13st hard melal KR 1204 200-300 2

2 0743 scraw fl. W51 ma 1

i 001472 wesher § 200 i
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11.2 Idler wheel assembly
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__.___,-' :) e
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ﬂ! | g
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ver, 1122007

Fos|  Order numiber Name ARG Twpe  |Pog||Pes|  Ondermumber Hame ARG Type |Pos
1 006013 bow {arm) SRS5] 200 1A [014z3 parker 3411 20022 4
00T7E3 b (arm) SRS 220 1 001423 parier 3410 250,300 g

007585 bow {arm) SR570 250 t]] 18 DO3EDG TP 31 Bl 3at 242 1 200220 i

021 bow {arm) SR5E5 300 1 o014z TP 31,5216, 3x1,8525 250,300 i0
2 00432 snag nng - cuter KR 30 200-300 2| 17| 005140, 001340 | hande star plashc, metaic 200-300 i
3 032 idler whee! 200 1] 18 [O2ET4 am [baw) cover 200220 1
Uil idler whee! 241,250 1 [oaga2 arm {oow) cover 250 1
032181 idlzr whee! 300 i oo 954 am {bow) cover EL] i

4 002235 lensioning plug 200 t] 19 [o1ETA sorew MaxZ) N4 200210 4
001338 lensizning plug 20,250 1 [O1E7A screw MEED] N 0 ]

032181 lensaoning plug 300 1 OO1ERG serew Kg=al m 4

5 001485 cyindrical proot 1640 200-300 il o474 weasher - fliewbie 8 a0 4
i 007484 cylindrical pivat 1040 200,220 i oo4Ta wiasher - fliemble 8 2002025 | 6
002384 cylindrical preod 1043 250,300 A [02743 screw fl M5E10 200220250300 T
T 00293 tensaning plale + spral 200,220 e DO2ETS by framt cover 200 1
02157 lensianing plate + spiral 250,200 i D03 158 beoray frant cover XA 1
i 004458 acfusiable sorew MAx25 200-300 i DO2974 beovay framt coneer ficl i
z 002381 el 410 A 00,24 4 LEEgie] by frant cowver i i
003gt et 4x10 A 250,300 2|22 [04403 lewer Ll 1
L] 00144z sorew MEx12 00,220 4 [o1341 lewer 2M.60300 |1
00n442 screw MEET2 250,300 20|24 o012 rubzer hantle 200-300 i

it 001573 washer - flzxible & 200,221 41|25 ooig1a screw ME=dd 200,220 2
001573 washer - flzxible & 250,300 2 [01444 screw MEndl] 250300 2
iz 032380 bank amm cover hinge 200,740 2|2 DO2ETE b back cover L] 1
032380 back amm cover hinge 250,200 1 [oaveT by back caver 22 1
1l 008630 mitsd ring 200,223 i DO by back cowver 25 1
" 002108 Ioggle laich 200,220 x po 19 b pack cower a0 1
002108 toggle latch 250,300 40|27 oovize protective creeling 12 mm 200-300 1
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11.3 Table, pivot, and vice assembly

11.3.1 Table, pivot and vice assembly ARG 200

as| 5% a3
32 =
52
wer, 1122007
Fos|  Order numier Mame ARG Type Aol [Pos]  Cndar number MNamea ARG Type  |Pes
i 014280 shiest 200 1] D02 23 ball bearing B008-22 20 2
2 0053ar spring St D801 5 200 1] 3 013763 fable 20 1
3 001524 star 200 i L 001541 table seve 20 1
4 00570 distance ecoenine lange 200 1152 00143 adjustable lever MEx10 a0 1
5 008450 bacistop body with bar 200 1] 53 001580 handgrio K12 L] 1
i 002802 argle seale 200 1] D024a0 limit swilch FR &1 20 1
7 004 scale 200 1)) 35 oE451 backshon bar 20 1
g 00353 limi: switch back shap 200 1] 3 (0143 parker 2x10 20 4
g 0033z pivot cover 200 i IED DO3T0S sorew hindl 20 2
i Q16 distanca ring 200 1] 3 001457 sorew i a0 1
11 011365 it ring 200 1] 3 001623 sorew W MB35 20 1
12 014472 vice body 200 11|42 0014543 sorew SW M1 0x30 L] 1
12 014472 viCE [riD 200 EL 014563 sorew M1 2ed5 L] 1
14 01474 trapecial screw 200 1] 42 i e sorew Mdnil 20 2
15 014475 frapez nut 200 1])43 01562 sorew Mdnih 20 1
16 014475 vice plate 200 1] 4% N T sorew M3xal 20 4
17 00720 ball bearing 620327 200 2|45 14562 sorew Mdeds a0 4
18 01136y vice handle 100 plastic 200 1] 44 002034 sorew b1 220 a0 1
18 012aed knot WS 200 1]|47 01445 sorew b1 Du25 20 1
2 004241 fleible phug Sx28 200 1] 42 L0156 sorew b1 230 20 3
| (00B552 flexible plug Sx2l 200 1] 44 ) sorew M1 225 L] 2
Iz 00212z serew ME25 200 1] 5 001581 feihe washer 10 20 1
3 et sorew S M T0u25 200 2|5 00203 washer 4 20 2
24 001581 flexible washer 10 200 2|82 (01472 washer £ a0 ]
25 014470 sonEw levar 200 1] 53 01463 nuk ME a0 ]
il 004435 distancs hube 200 1] 01454 nut M0 L] 1
T 00424 pivat 200 1] 55 ) BT nuk MG 20 1
28 01477 turning taike 200 i




11.3.2 Turning table and pivot assembly ARG 200 Plus, ARG 220 Plus

T
ver. 1.12.2007
Pos Crder number Hame ARG Type  |Pos||Pos Crder number Mame ARG Type  |Pos
i 009404 table assembly 200,220 1] 20 02034 serew WS 3s X0 2
2 D0a524 turning table plug 200,220 121 001479 washer - fzxible § X0 2
3 00ana0 guick clamging lewver 200,220 Tl 22 001474 washer 8 200 1
4 009443 nut M2 200,220 1] 23 001447 screw M10230 200,220 1
5 002445 washar 20 200,220 1] 24 01581 washer - fizable 10 200,220 1
i DO5642 stud balt M12= 30 200,220 41|28 DOa451 backstiop bar 200,220 i
T 01470 nut M12 200,220 4| 28 009450 backsiop body with bar 200,220 i
] DI1475 washer 12 200,220 40|27 01418 lzver M3x15 200,220 i
i 005643 rubber washer 200,220 4|28 2358 angle scale 200,220 i
10 007124 pivat 200,220 1] 28 001489 parker 2410 200,22 2
11 001504 screw M12030 200,220 2|30 01537 spring Gx40e 1802195 20 2
12 Di1585 screw M12:245 200,220 1 1537 spring 5x40< 180195 K i i
13 DI1579 distance eccentric large 200,220 L R Do2210 handling spnng shop 20 1
14 002283 bearning G008 22 200,220 2|5z 002040 screw MEBX 16 NH ] 1
15 009449 distanca fubing 200,220 1] 3 1573 washer - flzxible 4 o i
16 002039 screw M12220 200,220 1| 34 001473 washer § 20 i
17 002332 pivat cover 200,220 1] 38 2553 limit switch backsiop 200,220 i
18 002039 screw M12:020 200,220 1] 38 Dil148a nut k8 200,220 i
10 04212 spring console 200 1 AT 2T serew S Bxdl 200,224 i
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11.3.3 Vice assembly ARG 200 Plus

ver. 1.12.2007
Paos. Oirder number Mame ARG Type Pcs
i 008427 vice body 200 1
2 0oe418 slip nut 200 1
3 0oa41a vice sorew 200 1
4 DoGae2 plastic star handle 200 1
4] 006372 flexible plug G=12 200 1
5] 0oa3ze snub plate cover 200 1
7 001561 screw ME=20 200 4
g 001472 washer & 200 4
a 002448 maving grip 200 1
10 001618 screw MEx=40 200 2
11 ooa14a washer - rectangular 200 1
12 008055 lever - adjustable MB=45 metal 200 1
13 001474 washer 8 200 1
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11.3.4 Table, pivot and vice assembly ARG 220 Plus

&
L
™ -
# b
-
L
7
14
18 ; SG EQ' @
10
.
17
13
d!""‘\
17
12
ver. 1.12.2007
Pos Oirder number Mame ARG Type Pcs
i 011756 vice body 220 1
2 011357 maving grip 220 1
3 011358 fast clamping frapez. nut 220 1
4 011358 vice guidance with fast clamping 220 1
5 011380 deska éalisli pohyblivémoving grip plate 220 1
5] 011381 ribbon 220 1
7 011382 frapez. bolt 220 1
g 011383 fast clamping cube 220 1
] 011384 midst ring 220 1
0 011385 support ring 220 1
11 001385 fast clamping eccenfr 220 1
12 0113886 fast clamping lever 220 1
i3 002111 wice handle with knot 220 1
14 001720 ball bearing §203-22 220 2
15 010288 ball 7 220 5
16 014238 flexible plug Bx35 220 1
17 008552 flexible plug Sx40 220 2
18 014240 feather 10e7x8x40 220 1
i 002302 adjustable screw MExz20 220 5
20 ooaa11 sorew MEx30 220 4
21 005318 screw MEx10 220 1
22 001442 screw MEx25 220 2
23 001712 secure nui ME 220 5
24 001472 washer & 220 4
25 001474 washer 8 220 2
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11.3.5 Table, turning table, pivot and vice assembly ARG 250 Standard, ARG 250, ARG 300 Standard,
ARG 300




11.3.6 Table, turning table, pivot and vice assembly ARG 250 Plus, ARG 300 Plus




ver. 1122007

Fas Oirder number Kame ARG Type Pos Order numbsr Mams ARG Type  [Pcs
1 008598 burning table 250,300 51 101441 screw MEX20 250,300 4
2 001501 drum C 250,300 52 001357 fast clamging lewer 280,300 1
3 001370 lewver washer 250,300 53 qoeseT plug - flexible §x4] 280,300 1
4 002158 tabls lever 250,300 54 10141 5cas 250 1
5 001471 ruf W20 250,300 2|58 002177 vice body 250 1
B 001443 screw MBx25 250,300 4 Q02267 vice body plus 2+ 1
7 001478 washar - flexile 3 250,300 4 Q02663 vice body plus 0+ 1
B 002280 screw M12x35 250,300 4 || 57 001453 adjusiable screw M1 250,300 1
B 001582 washer - flesible 12 250,300 4 || 58 I0B5EG cylindical plug 8220 250,300 2
i0 001363 backsiop long bar 250,300 1| &8 001363 fast clamping cubs 250,300 1
il 009295 backsiog scale 250,300 &l Q01265 fast clamping eccentr 250,300 1
12 001364 backsiop short bar 250 &2 01713 tarnpez. nut with guidance 250,300 1

001888 backsiop short bar plus 250+ G2 008717 vice guidance + fast clamp 250,300 1

002237 adjustalble backstop bar 0o 4 aoz112 measuring bolt Z.R. 250,300 1
13 00132 backsiop body 250 5 Q01367 pivot cover 250,300 1

002246 backsiop guidance 00 G2 108474 bearing 6010 22 250 2
14 001418 lever MBx15 250 Q08605 bearing 32010 AX 00+ 2

001418 lever MBx15 ang 167 008587 distance tbe 250 1
158 001457 screw - adjusiabls MEx1 250,300 J0B5Ea distance fube 0+ 1
16 001468 rut W10 250,300 i 001450 screw M12:40 250,300 4
17 001455 screw SW M10=80 250,300 2 || &8 005013 pivot 250 1
18 01422 angle szale 250 i 00Ea™ pivot 3l 1

001428 angle scale 250+ 70 q01261 maving grip plate 250 1

002135 angle scale 300+ 002663 maving grip plate 30 1
14 001438 parker 3210 250,300 BT ao217a mawing grip 250 1
0 001468 mut M3 250,300 2 002665 maving grio 300 1
| 001470 washer - flexible 3 250,300 T a01478 washer 10 250,300 2
22 071441 screw MEx2] 250,300 10|72 001447 screw M10x30 250,300 2
23 0l147a washer 10 250,300 I Joiviz2 secure nut ME 250 i
24 001581 washer - flexible 10 250,300 2 Jo17i2 secure nut ME | 7
25 001445 screw Mi0x20 250,300 i J01a17 adjustable screw W=D 250 i
il 001441 screw MEx 250,300 2 108423 adjustable screw MA=35 3l 7
iy 001478 washer - flexible 3 250,300 T 002187 ribban 250 1
28 001474 washer § 250,300 4 l02685 ribban 300 1
24 005451 vice fown console 250,300 1177 001711 ball 8 250 ]
an DOE35E vice upper consalz 250,300 ao017 11 ball & 30 7
H Dlar? u1ao 250,300 74 108a53 frapez. balt 250 1
32 001373 spring plug 250 104785 frapez. balt 300 1

002168 spring plug ang T J01403 bearing G204 22 250,300 2
13 001431 snap ring outer KR 20 250,300 | = Q0aT15 midst ring 250,300 1
M 001478 washer - flesible 3 250,300 2 || &t Q0716 suppart ring 250,300 1
£ 4] 018D screw MAxZ5 MH 250,300 2|82 003589 flexible plug 10=50 250,300 1
Eli] 001368 spring 7,1e84x221x17 ang | L I0aEeT flexible plug &x40 250,300 1

002165 spring 872220214 250,300 24 12111 vice handle with knot 250,300 1
w 0l147a washer 10 250,300 &5 001441 serew MEx20 250,300 1
£ 1] 001448 screw M1025 250,300 g8 102243 backstap surface 300+ 1
a D623 screw SW MEx35 250,300 g7 J01g3g serew MEx12 300+ 1
40 0014648 mut k43 250,300 g4 101571 wide washer § 300+ 1
41 0014548 screw SW M10<30 250,300 g Q01573 flexible washer & 300+ 1
42 001468 rut W10 250,300 Gl 001442 serew MEX12 300+ 1
43 D625 screw M10x35 250,300 g1 HIRIE D] serew M1 260= 300+ g
24 01468 mut W10 250,300 G2 001441 screw ME¥20 250+ 300+ 2
45 002275 down hydraulic halder 250 o3 Q02200 talile aszembly i 1

001503 down hydraulic halder 250+, 300+ a02170 talile aszembly 300+ 1
43 001475 washer 12 250,300 2] o4 IR nut T 12 260= 300+ 2
47 0015382 washer - flemhle 12 250,300 i | L 07342 {shle cube 250+, 300+ 1
48 001564 screw M12%30 250 2 || =8 01483 serew M12:30 MH 250+ 300+ 2

001500 screw M12x90 250+,300+ 167 002210 spring guard 300+ 1
40 001360 table screw 250,300 | 01442 sorew MG 12 300+ 1
50 001868 cylind. plug G4 0H+hread 250,300 o3 101473 washer 300+ 1




11.4 Drive assembly

ver. 1.12.2007

Fos Order number Mame ARG Type  |Pos|[Pos Order number Mame ARG Type  |Pes
1 012083 gearbox MISD, i30 814 200 1] 4 DI4400 feather 8x7xE0 200-250 1
011368 gearbox MIGD, i30, B14 i i DI1ETE feather 10%8=110 0 1
00739 gearbox SRETD, =28, AL 30 250 17 001483 feather 10%3=25 200-250 1
009354 gearbox SRSE5, =20, AL 25 300 i 05423 feather 1223=30 0 1
2 011350 motor M330 0,750,865 KW 00 1] 4 DO2ET0 driving wheel 200 i
010423 motor M3 0,801, 4k i i 001242 driving wheel 220,250 i
D07 7a motor SKRBD-420, 081 480 250 i 002180 driving wheel 20 i
DOGeE2 motor 5Kg100L-248, 081, 7kW 300 1] ® 001442 screw MEx45 200,220 4
3 D461 screw SW ME30 250 4 D172 screw MExal 250 4
001454 screw SW ME3S 300 4 D029 screw M10280 00 4
4 Doa0Ty driveshaft 200 T 10 D477 wids washer 14 200-300 i
Doa0ta driveshaft i 1] 1 DO1443 serew M12220 NH 200-300 1
DOG5Ea driveshaft 250 112 D477 wids washer 14 200-300 i
D2172 driveshaft 30 112 01563 screw M10x40 2o i
5 001408 bearing 8007 2RS 200,220 i DIME1S serew M12:80 220-300 i
D627 bearing 8207 2RS 250 1] 14 001479 washer flzxible 8 200,220,250 | 4
2188 bearing 8308 22 30 2 DO1581 washer flaxible 10 00 4
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11.5 Oil damper assembly

ver. 1.12.2007
Pas. Order number Mame ARG Type Pes

1 005482 holder of hydraulic cylinder 200,220 i
005z87 holder of hydraulic cylinder 2580 1
006452 holder of hydraulic cylinder 250 Plus 1
006452 holder of hydraulic cylinder 300 1

2 006571 hydraulic cylinder PCH 40/18-123 low pressure 200,220 1
00&573 hydraulic cylinder PCH B0/18-152-V1 low pressure 250,300 1

3 005537 valve W501-04/R32 200-300 i

4 001583 screw M10=40 200-250 2
001447 screw M10=320 300 2

5 001388 plug of hydraulic 200-300 i

G 001422 snap ring outer KR 12 200-300 2

T 001430 snap ring outer KR 15 200-300 1

=] 005748 hydr. hose NT DM 622200 DEL/S0 08/10 200-220 2
001696 hydr. hose NT DN 8x2500 DELSD M16x1.5 250 2
007141 hyydr. hose NT DN Bx3000 DELS0 300 2

a 001288 right connection GES BLIR 200-220 2
oo2277 right connection GES 10L'R 250-300 2
003589 hydraulic oil HM 48 200-300 0,75l
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11.6 Coolant assembly

ver. 1.12.2007
Pos. Order numbser Mame ARG Type Ks
i oo13a7 Coolant fluid tank 200-300 1
2 001335 seiting pot ERBA 200-300 1
3 oo1387 cover of coolant fluid tank 200-300 1
4 010154 pump SAMEC AST 300180 400 W 200-300 1
5 001440 screw Max18 200-300 4
G 001573 washer & 200-300 4
T oo1457 nut MG 200-300 4
=] ooaaa0 connection 3/8" - 8 mm 200-300 1
a oo13ag hose PVC DM Bx2 200,200 a8m
oo13as hose PWVC DM Bx2 250,300 Am
0 Qo140 T connection TS 10 200-300 1
11 oo13g88 hose chp 7-13 200-300 2
12 oo1402 tap 050 200-300 2
13 oo1400 frash hose 15823 200-300 0.7 m
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EG-Forsiakran om overensstimmelse
EU-deklarasjon om overensstemmelse
EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
EF-erklering om overensstemmelse
EC-Declaration of conformity

Tillverkarens namn, adress, tel/fax.nr / Produsentens navn, adresse, tlf/fax.nr. / Valmistajan nimi, osoite, puh./fax-nro. /
Fremstillingsvirksomhedens navn, adresse, tel./fax / Manufacturers namn, adress, tel/fax.no
PILOUS - pasové pily, spol. s r.0., Zelezna 9, 61900 Brno, Czech Republic

Beskrivning av produkter: Mirke, typbeteckning, serienr etc. / Beskrivelse av produkter: Merke, typebetegnelse, serie nr.
etc. / Tuotteiden kuvaus: Merkki, tyyppimerkintd, sarjanro jne. / Beskrivelse af produkter: marke, typebetegnelse, seriens
nummer osv. / Description of products: Mark, type designation, serial no. etc.

Bandsawmachine

Tillverkning har skett i enlighet med foljande EG-direktiv: / Produksjonen har skedd i overensstemmelse med fglgende
EU-direktiv: / Valmistuksessa on noudatettu seuraavaa EU-direktiivid / Produkterne er fremstillet i overens-stemmelse med
folgende EF-direktiver: / Manufacturing is done in accordance with the following EC-directive:

98/37/EC, 93/44/EEC, 89/392/EEC

Tillverkning har skett i enlighet med foljande harmoniserade standarder: / Produksjonen har skedd i overens-stemmelse
med harmoniserende standarder: / Valmistuksessa on noudatettu seuraavia harmonisoituja standardeja: / Produkterne er
fremstillet i overensstemmelse med harmoniserende standarder: / Manufacturing is done in accordance with the following
harmonized standards:

EN292-1, EN292-2, EN418, EN60204-1, EN60529, EN294, EN349, ISO3864, IEC417

Obligatorisk/frivillig test har gjorts hos nedanstaende anmélt organ/foretag: / Obligatorisk/frivillig test er gjort hos
nedenforstende oppgitte organ/foretak: / Pakollinen/vapaaehtoinen testaus on suoriettu seuraavan ilmoitetun laitoksen toi-
mesta: / Obligatorisk/frivillig test er udfgrt hos den nedestdende godkendte institution/virksomhed: / Compulsory/voluntary
test is done by the below mentioned notified body/company:

Undertecknad forsikrar att angivna produkter uppfyller angivna sikerhetskrav. / Undertegnede forsikrer at oppgitte
produkter oppfyller oppgitte sikkerhetskrav. / Allekirjoit-tanut vakuuttaa, ettd mainitut tuotteet tdyttavit asetetut turvallisuu-
svaatimukset. / Undertegnede bekrefter at de anfgrte produkter opfylder det angivne sikkerhedskrav./ Undersigned assures
that the stated products comply with the stated safety requirements.

Datum / Dato / Pdivamaira / Dato / Date

2009-05-29
Underskrift /Signature / Allekirjoitus / Befattning / Position / Toimiasema /
Underskrift / Signature Stilling / Position
7.
it
Eng. Petr Masek Executive

Namnfortydligande /Nimen selvennys /
Blokbogstaver / Clarific. of signature
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