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Hea Kklient,

Tdname Teid, et ostsite meie toote ning me soovime Teile selle
kasutamisel edu. Masina dige kasutamise tagamiseks poorake tihe-
lepanu kéesolevale kasutusjuhendile.

© 2004 Koik digused, kaasaarvatud koopiate tegemise ning selle
kasutusjuhendi levitamise ja tolkimise &igus, on reserveeritud.
Kiesoleva kasutusjuhendi iihtegi osa ei tohi paljundada (triikkida,
mikrofilmile votta voi paljundada mingil muul moel), vilja anda,
kopeerida ja elektrooniliste vahenditega levitada ilma PILOUS
poolse loata.

0. Uldist

Kasutusjuhend abistab operaatoreid, annab neile PILOUS lintsae
kohta informatsiooni ning teavitab neid sae kasutusvdimalustest.
Kasutusjuhendis on toodud juhised ohutuks, adekvaatseks ja
majanduslikult efektiivseks saega tootamiseks. Kisitlemis-juhiste
jargimine hoiab &ra ohtlikud olukorrad, vihendab tooseisakute ja
remondi tottu tekkinud ajakulu ning suurendab masina tookindlust
ja toviga. Kasutusjuhend peab alati olema masina juures saadaval.
Kasutusjuhendi peab kindlasti lidbi lugema personal, kes tegeleb
masina paigaldamisega, transportimisega, ladustamisega, kasuta-
misega, todtamisega, hooldusega ning hivitamisega.

Lisaks kasutusjuhendile tuleb tiita ka antud riigis ning tegevusko-
has kehtivaid kohustuslikke dnnetuste ennetamise reegleid. Samuti
tuleb jirgida kehtestatud ohutus- ja ametialaseid reegleid.

Garantiikiri - teenindus
Garantiikiri on kasutusjuhendi eraldiseisev osa.
Garantiiperioodi pikkus: vt. garantiikirjast.

Garantiikirja kehtivuse tingimused:

e Masina transportimine, kisitlemine ja ladustamine toimub vasta-
valt kasutusjuhendile.

* Masina kasutamine, kiitlemine ja hooldus toimub vastavalt
kasutusjuhendile.

* Masina iihendamine elektritoite vorku toimub vastavalt kasutu-
sjuhendile.

Garantiikirja alla EI kuulu:

* Masina kasutaja voi kolmanda isiku poolt meelevaldselt masina-
le tekitatud vigastused.

e Paratamatu siindmus (elementaarne onnetus).

e Masina vigastused transportimisel.

e Masina mirjas kohas, kemikaalidega reostatud alal v6i muul vii-
sil ohtlikus keskkonnas ladustamise voi paigaldamise tagajérjed.

Saatke iga voimalik garantiikirja puudutav kommentaar faksi
voi postiga garantiikirjas nididatud aadressil.

Mirkus kasutajale:

Kui toode on dra saadetud, on miilija kohustatud andma ostjale
garantiikirja. Garantiikiri peab olema allkirjastatud ning kinnitatud
miilija templiga, varustatud ostu kuupéeva ja toote seerianumbriga.
Miiiija on kohustatud toodet kasutajale tutvustama.




Andmed, mida peab esitama masina garantiire-
mondi jaoks:

* Masina tiilip

 Garantiikirja number (sama, mis masina seerianumber)

* Garantiikirja viljaandmise kuupéev.

0.1. Ohutuse tagamine

Masin on projekteeritud vastavalt kasutatud oskusteabele ning
iildiselt aktsepteeritud ohutus- ja tehnikareeglitele. Sellele vaata-
mata voib kasutajate voi kolmandate isikute tervis olla ohustatud ja
masin voi muud liheduses olevad esemed vdivad masina tootami-
se ajal saada kahjustatud. Selleks, et niisuguseid ohte viltida, on
vaja jirgida kasutusjuhendis toodud ohutusjuhiseid. Vastutavad isi-
kud peavad need ohutusjuhised enne masina kdikulaskmist labi
lugema ja neist aru saama. Kui neid juhiseid ei jérgita, vdivad tule-
museks olla tdsised varalised- ja tervisekahjustused!
Ohutusjuhised on selles kasutusjuhendis mirgistatud jérgmiste
ohutussiimbolitega.

Ohtlik piirkond — olge viiga ettevaatlik!

Ohtlik elektripinge!

Kasutage kaitseprille ja kuulmiskaitseid!

Kasutage kaitsekindaid!

Kasutage korgeid saapaid voi kaitsva terasest esiosaga
ja mittelibiseva tallaga tugevaid jalatseid!

Enne, kui hakkate masinat kasutama, lugege kasutusju-
hend hoolikalt lébi ja veenduge, et saite selle sisust aru!

0@« QP>

0.2. Kasutamise ulatus / sihiparane kasutamine
Masin on projekteeritud iiksnes tavapdraste materjalide jaoks.
Igasugune muu kasutamine loetakse mittesihipéraseks.

Tootja ei vastuta sellise riski votmisel tekkinud kahjude eest.
Sihipdrase kasutamise alla kuulub ka kéitlemisjuhiste, kontrolli-
mis- ja hooldamistingimuste jargimine.

Loigatavate materjalide niited: konstruktsiooniteras, tsementee-
ritav teras, automaaditeras, termotoddeldud teras, antifriktsioon-
kuullaagriteras, vedruteras, instrumenditeras, kiirldiketeras, vask,
pronks, valuteras, malm, alumiinium, plastikmaterjalid.

0.3. Operaatorit puudutavad néuded

Masinaga véivad tootada ainult ohutustehniliselt instrueeri-
tud ja vastava tehnilise viljaéppe saanud isikud!

Masinaga voib tootada ainult siis, kui see on tehnilise ohutuse sei-
sukohalt téiesti kasutuskdlbulik. Kasutaja peab vihemalt tiks kord
vahetuse jooksul masina iile vaatama, et avastada visuaalselt tuvas-
tatavaid vigastusi ja torkeid. Kaitsekatete muudatustest, tdrgetest ja
vigastustest, aga ka muudatustest masina to0s, mis voivad ohutust
vihendada, tuleb vastutavaid isikuid otsekohe teavitada. Masina
tootamise ajal ei tohi kaitsekatteid eemaldada, kohalt liigutada,
neid vilja liilitada v&i nende tooviisi muuta. Sellistel juhtudel
garantiireklamatsioone ei rahuldata. Kui masina tootamise voi
hoolduse ajal on moni kaitse eemaldatud, liigutage pealiiliti "OFF"
asendisse ehk lukustage see tabalukuga voi lahutage lintsaag toite-
vorgust.

/&\ Elektriseadmete korpust voivad avada ja elektrisead-

mete juures voivad (tingimata elektriala spetsialisti

jarelevalve all) tootada ainult elektrikud voi isikud, kes

on instrueeritud elektritoid tegema!

* Masinaga tootamise ajaks votke dra kdik rippuvad riided ning
katke kinni pikad juuksed.

* Kontrollige, et kdik teised inimesed on saeterast vihemalt 5 m
kaugusel ning kaitske neid metallipuru ja saetera voimaliku
purunemise eest.

* Kontrollige, et kdik Teid abistavad isikud teavad kdiki ohutus-
reegleid.

¢ Ohutusreeglid peavad totkohas selgelt ndha olema.

¢ Hoidke oma kisi saeterast piisavalt kaugel ning drge reguleeri-
ge saetera siis, kui masin on sisseliilitatud. Liilitage masin vélja
ja kindlustage see uuestikédivitumise vastu, kuni kdik t66d saete-
raga on lopetatud.

0.4. Masinat puudutavad nouded - ohutusseadmed
HOIATUS - VIGASTUSEOHT!

/'\ Saelint ei ole tootlemistsoonis kaetud!
L]

Enne kaitsekatte avamist oodake, kuni saelint on tiieli-

kult seiskunud.

Mehaanilise kie tootsoon on ohtlik!

Arge kasutage masinat, kui olete visinud, iiletéotanud, ravi-
mite, narkootikumide voi alkoholi mgju all!

Horisontaalne lintsaag on metallildikepink. Ldikamiseks peab sae-
lint metallildikamistsoonis 1ébi tooriku minema.

Kontakti eest saelindiga kaitsvad kaitsekatted voib paigalda ainult
metallildikamistsoonist viljaspoole.

0.5. Kaitsekatted

Viljapool metallildikamistsooni on saelint ja saelindi ketas kon-
takti eest kaitstud. Kaitsekatteid voib eemaldada ainult siis, kui
pealiiliti on viéljas ja kaitstud sisseliilitamise eest vi kui masin on
toitevorgust lahutatud. Masina avariiseiskamiseks tuleb vajutada
AVARIISEISKAMISE nuppu. Masina uuesti todle panemine on
vOimalik ainult siis, kui nupp uuesti kisitsi vilja tdmmata ja
lukustusest vabastada.

Masina Kkisitsi puhastamine ja jaidtmete eemaldamine
/!\ masina tootamise ajal on keelatud. Tookohas peab alati

olema kittesaadav esmaabikomplekt. Masinaga toota-
mise ajal tuleb kanda vastavat riietust, jalatseid ja kaitseva-
hendeid (kaitseprille, kuulmiskaitseid, kindaid ja korralikke
toojalatseid).

1. Transport ja ladustamine

PURUNEMISOHT




Masinat voib transportida ja tosta ainult kahveltostukiga.
KRAANA KASUTAMINE EI OLE LUBATUD!

Standardsed lisatarvikud:

1 bimetallsaelint M 42 (paigaldatud)
1 jahutusplokk metallipuru mahutiga
1 pikkuse piiraja, 500 mm

1.1. Pinna to6tlemine

Masin on kaetud kruntvérviga ja kahekomponentse poliietaanlaki-
ga. Libisevad pinnad on kaetud korrosioonitdrjedliga. Masina tei-
sed osad on tsingitud voi mustatud.

1.2. Pakend

Pakendi pohielemendiks on puidust raam, mis vastavalt kittetoi-
metamise viisile on kas suur pakkekast vdi transportkonteiner.
Transportimisel ja kahveltdstukiga laadimisel peab jiddima vihe-
malt 100 mm kliirens. Transportimiseks on masin pakendatud
elastsesse fooliumisse, mis on kaitseks ilmastikumojude eest.

1.3. Paigaldamine

Eemaldage puidust raam. Paigutage masin tookohale. Joondage
masin vesiloodi ja masina aluse nurkades oleva nelja M12 sea-
distuskruviga. Eemaldage korrosioonivastane kaitsekiht ja tolm

libisevatelt pindadelt ning Olitage. Paiguatge pikkuse piiraja.
Kontrollige, et toitevorgu tihendus on valmis (vt. ptk. 4.3). Avage
masina allosas olev luuk ja kontrollige, et jahutuse viljavoolutoru
ei ole jahutuspaagi kaane kiiljest lahti tulnud ning on korralikult
paagi kiiljes kinni. Tiditke vann jahutusvedelikuga (umbes 1,5
liitrit).

Jahutusvedelike késitlemisel ei saa viltida kahjulike
/!\ ainete moju. Iseenda huvides jirgige tootja ja/voi oma

ettevotte juhiseid ja soovitusi, mis on seotud jahutusve-
delike kisitlemisega.

1.4. Demonteerimine

Tiihjendage ja puhastage metallipuru ja jahutusvedeliku paagid.
Puhastage masin. Katke libisevad pinnad korrosioonivastase dliga.
Veenduge, et masin on elektritoitest lahutatud. Valmistage mehaa-
nilise kéde kaitse transportimiseks ette. Tdstke masin iiles ja kruvi-
ge selle kiilge puidust raam. Hoidke kahveltdstukiga transportimi-
sel umbes 100 mm kliirensit. Kontrollige, kas kdik masina kaitse-
katted on peale kruvitud. Paigaldage masinale lisatarvikud.

HOIATUS: Kasutatud jahutusvedelikud kuulu-
/&\ /!\ vad ohtlike jidtmete hulka! Masinat v6ib elekt-

ritoitest lahutada ainult elektrik!

1.5. Héivitamine

Kui masin on kasutamisest korvaldatud, tuleb see hédvitada vasta-
valt riigis kehtivatele médrustele. Soovitame poorduda jiddtmete
hivitamisega tegeleva ettevotte poole.

2. Masina andmed

Horisontaalset lintsaagi kasutatakse erinevate materjalide 16ikami-
seks. Mehaanilise kie liigutamine, materjali etteandmine ja
kruustangide abil materjali kinnitamine toimub késitsi. Loiketeraks
on metallist keevitatud ringlint. Lindi pingsust reguleeritakse
mehaaniliselt pingsuse jooksurattaga. Jooksuratast kéitatakse veo-
rattaga, mida veab tiguiilekanderatta kaheastmeline mootor.
Tootlemistsoonis juhivad saelinti suure tipsusega saelindi juhikpe-
ad.
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3. Tehnilised andmed
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4. Paigaldamine seks ja ruumi masina hooldamiseks — operaatori td6ruum masi-
na imber peab olema 1m, rulltransport6ori imber 0,5 m.

b) Paigaldage rullkonveierid ja/voi kast 16igatud tiikkide jaoks, et
toorikut saaks ohutult kisitleda ja véltida kukkuvatest tiikkidest
tekkida voivaid ohte.

c) Paigaldage tdstemehhanism raskete toorikute tdstmiseks.

d) Varustage tookoht piisava valgustusega.

4.1 Ruumi nouded
Masina voib paigaldada igale sobivale tasasele porandale (betoon-
pinnaga). Kontrollige pdranda lubatud kandevoimet.

Soovitused / eeldused:
a) Jatke piisavalt ruumi tooriku etteandmiseks, tooriku dravotmi-

ARG 200

r

[

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

. i 7




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. Masina paigaldamine

/A

Masin voib tootada keskkonnas, mille temperatuur on +5° kuni
+40° C. Keskmine temperatuur ei tohi iiletada +35° C 24 tunni
kestel. Temperatuuridel alla +5° C tuleb tavaline jahutusvedelik
asendada vedelikuga, mis vastab to6tamise temperatuuridele.

Kaitske masinat niiskuse, vihma ja tolmu eest!

4.3. Elektritoite ithendamine

/N A\

Kontrollige, et elektrivorgu, pingekaitsete ja ihenduste pinge vas-
tab peatiikis 3 toodud ndetele.
Tehnilised andmed. Masinasse sissetulev kaabel tuleb tihendada
16A pessa, otse vorku iihendamisel tuleb kaablile paigaldada
lukustatav pealiiliti. Masinate tihendamisel elektrivorku 3Npe, 50
Hz, 400 V, TN-S jilgige hoolikalt kaablite virvimirgistusi: L1
must, L2 pruun, L3 must, N sinine, P/E kollane/roheline. Kui
null- voi kaitsekaabel iihendatakse valesti, voivad masina
elektrilised osad viga saada ning tekib oht elektrivoolust tule-
nevate onnetuste toimumiseks!

Kui kéesolevaid juhiseid ei jirgita, poorlevad lintsae
/!\ mootor ja jahutusvedeliku pump vales suunas. Masin
voib puruneda!

Seda voivad libi viia ainult elektrikud!

5. Masina Kkirjeldus

5.1. Lindijuhik

Enne ja pérast 16iketsooni juhivad saelinti juhtpead, mis on ekst-
sentrikute abil lihtsalt reguleeritavad. Kdvasulamjuhikud toetavad
saelinti kiilgedelt ning iilevalpool ldiketsooni lisaks ka tagant.
Parempoolne juhtpea on jédik. Vasakpoolne juhtpea paikneb juhtla-
til ja see tuleb nihutada saetavale toorikule vdimalikult ldhedale.
Selle juhtpea kiiljes on kaitsekate toOpiirkonna varjamiseks.
Vahetult 16iketsoonis on saelint ilma katmata!.

5.2. Lindi vahetamine, pingutamine ja reguleerimine
Selleks, et saavutada perfektne 10ikamistulemus, pinna kvaliteet ja
tooriku diged mdotmed, tuleb saelinti aeg-ajalt vahetada. Niiri tera
voib pdhjustada suurt energiakulu, kdveraid 16ikeid ja 16ikepinna
karedust. Uks olulisemaid lindi téoea ja 1dikamise kvaliteedi tegu-
reid on lindi korrektne pingsus.

Hoiatus! Seda voib teha ainult siis, kui

/&\ /'\ pealiiliti on viljas ja sisseliilitamise vastu

2 kindlustatud voi kui masin on toitevor-
gust lahutatud.
Hoiatus! Lindi teravad hambad on ohtlikud ja voivad
pohjustada vigastusi. Kasutage kaitsekindaid. Arge puudutage
juhikrattaid ja linti.
Keerake pealiiliti VALJA v&i lahutage masin vargutoitest ning
kindlustage  masin  lindi  vahetamise ajaks  uuesti
SISSELULITAMISE vastu. Tdstke mehaaniline kisi iilemisse
asendisse ning votke mehaanilise kie tagakate maha.
Lddvendage pingutuskédepidet ja pingutusratast ning koos sellega
kogu linti. Votke lint jooksurattalt maha ja juhikpeadest vilja (vt.
ptk. 5.3.). Paigutage juhikpeadesse uus lint. Pange saelint jooksu-
ratastele ja pingutage pingutuskédepidemest nii, et taldrikvedrud
oleksid tiielikult kokku pressitud (nende vahelt ei paista mingit
valgust)! Sulgege lindi kate, keerake pealiiliti SISSE v&i tihenda-
ge masin toitevorguga ja seadistage lint minimaalsele kiirusele.
Lindi litkkuma panemiseks vajutage kéivitusnupule nii, et lint teeks
iihe ringi. Keerake pealiiliti VALJA ja kindlustage masin uuesti
kéivitamise vastu. Avage lindi kate ja kontrollige, kas lint jookseb
jooksuratastel digesti (vt. joonist). Kui lint ei ole jooksuratastele
oOigesti paigaldatud, keerake see pingutuskédepidemest 16dvemaks
ning korrigeerige ratta lengerduskruviga (vt. joonist). Pingutage
uuesti pingutuskdepidemest ja sulgege lindi kate. Kontrollige
uuesti lindi jooksu. Keerake pealiiliti VALJA, avage lindi kate
ning kontrollige, kas lint on jooksuratastel digesti.
Vastavalt vajadusele korrake seda tsiiklit seni, kuni lint on jooksu-
ratastel digesti. Seejirel sulgege lindi kate, keerake pealiiliti SISSE
ja sooritage esimene ldikamine.
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OIGE LINDI VALE LINDI
JUHTIMINE JUHTIMINE
LINDI JUHTIMISE
KONTROLLAVA umbes 0,5-3 mm o
= - J -
(] o
(o - = N
\ L2 '
\! \.
- \ 22 N - - 3 =
PINGUTAMISE PINGUTUS- RATTA
KAEPIDE TALDRIKVEDRU RATAS LENGERDUSKRUVI
LINDI _ LINDI KRUVI KRUVI
PINGUTAMINE LODVENDAMINE PINGUTAMINE LODVENDAMINE

5.3. Juhikpead - reguleerimine

Laagrite ja kdvasulamist juhikute dige reguleerimine mojutab oluliselt lindi tooiga ja 16ikamise kvaliteeti. Juhikpeade ekstsentriline paigutus
peab olema seadistatud nii, et lindi pealispind on paralleelne kovasulamist plaatidega ja, et kliirens nende plaatide ja lindi vahel on mini-

o

LIIKUMATU
KOVASULAMIST

JUHIK
. LIKUMATU

maalne.
JUHIKPEA KRUVI ‘Eh(& &?E_

9 Q)

- ‘N' |H‘
=/ =/

REGULEE- [—_M_ O O —M-—‘

RITAV .

JUHIKLATT | KOVASULAMIST KRUVI JUHIKPEA

EKTSENTRILINE KRUVI LIKUMATU
KOVASULAMIST
+ JUHIK
asmn amn

LATT

Lindi 6ige juhtimine Lindi vale juhtimine

©)
©

KOKKUSURUVAD
KOVASULAMIST

EKSTSENTRILISED
LAAGRID i183) JUHIKUD
KOVASULAMIST SEADISTUS-
KRUVI KRUVIGA
KOVASULAMIST JUHIKUD

Juhikpeade reguleerimine

Seadke reguleeritav juhikpea umbes 20 cm kaugusele liikumatust
juhikpeast. Votke jahutusvedeliku voolikud juhikpeade kiiljest
lahti. Kruvige juhikpead liikumatu ja reguleeritava lati kiiljest lahti
ja poorake neid 180° (laagrid ja kdvasulamist juhik iilespoole)

laagrite vahelt keskele

SAELINT

ning kruvige need lattide kiilge. Kontrollige, et pead oleksid latti-
dele monteeritud samal korgusel. Kontrollige kdvasulamist kinni-
tuste lilkkumatust. Votke vana lint (umbes 30 cm sellest) ja pange
see juhikpeadele kdvasulamist juhikute ja laagrite vahele.

Seadistage kokkusuruvad kdvasulamist juhikud reguleerimiskru-
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vide laiusele nii, et lint liiguks kdvasulamist juhikute vahel ilma
kliirensita, kuid hddrdumata. Seadke laagrid lindist nii kaugele, et
16tv.

Laagreid peab nihutama lint. Kontrollige, et kdik kruvid on korra-
likult pingutatud. Votke juhikpead lattidelt maha ja pange lint kor-
ralikult jooksuratastele. Pange juhikpead lindile ja kinnitage latti-
dele. Sulgege lindi kate ja liilitage pealiiliti sisse. Piitidke lint
jooksuratastel kdima panna. Kui lint libiseb, reguleerige lint
oigeks.

5.4. Kruustangid — tooriku kinnitamine

Masin voimaldab materjali 10ikamist nurga all eelnevalt materjali-
ga tootamata. Materjal kinnitatakse kruustangide abil liikumatu ja
liikuva klambri vahele. Soovitud nurga seadistamiseks tuleb pérast
lukustuskangi 16dvendamist sae mehaanilist kitt poodrata. Kui soo-
vitud nurk on seadistatud, lukustage poorlev toolaud vastava kin-
nituskangiga. Tagumised stoppkruvid tagavad seadistatud nurga

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

KONTRA-

MpTTER 7 KRUUSTANGIDE

REGULEERIMISKRUVI

f ,

|
@ooooa

g

KRUUSTANGIDE LIIKUMATU
KASIRATAS LIIKUV KERE HAARATS
A
4+——>

KRUUSTANGIDE
HAARATSITE LIIKUV
KINNITUSKANG HAARATS TOORIK

fol

plisimise muutumatuna. Kruustangide haaratsite kinnituskang
(ARG 220 Plus - ARG 300 Plus) voimaldab kiirelt ja mugavalt
toorikut kinnitada. Kui l1digatakse samade modtmetega materjale,
voimaldab kinnituskang toorikut eemaldada ja uus kinnitada kési-
ratast kasutamata.

5.4.1 Kruustangide kiilgkliirensi seadistamine

Ainult masinatel ARG 220 Plus - ARG 300 Plus. Teiste masinate

puhul on kiilgkliirens seadistatud tootja poolt.

1. Avage kruustangid maksimaalses vdimalikus pikkuses

2. Keerake lahti lukustusmutter M8 ja kruvid

3. Alustage esimese kruvi pingutamist (alustades kruustangide
haaratsi poolt)

4. Keerake lukustusmutter kinni

5. Nihutage kruustangide liikuv osa samasse asendisse, millisesse
reguleeriti eelmine kruvi

6. Korrake samme 3,4 ja 5

7. Jatkate ilalkirjeldatud viisil, kuni kruustangid on seadistatud.

ARG 220 Plus, ARG 250 Plus, ARG 300 Plus

KONTRA-
MUTTER

KRUUSTANGIDE
REGULEERIMISKRUVI

AN : Y

"T"-SOON
. KRUUSTANGIDE LIIKUMATU
KASIRATAS LIIKUV KERE HAARATS
KRUUSTANGIDE
HAARATSITE KIN- LIIKUV
NITUSKANG HAARATS " TOORIK
SEADISTUKRUVID "T"-SOON
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5.4.2 Loikenurkade seadistamine

MEHAANILISE KAE MEHAANILISE KAE
ARG 200 SEADE FIKSEERITUD ~ PIDEVA POORAMISE
PIIRANG 60° ULATUS

MEHAANILISE KAE
LUKUSTUSKANG

—_—

NURGASKAALA

. MEHAANILISE KKE
POORLEV POORAMISE PIIRANG 90°
~TOOLAUD
MEHAANILISE KAE

PIDEVA POORAMISE
ULATUS

ARG 200 Plus, ARG 220 Plus

POORLEV TOOLAUD K
—_—
MEHAANILISE KAE
LUKUSTUSKANG
Sy, /
NURGASKAALA
N 90° - 45°
o
) MEHAANILISE KAE
MEHAANILISE KAE TAGASIKAIGU
LUKUSTUSKANG PIIRANGU KRUVI

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

. e MEHAANILISE KAE PIDEVA -
POORLEV TOOLAUD  pOORAMISE ULATUS -

MEHAANILISE KAE
POORAMISE PIIRANG

s

NURGASKAALA

MEHAANILISE KAE
LUKUSTUSKANG

MEHAANILISE
KAE ) LOPPLULITI
TAGASIKAIGU ~ SEADISTUSKRUVI

PIIRANGU _

KRUVI

ARG 250 Plus, ARG 300 Plus

o s MEHAANILISE KAE PIDEVA ,*
POORLEVTOOLAUD  pORAMISE ULATUS h

MEHAANILISE KAE
POORAMISE PIIRANG 60°

MEHAANILISE KAE
POORAMISE PIIRANG 45°

NURGASKAALA

290000
o L MEHAANILISE KAE
LUKUSTUSKANG

f
/

90° -/45°
i N 1
f i MEHAANILISE | MEHAANILISE /
: e KAEPOORAMISE [ KAE Aon oo /
PIIRANG 60° { TAGASIKAIGU = (b 1o v vl
! PIIRANGU Uy
KRUVI B
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5.5 Juhtpaneel
5.5.1 ARG 200, ARG 200 Plus, ARG 220 Plus, ARG 250 Standard, ARG 300 Standard

Saelindi seiskamine

Saelindi kdivitamine
(punane nupp)

/ (roheline nupp)

/

"'-\.\ - .rl." J_!J
YC
| f’_ﬁf\. star sTanT :J
@ /) I} f,;ﬁ_ﬁ-%@, ":’tl",'
/AN 8 3 a

\}Ei. f,-x/ £
I

Avariiseiskamine

Enne lindi jooksu kéiivitamist kontrollige alati, et lint EI OLEKS toorikuga ega
mone detailiga kontaktis.

HOIATUS: VIGASTUSTE OHT - Pirast nupule vajutamist liigub mehaaniline kési alla.

SAELINDI KAIVITAMINE - SEISKAMINE
Roheline nupp - KAIVITAMINE - kiivitab saelindi mootori ja jahutusvedeliku pumba.

Saelindi mootori kéivitamiseks peab sae mehaaniline kési olema alumise 16ppasendi liiliti kohal, vastasel korral lindi
mootor ei kiivitu.

AVRIISEISKAMINE
-) Peamootori ja jahutusvedeliku pumba avariiseiskamine. Masinat saab uuesti kiivitada
ainult pirast seda, kui avariiseiskamise nupp on kisitsi blokeeringust vabastatud.

Punane nupp — SEISKAMINE - seiskab saelindi ja jahutusvedeliku pumba mootori.
HOIATUS: VIGASTUSTE OHT - Pérast nupule vajutamist liigub mehaaniline kési alla.

KIIRUSE REGULEERIMINE

Laoikamise kiirust on vdimalik reguleerida mootorikaanele paigaldatud liilitiga.

-
Fd

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

|

—

o
/

A HOIATUS: Kiirust voib reguleerida ainult siis, kui mootor on seis-
kunud (saelint ei liigu)!
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5.5.2 Vadibas panelis ARG 200, ARG 200 Plus, ARG 220 Plus, ARG 250 Standard, ARG 300 Standard

Kiivitamine Avariiseiskamine Reguleerimisventiil

Liiruse regulaator

Seiskamine Pealiiliti

Pohifunktsioonid

=

Enne lindi jooksu kéaivitamist kontrollige alati, et lint
EI OLEKS toorikuga ega mone detailiga kontaktis.

=

AVRIISEISKAMINE
Peamootori ja jahutusvedeliku pumba avariiseiskamine. Masinat saab uuesti kiivitada
ainult pirast seda, kui avariiseiskamise nupp on Kiisitsi blokeeringust vabastatud.

SAELINDI KAIVITAMINE - SEISKAMINE
Roheline nupp - KAIVITAMINE - kiivitab saelindi mootori ja jahutusvedeliku pumba.
Saelindi mootori kdivitamiseks peab sae mehaaniline kési olema alumise 16ppasendi liiliti kohal, vastasel korral lindi moo-

E tor ei kéivitu.
Punane nupp — SEISKAMINE - seiskab saelindi ja jahutusvedeliku pumba mootori.
© HOIATUS: VIGASTUSTE OHT - Pirast nupule vajutamist liigub mehaaniline kisi alla.
i)
1 2 KIIRUSE REGULEERIMINE
Lbéikamise kiirust on vdimalik reguleerida mootorikaanele paigaldatud liilitiga.
m 1. 40 m/min HOIATUS: Kiirust voib reguleerida ainult siis, kui mootor

2 . 80 m/min on seiskunud (saelint ei liigu)!
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5.6. Reguleerimisventiil — saelindi ettenihe 16ikamiseks
Reguleerimisventiil voimaldab seadistada iihtlast ettenihke kiirust 16ikamiseks vdi mehaanilise kie stabiliseerimist igas asendis mehaanilise
pooramisega. Reguleerimisventiili késitsi keeramine tasakaalustab mehaanilise kde raskust. Pingevedru tagab omakorda vajaliku koormu-

stasakaalu.

MEHAANILISE KAE
ETTENIHKE
KIIRUSE
SUURENDAMINE

MEHAANILISE KAE
ETTENIHKE
KIIRUSE
VAHENDAMINE

MEHAANILISE KAE
PEATAMINE

PEPPOOO®E

po——

5.7. Jahutusseade

-f/ SISSELASKE VOOLIK

Jahutusseadme pdhielemendiks on pump ja jahutus-
vedeliku vann, mis asetsevad masina aluses.

Jahutusvedeliku vanni saab eraldi vélja votta. KRAAN

Jahutusvedeliku pump viib jahutusvedeliku vooliku-
te, ventiilide ja juhikpeade lindile. Jahutusvedeliku
kogust juhitakse nende ventiilidega. Jahutusvedelik
jahutab ja mddrib saelinti ning uhub metallipuru " <
minema. Pump liilitub sisse ja vilja samaaegselt lindi
jooksu kiivitumise ja peatumisega.

Jahutusvedeliku paagil on iilejooksuava,
/!\ mis tagab oige jahutusvedeliku hulga. See NI

mise ja kahjustuste eest. Suurema koguse jahutus- \ /
vedeliku sissepritse korral voib jahutusvedelik .
joosta lintsae alla. B e .,

kaitseb jahutusvedeliku pumpa iileujuta- i

SOEL

Kahjulike ainete moju jahutusvedelike
/!\ PUMP

késitlemisel ei saa vilistada. Jirgige tootja
ja/voi oma ettevotte soovitusi jahutusvede-
like kisitlemiseks.

o

JAHUTUSVEDELIKU
PAAK

ULEVOOL I
UAVA i

JAATMEVOOLIK

SETTIMISANUM
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6. Saelindid

6.1 Saelindi konstruktsioon

LASERKEEVITUSPEA

INSTRUMENDI- &
TERAS

KUUMTOODELD

BIMETALLIST

UD LEGEERITUD LINT

TERASLINT

Masina oige l1dikamisvoimsuse eeltingimuseks on korge kvalitee-
diga lindid. Korge 16ikamisvéimsuse saavutamiseks on soovitatav
kasutada bimetallist linte. Pohiline lindi materjal on korgekvalite-
etne suure elastsusega kuumtdddeldud teras. Hammaste servad on
instrumenditerasest M42.

M 42 — universaalkasutusega lint metalli ja koikidest kvaliteedik-
lassidest mittemetalsete materjalide 16ikamiseks, mille kdvadus on
kuni 45 HRC. See lint sobib igasuguse ristldikega ja 1dbimddduga
tdismaterjalide, profiilide, torude ja materjalide 10ikamiseks.

M 51 - vorreldes saelindiga M 42 on M51 lint méeldud 16ikama
terast, mille kdvadus on 50 HRC, kdrgema vastupidavusega terast,
roostevaba terast ja happekindlat terast, sobib ka nikli, titaani ja
eripronksisulamite jaoks.

Kovasulamid — Kdrge 16ikamissurve vastu bimetallist linti. Sobib
teraste ja suure nikli-, kroomi-, volframi- ja titaanisisaldusega
roostevabade teraste ning tugevdatud pinnaga materjalide 16ikami-
seks, mille kdvadus on kuni 62 HRC. Saelinte voib kasutada igat
liiki materjalide (kaasa arvatud roostevaba teras, malm, plastikma-
terjalid ja puidukiust materjalid) 16ikamiseks. Nende lintide hea
soojusjuhtivus ja abrasiivsuskindlus tagab neile pikema tdoea,
suurema loikamiskiiruse ja suurema tootlikkuse vorreldes bimetal-
list lintidega.

Konstruktsioon: M42 - koostis: W 2%, Mo 10%, V 1%, CO 8%,
hamba kovadus: 68 HRC. Materjalide 16ikamiseks, mille kdvadus
on kuni 45 HRC.

Konstruktsioon: M51 - koostis: W 10%, Mo 4%, V 3%, CO 10%,
hamba kévadus: 69 HRC. Materjalide 16ikamiseks, mille kdvadus
on kuni 50 HRC.

Konstruktsioon: Kovasulamid — hamba kdvadus 1600 HV.
Materjalid 16ikamiseks, mille kdvadus on kuni 62 HRC.

Lisaks tavapérasele hamba kujule ja suurusele toodetakse ka spet-
siaalselt kohandatud linte erineva hambavahe, hamba nurga ja
hambakujuga. Neid linte saab kasutada spetsiifiliste materjalide
16ikamiseks.

Lindi hammaste paigutus

a) Uhtlane — hammaste samm on alati vdrdne

b) Varieeruv — hammaste samm on erinev, kordudes teatud perioo-
dilisusega. See uudne lindi konstruktsioon vdimaldab suuremat
l1dikamise ulatust vorreldes konstantse sammuga lindiga, vihen-
dab hamba serva 160gist vastu materjali tulenevat vibratsiooni
ning vdimaldab saavutada siledama 16ikepinna; iihtlasi pikeneb
ka lindi to0iga.

KONSTANTNE - hamba suurus 4/4
4 tinder 4 tinder

i 1 !

1
! 1 tum 1 tum :
ik e .
< [l »

VARIEERUY - hamba suurus 3/4
4 tinder 3 téinder

1 tum

1 tum i
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6.2. Lindi hammastuse valimine
Lindi hammastuse suuruse valikul on suur méju lindi tooeale. Soovitatavad lindi hammastuse suurused tiismaterjalide 16ikamiseks.

ARG 200 ARG 200 ARG 220, 250, 300
20x0.9 20x0.9 27x0.9
Materjali Hammaste Hamba Hamba Hamba Hamba Hamba
ristloige arv / toll kvaliteet kvaliteet kvaliteet kvaliteet kvaliteet
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 L
200-400 2 °

Kui ldigatakse profiilmaterjale, siis on soovitatav kasutada iihe tiiki 16ikamiseks jargmist tabelit. Kui 15igatakse materjalikimpe, siis on vaja
arvestada koikide kimbus olevate torude seinapaksust ning selle pohjal vilja arvutada ldigatava diameetri paksus.

Soovitatav hamba suurus profiilmaterjalide l6ikamiseks.

Seina Toru diameeter D (mm)
paksus
(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

Hoiatus: Need véirtused ei kehti teise profiiliga materjalide 16ikamisel. Seda tuleb iga kord individuaalselt otsustada vastavalt profiili
kujule, kimbus olevate tiikkide arvule ja nende mddtmetele. Profiilsete materjalide 16ikamine vihendab lindi t66iga umbes kolmandiku
vorra vorreldes pideva ldikamisega.

Reegel: Loikamise ajal peab 16igatavas materjalis olema vihemalt 4 hammast, kuid mitte rohkem kui 30 hammast.
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6.3. Tooriku kinnitamine

Tooriku korralik kinnitamine m&jutab mirkimisvédrselt lindi tooiga, 16ikamise kvaliteeti ja tdpsust ning vdimaldab valida Sige suurusega
hammastuse. Optimaalse 16ikamise, tootlikkuse ja todea tagamiseks rakendage alltoodud kinnitusviise:

I 0 =

= ) B ne

6.4. Lintide sissetootamine

Uued lindid tuleb eelnevalt sisse tootada. Korge 16ikamisvdimsus
on voimalik tdnu ddrmiselt viikese servaraadiusega ldikeservale.
Selleks, et tooriista todiga oleks maksimaalselt pikk on oluline, et
lint tootataks eelnevalt sisse. Soltuvalt digest 10ikamiskiirusest
ning tooriku etteandest ja selle materjali kvaliteedist, tuleb lint
sisse tootada 50% tavaliselt kasutatava ettenihkekiirusega. Sellega
vilditakse ddrmiselt teravate servade purunemist, eriti siis, kui

tegemist on suurte toorikutega. Tekkivad mikropraod pohjustavad
hammaste purunemist. Kui vibratsioon vdi miiratase uue lindi pai-
galdamisel tduseb, vidhendage 16ikamise kiirust. Viikeste detailide
I16ikamisel on soovitatav lindi sissetodtamiseks kasutada 15 minu-
tit viiksemat voimsust, suuremate detailide puhul aga kuni 30
minutit. Seejdrel suurendage kiirust aeglaselt, kuni optimaalse
védrtuseni.

Jalgige lindi sissetootamist!

>

Oigesti sissetootatud
16ikeserv

Mikropraod suurel kiirusel

6.5. Lindi tooiga mojutavad tegurid

Lindi suurus / hammaste suurus ei ole tooriku jaoks sobivalt vali-
tud.  Lindi kiirus ning mehaanilise kée alla 16ikamisasendisse lii-
kumise kiirus ei ole sobivalt valitud. ¢ Lint (kogu mehaaniline
kési) on materjali vastas, kui lint ei ole 16ikamisasendis. ¢ Profiilse
materjali kinnitus ei vasta soovitustele. ¢ Lint ei ole digesti pingu-
tatud. ¢ Lint ei ole digesti juhikratastele reguleeritud (lint jookseb
vastu ratta lgu). » Lindi juhikpea on liiga kaugel toorikust. « Oli
sisaldus jahutusvedelikus ei ole piisav. ® Lindi vale sissetootamine.
¢ Lintsae ebapiisav hooldamine, mehaanilise kde puudulik puhas-
tamine metallipurust.

Ulalnimetatud puudujizigid pohjustavad 16ikamise ebatipsust ning
markimisvidrset lindi tooea lithenemist ja/voi selle purunemist.

6.6. Soovitatavad véirtuse loikamiseks

Viidrtused sdltuvad materjali klassist ja selle profiilist.
Loikamiskiiruste tabel on ainult informatsiooniks, teatud piirides
tuleb seda kohandada vastavalt materjalile. SN numbrid on infor-
matiivsed ja médratlevad materjali, mille jaoks lindi tiiiip on antud.
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Oli sisaldus

Materjal Soovitatav lindi kiirus Mehaanilise kiie ettenihke
m/min. Kiirus Iikamiseks mm/min. | jahutus-
vedelikus
CSN Tavaliselt ¢ 0-100 mm |g 100-290 mm | ¢ 0-100 mm ¢ 100-290 mm %
11107 - 11 110 Automaaditeras 70-90 70-90 190-60 55-20 10-15
11301 -11420/12010-12 020 Konstruktsiooniteras 60-90 60-80 190-60 55-30 10-15
11500 - 11 600 / 12 020 - 12 060 Tsementeeritav teras 60-90 50-70 125-38 35-25 10-15
13250/ 14260 /15 260 Vedruteras 50-70 40-60 125-30 28-15 5-10
14100/ 15 220 Kuullaagriterased 50-70 30-60 125-30 28-15 3
14220715124 Legeeritud teras 50-80 40-70 125-35 30-20 10
17020 - 17 042 NIRO-terased 40-50 30-40 75-15 12-4 10-15
17115 Ventiiliterased 40-60 30-50 90-23 21-10 3
17253 -17 255 Kuumuskindlad terased 30-40 30 40-7 6-1 15
19063 - 19083 / 15 142/ 16 142 Kuumt6odeldud terased 60-90 40-70 125-35 30-25 5-10
19150/19 19219 312 Lihtteras 50-70 30-60 120-25 20-8 5-10
19422/19452/19721/19 740 Legeeritud terased 40-50 30-50 100-20 18-2 5-10
19 436 Stantsterased 30-40 30-40 62-15 14-5 Jahutus-vedelikuta
19 662 Nitreeritav teras 40-50 30-40 76-25 23-12 5
19721 Téoriistateras kuumtootluseks 30-40 30 70-1 16-6 5
19802 - 19 860 Rapid teras 40-60 30-50 90-23 21-10 3
INCONEL, HASELLOY, NIMONIC, INCOLOY 30 30 25-5 4-2 15-20
Kuumtéodeldud teras 1000 — 1500 N/mm 30 30 25-5 42 15-20
Valuteras 30-70 30-60 190-60 55-25 40
Hallmalm 40-80 30-70 190-60 55-30 Jahutus-vedelikuta
Vask, pronks, tinapronks 70-90 60-90 300-90 85-55 3
Punane pronks 70-90 60-90 230-75 70-45 10
Alumiiniumpronks 40-70 30-60 230-75 70-45 10-15
Valatud alumiiniumisulamid 80-90 80-90 450-150 140-55 25
99% Al, termoplastikud, plastikmaterjalid 50-90 50-80 450-150 140-55 Jahutus-vedelikuta
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7. Tootamine
7.1. Ohutuse kontrollimine

Kas tehnilise ohutuse seisukohalt on koik korras?
/!\ Kas koik katted on korralikult paigaldatud?

7.2. Esimene loikamine

Ettevaatust! Vigastuste oht!
Tootsoonis ei ole lint kaetud.

/A

Enne t66 alustamist veenduge, et AVARIISEISKAMISE NUPP ei
oleks sisse vajutatud. Vabastage TOOLAUA KANG (M), tdstke
mehaaniline kisi (A) tilemisse asendisse ning seadistage mehaani-
lise kde pooramisega 16ikenurk kasutades nurga skaalat. Fikseerige
toolaud TOOLAUA KANGIGA (M). Tostke mehaaniline kisi
(saelint) 20-30 mm korgusele 15igatavast toorikust ja fikseerige
reguleerimisventiiliga (F). Avage KASIRATTAGA (L) kruustangi-
de LIIKUV HAARATS (N) ja pange toorik haaratsite vahele.
Andke toorik ette. Pikki ja raskeid toorikuid on praktiliselt vdima-
tu litkuva haaratsi abil fikseerida. Seetdttu tuleb sellised toorikud
fikseerida pirast nende ette andmist. Asiimmeetrilise profiiliga
toorikud peab kruustangide vahele fikseerima puitklotsidega.
Maéirake tooriku pikkus. Liigutage LIIKUVAT HAARATSIT (N)
KASIRATTAGA (L) ja fikseerige toorik HAARATSITE KINNI-
TUSKANGIGA. Miirake liikuva juhikpea ja tooriku vaheline
kaugus (5 — 10 mm) ja lukustage LUKUSTUSKANGIGA (O).
Seadistage 16ikamise kiirus. Kédivitage saelint. Seadistage regule-
erimisventiili abil saelindi 16ikamiskiirus. Saelindi liikkumine peab
olema hédletu ja ilma vibratsioonita. Sellise seisundi saamiseks
tuleb rohku (mehaanilise kée ettenihke kiirust) vidhendada vGi suu-
rendada. Oige survega IGikamise tingimusteks on ige ettenihke
kiirus ja optimaalne lindi hammaste suurus. Kui 15ige on ldpeta-
tud, peab saelint automaatselt seiskuma. Mehaaniline kisi liigub
tagasi alumisse asendisse.

8. Masina hooldamine
8.1. Hooldus

Ettevaatust! Oht vigastuste tekkeks!
/!\ Hooldustoid tehke ainult siis, kui pealiiliti on vélja liili-

tatud ja Kinnitatud voi masin on toitevorgust lahutatud.

Selleks, et sdilitada masina ja selle osade efektiivsust on vajalik
hooldustéode tegemine, mille hulka kuuluvad: masina puhastami-
ne o metallipuru eemaldamine o jahutusvedeliku vahetamine oli-
bisevate ja juhikpindade médrimine o kontrollimine, kas tihendus-
kaablid ei ole vigastatud o kruustangide kontrollimine.

Kaitsekatete kontrollimine

Kontrollige perioodiliselt (vdhemalt kord nidalas), kas
/!\ masina kaitsekatetel ei ole vigastusi ja kas nende t60s

ei esine torkeid.

Uhenduskaablite kontrollimine

Kontrollige perioodiliselt (vdhemalt kord néddalas), kas
/&\ iithenduskaablid on terved.

Masina puhastamine

Puhastage masinat perioodiliselt (vdhemalt kord nédalas).
Kasutage sobivat puhastusvahendit. Arge kasutage masina puhas-
tamiseks lahusteid (ndit. nitrolahusteid). Masina puhastamiseks
drge kasutage surudhku! Peen metallipuru ja mustus voib minna
libisevate elementide alla.

Metallipuru eemaldamine / likvideerimine

/'\ Jirgige tehniliste jaitmete hivitamise juhiseid ja soovi-
tusi.
L]

Oiged I6ikamisnurkad saavutataksekse, kui toorikuid hoidvad pin-
nad ning haaratsid on metallipurust ja muust mustusest vabad.

Jahutusvedeliku ploki puhastamine

Jahutusvedelike Kkisitlemisel ei ole voimalik viltida
/!\ kahjulikest ainetest tekkivaid ohte. Isiklikest huvidest

ldhtuvalt jirgige tootja ja/voi oma ettevotte jahutusve-
delike ohutut kisitlemist puudutavaid juhiseid ja soovitusi.

Jahutusvedeliku vanni vdib hoolduseks ja puhastamiseks masinast
vilja votta. Pumba viljavatmist piirab iihenduskaabli ja jahutusve-
deliku toru pikkus. Hoiatus: kasutatud jahutusvedelik kuulub oht-
like jadtmete hulka!

Soovitused: Jahutusvedeliku agregaadi regulaarne puhastamine ja
hooldus pikendavad jahutusvedeliku pumba todiga ja operatiiv-
sust. Kasutage veega segatavaid jahutusvedelikke ja kui voimalik,
nahka mitte drritavaid kdrge vananemisvastase ja korrosioonivas-
tase toimega jahutusvedelikke. Kontrollige jahutusvedeliku olisi-
saldust vihemalt kord nddalas. Optimaalne jahutus pikendab lindi
toviga.

Miirimine: Regulaarne miérimine ja puhastamine pikendavad
masina todiga ja parandavad tema funktsioneerimist. Masina kon-
trollimisel tehke kindlaks, kas masina hddrduvad pinnad ja
kruustangide kruvid on hédsti méaritud

8.2. Remont

/'\ Ettevaatust! Oht vigastuste tekkeks!
L]

Remonditoid voib teha ainult siis, kui masina pealiiliti

on vilja liilitatud ja kindlustatud sisseliilitamise vastu
vo6i kui masin on toitevorgust lahutatud.
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9. Vead - pohjused ja korvaldamine

Viga

Toenéoline vea pohjus

Vea korvaldamine

EI OLE voimalik lindi jooksu
kiivitada.

* AVARIISEISKAMISE nupp on blokeeritud (alla
vajutatud).

+ Ulevoolu primaarrelee on viljas

* Lindi kaitsekatte liiliti ei ole sisse liilitatud Ulevoolu
primaarrelee on viljas

« Juhtpaneeli sulavkaitse on libi pélenud Ulevoolu
primaarrelee on viljas

 Vabastage AVARIISEISKAMISE nupp.

e Testige mootori liigvoolu releed.
* Kontrollige lindi kaitsekatet.

e Vahetage sulavkaitse.

Mootor on SISSE liilitatud,
saelint ei ki ringi.

o Lint libiseb jooksurattal.
e Lint on purunenud.
* Muu kéigukasti viga.

¢ Pingutage linti korralikult.
* Vahetage lint.
 Kutsuge vilja tehnik.

Jahutusvedelikku ei ole.

* Jahutussiisteemis ei ole jahutusvedelikku.

o Jahutusvedeliku paak, ihendused voi kraanid on
mustad.

¢ Jahutusvedeliku pump purunenud.

¢ Kontrollige jahutusvedelikku.

¢ Puhastage jahutusvedeliku paak, iihendused ja
kraanid.

* Vahetage jahutusvedeliku pump.

Vibratsioon 16ikamisel.

¢ Mehaanilise kée ettenihke kiirus on vale.

¢ Lindi hammaste nurk on vale.

¢ Lindi juhikpeade, kdvametallist juhikute voi
haaratsite seadistus on vale.

* Materjali kinnitus ei ole dige.

¢ Muutke mehaanilise kide nihkekiirust 5% viiksemaks /
suuremaks.

* Kontrollige hammaste suurust ja nurka.

* Reguleerige digeks.

* Kontrollige materjali kinnitust.

Purunenud hammas 16igatavas
materjalis.

* Alustage uut Iikamist.
* Arge kasutage vanas Idikesoones uut linti. See
vigastub esimesel 16ikamisel.

LOIGE ei ole tiisnurkne.

¢ Vale 16ikenurga seadistus.

* Vi ptk. 5 4.

Saelint ei 16ika tdisnurga all.

¢ Saelint on niiri.
¢ Vale hammaste suurus.

* Mehaanilise kée nihkekiirus on ldikamiseks liiga suur.

* Lint on juhikpeadelt maha libisenud.

o Kovametallist juhikute kliirens.

* Toorik ei ole kruustangide vahel toolaua suhtes
horisontaalselt.

¢ Paigaldage uus saelint.
* Kontrollige diget hammaste suurust.
* Reguleerige nihkekiirus digeks.

* Reguleerige saelint digeks.
¢ Reguleerige.
 Reguleerige rullkonveierit.

Saelint puruneb hammaste
vahelt.

¢ Vale hammaste suurus.

* Mehaanilise kée nihkekiirus on 1dikamiseks liiga suur.

o Kovametallist juhikute seadistus juhikpeades on vale.
e Liikuv juhikpea on toorikust liiga kaugel.
¢ Jahutus on puudulik.

* Kontrollige diget hammaste suurust.
 Reguleerige nihkekiirus digeks.

* Reguleerige.

e Liigutage see ldhemale.

¢ Suurendage jahutusvedeliku juurde-voolu.

Saelint puruneb {ilalt.

* Lindi seadistus jooksuratastel on vale.
* Vale hammaste suurus.

* Mehaanilise kée nihkekiirus 16ikamiseks on liiga suur.

o Kovametallist juhikute seadistus juhikpeades on vale.
e Liikuv juhikpea on toorikust liiga kaugel.

e Vt.ptk. 5.3.

e Vt.ptk. 6.2.

* Reguleerige ettenihet.
e Vt.ptk. 5.2

¢ Nihutage ldhemale 5.1.

Mehaanilise ke litkumine ei ole
iihtlane.

e Liiga vihe oli.

¢ Helistage klienditeenindusse.

Mehaaniline kisi nihkub iihtla-
selt, kui reguleerimisventiili on
kinni.

* Reguleerimisventiili sees oleva nupu ohutuspolt M4
on lahti.

* Pingutage nupu sees olevat polti.

Juhikpea reguleerimine on masina pideva hoolduse osa. Seda defekti garantii ei kata.
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Godatais pircej!

Pateicamies, ka esat iegadajies musu raZojumu, un vélam veiksmi-
gu darbu ar to. Lai darbmas$ina vienmér darbotos pareizi, ludzu,
pievérsiet uzmanibu rakstitajam Saja lietoSanas pamaciba.

© 2004. Visas tiesibas, jo Ipasi tiesibas kopgt, izplatit un tulkot $o
lietoSanas pamacibu, ir paturétas. Nevienu §Ts lietoSanas pamacibas
dalu nedrikst pavairot nekada veida (izdrukajot, nofilmejot uz mik-
rofilminas vai citadi) vai sadalit, parstradat, kopet vai izplatit,
izmantojot elektroniskas sisttmas, bez PILOUS atlaujas.

0. Vispariga informacija

ST lietoSanas pamaciba lietotdjiem sniedz padomu un informaciju
par PILOUS lentzagi un lietoSanas iespgjam atbilstosi ta darbibas
meérkiem. LietoSanas pamaciba ir svarigi noradijumi attieciba uz
droSu, atbilstoSu un ekonomiski lietderigu darbibu. Darbibas
noradijumu ievéro$ana noveérsis apdraudéjumus, samazinas remon-
ta un dikstaves izmaksas un palielinas darbmasinas izturibu un dar-
bmiuzu. LietoSanas pamacibai vienmér jabut pieejamai darbmasi-
nas lietojuma vieta. Personalam, kuram uztic€ta darbmasinas
uzstadiSana, parvietoSana un uzglabaSana, lietoSana/darbiba,
tehniska apkope un likvidéSana, ir jabut lasTjuSam lietoSanas
pamacibu un jaizmanto ta sava darbiba. Bez lietoSanas pamacibas
un saistoSajiem normativajiem aktiem, kas attiecas uz negadijumu
noveérSanu un ir speka lietotaja valstl un darbmasinas apkalpes
vieta, nepiecieSams ieverot arT apstiprinatos droSa un profesionala
darba noteikumus.

Garantijas vestule — apkalpe
Garantijas vestule ir atseviSka lietoSanas pamacibas dala.
Garantijas perioda ilgums: skatit garantijas véstuli.

Garantijas vestules deriguma noteikumi:

* darbmaSinas transportéSanas darbibas un uzglabasana saskana ar
lietoSanas pamacibu;

 darbmaSinas lietojums, darbiba un tehniska apkope saskana ar
lietoSanas pamacibu;

 darbmaSinas pieslegums elektrotiklam saskana ar lietoSanas
pamacibu.

Garantijas véstule NEATTIECAS uz:

e darbmaSinas lietotaja vai tre§as personas nodaritu patvarigu un
mehanisku darbmasinas bojajumu;

* nenovérSamu negadijumu (dabas katastrofu);

* darbmasinas bojajumu transportéSanas laika;

¢ darbmaSinas uzglabaSanu vai novietoSanu mitra, ktmiski vai ka
citadi bistama vide.

Jebkadus iespéjamos komentarus attieciba uz garantijas véstu-
li satiet pa faksu vai pa pastu uz garantijas vestulé noradito
adresi.

Pazinojums lietotajam:
pardevéja pienakums ir nodot garantijas véstuli lietotajam raZoju-
ma piegades bridi. Garantijas véstulei jabut parakstitai un
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apstiprinatai ar pardevéja spiedogu, datétai ar tas izsniegSanas

datumu un ar noraditu raZojuma s€rijas numuru. Pardevéja piena-

kums ir iepazistinat lietotaju ar darbmasinu.

Informacija, kas janorada darbmasinas garantijas (p&cgarantijas)

remonta pieteikuma:

¢ darbmaSinas tips;

e garantijas véstules numurs (atbilst darbmasinas serijas numu-
ram);

e garantijas véstules izsniegSanas datums.

0.1. Noteikumi attieciba uz droSumu

Darbmasinas konstrukcija atbilst tehniskajam statusam un
apstiprinatajiem droSuma un tehniskajiem noteikumiem.
Neraugoties uz minéto, darbmasinas darbibas laika lietotaja vai
treSas personas veseliba var tikt paklauta apdraud€jumam un/vai
darbmasina vai citas materialas preces var tikt nelabveligi ietek-
métas. Lai novérstu §adu apdraudéjumu, obligats priekSnoteikums
ir ieverot $aja lietoSanas pamaciba sniegtos noradfjumus attieciba
uz droSumu. Atbildigajam personam jaizlasa un jaizprot Sie
noradijumi attieciba uz droSumu pirms darbmasinas nodoSanas
ekspluatacija. So noradfjumu neievéroanas rezultata var notikt
smags Tpa§uma bojajums un kaitgjums veselibai! Saja lictoSanas
pamaciba noradijumi attiectba uz droSumu ir markéti ar droSuma
simboliem / apdraudéjuma vietu zimém.

Bridinajums par bistamu vietu — ievérot ipaSu piesar-
dzibu!

Bridinajums par bistamu elektrisko spriegumu!

Lietot acu un ausu aizsarglidzeklus!

Valkat aizsargcimdus!

NepiecieSams valkat zabakus ar paaugstinatiem stulmi-
em vai izturigus apavus ar aizsargajoSu terauda purn-

gala apdari un neslidosu zoli!

Pirms darbmasinas lietoSanas riipigi izlasit lietoSanas
pamacibu un parliecinaties par tas satura izpratni!

0O @«0P>>

0.2. Lietojuma joma / noteiktais lietojums

ST darbmagina ir paredzeta tikai un vienigi standarta metala
materialu apstradei. Jebkads cits lietojums uzskatams par neat-
bilstoSu paredzétajam nolikam. Razotajs neatbild par bojajumu,
kas radies $ada riska rezultata. Lietojums atbilstoSi paredz&tajam
nolukam sevi ietver arT darbibas noradijumu, parbaudes un

tehniskas apkopes nosacijumu ievérosanu.

Apstradajamo materialu piemeéri: konstrukciju térauds * cemen-
tets terauds e brivi griezams t€rauds ¢ karstuma apstradats terauds
e antifriktivs gultpu t€rauds ¢ atsperu t€rauds ¢ instrumentu térauds
e atrgrieSanas t€rauds ¢ var§ e misinS ¢ t€raudl€jums ° aluminijs
eplastmasas

0.3. Operatoriem izvirzitas prasibas

Ar darbmasinu drikst stradat tikai tadas personas, kas
sanémuSas darba droSibas instruktaZzu un ir tehniski
apmacitas!

Ar darbmasinu drikst stradat tikai tad, ja attieciba uz tehnisko
droSumu ta ir teicama darba kartiba. Lietotaja pienakums ir vismaz
vienu reizi savas mainas laika parbaudit darbmaSinu vizuali

nosakamu bojajumu un trauc€jumu zipa. Par jebkadam aizsar-
gajoSo parsegu izmainam, traucgjumiem un bojajumiem, izmainam
darbmasinas darbiba, kas apdraud droSumu, nekavéjoties jainfor-
mé augstakstavosais darbinieks. Jasagaida lemums par darbmasi-
nas remontu un atkartotu iedarbinaSanu. DarbmaSinas darbibas
laika nedrikst nopemt, parvietot, atslégt vai mainit nevienu aizsar-
gajoSo parsegu. Pretéja gadijuma garantijas prasibas vairs nav
speka. Ja darbibas vai tehniskas apkopes laika ir janonem kads aiz-
sargajosais parsegs, galvenais slédzis janostiprina izslégta /”OFF”/
stavoklT ar piekaramo slédzeni vai arT lentzagis ir jaatvieno no
elektrotikla.

Elektroiericu apvalkus atvért un stradat ar elektroi-
/&\ ericem atlauts tikai elektrikiem vai personam, kas

apmacitas elektrotehniskaja darba un ko uzrauga

elektribas specialisti!

* Stradajot ar darbma3inu nogerbiet valigu apgérbu un apsedziet
garus matus.

* NodroSiniet, lai visas par€jas personas atrastos vismaz 5 m atsta-
tuma no zaga asmens un ir pasargatas no skaidam un zaga
asmens saltiSanas iespgjas.

o Parliecinieties, vai visas personas, kas Jums palidz darba, parzi-
na visus dro§ibas noteikumus.

¢ Drosibas noteikumiem jabat skaidri atspogulotiem darba vieta.

 Rokas turiet pietiekami atstatu no zaga asmens un nekad nere-
gulgjiet zaga asmeni, kamér motors darbojas. Pirms jebkadas
darbibas ar zaga asmeni izsledziet motoru un nodroginieties pret
ta netiSu iedarbinasanu.

0.4. Darbmasinam izvirzitas prasibas — drosibas
aprikojums

BRIDINAJUMS - FIZISKAS TRAUMAS RISKS!

- — - .
A Zaga asmens darbibas zona nav aizsegts!
» \ |Pirms aizsargajoSo parsegu atvérSanas nogaidiet, lidz

zaga asmens kustiba ir pilniba apstajusies.
Apdraudéjums pagrieziena konsoles darba zona!

Nestradajiet ar darbmasinu, biidams noguris, parstradajies,
medikamentu, narkotiku vai alkohola ietekmeé!

Horizontalais lentzagis ir mehanisks instruments. Lai veiktu
paredzeto uzdevumu, zaga asmenim ir jaiespieZas apstradajamaja
detala metala grieSanas zona. Tapec parsegus, kas nodroSina pret
saskari ar zaga asmeni, jauzstada tikai metalgriesanas zonas
arpuse.

0.5. Aizsargparsegi

Arpus metalgrieSanas zonas zaga lente un zaga lentes diski ir aiz-
sargati pret saskari. AizsargajoSos parsegus drikst nonemt tikai tad,
kad galvenais slédzis ir izslégts un nostiprinats pret netisu
ieslegS8anu vai ari kad darbmaS$ina ir atvienota no elektrotikla.
Darbmasinas darbibas apturéSanu arkartas situacija veic, nospiezot
pogu TOTAL STOP /pilniga darbibas partraukSana/. Pec tam dar-
bmasinu atkal iedarbinat iesp&jams tikai péc tam, kad So pogu
pavelk ar roku un atbloke.

— =y

Manuala darbmasinas tiriSana un atkritumu aizvaksa-
/'\ nai, darbmasinai esot darbiba, ir aizliegta. Darba vieta
L]

jabat pirmas mediciniskas palidzibas Iidzeklu komplek-
tam. Stradajot ar darbmasinu, javalka piemérots darba apger-
bs, zabaki un aizsarglidzekli (acu un ausu aizsarglidzekli,
cimdi, piemeéroti darba apavi). Jaievéro noteikumi attieciba uz
gaisa un darba vietas tiribu.
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1. Transports un glabasana

BOJAJUMA RISKS!

Darbmasinu drikst transportét un celt tikai ar autokravéju.
CELTNA LIETOSANA NAV ATLAUTA!

Standarta piederumi:

1 bimetala zaga lente M 42 (uzstadita)

1 dzesesanas bloks ar metala skaidu tvertni
1 garuma aizturis 500 mm

1.1. Virsmas apstrade

Darbmasina ir apstradata ar grunt€jumu un divu sastavdalu poli-
etana laku. SlidoSas virsmas ir apstradatas ar pretkorozijas ellu.
Pargjas darbmasinas dalas ir parklatas ar cinku vai melnu krasu.

1.2. Iepakojums

Iepakojuma pamatelements ir koka karkass, kas atbilstosi piegades
veidam var biit koka reZgu vai arf starptautiska stitfjuma konteine-
ra forma. TransportéSanai un iekrauSanai/izkrauSanai ar auto-
kravéju japaredz aptuveni 100 mm atstarpe. TransportéSanas
noltka darbmasina ir iepakota staipiga pleve, kas to aizsarga pret
laika apstak]u iedarbiba.

1.3. UzstadiSana

Nonemiet koka karkasu. Novietojiet darbmaSinu tai paredzetaja
vieta. Regulgjiet darbmaSinas stavokli ar fdens Iimenradi un
Cetram M 12 uzstadiSanas skrivém pamatnes sttiros. Notiriet pret-
korozijas aizsardzibu un puteklus no slidoSajam virsmam un
ieellojiet no jauna. Piestipriniet garuma aizturi. NodroSiniet
baroSanas pieslegumu (skatit 4.3. nodalu). Atverot pamatnes dur-
tinas, parliecinieties, vai dzesgSanas Skidruma izvades caurule nav
atdalTjusies no dzeseSanas Skidruma tvertnes parsega un ir pareizi
iestiprinata tvertné. Piepildiet darbmaSinas paplati ar dzeséSanas
Skidrumu (aptuveni 15 litru), Skidrums bez partraukuma iepladis
pamatné esosaja tvertne.

Rikojoties ar dzeseSanas Skidrumiem, nevar izslegt bis-
/!\ tamu vielu raditu apdraudéjumu. Savas drosibas labad

ieverojiet raZotaja un/vai Jasu uznéméjsabiedribas
noradijumus un ieteikumus/darbibas instrukcijas attieciba uz
droSu apieSanos ar dzeséSanas Skidrumiem.

1.4. Demontaza

IztukSojiet un iztiriet metala skaidu tvertni un dzes€Sanas Skidru-
ma tvertni. Notiriet darbmasinu. Apstradajiet slidosas virsmas ar
pretkorozijas ellu. Paceliet darbmaSinu un pieskriivéjiet to uz koka
karkasa. NodroS§iniet aptuveni 100 mm brivas telpas autokravéja
darbibai. Parbaudiet, vai visi darbmaSinas aizsargparsegi ir pie-
skraveti. lelieciet darbmasinas piederumus.

/&\ /'\ BRIDINAJUMS: izlietotais dzesesanas Skidrums
L]

ir ipasa atkritumviela!
Darbmasinas atvienoSanu no elektrotikla drikst
veikt tikai elektril’(i!

1.5. LikvidéSana

Kad darbmaSina ir galigi iznemta no ekspluatacijas, ta jalikvide
saskana ar konkr&taja valstt speka esoSajiem noteikumiem. Mgs
iesakam sazinaties ar uzn@méjsabiedribu, kas specializ&jusies
atkritumu apstrade.

2. Informacija par darbmasinu

So horizontalo lentzagi lieto dazada veida materialu zagesanai.
Pagrieziena konsoles pacelSanu, apstradajamas detalas padevi,
nostiprinaSanu un nonemsanu veic ar rokam. Nepartraukta same-
tinata metala lente kalpo ka grieSanas instruments. Lenti nosprie-
go mehaniski ar nospriegoSanas darbibas ratu. Darbibas ratu dar-
bina dzenosais rats, ko vada divpakapju motors ar divpakapju par-

nesumu karbas starpniecibu. Zagesanas zona lente tiek precizi
vadita lentes vadna galvinas.
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4. UzstadiSana
4.1. Prasibas attieciba uz telpu —

darbmasinas izméri

Darbmasinu var uzstadit uz jebkadas piemeéroti lidzenas telpas gri-
das (betona virsma). Ieverojiet pielaujamo gridas nestsp&ju.
Darbmasinu nostiprina stabili ar 4 skrivém darbmasinas stiiros.

ARG 200
r

[

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

. i 7

Ieteikumi / apsvérumi:

a) paredziet pietickamu vietu apstradajamas detalas padevei,
detalas nopemsSanai un darbmaSinas tehniskajai apkopei — ope-
ratora darba zonai jabat ap 1 m atstatuma visapkart darbmasinai
un 0,5 m atstatuma ap veltnu transportieri;

b)uzstadiet veltnu transportierus un/vai tvertni nozaggtajiem
gabaliem, lai darbs ar apstradajamajam detalam butu droSs un
bitu noversts iesp&jams kritoSu detalu radits apdraud€jums;

c) uzstadiet smagu apstradajamo detalu pacelSanas mehanismu;

d) nodrosiniet labu darba vietas apgaismojumu.

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. Darbmasinas uzstadiSana
/'\ Sargiet darbmaSinu no mitruma, lietus un puteklu
L]

iedarbibas!
Darbmasinu var darbinat apkartéjas vides temperattra no +5° lidz
+40°. Vidgja temperatira 24 stundu laika nedrikst parsniegt
+35°C. Temperattira, kas zemaka par +5° tradicionalais dzeséSanas
Skidrums janomaina ar Skidrumu, ar kadu tiek stradats attiecigaja
temperatiira.

4.3. Pieslégsana energijas padevei

NN

Parliecinieties, vai energosistémas spriegums, sprieguma aizsar-
dziba un piesleguma spriegums atbilst 3. nodala “Tehniskie para-
metri” min&tajam prasibam. DarbmaSinas ievada kabelis japievie-
no aizsargatai 16 A kontaktligzdai; tieSa piesléguma gadijuma pie
elektrotikla kabelis jaapriko ar blok&jamu automatisko sledzi.
Piesledzot darbmasinas energosistémai 3NPe, 50 Hz. 400 V, TN-S
rupigi ieverojiet kabela vadu krasu markéjumu: L1 melns, L2
brins, L3 melns, N zils, P/E dzeltens/zals. Nulles vai zem&juma
kabela nepareiza piesleguma gadijuma var sabojat darbmasi-
nas elektriskas dalas, un elektriska strava var radit fizisku
traumu! Gadijuma, ja motors rot€ nepareiza virziena, sasleédziet
kopa L1 melno un L2 brtino vadu.

So darbu drikst veikt tikai elektril;{i!

/\Minéto prieks$noteikumu neievero$ana liks lentzaga
!
L]

dzenoSajam motoram un dzes€Sanas Skidruma siikna
motoram rotét nepareiza virziena. Iespéjams sabojat
darbmasiu!

5. Darbmasinas apraksts

5.1. Lentes vadnis

Pirms un péc griezuma vietas zaga lente tiek vadita divas vadna
galvinas, kas aprikotas ar ekscentriski iertkotiem gultniem, tadeja-
di atvieglojot lentes iestatiSanu salidzinajuma ar vadibu uz kustigi-
em ratiem un novadiSanu cietmetala vadnos abas puses un lentes
augSeja mala. Labas puses vadna galvina ir nofikseta. Kreisas
puses vadna galvina, kas uzmontéta uz vadna stiena, kustas un tiek
padota pec iesp€jas tuvak apstradajamajai detalai. Ta ir aprikota ar
aizsargparsegu I1dz pat darbibas zonai.

5.2. Lentes nomaina, nospriegosana un reguléSana
Lai panaktu teicamu zagéSanas darbibu, nepiecieSama virsmas
kvalitate, pareizi apstradajamas detalas mérfjumi, savlaiciga lentes
nomaina. Neass zAga asmens var izraisit lielaku energijas patérinu,
slipus griezumus un griezuma virsmas raupjumu. Viens no vis-
svarigakajiem faktoriem, kas ietekmé lentes darbmtZu un griezu-
ma kvalitati, ir pareizs un pietieckams lentes nospriegojums.

/\ /\ Bridinajums! To var dartt tikai tad, kad
NV
L]

automatiskais sledzis ir izslégts un

nodrosinats pret netisu ieslégsanu vai ar1
kad darbmasina ir atvienota no elektrotikla.
Bridinajums! Pastav asu zaga zobu raditas fiziskas traumas
risks. Valkajiet aizsargcimdus. Neskarieties pie vadna ratiem
un lentes.
Izsledziet automatisko slédzi un nodroSiniet darbmaSinu pret
netiSu ieslég8anu lentes nomainas laika. Paceliet konsoli augseja
stavokli. Nonemiet konsoles aizmugures parsegu. Atslabiniet
nospriegoSanas rokturi un nospriego$anas ratu, un lidz ar to art
visu lenti. Nonemiet lenti no kustigajiem ratiem un iznemiet to ara
no vadpa galvinam (skatit 5.3. nodalu). Ielieciet vadna galvinas
jaunu lenti. Uzlieciet to uz kustigajiem ratiem un nostipriniet
nospriegosanas rokturi ta, lai Belvila paplaksnes biitu pilniba pie-
spiestas (caur tam nav redzams gaismas atspidums). Nolaidiet len-
tes parsegu, iesledziet automatisko slédzi un iereguléjiet minimalo
atrumu. Nospiediet iedarbinaSanas pogu, lai lente saktu rotét un
veiktu vienu apgriezienu. [zslédziet automatisko slédzi un nodrosi-
niet darbmasinu pret netiSu ieslegSanu. Paceliet lentes parsegu un
parbaudiet, vai lente tiek pareizi vadita uz kustigajiem ratiem
(skatit turpinajuma redzamo att€lu). Ja lente nav pareizi iestatita uz
kustigajiem ratiem, atslabiniet nospriegoSanas rokturi un ar rata
pagrieziena skraivi koriggjiet iestatTjumu (skatit turpinajuma redza-
mo attelu). Atkal pievelciet nospriegoSanas rokturi. Nolaidiet len-
tes parsegu. Parbaudiet lentes gdjienu vélreiz. Izsleédziet automa-
tisko sledzi, paceliet lentes parsegu un parbaudiet lentes iestatiju-
mu uz kustigajiem ratiem. Atbilsto$i nepiecieSamibai atkartojiet So
ciklu, lidz lente ir pareizi iestatita uz kustigajiem ratiem. Péc tam
nolaidiet lentes parsegu, iesledziet automatisko slédzi un izdariet
pirmo griezumu.
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PAREIZA LENTES NEPAREIZA
PILNIBA VADIBA LENTES VADIBA
KONTROLETA )
LENTES VADIBA aptuveni 0,5-3 mm omm
___________ : - . .
(i “o>
o]
| .
. s wnny 2 N - - 5 -
NOSPRIEGOS NOSPRIEG
ANAS BELVILA OSANAS RATA PAGRIEZIENA
ROKTURIS PAPLAKSNES RATS SKRUVE
LENTES LENTES SKRUVES SKRUVES
NOSPRIEGOSA ATSLABINASANA PIEVILK ATSLABINASANA

5.3. Vadna galvinas — regulésana
b 9

Pareiza gultnu un cietmetala vadnu iereguléSana butiski ietekme lentes darbmiaiZu un griezuma kvalitati. Ekscentriski ierfkotos vadna galvinu
gultnus jaiestata ta, lai lentes virsma atrastos paral€li cietmetala platnu virsmai un starp $Tm platném un lenti bGtu minimals atstatums.
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EKSCENTRISKIE CIETMETALA

GULTNI qo VADIBA
CIETMETALA CIETMETALA
SKROVE VADIBA AR

REGULESANAS SKRUVI

Vadpa galvinas ieregulesana

Iestatiet regulgjamo vadna galvinu aptuveni 20 cm attaluma no fik-
sétas vadna galvinas. Nonemiet dzseSanas Skidruma $ldtenes no
vadna galvinam. Atskriivéjiet vadna galvinas no fikséta un regulé-
jama stiena un pagrieziet tas par 180° (ar gultniem un cietmetala
vadibu uz aug8u), un pieskraivéjiet tas pie stieniem. Parliecinieties,
vai galvinas ir piemontétas, bidamas verstas uz augSu, pie stieni-

starp gultpiem vida

ZAGA LENTE

em vienada augstuma. Parbaudiet cietmetala stiprinajuma stabi-
litati /nekustigumu/. Panemiet veco lenti (aptuveni 30 cm no len-
tes) un ielieciet to vadna galvinas starp cietmetala vadibu un gul-
tniem. Iestatiet piespiedoSo cietmetala vadibu ar platumu
reguléjosajam skrtivém ta, lai lente kustas cietmetala vadibas ieks-
pusé, neesot nekadam brivam laukumam ap lenti, bez berzes.
Iestatiet gultnus nost no lentes ta, lai lente, kustoties caur tiem, tos
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kustinatu, tacu nedz iekertos tajos, nedz arT butu valiga. Lentei
javirza gultni. Parliecinieties, vai visas skraves ir kartigi pievilk-
tas. Nonemiet vadna galvinas no stieniem un uzlieciet lenti kartigi
uz kustigajiem ratiem. uzlieciet vadna galvinas uz lentes un
nostipriniet tas pie stieniem. Nolaidiet lentes parsegu un iesledziet
automatisko sledzi. M&giniet rotét lentu uz kustigajiem ratiem. Ja
lente slid, attiecigi to ieregulgjiet.

5.4. Skravspiles — apstradajamas detalas
nostiprinasSana

Darbmasinas konstrukcija pielauj apstradajamo detalu zagesanu
dazados lenkos bez jebkadas padeves ar roku. Apstradajama detala
tiek pastavigi nostiprinata starp fikséto satveroSo un kustigo satve-
roSo spili. Vajadzigo griezuma lenki iestata, pagrieZot visu konso-
li, ieskaitot rot&joso darbvirsmu, péc tam, kad atbrivota darbvirs-
mas ekscentriska svira. Kad vajadzigais lenkis ir iestatits
(atbilstosi lepku skalai), rot€joSo darbvirsmu un konsoli atkal
nostiprina ar darbvirsmas atras nostiprinasanas sviru. Aiztures
bultskraves kalpo stabilai ierobeZojoso lenku iestatiSanai. Atras

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

PRETUZGRI-

EZNIS SKRUVSPILU

REGULESANAS SKRUVE

f ,

l]:H (Ggoooon
=

RATA SKRUVSPILU NEKUSTIGA
ROKTURIS KUSTIGA DALA SPILE
AY
e
ATRAS o o
NOSTIPRINASANAS KUSTIGA APSTRADAJAMA
SVIRA SPILE DETALA

nostiprinasanas svira (ARG 220 Plus ARG 300 Plus) dod iespgju
erti un pietiekami nostiprinat apstradajamo detalu. Kad tiek 7age-
tas vienada izméra apstradajamas detalas, ta dod iesp&ju atbrivot
detalu, ko nepiecieSams padot zagesanai un to atkal nostiprinat
tikai ar sviras palidzibu, nelietojot rokas ratu.

5.4.1. Skravspilu sanu atstatuma iestatiSana
Tikai modelos ARG 220 Plus - ARG 300 Plus. Citos modelos
skrtvspiles iestatijis razotajs uz visu darbmasinas darbmuzu.

1. Atveriet skriivspiles maksimali iesp&jamaja garuma.

2. Atslabiniet blok&joSo uzgriezni M8 un skrtves.

3. Saciet pirmas skraves pievilkSanu (sakot no skravspilu spiles),
Iidz Jas jotat, ka sasniegta skravspilu strele.

4. Nostipriniet blok&joSo uzgriezni §aja stavokl.

5. Parvietojiet skravspilu kustigo spili taja pasa stavokli, kada tika
iereguléta pirma skrtive.

6. Atkartojiet 3., 4. un 5. darbibu.

7. Turpiniet, ka aprakstits ieprieks, [idz skraivspiles ir iestatitas.

ARG 220 Plus
ARG 250 Plus, ARG 300 Plus

PRETUZGRI-
EZNIS

SKRUVSPILU
REGULESANAS SKRUVE

“T” GROPE
RATA SKRUVSPILU NEKUSTIGA
ROKTURIS KUSTIGA DALA SPILE
ATRAS 3 o o _
NOSTIPRINASANAS KUSTIGA APSTRADAJAMA
SVIRA SPILE v DETALA
IESTATISANAS SKRUVE ~ “T” GROPE

=
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5.4.2 Zagesanas lenka iestatiSana

ARG 200 KONSOLES IESTATISANAS ~ KONSOLES REGULESANAS
FIKSETAIS AIZTURIS 60° NEPARTRAUKTS DIAPAZONS

KONSOLES
BLO],(ESANAS SVIRA

—_—

LENKU SKALA

R 7
. / KONSOLES IESTATISANAS

ROTEJOSA FIKSETAIS AIZTURIS 90°
DARBVIRSMA
KONSOLES REGULESANAS
ARG 200 Plus, ARG 220 Plus NEPARTRAUKTS
o /; DIAPAZONS
ROTEJOSA :
DARBVIRSMA ( B
e
KONSOLES
BLOKESANAS SVIRA
Sy, /
LENKU SKALA
N 90° - 45°
o
KONSOLES KONSOLES ATBALSTA
BLOKESANAS SVIRA SKRUVE

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

ROTEJOSA KONSOLES REGULESANAS N
DARBVIRSMA NEPARTRAUKTS DIAPAZONS ,.”
KONSOLES \."’
IESTATISANAS -
FIKSETAIS AIZTURIS 90° K o_ €0
P 90°- 60

LENKU SKALA

KONSOLES
BLOKESANAS SVIRA

KONSOLES IESTATISANAS
FIKSETAIS AIZTURIS 60°

i
KONSOLES LEJAS DALAS
ATBALSTA SLEDZAV
SKRUVE IESTATISANAS

SKRUVE

ARG 250 Plus, ARG 300 Plus

ROTEJOSA KONSOLES REGULESANAS
DARBVIRSMA  NEPARTRAUKTS DIAPAZONS'

7

KONSOLES IESTATISANAS
FIKSETAIS AIZTURIS 45°

LENKU SKALA

KONSOLES
BLOI,(ESANAS SVIRA

i
i
!

f i — ) KONSOLES | KONSOLES y ’f!
! IESTATISANAS i SE%@LSTA LEJASDALAS |
FIKSETAIS AIZTURIS 60° | UVE SLEDZA i
IESTATISANAS ~A

SKROVE
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5.5 Vadibas panelis
5.5.1 Vadibas panelis ARG 200, ARG 200 Plus, ARG 220 Plus, ARG 250 Standard, ARG 300 Standard
Lentzaga darbibas apturéSanas

& Lentzaga iedarbinasanas zala
sarkana poga /STOP/ ‘._K / poga /START/ 5

i)

-

A
A
w)| =

' - . -. =I:i’ = 'I'-_ﬂ T Ixé:l
.{_.-r'd- _\_:::‘]I P

@0

o
29
k{f’_
N\
s
@

-

>
LT
HEL
BEE

1
Pilnigas darbibas apturésanas
poga /TOTAL STOP/ /

Pamatfunkcijas

. -6 . o —wv T o o . o 6 -
Pirms lentzaga motora iedarbinasanas parliecinieties, vai zaga lente nav saskarée
ar apstradajamo materialu.

Galvena motora un dzeseSanas siikna motora apturésana arkartas situacija. Darbmasinu
-—) no jauna var iedarbinat, tikai manuali atblokgjot pilnigas darbibas aptur&Sanas pogu
(PAVELKOT UZ AUGSU).

BRIDINAJUMS: FIZISKAS TRAUMAS RISKS - konsoles (ar zaglenti) darbiba tiek
apturéta, tai nolaiZoties uz leju.

: PILNIGA DARBIBAS APTURESANA

LENTZAGA IEDARBINASANA — DARBIBAS APTURESANA

START Zala poga iedarbina galveno motoru un dzes&Sanas sikna motoru.

STOP Sarkana poga aptur galvena motora un dzeséSanas siikna motora darbibu. Iedarbinot lentzaga motoru, zaga konsolei
jabut paceltai virs lejas dalas sledZa ieslegSanas ITmena, pret€ja gadijuma lentzaga motoru NEVARES iedarbinat.

o0,

BRIDINAJUMS: FIZISKAS TRAUMAS RISKS - konsoles (ar zaglenti) darbiba tiek apturéta, tai nolaiZoties uz leju.

ATRUMA SLEDZIS

=& v

ZageSanas atrumu maina ar slédzi uz elektrokarbas, kas atrodas uz motora.

-
P

N 1 - 40 m/min
| = _1 2 -80 m/min

o

I({;_._.

L

Bridinajums: zagesanas atrumu drikst mainit tikai tad, kad lentzaga
darbiba ir apturéta (zaga lente vairs neroté)
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5.5.2 ARG 250, ARG 250 Plus, ARG 300, ARG 300 Plus

START TOTAL STOP EnnAS AIZVARA SADALES VARSTS

ATRUMA SLEDZIS STOP AUTOMATISKAIS SLEDZIS
Pamatfunkcijas
AUTOMATISKAIS SLEDZIS
_ . ¢ . . v ~ oy e s .
Con) IESLEGTS Pirms lentzaga motora iedarbinasanas parliecinieties,
vai zaga lente nav saskaré ar apstradajamo materialu.

IZSLEGTS
PILNIGA DARBIBAS APTURESANA
Galvena motora un dzesgSanas stikna motora apturésana arkartas situacija. Darbmasinu no

4= jauna var iedarbinat, tikai manuali atblokejot pilnigas darbibas apturesanas pogu

(PAVELKOT UZ AUGSU)

BRIDINAJUMS: FIZISKAS TRAUMAS RISKS - konsoles (ar Zﬁélenti) darbiba tiek
apturéta, tai nolaiZoties uz leju.

START Zala poga iedarbina galveno motoru un dzeséSanas sikna motoru. Iedarbinot lentzaga motoru, zaga konsolei jabat
paceltai virs lejas dalas sledZa ieslégSanas lIimena, pretéja gadljuma lentzaga motoru NEVARES iedarbinat.

@ LENTZAGA IEDARBINASANA - DARBIBAS APTURESANA

@ STOP Sarkana poga aptur galvena motora un dzes€Sanas sukna motora darbibu.
(s708)
BRIDINA JUMS: FIZISKAS TRAUMAS RISKS - konsoles (ar zﬁélenti) darbiba tiek apturéta, tai nolaiZoties uz leju.

1 2 ATRUMA SLEDZIS
Zagesanas atrumu maina ar slédzi vadibas panelf, kas atrodas darbmaginas pamatné.
1 - 40 m/min Bridinajums: zagesanas atrumu drikst mainit tikai tad, kad
2 - 80 m/min lentzaga darbiba ir apturéta (zaga lente vairs neroté)
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. ¢ . =
5.6. Ellas aizvars — zaglentes padeve griezuma
Ellas aizvars ar redukcijas varstu lauj nepartraukti pielagot lentes grieSanas padeves atrumu vai tas nostiprinaSanu jebkada stavokli. Tas dar-
bojas pret konsoles svaru, ko regulé mehaniska sviras pagrieSana virs skalas. Nospriegojuma atspere darbojas ka nepiecieSamais slodzes lidz-

svars.

KONSOLES PADEVES KONSOLES PADEVES
PAATRINASANA PALENINASANA

5.7. Dzesésanas ierice

DzeséSanas ierices pamata ir stiknis un dzeséSanas
Skidruma paplate, kas atrodas darbmaSinas pamatne.
DzeseSanas Skidruma paplati var iznemt ara atseviski.
DzeseSanas suknis sikné dzes€Sanas Skidrumu caur
Slateném, varstiem un vadna galvipam uz lenti. Sie
varsti kontrole dzes€Sanas Skidruma daudzumu.
DzeseSanas Skidrums nodroSina lentes dzes€Sanu un
elloSanu, ka arT skaidu aizskaloSanu. Stknis iesledzas
un izslédzas vienlaicigi ar lentes piedzinas uzsakSanu
vai partraukSanu.

DzeséSanas tvertné ir parplides atvere, kas
/!\ nodrosina pareizu dzeséSanas Skidruma

daudzumu. Tas paredzéts, lai aizsargatu
dzeseSanas Skidruma sikni no parpluades un
bojajuma. Lielaka tilpuma ieplides gadijuma
dzeseSanas Skidrums var izplast zem zaga lentes.

Rikojoties ar dzeseSanas Skidrumu nevar
/!\ izslegt bistamu vielu raditu apdraudejumu.
Ieverojiet razotaja un/vai Jasu uznémejsabi-
edribas noradijumus un ieteikumus attieciba uz
apieSanos ar dzeseSanas Skidrumiem.

KONSOLES PADEVES
APTURESAN

|

IEVADA

17,3
-

UTENE

KRANS

SUKNIS

SIETS

o

PARPLUDES I

5 DZESESANAS
SKIDRUMA TVERTNE

ATVERE ol

—

ATKRITUMU
SLUTENE

REGULESANAS
TVERTNE
SETTIMISANUM
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6. Zaglentes

6.1. Zaglentes uzbiive

Lazera metinaSanas galvina

ATRGRIESANAS
TERAUDS

SAKAUSETA KARSTUMA

BIMETALA
LENTE

APSTRADATA TERAUDA
NESOSA LENTE

Darbmaginas pareizas zagesanas jaudas priek§noteikums ir augstas
kvalitates lentes. Lai sasniegtu liclu zagesanas jaudu, ieteicams lie-
tot bimetala lentes. Galvenais lentes nesgjs ir augstas kvalitates
karstuma apstradats te€rauds ar augstu elastibas robezu. Zobu malas
ir no M 42 kvalitates atrgrieSanas térauda.

M 42 kvalitate — universala lietojuma lente metala un nemetala
materialu zagesanai visa kvalitates kategoriju diapazona lidz pat
cietibai 45 HRC. ST lente ir piemérota viendabigu materialu visu
Skérsgriezumu un diametru, profilu, caurulu un saiSku zagesanai.
M51 — atsaucoties uz zaglenti M 42, lente M51 paredzéta terauda,
kura cietiba ir 50 HRC, augstakas izturibas klasifikacijas terauda,
nerfisgjosa terauda un pret skabem izturiga térauda zagesanai. Ka
arT nikela, titana un TpaSiem bronzas sakaus€jumiem.

Cietmetals — augsta zagesanas veiktspgja salidzinajuma ar bimeta-
la lentém. Piemérota terauda un augsta nikela, hroma, volframa,
titana satura materialu, nerfis€josa térauda un cietinatas virsmas
materialu zagesanai cietiba lidz 62 HRC. Zaga lentes var lietot
visu veidu materialu zagesanai, ieskaitot nertisgjoso teraudu, cugu-
nu, plastmasas materialus un materialus ar koka Skiedram. So lentu
liela siltuma vadamiba un izturiba pret berzi paildzina to dar-
bmiiZu, palielina grieSanas atrumu un produktivitati salidzinajuma
ar bimetala lentem.

Konstrukcija: M 42 — struktira: W 2%, Mo 10%, V 1%, CO 8%,
zobu cietiba: 68 HRC. Materialu zaggsanai 1idz cietibai 45 HRC.
Konstrukcija: M 51 — struktara: W 10%, Mo 4%, V 3%, CO 10%,
zobu cietiba: 69 HRC. Materialu zage$anai lidz cietibai 50 HRC.
Konstrukcija: cietmetals — zobu cietiba 1600 HV. Materialu
zagesanai lidz cietibai 62 HRC.

Iznemot standarta zobu formu un izméru, Tpasi korigatas lentes
razo ar tadam korekcijam, ka zobu sadalijums, zobu lenkis un izvi-
etojuma forma. So lenti var lietot darba ar specifiskiem materiali-
em. Ludziet padomu zaglentu izplatitajam.

Lentes zobu izkartojums

a) regulars — atstarpes starp zobu malam vienmer ir vienadas;

b) mainigs — atstarpes starp zobu malam ir daZadas, periodiski
atkartojoties. ST moderna lentes uzbtive pielauj plasaku zagesa-
nas diapazonu, ja tiek lietota viena veida lente, sniedzot iesp&ju
samazinat vibracijas, jo zobu malas ielauzas materiala, tadejadi
panakot tiru vienmeérigu griezumu un paildzinot lentes dar-
bmuzu.

REGULARS - zobu izmérs 4/4
4 zobi

4 zobi

‘ !
. 1 colla 1 colla !

P B
[ L ] »”

MAINIGS - zobu izmérs 3/4
4 zobi 3 zobi

i 1 colla

1 colla i
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6.2. Lentes zobu izvéle
Lentes zobu izvélei ir liela ietekme uz lentes darbmiiZu. Ieteicamie zobu izmeri viendabigu materialu zagesanai

ARG 200 ARG 200 ARG 220, 250, 300
20x0.9 20x0.9 27x0.9
Materiala Zobu Zobu Cietmetals Zobu Zobu Cietmetals
Skelums skaits / collas kvalitate kvalitate kvalitate
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 °

“_. oy ._ . __y .. . v __. oy . . v 1ty . v -
Zaggjot profiletus materialus, viena gabala zageSanai ieteicama sekojosa tabula. Zaggjot saiSkus, nepiecieSams rekinaties ar visu saiSkT
esoSo caurulu sieninu biezumu, ka arT ar to diametru.

. . . - - . e .
Ieteicamie zobu izméri profilétu materialu zagesanai

Sieninu Caurules diametrs, diametrs D (mm)
biezums
(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

Bridinajums: §is vértibas neattiecas uz citu materialu profilu zagesanu. Tas jaizlem;j individuali, nemot vera profila formu, gabalu skaitu

viena saiSkT un izmerus. Profiléta materiala zagesana saisinas lentes darbmitizu par vienu treSdalu partraukta griezuma del.

Likums: zagejot, mazikais, 4 zobiem, ta¢u ne vairak par 30 zobiem jabiit apstradajamaja detala

38




6.3. Apstradajamas detalas nostiprinasana

Pareiza apstradajamas detalas nostiprinaSana var butiski ietekmét lentes darbmtiZu, griezuma kvalitati un precizitati, ievérojot arf pareizu zobu
izmera izvéeli. Lai nodro$inatu optimalu griezumu, produktivitati un darbmuzu, lietojiet $adas nostiprinaSanas metodes:

I 0 ma

= ) B Gne

6.4. Lensu “iekustinasana”

Tekustina$ana attiecas uz jaunam lenteém. Liela zagesanas jauda ir
iesp&jama asu grieSanas malu d€] — ar arkartigi mazu malas radiu-
su. Lai sasniegtu maksimalo instrumenta darbmiZu, ir nepieci-
esams lenti darbinat optimali. Atkariba no pareiza zaggsanas atru-
ma, apstradajamas detalas padeves un tas materiala kvalitates,
lente ir jaiekustina ar tikai 50% pagreiz izmantotas padeves. Sada
veida bus iesp&jams izvairTties no arkartigi mazo malu salau$anas,

Tpasi zagejot apstradajamas detalas ar lielakiem Sk&rsgriezumiem.
Sie mikrofragmenti izraisa talaku zobu bojaganu. Ja tad, kad uzlik-
ta jauna lente, palielinas vibracija vai trok$ni, nedaudz samaziniet
zagesanas atrumu. Mazu apstradajamo detalu griezumos ieteicams
15 minutes lenti darbinat ar samazinatu jaudu, lielos griezumos —
30 minttes. Péc tam lénam palieliniet atrumu I1dz optimalajai ver-
tibai.

Jebkura gadijuma ieverojiet lentes
‘“jekustinasanas” nepiecieSamibu!

Pareizi iestradata
grieSanas mala

>

Mikrofragmenti ar lielu
sakotn€jas padeves atrumu

6.5. Lentes darbmiizu ietekméjosie faktori
Apstradajamajai detalai nav pareizi izvelets lentes izmérs / zobu
izmérs. ® Nav pareizi izvéléts lentes atrums un konsoles nolaiSanas
atrums zagesanas pozicija. ¢ Lente (visa konsole) gulstas uz
materiala tad, kad lente neatrodas zagesanas pozicija. ¢ Profiléta
materiala nostiprinajums neatbilst ieteikumam. ¢ Lente nav pareizi
nospriegota. ® Lente nav pareizi noreguléta uz vadna ratiem (lente
trinas pret ratu izcilpiem). ¢ Lentes vadna galvina atrodas parak
talu no apstradajamas detalas. ® Nepietiekams ellas saturs dzeseSa-
nas Skidruma. » Nepietieckama lentzaga tehniska apkope, nepietie-
kami notirtas skaidas no konsoles.

IepriekS minétie trakumi izraisa griezuma neprecizitati un
lentes darbmiiZa butisku samazinajumu un/vai tas sabojasanu.

. . 6y .
6.6. Ieteicamie zageSanas parametri
Vertibas ir atkarTgas no materiala kategorijas un ta profila.
Zagesanas atrumu tabula ir tikai informativa, specifiska darbibas
diapazona ta japielago konkrétajam materialam. CSN numuri ir
informativi un nosaka ta materiala raksturlielumus, kura sazagesa-
nai noradits attiecigais lentes tips.
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DzeséSanas

Materials Ieteicamais lentes atrums | Konsoles padeves atrums
m/min, kas paredzéts griezuma mm/min Skidruma
ellas saturs

CSN Visparigi ¢0-100mm |¢100-290 mm | 60-100mm | g 100-290 mm %
11107 -11 110 Brivas apstrades terauds 70-90 70-90 190-60 55-20 10-15
11301 -11420/12010-12 020 Strukturalais terauds 60-90 60-80 190-60 55-30 10-15
11500 - 11 600 / 12 020 - 12 060 Rudtts térauds 60-90 50-70 125-38 35-25 10-15
13250/ 14260/ 15 260 Atsperu terauds 50-70 40-60 125-30 28-15 5-10
14100/ 15 220 Gultnu térauds 50-70 30-60 125-30 28-15 3
14220/ 15 124 Sakausgjumu térauds 50-80 40-70 125-35 30-20 10
17020 - 17 042 NIRO-terauds 40-50 30-40 75-15 124 10-15
17115 Ventilu terauds 40-60 30-50 90-23 21-10 3
17253 -17 255 Karstumizturigs terauds 30-40 30 40-7 6-1 15
19063 -19083 /15 142/ 16 142 Karstuma apstradats terauds 60-90 40-70 125-35 30-25 5-10
19150/19 192 -19 312 Vienkarss terauds 50-70 30-60 120-25 20-8 5-10
19422/19452/19 721 /19 740 Térauda sakausgjumi 40-50 30-50 100-20 18-2 5-10
19436 Kalti materiali 30-40 30-40 62-15 14-5 Dresanss
19 662 Nitréts térauds 40-50 30-40 76-25 23-12 5
19721 Instrumentu terauds darbam karstumas 30-40 30 70-1 16-6 5
19802 - 19 860 Atrgriezoss terauds 40-60 30-50 90-23 21-10 3
INCONEL, HASELLOY, NIMONIC, INCOLOY 30 30 25-5 4-2 15-20
Karstuma apstradats térauds 1000 — 1500 N/mm 30 30 25-5 42 15-20
Liets terauds 30-70 30-60 190-60 55-25 40
Pelekais Guguns 40-80 30-70 190-60 55-30 Duestianis
Var$, bronza, bronzas un lodalvas sakausgjums 70-90 60-90 300-90 85-55 3
Sarkana bronza 70-90 60-90 230-75 70-45 10
Aluminija bronza 40-70 30-60 230-75 70-45 10-15
Lgjumi no alumnija sakausgjumiem 80-90 80-90 450-150 140-55 25
99% aluminijs, termoplastmasa, plastmasas materiali 50-90 50-80 450-150 140-55 gﬁﬁiﬁfﬁﬁnﬁgv
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7. ledarbinasana

7.1. Drosuma kontrole

/\ Vai attieciba uz tehnisko droSumu viss ir teicama darba
|l
L]

stavokli?
Vai visi parsegi ir uzlikti pareizi?

7.2. Pirmais griezums
Bridinajums! Fiziskas traumas risks!
/!\ Lente darbibas zona nav aizsegta ar parsegu!

Sakot darbu ar lentzagi, parliecinieties, vai poga TOTAL STOP ir
atbloketa. Atslabiniet DARBVIRSMAS SVIRU (M), uzceliet zaga
konsoli (A) maksimalaja augseja stavokli un, pagrieZot zaga kon-
soli atbilstoSi lenku skala nolasamajam nepiecieSamajam griezuma
lenkim, atkal nostipriniet DARBVIRSMAS SVIRU (M). Paceliet
zaga konsoli (zaglenti) 20 — 30 mm virs paredzama apstradajamas
detalas augstuma un nostipriniet to, aizverot ELLAS AIZVARA
(F) varstu. Atveriet KUSTIGO SPILI (N) ar SKRUVSPILU ROK-
TURA RATU (L), lai ievietotu apstradajamo detalu starp spilem.
Garas un smagas apstradajamas detalas ir griti nostiprinat pareiza
stavoklT ar kustigas spiles palidzibu. Péc padeves ir nepiecieSams
§1s detalas attiecTgi ieregulét. Asimetriskus profilus vai profilus ar
planam sieninam nostabiliz€ un nostiprina vieta ar formétam
detalﬁm, piem&ram, cieta koka figiram u. tml. Izvélieties apstrada-
jamas detalas garumu. Atveriet KUSTIGO SPILI (N) ar
SKRUVSPILU ROKTURA RATU (L) un aizveriet ar ATRAS
NOSTIPRINASANAS SVIRU. Iestatiet pareizu attalumu starp
kustigo vadna galvinu un apstradajamo detalu, aptuveni 5 — 10
mm, un nostipriniet to ar STIPRINASANAS SVIRU (O).
Izvélieties zagesanas atrumu. ledarbiniet lentzaga motoru. Ar
sadales varstu ieregulgjiet konsoles padeves atrumu griezuma.
Optimalo vertibu var iestatit péc dzirdes — nav dzirdami augsti
trok8ni un vibracijas. To iesp&jams panakt, samazinot vai palieli-
not padeves atrumu griezuma. Optimala padeve ir atkariga no
pareizas zobu un zagéSanas atruma izvéles. Kad griezums ir
izdarTts, lentes darbibai automatiski jaapstajas. Pirmais griezums ir
izdarTts. Tagad konsole ir lejas dalas stavoklT.

8. Darbmasinas tehniska apkope
8.1. Apkope un parbaude

Bridinajums! Fiziskas traumas risks. Veiciet tehnisko
/!\ apkopi tikai tad, kad automatiskais sledzis ir izslegts vai

darbmasina ir atvienota no elektrotikla.

Lai uztur€tu darbmasinas un tas sastavdalu produktivitati, obligats
priekSnoteikums ir darbmasinas tehniskas apkopes veikSana, kas
sevi ietver darbmaS$inas tiriSanu, metala skaidu aizvakSanu,
dzeseSanas Skidruma nomainu, slidoSo un vadoSo virsmu ieelloSa-
nu, savienojuma kabelu parbaudi (vai nav bojati), skriivspilu par-
baudi.

Aizsargparsegu parbaude

/'\ Regulari (vismaz reizi nedela) parbaudiet darbmasinas
L]

aizsargparsegus — vai tie nav bojati, vai darbojas parei-

71.

Savienojuma kabelu parbaude

Regulari (vismaz reizi nedéla) parbaudiet savienojuma
& kabelus - vai tie ir nevainojama kartiba.

p——2

Darbmasinas tiriSana

Rapigi un regulari (vismaz reizi nedgla) tiriet darbmaSinu.
[zmantojiet piem&rotus tiriSanas lidzeklus. Nelietojiet darbmasinas
tiriSana Skidinatajus (pieméram, nitroSkidinataju). Netiriet darb-
masinu ar saspiestu gaisu! Pret€ja gadijuma smalkas skaidas un
netfrumi paklas zem slidoSajam darbmaSinas dalam.

Skaidu aizvaksSana / likvidéSana

Ieveérojiet noradijumus un ieteikumus attieciba uz
! droSu razoSanas atkritumu likvideSanu.

Pareizu zagesanas lenki bis iespgjams panakt tad, ja gultnu virs-
mas saskar€ ar apstradajamo detalu un spiles bis tiras no metala
skaidam un citiem netirumiem.

DzeseSanas ierices tirisana

Rikojoties ar dzeseSanas Skidrumu nevar izslégt bista-
/!\ mu vielu raditu apdraudéjumu. Ievérojiet raZotaja

un/vai Jasu uzneémejsabiedribas noradijumus un ietei-
kumus attieciba uz apieSanos ar dzeseSanas Skidrumiem.
DzeseSanas Skidruma paplati iesp&jams iznemt no darbmaSinas
pamatnes, lai to varétu apkopt un iztirit. Stkni ierobeZo savienoju-
ma kabela garums un dzesé$anas caurulu sistéma. Bridinajums:
izmantotais dzeseéSanas Skidrums ir specials atkritums!

Misu ieteikumi: dzeséSanas bloka regulara tiriSana un tehniska
apkope pagarinas dzes€Sanas sikna darbmtZu un veiktsp&ju. Pec
iesp€jas izmantojiet dzes€Sanas Skidrumus, kas maisami ar tdeni,
nekairina adu un ir ar lielu pretnovecoSanas un pretkorozijas aiz-
sardzibu. Vismaz reizi nedéla parbaudiet dzeseSanas Skidruma
ellas saturu. Optimala dzeseSana pietiekami paildzina lentes dar-
bmizu.

Ellosana: regulara ello3ana un tfriSana paildzina darbmasinas dar-
bmiiZzu un uzlabo tas veiktsp&ju. Veicot parastu darbmasinas par-
baudi, parliecinieties, vai virsmas, kuram ir berze, un skravspiles
(skrtve) ir labi ieellotas.

8.2. Remonts

Bridinajums! Fiziskas traumas risks!
/!\ Remontu drikst veikt tikai tad, kad ir izslegts automa-

tiskais slédzis un nodroSinats pret netiSu ieslegsanu vai
darbmasina ir atvienota no elektrotikla.
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9. Darbibas k!ﬁmes — iemesli un to novérsana

K!ﬁme

Iespejamais kliimes celonis

K!ﬁmes noversana

NAV iesp&jams iedarbinat len-
tzaga motoru

* Nobloketa (nospiesta) poga TOTAL STOP
o Izslegts parslodzes stravas relejs

* Nav ieslegts lentes parsega droSibas sledzis
* Vadibas paneli izdedzis droSinatajs

¢ Atblokejiet pogu TOTAL STOP

¢ Parbaudiet motora parslodzes stravas releju
 Parbaudiet lentes parsegu

* Nomainiet dro$inataju

Motors ir IESLEGTS, zaga lente
NEGRIEZAS

¢ Lente uz dzenosa rata slid
e Lente ir salazusi
* Cita parnesumkarbas klime

o Pareizi nospriegojiet lenti
* Nomainiet lenti
* Izsauciet apkalpes tehniki

DzeseSanas Skidrums necirkulé

* DzeseSanas sistema vairs nav dzeseSanas Skidruma

* DzeseSanas Skidruma tvertne, savienojumi vai krani ir
netri

* Bojats dzeseSanas stknis

* Parbaudiet dzeseSanas Skidrumu

* Iztiriet dzeseSanas Skidruma tvertni, savienojumus un
kranus

¢ Nomainiet dzeséSanas stikni

Zagesanas laika vérojama
vibracija

* Nepareizs konsoles padeves atrums

* Nepareizs lentes zobu gajiens

* Nepareizs lentes vadna galvinu, cietmetala vadibas
vai gultnu iestatTjums

* Nepareizs apstradajamas detalas nostiprinajums

« Estatiet konsoles padeves atrumu par 5% mazaku /
lielaku

* Parbaudiet zobu izméru un gajienu

* Noregulgjiet pareizi, skatit 5.3. nodalu

* Parbaudiet detalas nostiprinajumu

Nolauzti zobi apstradajamas
detalas griezuma dobuma

e Saciet jaunu griezumu
* Nelietojiet jaunu lenti veca griezuma, pirma griezuma
laika to var sabojat

Griezums NAV taisnstiirveida

* Nepareizs griezuma lenkis

e Skatit 5.4. nodalu.

Zaglentes griezumam nav taisns
lenkis

* Neass zaga asmens

* Nepareizs zobu izmérs

¢ Liels konsoles padeves atrums griezuma

* Lente noslidgjusi no vadoSajiem gultniem

* Atstatums starp apstradajamo detalu un cietmetala
vadibu

* Apstradajama detala skrivspilés nav novietota hori-
zontali pret darbvirsmu

« Telieciet jaunu zaglenti

* Parbaudiet pareizo zobu izméru, skatit 6.4. nodalu
e leregulgjiet pareizu padeves atrumu

o Teregulgjiet zaglenti pareizi, skatit 5.2. nodalu

e leregulgjiet, skatit 5.3. nodalu

¢ leregulgjiet veltnu transportieri

Zaglente starp zobiem salist

* Nepareizs zobu izmérs

e Liels konsoles padeves atrums griezuma

* Nepareizs cietmetala vadibas ieregulgjums vadna gal-
vinas

* Kustiga vadna galvina atrodas par talu no apstrada-
jamas detalas

* Nepietieckama dzesgSana

e Parbaudiet pareizo zobu izméru, skatit 6.2. nodalu
e Jeregulgjiet pareizu padeves atrumu
¢ leregulgjiet, skatit 5.3. nodalu

* Parvietojiet tuvak, skatit 5.1. nodalu

* Palieliniet dzeseSanas Skidruma iepladi

Zaglente augspusé lust

* Nepareizs lentes ieregulejums uz kustigajiem ratiem

* Nepareizs zobu izmérs

e Liels konsoles padeves atrums griezuma

* Nepareizs cietmetala vadibas vai gultnu ieregulgjums
vadna galvinas vai arf lizums

* Kustiga vadna galvina atrodas par talu no apstrada-
jamas detalas

e Skatit 5.2. nodalu
* Skatit 6.2. nodalu
 Regulgjiet padevi
¢ Skatit 5.2. nodalu

* Parvietojiet tuvak, 5.1. nodala

Nevienmériga konsoles padeves
kustiba

* Ellas trukums

¢ Izsauciet klientu apkalpes dienestu

Konsoles padeve ir vienmériga
tikai tad, ja reguléSanas varsts ir
ciet

* Valiga droSibas bultskriive M4 reguléSanas varsta
kloka iekSpuse

* Pievelciet drosibas bultskrtivi kloka iekSpusé

Vadna galvinas iereguléSana ir pastavigas darbmasinas tehniskas apkopes jautajums. Uz So defektu garantija NEATTIECAS.

42




Lietuviskai

Turinys
0. Bendra informacija 43
0.1 SauguMO PriCMONES ....covemveriririerieiieiieiieienieniesiesieseeeaeens 44
0.2 Naudojimo apimtis / naudojimas pagal paskirtj . A4
0.3 Reikalavimai Operatoriams ...........cecceceeevevverenererenenens 44
04 Reikalavimai maSinos saugiam darbui ..........c..cococeeeenins 44
0.5 Apsauginiai SKydai .......cccceevveriieiieriinienieneeeeeeeeee 44
1.  Transportavimas ir sandeéliavimas ........cccecevceuerceuesenncas 45
1.1 PavirSiaus apdirbimas ........cccceceeerererinieienienienicnenenend 45
1.2 IpaKavimas ..c.ccoceverirerieieieeceeeeee e 45
1.3 MONtavimas ........ccooiiiiiiiiiiiiiiiic i 45
1.4 ISMONtaAVIMAS ..ccooviiiiiiiiiiiiieiiiiiieeeee e 45
1.5 MaSinos sunaikinimas ...........coceeeeeeueeeeiesienienienieneseeneend 45
2.  MasSinos techniniai duomenys 45
3.  Techniniai duomenys 47
4. Montavimas 49
4.1  Reikiama erdve ......c.coevevininininieieieeeenese e 50
4.2 MaSinos montavimas............cccceueueee. .50
4.3  Prijungimas prie maitinimo jtampos............ccccccoeeennnnne 50
5.  MasSinos apraSymas 50
5.1  Juostos KreipianCioSios........cceeeruereeerieinuenieienieneeenieneeen 50
5.2 Juostos pakeitimas, jtempimas ir reguliavimas ....50
5.3 Kreipianciyjy galy reguliavimas .........ccoeevvevvenenenenennnne. 51
54 Spaustuvai — dirbiniy suspaudimas............cccceeeveeerennene 52
5.4.1 Spaustuvy Soninio tarpo NUSLALYMAS .......ccvevveverrerrerennennn 52
5.4.2 Pjovimo kampy nustatymas ........cccceeceerueeneenreeniennnenseennenn 53
5.5  Valdymo skydelis ........cccocevveimeinineiineinieerceceee 54
5.5.1 ARG 200, ARG 200 Plus, ARG 220 Plus, ARG 250

Standard, ARG 300 Standard modeliy valdymo

SKYARLIS . 54
5.5.2 ARG 250, ARG 250 Plus, ARG 300, ARG 300 Plus

modeliy valdymo skydelis .........cccccecenecinineicnenrncnenne. 55
5.6 Hidraulinis slopintuvas — juostos nuleidimas j pjovimg...56
5.7  AUSINIMO JFANZA ..c.oouiiiiiiiiiciiieieeeeee e 56
6. Pjuklo juostos 57
6.1  Pjuklo juosty KonstruKeija.......coccevvereenieneenieenienieeeenene 57
6.2 Juostos danty pasirinkimas ...........cccccveevveneeneerncneennen 58
6.3 Gaminio prispaudimas .......... .59
6.4 Juostos jdirbimas...........ccccceevviiiiiiiiiinnnn .59
6.5 Faktoriai jtakojantys juostos darbinj resursg .. .59
6.6 Rekomenduojamos pjovimo VErtes .........cccoevverreerenennennns 60
7. Ivedimas j eksploatacija 61
Tl SAUGUIMAS ..oviiiiiiiieiieiieieeetete ettt 61
7.2 Pirmas PJUVIS ..eeererieieieienienteeteeteeieeie ettt 61
8.  MasSinos techniné priezitra 61
8.1 Techning prieZilra ir patikrinimas ..........cccccceeveereeenennnes 61
8.2 REMONLAS .....ccuiiiiiiiiiiiiieiciicecctcce s 61
9.  Gedimai — priezastys ir Salinimas 62
10. Elektriné schema ir prietaisy iSAEStymas ........ceceeeveenes 83
10.1 ARG 200, 200 Plus, 220 Plus, 250 Standard,

300 Standard modeliy elektriné schema...........c..ccceeeees 83

10.2 ARG 250, 250 Plus, 300, 300 Plus modeliy

elektring schema.........cccoceeivinininiiiiicc 84
10.3 ARG 200, 200 Plus, 220 Plus, 250 Standard, 300

Standard modeliy elektriniy prietaisy iSdéstymas ............ 85
104 ARG 250, 250 Plus, 300, 300 Plus modeliy

elektriniy prietaisy iSAEStYMAas .....coceeveeeeverienieneneneneenes 85
11. Detaliy diagrama + Detaliy Sarasas ........eceeceureenerecncns 86
EK atitikimo deklaracacija 98

Mielas pirkeéjau!

Deékojame, kad jsigijote miisy produkta ir linkime jums visokerio-
pos sékmes dirbant su juo. Perskaitykite Sig instrukcija, kad
uztikrintuméte teisingg masinos veikimg.

© 2004 Visos teisés kopijuoti, dauginti ir versti Sig instrukcija sau-
gomos. Be PILOUS leidimo draudZiamg Sig instrukcija dauginti
(spausdinti, mikrofilmuoti ir kita), roSiuoti, perdirbti ar platinti
elektroniniu badu.

0. Bendra informacija

Sioje instrukcijoje pateikiama informacija ir pagalba apie PILOUS
juostinj pjukla bei pjaklo naudojimo galimybeés, laikantis prietaiso
paskirties. Instrukcijoje pateikiama svarbi informacija apie saugy,
tinkama ir ekonomiskai efektyvy pjoklo naudojimg. Laikydamiesi
naudojimo instrukcijy, iSvengsite nelaimingy atsitikimy, sumazin-
site remonto ir susidévejimo islaidas, padidinsite prietaiso patiki-
mumg ir tarnavimo laika. Si instrukcija visada turi bati laikoma
prietaiso naudojimo vietoje. Darbuotojai, kurie montuoja, trans-
portuoja, sandeliuoja, naudoja/eksploatuoja, atlieka technine pri-
eziira bei sunaikina prietaisa turi perskaityti ir vadovautis Sia
instrukcija. Kartu su instrukcijoje pateikta informacija ir taisykleé-
mis reikia laikytis vietiniy Salyje ir darbo vietoje galiojanciy nelai-
mingy atsitikimy prevencijos taisykliy. Taip pat butina laikytis
patvirtinty saugaus darbo ir profesiniy taisykliy.

Garantija — aptarnavimas
Garantija apraSyta atskirame §ios instrukcijos skyriuje.
Garantinis laikotarpis. Skaitykite garantinius jsipareigojimus.

Garantijos galiojimo salygos:

e Prietaisas transportuojamas ir sandéliuojamas pagal §ia naudoji-
mo instrukcijg.

* Prietaisas naudojamas, eksploatuojamas ir priZitrimas pagal Sig
naudojimo instrukcija.

e Prie maitinimo jtampos tinklo prietaisas prijungiamas pagal Sig
naudojimo instrukcija.

Garantija neapima:

 Garantija negalioja Zalai, padarytai prietaiso operatoriui ar treti-
ems asmenims bei mechaniniams masinos sugadinimams.

* Nepataisomi atvejai (nelaimingas atsitikimas).

* Masinos sugadinimas transportavimo metu.

e rietaiso sandéliavimas drégnoje, chemiskai ar kitaip pavojingoje
aplinkoje.

Visus komentarus dél garantijos siyskite faksu arba adresu,
nurodytu ant garantinio talono.

Informacija naudotojui:

Pardavéjas yra jsipareigojes pirkéjui iSraSyti garantinj talong pro-
dukto i$siuntimo metu. Garantinis talonas turi buti pasirasytas ir
uZantspauduotas, nurodant garantijos iSdavimo datg ir prietaiso
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serijinj numerj. Pardavéjas yra jsipareigojes supaZindinti prietaiso

naudotoja su produktu.

Reikalaudami garantinio taisymo pateikite sekancius

duomenis

* Masinos tipas

e Garantinio talono numeris (toks pats kaip maSinos serijinis
numeris).

 Garantinio talono iSdavimo data.

0.1 Saugumo priemonés

Masinos konstrukcija atitinka techning paskirtj ir patvirtintas sau-
gumo bei technines taisykles. Darbo su prietaisu metu gali buti
suzeistas dirbantysis arba treti asmenys ir/arba padaryta Zala paci-
am prietaisui ar kitam turtui. Kad iSvengtumete tokiy pavojy, bti-
na laikytis Sioje instrukcijoje pateikty saugumo taisykliy. Prie§
naudojant masing, visi su masina susije asmenys turi perskaityti ir
suprasti Sig instrukcija. Nesilaikant instrukcijoje pateikty nuorody
gali buti padaryta didelé Zala turtui ir sveikatai! Saugumo informa-
cija paZyméta saugumo / pavojaus simboliais.

Pavojinga vieta — bukite labai atids.

Naudokite akiy ir ausy apsauga.

Bitina déveti aukstus batus arba sunkioms darbo saly-
goms pritaikytus batus su plieniniu priekiu ir neslidziu

padu.

Saugokités aukstos jtampos.

Naudokite apsaugines pirstines!

Pries dirbdami su masina perskaitykite ir supraskite
naudojimo instrukcija.

0> @ 0>

0.2 Naudojimo apimtis / naudojimas pagal paskirtj
Si magina sukonstruota darbui i§imtinai tik su normalizuoto meta-
lo medziagomis. Bet koks kitas naudojimas laikomas kaip neatitin-
kantis masSinos paskirties. Gamintojas neatsako uz Zalg, maSing
naudojant ne pagal paskirtj. MaSinos naudojimas pagal paskirtj taip
pat apima laikymasi naudojimo instrukcijy bei technines prieZitiros
atlikima.

Pjaunamy metaly pavyzdziai: konstrukcinis plienas, grudintas
plienas, pjovimo plienas, kar§¢iu apdorotas plienas, antifrikcinis
guoliy plienas, spyruokliy plienas, jrankiy plienas, plienas skirtas
darbui dideliais greiCiais, varis, Zalvaris, lietas plienas, lieta
geleZzis, aliuminis, plastmasiniai dirbiniai.

0.3 Reikalavimai operatoriams

Su masina gali dirbti tik techniSkai apmokytas ir Zinantis
saugumo taisykles personalas!

Su maSina galima dirbti tik tuo atveju, jeigu maSina yra techniskai
tvarkinga ir saugi. Darbuotojas privalo bent viena karta per
pamaing masing iSoriskai patikrinti dél galimy gedimy. Apie visus
apsauginiy skydy pasikeitimus, gedimus ir liZimus, masinos darbo
pasikeitimus, kelian¢ius pavojy, reikia i§ karto pranesti virSininkui.
Laukite kol bus nuspresta dél remonto ir masinos grazinimo j
eksploatacija. Negalima nuimti, perkelti jokiy apsauginiy skydy
masinos darbo metu. Kitu atveju garantija negalioja. Jeigu turite
nuimti apsauginius skydus masinos darbo arba techninés priezitiros
metu, uzfiksuokite pagrindinj jungiklj “OFF” (i§jungta) padétyje ir

uzrakinkite
itampos.

spyna arba atjunkite juostinj pjukla nuo maitinimo

Tiktai elektrikai arba elektros darbams apmokyti asme-
/!\ nys gali atidaryti elektros jrangos korpusa ir dirbti su

elektros jranga!

e Dirbdami su maSina nusiimkite visus laisvus drabuZius ir uZsi-
denkite ilgus plaukus.

e Uztikrinkite, kad visi aplinkiniai asmenys yra maziausiai 5 m
atstumu nuo juostinio pjuklo. Apsaugokite aplinkinius nuo droz-
liy ir galimy traumy dél juostinio pjuklo geleztés laZimo.

o Isitikinkite, kad visi jums padedantys asmenys, Zino saugos tai-
sykles.

¢ Saugumo taisykles turi bati aiSkiai apraSytos darbo vietoje.

* Rankas laikykite saugiu atstumu nuo juostinio pjiklo juostos.
Niekada nereguliuokite juostos veikiant varikliui. ISjunkite
variklj ir apsaugokite ji nuo paleidimo pjuklo juostos reguliavi-
mo metu.

0.4 Reikalavimai maSinos saugiam darbui
DEMESIO - TRAUMOS PAVOJUS!

/'\ Juostinis pjiklas néra uZdengtas gaminiy apdirbimo

vietoje!

Pries atidarydami apsauginius skydus, palaukite kol pjiklas
visiSkai sustos.

Pavojus svyruojancio peties darbo zonoje.

Nedirbkite su maSina pavarge, pervarge, vartodami vaistus,
narkotikus ar alkoholj!

Horizontalus juostinis pjuklas yra apdirbimo jrankis. Juostinis
pjuklas turi prasiskverbti | medZiaga metalo pjovimo vietoje, kad
apdirbty gaminj. Apsauginiai nuo kontakto su juostiniu pjuklu
skydai gali bati sumontuoti tiktai metalo pjovimo zonos Sonuose.

0.5 Apsauginiai skydai

Metalo pjovimo zonos iSor¢je juostinis pjuklas ir juostinio pjuklo
diskai apsaugoti nuo kontakto. Apsauginiai skydai gali bati nuim-
ti, jeigu pagrindinis jungiklis yra “OFF” (iSjungta) padétyje ir
uZzrakintas nuo jjungimo arba masina atjungta nuo maitinimo jtam-
pos. Avarinis masinos stabdymas atlieckamas paspaudus TOTAL
STOP (visiskas sustabdymas) mygtuka. Norint vél paleisti masing,
reikia rankiniu budu atblokuoti §j mygtuka.

Masinos veikimo metu draudziama valyti ir Salinti atli-
/!\ ekas. Darbo vietoje turi biti pirmosios pagalbos prie-

monés. Dirbdami su masina dévékite tinkamus drabuzi-
us, batus ir apsaugines priemones (akiy ir ausy apsauga, pirs-
tines, tinkamus darbinius batus). Laikykités Svaraus oro pada-
vimo ir darbo erdves taisykliy.

Sugadinimo rizika!
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1. Transportavimas ir sandeliavimas
Masing galima pakelti ir transportuoti tik krautuvu su Sakémis.
DRAUDZIAMA NAUDOTI KRANA!

Standartiniai priedai:

1 - bimetalinis pjuklas M 42 (sumontuotas).

1 - AuSinimo prietaisas su metalo droZliy talpa.
1 - Ilgio fiksatorius (500 mm).

1.1 PavirSiaus apdirbimas

Masina tiekiama padengta gruntu ir dviejy komponenty poli-etano
laku. Slydimo pavirSiai padengti antikoroziniu tepalu. Visos kitos
masinos dalys yra cinkuotos arba juodintos.

1.2 Jpakavimas

Pagrindiné pakuoté yra medinis rémas, kuris, priklausomai nuo
siuntimo budo, gali bati jprasta dézé arba jurinio siuntimo déze.
Siunciant turi bati paliktas apytiksliai 100 mm tarpas transportavi-
mui ir pakrovimui krautuvu su Sakémis. MaSina apvyniota plévele
apsaugai nuo atmosferos poveikio.

1.3 Montavimas

Nuimkite medinj réma. Padékite masing darbo vietoje. ISlygiuokite
masing horizontalioje plok§tumoje vandeniniu guls¢iuku, reguliu-
odami keturis M 12 varZtus pagrindo kampuose. PaSalinkite anti-

korozinj tepalg ir dulkes nuo slydimo pavirsiy ir sutepkite juos i§
naujo. Pritvirtinkite ilgio fiksatoriy. ]sitikinkite, kad prijungta mai-
tinimo jtampa (skaitykite 4.3 skyriy). Atidarykite pagrindines
duris. Isitikinkite, kad auSinimo skysCio iSmetimo Zarna gerai
pritvirtina prie ausinimo talpos. Masinos lovelj uzpildykite auSini-
mo skysciu (apytiksliai 15 litry). Skystis subégs | auSinimo talpa
masinos apacioje.

Prisiminkite, kad darbas su auSinimo skysciais kelia
/!\pavojq. Laikykités gamintojo ir/arba jisy jmonés

instrukcijy ir rekomendacijy saugaus darbo/veiksmy su
ausinimo skys¢iais.

1.4 ISmontavimas

IStustinkite ir iSvalykite metalo droZliy ir ausinimo skyscio talpas.
Slydimo pavirSius sutepkite antikoroziniu tepalu. Isitikinkite, kad
masina atjungta nuo maitinimo jtampos. Paruoskite svyruojancio
peties apsaugg transportavimui. Pakelkite masSing ir pritvirtinkite
prie medinio rémo. Palikite apytiksliai 100 mm tarpg transportavi-
mui keltuvu su Sakémis. Patikrinkite ar visi masinos apsauginiai
skydai priverZti. Jdékite maSinos priedus.

DEMESIO! Naudotas ausinimo skystis yra ypatinga
/!\ atlieka! MaSing atjungti nuo elektros energijos gali tik

elektrikas!

1.5 MasSinos sunaikinimas

Kai nebetinka naudojimui, maSina turi buiti sunaikinta pagal galio-
jancios Salies taisykles. Mes rekomenduojame susisiekti su atlieky
Salinimo jmone.

2. Masinos techniniai duomenys
Horizontalus juostinis pjuklas skirtas pjauti jvairias medZiagas.
Dirbant su maSina svyruojantis petys pakeliamas, paduodamos,
prispaudziamos ir i§imamos apdirbamos medzZiagos rankiniu badu.
Virinta metaliné juosta veikia kaip pjovimo jrankis. Juosta jtempi-
ama rankiniu btidu jtempimo ratuku. Darbinj ratukg varo varanty-
sis ratas, kurj suka dviejy pakopy reduktorius per dvipakopj varik-
1j. Pjovimo zonoje pjovimo juosta tiksliai nustatoma kreipian¢iyjy
pagalba.
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Judantis petys

juosta

juostos jtempimo ratukas
reduktorius

variklis

hidraulinis slopintuvas
spaustuvai

apsisukantis darbastalis

ARG 200

~ozZzZC R= "~

pagrindas

ausinimo skystis ir siurblio lovelis
valdymo skydélis

spaustuvy rankenelé

darbastalio svirtis

judantis griebtuvas

judancio strypo uzfiksavimo svirtis
greito uZspaudimo svirtis

ARG 200 Plus, 220 Plus

Q pritvirtintas strypas su juostos
kreipianciosiomis

R judantis strypas su juostos
kreipianciosiomis

S kampy skalé

T ribos jungiklis

ARG 250 Standard, 300 Standard

ARG 250 Plus, 300 Plus

LeER ©

B
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4. Montavimas

4.1 Reikiama erdvé
Masing galima montuoti ant visy tinkamy lygiy grindy (betono
pavirSius). Atsizvelkite j leidZiama grindy apkrova.

Rekomendacijos / prielaidos
a) UZtikrinkite pakankamg erdve medZiagy padavimui, nuémimui

ARG 200

r

[

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

Jt‘ . %

ir maSinos techninei priezitrai. Operatoriaus darbine erdve
turéty bati 1 m aplink masing ir 0.5 m aplink ratukinj konvejerj.

b) Sumontuokite ratukinius konvejerius ir/arba déZes, j kurias jkris
dirbiniai. Tai apsaugo nuo pavojaus, kurj kelig krentantys atp-
jauti gabalai.

¢) Sumontuokite sunkiy dirbiniy pakélimo mechanizma.

d) UZztikrinkite gera darbo vietos apSvietima.

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 MasSinos montavimas

/!\ Masing apsaugokite nuo drégmeés, lietaus ir dulkiy.

Su masina galima dirbti prie aplinkos temperatiiros +5°C ir +40°C
ribose.Dvidesimt keturiy valandy bégyje vidutiné aplinkos tempe-
ratlira neturi virS§yti +35°C. Dirbant temperatiiroje Zemesnéje nei
+5°C jprastg auSinimo skystj reikia pakeisti skysciu pritaikytu dar-
bui atitinkamoje temperattroje.

4.3 Prijungimas prie maitinimo jtampos
/'\ /&\ MasSing prijungti prie maitinimo jtampos gali
= tiktai elektrikas.

Isitikinkite, kad elektros tinklo jtampa, apsauga ir prijungimo
jtampa atitinka reikalavimus, apraSytus 3 skyriuje. Techniniai duo-
menys. Maitinimo kabelis turi buiti prijungtas prie apsaugoto 16 A
lizdo. Tiesioginio prijungimo prie maitinimo jtampos atveju, turi
biti jrengtas uZrakinamas pagrindinis jungiklis. Prijungdami prie 3
NPe, 50 Hz, 400 V, TN-S elektros tinklo masinos modelius,
atkreipkite démesj j spalvoty laidininky Zyméjima — L1 — juodas,
L2 - rudas, L3 — juodas, N — mélynas, P/E — geltonas/Zalias.
Neteisingai prijungus jnulinimo arba apsauginius kabelius,
gali biti sugadintos masinos elektrinés dalys bei elektros srove
gali sukelti traumas. Jeigu variklis sukasi bloga kryptimi, sukeis-
kite vietomis laidininkus L1 — juodas su L2 — rudas.

Nesilaikant Siy instrukcijy juostinio pjiklo variklis ir
/!\ ausinimo mazgo siurblys suksis atvirksc¢ia kryptimi. Tai
gali sugadinti masing.

5. MaSinos aprasymas

5.1 Juostos kreipianciosios

Prie§ pjuvj ir po juosta nustatoma dviejose kreipianciyjy galuose.
Kreipian¢iyjy galuose jrengti ekscentriski guoliai, kuriy deka leng-
viau nukreipti juosta palyginus su nukreipimu ant judanciy raty
arba kietame metale i§ abiejy juostos pusiy. Desinés pusés kreipi-
ancioji yra pritvirtinta. Kairés pusés kreipianciyjy galas sumontu-
otas ant judancio strypo. KreipianCiyjy galas paduodamas kuo
ar¢iau gaminio. Iki apdirbimo vietos sistema uZdengta skydais.

5.2 Juostos pakeitimas, jtempimas ir

reguliavimas
Kad masina nepriekaistingai pjauty, gautumeéte kokybiska dirbinio
pavirSiy ir teisingus iSmatavimus, reikia laiku pakeisti pjovimo
juosta. AtSipe aSmenys gali jtakoti didesnj energijos suvartojima,
nuozulny pjtvj ir nupjauto pavirSiaus Siurk§tumga. Vienas i§ svar-
biausiy juostos ilgaamziSkumo ir kokybiSko pjovimo faktoriy yra
teisingas ir pakankamas juostos jtempimas.

DEMESIO! Juosta tempti galima tik
£\

/y\ -I iSjungus pagrindinj jungiklj ir uZrakinus
= ji nuo atsitiktinio jjungimo arba atjungus
masing nuo maitinimo jtampos.
DEMESIO! Astriis juostos aSmenys kelia pavojy. Dévékite
apsaugines pirStines. Nelieskite kreipianciyjy ratuky ir
juostos.

Juostos pakeitimo metu nustatykite pagrindinj jungiklj i OFF
(iSjungta) padétj ir uZrakinkite nuo jsijungimo. Masinos petj pakel-
kite j virSuting padétj. Nuimkite pecio galinj dangtj. Atlaisvinkite
jtempimo rankenéle ir jtempimo ratg. Taip atlaisvinsite juostg.
Nuimkite juosta nuo varanciyjy ratuky ir nuo kreipianciyjy galy
(ziurekite 5.3 skyriy). ] kreipiancigsias jdékite nauja juosta.
UZzdékite ant varanciyjy ratuky ir jverzkite jtempimo rankeneéle,
kad poverZlés buty visiSkai suspaustos (kad nepraeity Sviesa).
UZdékite juostos dangtj. Nustatykite pagrindinj jungiklj j ON
(ijungta) padeétj. Nustatykite maZiausig greitj. Trumpam paleiskite
masing, kad juosta apsisukty vieng kartg. Pagrindinj jungiklj nusta-
tykite j OFF (padétj) ir uZrakinkite nuo paleidimo. Atidarykite
juostos dangtj ir patikrinkite ar juosta tinkamai nustatyta ant
varan€iyjy ratuky (Ziarékite paveikslélj apacioje). Jeigu juosta
neteisingai nustatyta ant varanc¢iyjy ratuky, atlaisvinkite jtempimo
rankenéle. Juostg reguliuokite rato varZtu (Ziurékite paveikslelj
apacioje). Vel uzverzkite jtempimo rankenéle. Uzdarykite juostos
dangtj. Vel patikrinkite juostos eigg. ISjunkite pagrindinj jungiklj,
atidarykite juostos dangtj ir veél patikrinkite juostos padétj ant
varanciyjy ratuky. Kartokite Sig procediira, kol juosta bus teising-
ai nustatyta ant varanciyjy ratuky. Tuomet uZdarykite juostos
dangtj, jjunkite pagrindinj jungiklj ir padarykite pirma
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TEISINGAS JUOSTOS KLAIDINGAS
NUKREIPIMAS JUOSTOS NUKREIPIMAS
Juostos nustatymo 053
o . X approx. 0,5-3 mm
patikrinimo skyle , e — 0 mm

[

*)

il
\

1|

Itempimo Itempimo

rankeneélé Poverzlés ratas Rato varztas
Juostos Juostos

itempimas atlaisvinimas

5.3 Kreipianciyjy galy reguliavimas

)

Atlaisvinkite varita

&

Priverzkite varzta

Teisingas guoliy ir kieto metalo kreipianciyjy sureguliavimas stipriai jtakoja juostos ilgaamziskumg ir pjovimo kokybe. Ekscentriski kreipi-
anciyjy galy guoliai turi buti nustatyti taip, kad juostos pavirSius buty lygiagretus kieto metalo ploksteliy pavirSiui. Tarp Siy ploksteliy ir

juostos turi biti minimalus nurodytas tarpas.

Kreipianciyjy
galo varZtas

T = =
=/ =/

Reguliuojama [—m_ O O —M—‘

kreipianCiyjy

dalis Kieto metalo varztas Kreipiandiyjy galas

Ekscentrinis varZtas Pritvirtinta kieto

Pritvirtintas strypas

Pritvirtinta kieto
metalo kreipiancioj

metalo
+ o Kreipiancioji o + TEISINGAS NETEISINGAS JUOSTOS
JUOSTOS NUKREIPIMAS
[©) NUKREIPIMAS
o Tarp guoliy j vidy
@ -—@ Apspaudziancios Fjtiklo juosta
kieto metalo
Ekscentriski guoliai 15185 kreipianciosios
Kieto metalo
varztas \ Kieto metalo

kr51p1un01051os su
nustatymo varztu

Kreipianéiyjy galy reguliavimas

Reguliuojamy kreipianciyjy gala nustatykite apytiksliai 20 cm nuo
jtvirtinty kreipianciyjy galo. Nuimkite auSinimo Zarnas nuo kreipi-
anciyjy galy. Atsukite kreipianciyjy galus nuo jtvirtinto ir reguliu-
ojamo strypo, pasukite 180 o kampu (guoliai ir kieto metalo krei-
pianciosios nukreiptos j vir§y) ir priverzkite prie strypy. [sitikinki-

te, kad galai prie strypy pritvirtinti staciai ir yra tame paiame
aukstyje. Patikrinkite ar gerai priverZtas kietas metalas. Nuimkite
seng juosta (apytiksliai 30 cm) ir jdékite j kreipianciyjy galus tarp
kieto metalo ir guoliy. Sureguliuokite kieto metalo kreipianciyjy
prispaudima varZztu, kad juosta kieto metalo viduje baty be tarpo,
bet judéty be trinties. Guolius nustatykite taip, kad juosta jy nep-
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jauty ir nebuty laisva. Juosta turi sukti guolius. Isitikinkite ar visi
varztai gerai priverzti. Nuimkite kreipianciyjy galus nuo strypy ir
uzdeékite juostg ant raty. UZdékite kreipianciyjy galus ant juostos ir
pritvirtinkite prie strypy. Uzdarykite juostos dangtj ir jjunkite pag-
rindinj jungiklj. Paméginkite paleisti juosta ant varanciyjy raty.
Jeigu juosta praslysta, reguliuokite dar kartg.

5.4 Spaustuvai — dirbiniy suspaudimas

Masinos konstrukcija leidZia pjauti gaminius jvairiais kampais be
papildomo aptarnavimo. Dirbiniai suspaudZiami tarp pritvirtinto ir
judancio spaustuvo griebtuvy. Pjovimo kampas nustatomas
atlaisvinus darbastalio ekscentring svirtj ir sukant pjuklo petj kartu
su darbastaliu. Nustacius reikiamg kampa (ant kampy skalés), dar-
bastalis ir petys uzfiksuojami darbastalio greito suspaudimo svirti-
mi. VarZtai apsaugo petj nuo didesnio pasisukimo nei leidZiamas
maksimalus pjovimo kampas. Greito suspaudimo svirtimi (tiktai
ARG 220 Plus - ARG 300 Plus modeliai) galima lengvai ir patiki-

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

Fiksavimo

poverzle Spaustuvy reguliavimo

varztas

f ,

1
moooon

Judanti spaustuvy Pritvirtintas
Rankenélé dalis griebtuvas
A
<+——>p
Greito suspaudimo Judantis o
svirtis . griebtuvas Dirbinys

mai uzfiksuoti darbastalj. Pjaunant vienody iSmatavimy gaminius,
juos galima atlaisvinti, paduoti ir veél uzfiksuoti tik svirties pagal-
ba, nenaudojant rankenélés.

5.4.1 Spaustuvy Soninio tarpo nustatymas

Tai galioja tik ARG 220 Plus - ARG 300 Plus modeliams. Kituose

modeliuose spaustuvai nustayti gamykloje visam maSinos tarnavi-

mo laikui.

1 Maksimaliai atidarykite spaustuvus.

2 Atlaisvinkite M8 verzZle ir varZtus.

3 UzZverzkite pirma varZta (pradékite nuo spaustuvo griebtuvy) ir
teskite kol pasieksite spaustuvy galg.

4 Uzblokuokite fiksavimo poverZle Sioje padétyje.

5 Nustumkite spaustuvy judancia dalj j vieta, kurioje reguliavote
ankstesnj varztg.

6 Pakartokite 3,4, 5 Zingsnius.

7 Teskite kaip apraSyta auksc¢iau, kol sureguliuosite spaustuvus.

ARG 220 Plus
ARG 250 Plus, ARG 300 Plus
Fiksavimo
poverzlé Spaustuvy reguliavimo
varztas

“T” formos
griovelis

Pritvirtintas
griebtuvas

. Judanti spaustuvy
Rankenélé dalis

«—

Greito suspaudimo Judantis
svirtis griebtuvas N

Dirbinys

AN - I

Nustatymo varztai “T” formos griovelis
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5.4.2 Pjovimo kampy nustatymas

ARG 2’00 Pecio nustatymo  Pecio pasisukimo

fiksatorius 60° diapazonas

Pecio uzfiksavimo
svirtis

—_—

Kampy skalé

K /
T / Pecio nustatymo
Apsisukantis fiksatorius 90°

“darbastalis

ARG 200 Plus, ARG 220 Plus

Apsisukantis
darbastalis

_—

Pecio uzfiksavimo
svirtis

_._—E _____ - e

Pecio pasisukimo
diapazonas

7

Kampy skalé

90° - 45°

Pecio galinés atramos

Pecio uzfiksavimo
@ svirtis varztas

SCK 230 Standard, SCK 230, SCK 240 (60°)

Apsisukantis Pecio pasisukimo diapazonas s
darbastalis 4

Pecio nustatymo
fiksatorius 90°

Kampy skalé

- 1
Galines Galinés atramos
atratmos nustatymo
varztas varitas

ARG 250 Plus, ARG 300 Plus

Apsisukantis Pecio pasisukimo
darbastalis diapazonas

Pecio uzfiksavimo
svirtis

Pecio nustatymo
fiksatorius 60°

Pecio nustatymo
fiksatorius 45°

Kampy skalé

L X E XN ]
?‘ e

o

Pecio uzfiksavimo
svirtis

f Galinés / N ’;i!
H Pecio nustatymo ; atramos /| Galinés atramos H
fiksatorius 60° {  varitas e nustatymo varitas |

~
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5.5 Valdymo skydelis
5.5.1 ARG 200, ARG 200 Plus, ARG 220 Plus, ARG 250 Standard, ARG 300 Standard modeliy valdymo skydelis

Juostinio pjuklo sustabdymo 5 oL i o
raudonas mygtukas

. ;_-" as mygtukas
\ /
*, s i
N (A E
w ) [ o Y
e (;:r " =

-3

.rl”_i-_--.,\_\ ETO™ BTART :?F;I
| Q;\I I A AT, rﬂ"'
/f 107 E

#

&

=

i %'*1

Visiskas sustabdymas

BERE

Pagrindineés funkcijos

!Paleidziant variklj jsitikinkite, kad juosta nelie¢ia gaminio pavirsiaus

VISISKAS SUSTABDYMAS

Juostinio pjiklo variklio ir auSinimo siurblio avarinis stabdymas. Masing i§ naujo galima
paleisti tik atblokavus mygtuka (iStraukti).

Démesio — suzalojimo rizika!
Petys (kartu su juosta) iS léto juda Zemyn

o

JUOSTINIO PJUKLO PALEIDIMAS — SUSTABDYMAS

Zalias PALEIDIMO mygtukas — paleidZia juostinio pjiklo ir au§inimo sistemos variklius.

Raudonas SUSTABDYMO mygtukas — sustabdo juostinio pjtklo ir auSinimo sistemos variklius. PaleidZiant juostos pavarg,
pjuklo petys turi bati pakeltas j vir§y ir nenuspausti galinés atramos jungiklio. Kitu atveju juostinis pjuklas nepasileis.

o0,

Démesio — suzalojimo rizika! Petys (kartu su juosta) i$ léto juda Zemyn.

JUOSTINIO PJUKLO GREICIO JUNGIKLIS

Pjovimo greitis kei¢iamas jungikliu, sumontuotu valdymo skydelyje ant pjuklo variklio.

-
P

-:\'. 1 - 40 m/min

i = | 2-80 m/min

_—

//;:;_.—.

L

Démesio: Pjovimo greitj galima keisti tik sustabdzius variklj (pjovi-
mo juosta sustojus).
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5.5.2 ARG ¢j0, ARG ¢j0 Plus, ARG ¢00, ARG ¢00 Plus modeliy valdymo skydelis

Paleidimas Visiskas sustabdymas Hidraulinio slopintuvo valdymas

Greicio jungiklis

Juostinio pjaklo
sustabdymas

Pagrindineés funkcijos

Pagrindinis jungiklis

Pagrindinis jungiklis.

o=

!Paleidziant variklj jsitikinkite, kad juosta neliecia
gaminio pavirsiaus

VISISKAS SUSTABDYMAS

Juostinio pjiiklo variklio ir auSinimo siurblio avarinis stabdymas. Masing i§ naujo galima

)ﬂ paleisti tik atblokavus mygtuka (iStraukti).

sres)  leju.

Zalias PALEIDIMO mygtukas — paleidZia juostinio pjuklo ir ausinimo sistemos variklius. PaleidZiant juostos pavara,
@ pjuklo petys turi bati pakeltas j virS§y ir nenuspausti galinés atramos jungiklio. Kitu atveju juostinis pjuklas nepasileis.

Raudonas SUSTABDYMO mygtukas — sustabdo juostinio pjuklo ir au§inimo sistemos variklius.
B Démesio — suzalojimo rizika!

Petys (kartu su juosta) i$ léto juda Zemyn.
BRIDINAJUMS: FIZISKAS TRAUMAS RISKS - konsoles (ar zﬁélenti) darbiba tiek apturéta, tai nolaiZoties uz

JUOSTINIO PJUKLO GREICIO JUNGIKLIS

1 2
Pjovimo greitis kei¢iamas jungikliu, sumontuotu valdymo skydelyje ant pjuklo pagrindo.
m 1 - 40 m/min Démesio: Pjovimo greitj galima keisti tik sustabdZius variklj
2 - 80 m/min Z'i' j \
L

(pjovimo juosta sustojus).
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5.6 Hidraulinis slopintuvas — juostos nuleidimas j pjovimg

Hidraulinis slopintuvas su voZtuvu leidZia kontroliuoti juostos nuleidimo j pjovima greitj arba sustabdyti petj bet kokioje padétyje. Hidrauliné
sistema kompensuoja pecio svorj, kurj galima reguliuoti mechanisSkai pasukant svirtj prie skalés. Spyruoklé veikia kaip reikiamo svorio balan-
sas.

Pecio padavimo greicio Pecio padavimo greicio Pecio padavimo
padidinimas sumazinimas sustabdymas

5.7 AuSinimo jranga e —

AusSinimo jrangos mazga sudaro auSinimo siurblys ir / X Padavimo Zarna
auSinimo skysC¢io lovys ant maSinos pagrindo.
AuSinimo lovj galima nuimti atskirai. Siurblys auSini-
mo skystj varo j pjovimo juosta per Zarnas, voztuvus ir
kreipianciyjy galus. AusSinimo skyscio kiekis reguliuo-
jamas voZztuvais. AuSinimo skystis atlieka juostos ausi-
nimo, tempimo ir droZliy nuplovimo funkcijas.
AuSinimo siurblys pasileidZia ir sustoja kartu su " <
juostos pavara.

Voztuvas

AuSinimo skyscio rezervuaro virSuje yra e
/!\ perpildymo skylé, kuri uZtikrina reikiama

auSinimo skyscio kiekj. Tai apsaugo siurblj
nuo apkrovimo ir sugadinimo. Ipylus didesnj ausi- J
nimo skyscio kiekj, auSinimo skystis gali tekéti po \ 1
juosta. .
Ausinimo skysciai gali turéti pavojingy )
/'\mediiagq. Dirbdami su auSinimo skysciu i
*jaikykités gamintojo ir/arba jiisy jmonés tai- Filtras
sykliy ir rekomendacijy. Siurblys

S ’ Ausinimo skysc¢io
7 rezervuaras

Perpildymo I
anga G
——ee

Siuksliy Zarna

Nuosedy indas
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6. Pjuklo juostos
6.1 Pjuklo juosty konstrukcija

Virinimo lazeriu galva

Auksto greicio
plienas

Karsc¢iu apdoroto plieno

Bimetaliné

juosta .
juosta

Pirminé teisingo masinos pjovimo salyga yra aukstos kokybeés
juostos. Norint pasiekti auksta pjovimo nasuma rekomenduojama
naudoti bimetalines juostas. Pagrindiné juostos neSimo dalis paga-
minta i§ auksStos kokybes karSciu apdoroto plieno su auksta elas-
tingumo riba. Pjovimo dantys pagaminti i§ M 42 kokybes plieno
darbui dideliais greiciais.

M 42 juosta skirta universaliam naudojimui ir pjovimui metaliniy
bei nemetaliniy medziagy iki 45 Hrc kietumo visame kokybés dia-
pazone. Si juosta yra tinkama pjauti pilnavidurius, jvairiy dia-
metry, profiliy gaminius, vamzdZius ir pluoStus.

M 51 juosta panaSi | M 42 juosta. M 51 Zymeéjimas reiSkia, kad
juosta skirta pjauti plienus iki 45 HRC kietumo, auksStesnio stabi-
lumo plienus, nertdijanc¢ius plienus ir ragstims atsparius plienus.
Taip pat nikelj, titang ir specialius bronzos lydinius..

Kieto metalo juostos — auks$tos kokybés pjovimo alternatyva bime-
talinéms juostoms. Tinka pjauti plieninius gaminius ir medZiagas
su dideliu nikelio, chromo, volframo, titano, nertdijan¢io plieno
kiekiu ir metalus iki 62 Hrc sukietintu pavirSiumi. Juostas galima
naudoti visiems medziagy tipams, jskaitant nertidijantj pliena, lieta
geleZj, plastmase, medj. Aukstas atsparumas dilimui ir karS¢iui
suteikia juostoms ilgesnj tarnavimo laika, aukStesnj pjovimo greitj
ir naSuma palyginus su bimetalinémis juostomis.

M 42 konstrukcija. Struktira: W 2 %, Mo 10 %,V 1 %, CO 8 %.
Danty kietumas — 68 HRC. Tinka pjauti medZiagas iki 45 HRC
kietumo.

M 51 konstrukcija. Strukttra: W 2 %, Mo 10 %,V 1 %, CO 8 %.
Danty kietumas — 69 HRC. Tinka pjauti medziagas iki 50 HRC
kietumo.

Kieto metalo konstrukcija. Danty kietumas 1600 HV. Tinka pjauti
medZiagas iki 62 HRC kietumo.

Neskaitant standartinés danty formos ir dydZio juosty, gaminamos
ir specialios juostos su pakeistu danty iSdéstymu, danty kampu ir
forma. Tokias juostas galima naudoti pjaunant specifines medzia-
gas. Patarimo klauskite pjovimo juosty tiekéjo.

Juostos danty iSdéstymas

a) Pastovus — lygus tarpai tarp danty krasty.

b) Kintamas — tarpai tarp danty krasty skirtingi, taciau periodiskai
pasikartoja. Tokia konstrukcija suteikia galimybe pjauti jvaires-
nes medziagas ir iSvengti vibracijy del danty sukibimo su
medZiaga. Taip pasiekiamas lygesnis pjuvis ir ilgesnis tarnavi-
mo laikas.

Pastovus - danty dydis 4/4
4 tooth 4 tooth

i 1 !

] 1
! 1 inch 1 inch :
t

- >t »

Kintamas — danty dydi 3/4
4 tooth 3 tooth

i 1 inch

1 inch i
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6.2 Juostos danty pasirinkimas
Juostos danty pasirinkimas turi didele jtakg juostos ilgaamZiSkumui. Rekomenduojami danty dydZiai pjaunant pilnavidures medZiagas.

ARG 200 ARG 200 ARG 220, 250, 300
20x0.9 20x0.9 27x0.9
Medziagos Danty Danty Kietas Danty Danty Kietas
pjuvis skaicius / kokybé metalas kokybé kokybé metalas
coliai 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 o
25-60 6/10 ° )
50-80 6 o
35-80 5/8 ® ) °
50-100 4/6 ° ° )
80-120 4 ° ° )
80-150 3/4 ) )
120-200 3 ° ° )
120-350 2/3 L4
200-400 2 o
Pjaunant profiliuotus gaminius rekomenduojama vadovautis §ia lentele (vieno gaminio pjovimas)
Rekomenduojami danty dydziai pjaunant profilinotus gaminius.
Sienelés Vamzdzio diametras D (mm)
storis
(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

Démesio: Sios reik§més negalioja pjaunant kitokio profilio gaminius. Pjaunant kitokio profilio gaminius, reikia atsizvelgti i profilio forma,
gaminiy kiekj ir iSmatavimus. Pjaunant profiliuotus gaminius juostos tarnavimo laikas sumaZzéja tre¢daliu palyginus su pilnaviduriy gami-
niy pjovimu.

Taisyklé: Maziausiai 4 bet ne daugiau kaip 30 danty turi kontaktuoti su gaminiu pjovimo metu.
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6.3 Gaminio prispaudimas

Teisingas gaminio prispaudimas gali Zymiai prailginti juostos tarnavimo laika, pjovimo kokybe ir tikslumg bei leidZia tiksliai parinkti danty
dydj. Naudokite tokius prispaudimo btidus, kad uZtikrintuméte naSuma ir juostos ilgaamziskuma:

W M Y e

A ) B nsl

6.4 Juostos jdirbimas

Naujas juostas reikia jdirbti. AukSta pjovimo naSumg galima pasi-
ekti déka aStriy briauny su maksimaliai maZu briaunos spinduliu.
Kad pasiekti maksimaly jrankio ilgaamziskuma, batina optimaliai
idirbti juosta. Priklausomai nuo pjovimo greicio, gaminio padavi-
mo ir kokybés, jdirbimo metu juosta turi pjauti 50 % jprasto pjo-
vimo greicio. Taip i§vengsite ypac¢ astriy briauny laZimo didesné-

se gaminio pjovimo vietose. Tokie mazi lazimai jtakoja tolesnj
danty irimg. Jeigu uZdéjus nauja juosta atsiranda vibracija arba
vibracijos garsas, truputj sumazinkite pjovimo greitj. Pjaunant
mazus gaminius rekomenduojama 15 minuciy jdirbti juosta
sumaZinta galia. Pjaunant didesnes vietas — 30 minuciy. Paskui
gaminio padavimo greitj padidinkite iki optimalios reikSmés.

Teisingai jdirbta pjovimo briauna

>

Visais atvejais stebekite
juostos jdirbima

Mazi laZiai, atsirade deél
dideliy greiciy

6.5 Faktoriai jtakojantys juostos darbinj

resursg

Nebuvo tinkamai parinktas juostos / danty dydis atitinkamam
gaminiui. Netinkamai parinktas juostos greitis ir peties nuleidimo
I pjovimo padétj greitis. Juosta (arba visas petys) remiasi | medZi-
aga, kai juosta néra pjovimo padétyje. Profiliuoty gaminiy suspa-
udimas spaustuvuose neatitinka rekomendacijy. Neteisingai
itempta juosta. Neteisinga nustatyta juosta kreipianciyjy ratukuose

(juosta remiasi j ratuky Sonus). Juostos kreipianciyjy galas nusta-
tytas per dideliu atstumu nuo gaminio. Nepakankamas tepalo kie-
kis auSinimo skystyje. Neteisingas juostos jdirbimas.
Nepakankama juostinio pjuklo techniné priezitra. Nepakankamas
drozliy nuvalymas nuo pecio.

Auksciau iSvardinti faktoriai jtakoja netiksly pjovimag ir
juostos tarnavimo laiko sutrumpéjima ar lazima.
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6.6 Rekomenduojamos pjovimo vertes

Vertes priklauso nuo medZziagos rusies ir profilio. Pjovimo greiciy lentelé yra tik informacinio pobudzio ir turi bati taikomos tik specifinése
ribose atitinkamoms medZiagoms. ESN numeriai yra informacinio pobtidZio ir nusako medZiagos, kuriai pateiktas juostos tipas, charakteri-
stikas.

MedZiaga Rekomenduojamas Peties nuleidimo j pjovimg Tepalo
juostos greitis [m/min] greitis [mm/min] kvi.ek.is
auSinimo
CSN Visparigi g0-100 mm |¢100-290 mm | ¢0-100mm | ¢ 100290 mm | skystyje, %
11107 - 11 110 Apdorojamas plienas 70-90 70-90 190-60 55-20 10-15
11301 -11420/12010-12020 Konstrukeinis plienas 60-90 60-80 190-60 55-30 10-15
11500 - 11 600 / 12 020 - 12 060 Kietintas plienas 60-90 50-70 125-38 35-25 10-15
13250/ 14260/ 15 260 Spyruoklinis plienas 50-70 40-60 125-30 28-15 5-10
14100 /15220 Guoliy plienas 50-70 30-60 125-30 28-15 3
14220/ 15 124 Legiruotas plienas 50-80 40-70 125-35 30-20 10
17020 - 17 042 NIRO plienas 40-50 30-40 75-15 12-4 10-15
17115 Ventiliy plienas 40-60 30-50 90-23 21-10 3
17253 -17 255 Kar§Ciui atsparus plienas 30-40 30 40-7 6-1 15
19063 -19083 /15 142/ 16 142 Kars¢iu apdorotas plienas 60-90 40-70 125-35 30-25 5-10
19150719 192-19 312 Paprastas plienas 50-70 30-60 120-25 20-8 5-10
19422/19452/19721/19 740 Legiruoti plienai 40-50 30-50 100-20 18-2 5-10
19436 Plaktuky plienas 30-40 30-40 62-15 14-5 Be audiklio
19 662 Plienas su azot 40-50 30-40 76-25 23-12 5
19721 Irankiy plienas darbui karStyje 30-40 30 70-1 16-6 5
19802 - 19 860 Plienai veikiami auksty greiciy 40-60 30-50 90-23 21-10 3
INCONEL, HASELLOY, NIMONIC, INCOLOY 30 30 25-5 4-2 15-20
Karsciu apdorotas plienas 1000 — 1500 N/mm 30 30 25-5 4-2 15-20
Lietas plienas 30-70 30-60 190-60 55-25 40
Pilka gelezis 40-80 30-70 190-60 55-30 Be ausiklio
Varis, bronza, skarda 70-90 60-90 300-90 85-55 3
Raudona bronza 70-90 60-90 230-75 70-45 10
Aliuminio bronza 40-70 30-60 230-75 70-45 10-15
Legiruoto aliuminio liejiniai 80-90 80-90 450-150 140-55 25
99 % aliuminis, termoplastikas, plastmasé 50-90 50-80 450-150 140-55 Be ausiklio
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7. Ivedimas j eksploatacija
7.1 Saugumas

Ar viskas yra techniskai tvarkinga ir saugu?
/!\ Ar uzdéti visi skydai?

7.2 Pirmas pjiivis

Juosta néra uzdengta apdirbimo vietoje.

/'\ Démesio! Suzalojimo pavojus!
L]

VISISKO SUSTABDYMO mygtukas turi bati atblokuotas.
Atlaisvinkite stalo uzfiksavimo svirtj (M) pakelkite petj (A) i
virSuting padétj ir sukdami pjuklo petj nustatykite reikiama pjovi-
mo kampg ant kampy skalés. UZfiksuokite stalo svirtj (M). Pjuklo
petj pakelkite 20 — 30 mm vir§ gaminio ir uZfiksuokite tokioje
padeétyje hidraulinio slopintuvo (F) voZtuvo pagalba. Atidarykite
griebtuvus (N) spaustuvy rankenele (L) ir jdékite gaminj. Ilgus ir
sunkius gaminius sudétinga teisingai pritvirtinti spaustuvuose.
Juos bitina pakartotinai sureguliuoti po padavimo. Nesimetriski ir
plony sieneliy profiliuotus gaminius reikia stabilizuoti ir pritvirtin-
ti formuoty elementy pagalba pvz. medinés formos ir t.t.
Nustatykite gaminio ilgj. Rankenéle paslinkite judancius griebtu-
vus (N) ir uZdarytei greito suspaudimo svirtimi. Pasirinkite pjovi-
mo greitj. Paleiskite juostos pavarg. Valdymo voztuvu reguliuoki-
te pecio nuleidima pjovimui. Optimalus padavimo greitis lengvai
nustatomas pagal garsa. Juostos darbas turi buti tylus ir be vibra-
cijy. Tai galima pasiekti padidinus arba sumaZinus padavimo
greit]. Optimalus padavimo greitis priklauso nuo pjovimo greicio
ir juostos danty dydzio. Pabaigus pjuvj juosta turi automatiskai
sustoti. Atlikote pirma pjavj. Dabar petys yra apatinéje padétyje.

8. Masinos techniné priezitara
8.1 Techniné priezitra ir patikrinimas

Démesio! Suzalojimo rizika!
/!\ Techning prieziara atlikite tik iSjunge pagrindinj jung-

iklj ir atjunge masing nuo maitinimo jtampos.

Kad palaikyti maSinos ir jos daliy veiksmingumga, butina atlikite
technine prieZiorg. Techniné prieZidra apima maSinos valyma,
metaliniy droZliy paSalinima, au§inimo skyscio pakeitima, slydimo
ir kreipimo pavirsiy sutepima, kabeliy patikrinima, spaustuvy kon-
trole.

Apsauginiy skydy patikrinimas

Reguliariais intervalais (bent karta savaitéje) patikrinkite ar
/!\ nesuliZe ir nesugede masinos apsauginiai skydai.

Prijungimo kabeliy patikrinimas

Reguliariais intervalais (bent karta savaitéje) patikrinkite
/&\ prijungimo kabeliy kontaktus.

Masinos valymas

Reguliariais intervalais (bent karta savaitéje) kruopsciai iSvalykite
masing. Naudokite tinkamas valymo priemones. Nenaudokite tir-
pikliy (pvz. azoto tirpalas). MaSinos valymui nenaudokite suspau-
sto oro! Valant suspaustu oru mazos drozlés ir neSvarumai pateks |
slydimo vietas.

Drozliy pasalinimas / likvidavimas
Laikykités atlieky pasalinimo instrukcijy ir rekomendacijy.

Pasieksite teisingus pjovimo kampus jeigu ant atraminiy pavirSiy,
gaminiy ir griebtuvy nebus metaliniy droZliy ir kity neSvarumy.

AuSinimo jrangos valymas

Ausinimo skysciai gali turéti pavojingy medziagy.
/!\ Dirbdami su auSinimo skys¢iu laikykités gamintojo

ir/arba jasy jmones taisykliy ir rekomendacijy.

AusSinimo mazgg i§ ma$inos pagrindo galima iSimti jj valant ar
atliekant techning priezitirg. Siurblio i§¢émimg limituoja jo prijung-
imo kabelio ir au$inimo Zarnos ilgis. Démesio! Panaudotas ausi-
nimo skystis yra ypatinga atlieka!

Misy rekomendacijos: Reguliariai valydami ir priziaredami
auSinimo mazgg padidinsite siurblio tarnavimo laikg ir veiksming-
umga. Naudokite vandeniu skiedZiamus ausinimo skyscius. Jeigu
imanoma, naudokite nedirginancius odos, ilgaamzius ir antikoro-
zinius auSinimo skyscius. Patikrinkite tepalo kiekj auSinimo sky-
styje bent kartg per savaite. Optimaliai sureguliuotas auSinimas
padidina juostos tarnavimo laikg.

Tepimas: Reguliariai tepdami padidinsite masinos tarnavimo laikg
ir veiksmingumg. Tikrindami masing, jsitinkite, kad trinties

pavirsSiai ir spaustuvy varZtas yra gerai sutepti.

8.2 Remontas

Démesio! Suzalojimo rizika!
/!\ Remontg galima atlikti tik iSjungus ir uZrakinus nuo jsi-

jungimo pagrindinj masinos jungiklj arba atjungus
masing nuo maitinimo jtampos.
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9. Gedimai — priezastys ir Salinim

Gedimas

Galima gedimo priezastis

Gedimo Salinimas

Nejmanoma paleisti variklj

e Uzblokuotas (nuspaustas) VISISKO SUSTABDYMO
mygtukas

* Suveikeé virSsrovés relé

* Nepaspaustas juostos skydo apsauginis mygtukas

¢ Perdeges saugiklis valdymo skydelyje

o Atblokuokite VISISKO SUSTABDYMO mygtukg

e Patikrinkite variklio vir§sroves rele
* Pataisykite juostos skyda
o Pakeiskite saugiklj

Variklis veikia, bet juosta
nesisuka

* Juosta praslysta ant varanciojo rato
o SultZus juosta
¢ Kitas pavaros gedimas

* Reikiamai jtempkite juosta (Zitrékite 5.2 skyriy)
* Pakeiskite juosta (Ziorékite 5.2 skyriy)
 Skambinkite techninio aptarnavimo centrui

Neteka auSinimo skystis

* Néra auSinimo skyscio sistemoje
* Purvina auSinimo skyscio talpa arba sujungimai

* Sugedes auinimo siurblys

e Patikrinkite auSinimo skystj

* I§valykite ausinimo skyscio talpa, sujungimus ir
voZtuvus

e Pakeiskite auSinimo sistemos siurblj.

Vibracijos pjovimo metu

* Neteisingas pecio nuleidimas

* Neteisingas juostos danty dydis

* Neteisingas kreipian¢iyjy galy, kieto metalo ar guoliy
nustatymas

* Blogas gaminiy suspaudimas

* 5 % pamazinkite / padidinkite pecio padavima
* Keiskite danty dydj, tarpa
* Reikiamai sureguliuokite (Ziur. 5.3 skyriy)

* Pataisykite gaminio suspaudima

Gaminio viduje nuliZes dantis

e Pradekite naujg pjuvj
* Nenaudokite naujos juostos sename pjivyje, nes ji bus
sugadinta

Nestaciakampis pjavis

* Neteisingas pjovimo kampas

o Zitirekite 5.4 skyriy

Nekvadratinis pjuvis juostiniu
pjuklu

* AtSipusi pjovimo juosta

e Neteisingas danty dydis

e Per aukstas pecio padavimas j pjovima

* Nuslydus juosta nuo kreipianciyjy guoliy

o Tarpas tarp kieto metalo kreipianciyjy

* Nehorizontaliai jstatytas gaminys j spaustuvus dar-
bastalio atZvilgiu

* Uzdekite nauja pjovimo juosta

« Parinkite teisinga danty dydj. Ziarékite 6.2 skyriy.

* Nustatykite teisingg padavimo greitj

¢ Teisingai sureguliuokite juosta. Zitrékite 5.2 skyriy.
« Sureguliuokite. Zitrékite 5.3 skyriy

* Reguliuokite ratukinj konvejerj

Pjovimo juosta luzta tarp danty

* Neteisingas danty dydis

o Per aukstas pecio padavimas j pjovima

* Neteisingai nustatytos kieto metalo kreipianciosios
kreipianciyjy galuose

¢ Judanciy kreipianciyjy galas per toli nuo gaminio

* Nepakankamas auSinimas

« Parinkite teisinga danty dydj. Zitrékite 6.2 skyriy.
* Nustatykite teisingg padavimo greitj
o Sureguliuokite. Zitirékite 5.3 skyriy

* Priartinkite. Zitrékite 5.1 skyriy.
* Padidinkite ausinimo skyscio srauta.

Pjovimo juosta lazta virSuje

* Neteisingas sureguliuota juosta ant varanciyjy raty

* Neteisingas danty dydis

o Per aukstas peties padavimas | pjovima

* Neteisingai nustatytos kieto metalo kreipianciosios ar
guoliai kreipianciyjy galuose

¢ Judanciy kreipianciyjy galas per toli nuo gaminio

« Zinrekite 5.2 skyriy

« Ziurekite 6.2 skyriy

e Sureguliuokite padavima

o Zitrékite 5.2 skyriy

o Priartinkite. Zitrékite 5.1 skyriy.

* Kreipkite j techninio aptarnavimo centra

Netolygus pecio judéjimas

o Truksta tepalo

o Uzverzkite M4 apsaugin] varzta valdymo voZtuve

Petys juda tolygiai jeigu
uzdarytas reguliavimo voZtuvas
arsts ir ciet

o Atsilaisvings M4 apsauginis varZtas valdymo voZtuve

* Pievelciet droSibas bultskravi kloka iekSpuse

Kreipiandiyjy galy reguliavimas jeing j pastovia technine masinos priezitira. Sio gedimo garantija neapima.
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Szanowny Kliencie

Dziekujemy za zakup naszego produktu i zyczymy satysfakcji z
jego uzytkowania. Celem zapewnienia wtasciwego funkcjonowa-
nia maszyny prosimy o stosowanie si¢ do niniejszej instrukcji
obstugi.

© 2004 Wszelkie prawa dotyczace niniejszej instrukcji, w szc-
zegblnosci w zakresie kopiowania, rozprowadzania i ttumaczenia,
s3 zastrzezone. Zadna cz¢$¢ niniejszej instrukcji nie moze byé
reprodukowana w jakiejkolwiek formie (druk, mikrofilm itp.), ani
sortowana, poddawana obrdébce, kopiowana lub rozprowadzana
poprzez systemy elektroniczne bez zezwolenia PILOUS.

0. Informacje ogolne

Niniejsza instrukcja obstugi dostarcza informacji o przecinarce tas-
mowej PILOUS i jej mozliwosciach uzytkowych. Instrukcja
zawiera wazne zalecenia dotyczace bezpieczenstwa, oraz wias-
ciwego i ekonomicznego uzytkowania. Przestrzeganie zalecen
instrukcji zapobiegnie zagrozeniom, obnizy koszty zwigzane z
naprawami i przestojami, oraz zwigkszy niezawodno$¢ i zywot-
no$¢ maszyny. Instrukcja obstugi musi byé zawsze dostgpna w
miejscu pracy maszyny. Instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozu-
miana przez personel zatrudniony przy instalacji maszyny, trans-
porcie i sktadowaniu, uzytkowaniu/pracy, konserwacji i nadzorze.
Poza zaleceniami niniejszej instrukcji nalezy stosowac sie do zasad
dotyczacych zapobiegania wypadkom obowigzujacych w kraju
uzytkownika i w miejscu serwisowania. Ponadto konieczne jest
przestrzeganie ogélnych zasad BHP.

Karta i obstuga gwarancyjna
Karta gwarancyjna stanowi oddzielng cze$¢ niniejszej instrukcji
obstugi.

Okres gwarancji: patrz karta gwarancyjna.

Warunki waznoSci karty gwarancyjnej:

e Czynnosci zwiazane z transportem i sktadowaniem maszyny
musza by¢ zgodne z instrukcjg obstugi.

e Uzytkowanie, praca i konserwacja musza by¢ zgodne z
instrukcja obstugi.

* Dotfaczenie maszyny do zasilajacej sieci elektrycznej musi by¢
zgodne z instrukcja obstugi.

Gwarancja NIE obejmuje:

* Uszkodzen mechanicznych maszyny spowodowanych niewtas-
ciwym dziataniem uzytkownika lub osoby trzecie;j.

e Dziafania sity wyzszej (kleski zywiotowej).

* Uszkodzenia maszyny podczas transportu.

* Przechowywania lub usytuowania maszyny w Srodowisku
mokrym, albo niebezpiecznym pod wzgledem chemicznym lub
innym.

Wszelkie sprawy zwigzane z gwarancja nalezy kierowa¢ droga

faksowg lub pocztowa na adres wskazany w karcie gwarancyj-

nej.
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Uwaga do uzytkownika:

Sprzedawca obowigzany jest do wystawienia uzytkownikowi karty

gwarancyjnej w chwili ekspedycji produktu. Karta gwarancyjna

musi by¢ podpisana i podstemplowana przez sprzedawce, oraz

zawiera¢ date wystawienia i numer seryjny produktu. Sprzedawca

jest zobowigzany do zapoznania uzytkownika z produktem.

Dane niezbedne do przeprowadzenia naprawy gwarancyjnej (lub

pogwarancyjnej) maszyny:

* Typ maszyny

e Numer karty gwarancyjnej (zgodny z numerem seryjnym maszy-
ny)

» Data wystawienia karty gwarancyjnej

0.1. Zalecenia BHP

Konstrukcja maszyny jest zgodna z aktualnym poziomem techniki
oraz z wymaganiami dotyczacymi bezpieczenstwa. Pomimo to
podczas pracy maszyny moga wystapi¢ zagrozenia dla zdrowia
uzytkownika lub oséb trzecich, albo sytuacje majace niekorzystny
wpltyw na maszyne lub inne Srodki materialne. Celem zapobieze-
nia takim zagrozeniom bezwarunkowo koniecznym jest stosowa-
nie si¢ do zalecen bezpieczenstwa podanych w niniejszej instrukc-
ji obstugi. Zalecenia te musza by¢ przeczytane i zrozumiane przez
odpowiednie osoby przed wiaczeniem maszyny do pracy. Nie zas-
tosowanie si¢ do zalecen bezpieczenstwa moze spowodowaé
powazne straty materialne i zdrowotne! Zalecenia dotyczace bez-
pieczefistwa zaznaczone sg w instrukcji odpowiednimi symbolami.

Miejsce niebezpieczne - zachowa¢ szczegolna
ostroznosé!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!

Uzywaé srodkéw ochrony wzroku i stuchu!

Uzywacé rekawic ochronnych!

Niezbedne uzywanie butéw z cholewa lub butéw
roboczych ze stalowym noskiem, na podeszwach
antyposlizgowych!

® o0 >>

Przed przystapieniem do uzytkowania maszyny
przeczytaé¢ dokladnie instrukcje obstugi i zrozumieé
jej zawarto$é!

L&)

0.2. Zakres uzytkowania zgodnie z przeznaczeniem
Maszyna jest przeznaczona wylacznie do przecinania znormali-
zowanych materiatow metalowych. Wszelkie inne uzycie jest
uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie odpowi-
ada za wynikle z tego szkody. Uzytkowanie zgodne z przeznacze-
niem oznacza réwniez przestrzeganie instrukcji obstugi, kontroli i
konserwacji.

Przyktady przecinanych materiatéw: stal konstrukcyjna o stal do
naweglania o stal automatowa o stal do obrdbki cieplnej o stal do
fozysk tocznych o stal sprezynowa o stal narzedziowa o stal
szybkotngca o miedZz o braz o staliwo o zeliwo o aluminium o
tworzywa sztuczne.

0.3. Wymagania dotyczace oséb obslugujacych

Maszyna moze by¢ obslugiwana tylko przez osoby, ktére
przeszly szkolenie w zakresie BHP oraz w zakresie technicz-
nym!

Maszyna moze by¢ uzywana tylko w stanie catkowitej sprawnosci
technicznej pod wzglgdem bezpieczenstwa. Uzytkownik zobowig-
zany jest do przeprowadzenia przynajmniej jeden raz w ciggu zmi-
any ogledzin majacych na celu stwierdzenie ewentualnych uszkod-
zen widocznych gotym okiem. Wszelkie zmiany, usterki lub
uszkodzenia osfon ochronnych, zmiany zachowywania si¢ maszy-
ny, majgce niekorzystny wptyw na bezpieczenstwo, powinny by¢
niezwlocznie raportowane przetozonemu. Nie nalezy wiaczad
maszyny do czasu podjecia decyzji co do naprawy. W czasie pracy
maszyny nie wolno zdejmowal, przemieszcza¢, wylacza¢ ani
wymienia¢ oston ochronnych. Nie zastosowanie sie do tego
spowoduje utratg gwarancji. W przypadku koniecznosci zdjgcia
ostony dla przeprowadzenia czynnosci serwisowych nalezy zablo-
kowaé wytacznik zasilania w pozycji wylaczonej ,,OFF przy uzy-
ciu ktédki, albo wyciagnaé wtyczke zasilajaca z gniazdka.

Otwieranie szafek z wyposazeniem elektrycznym i wyko-
/&\ nywanie prac zwigzanych z instalacja elektryczng maszyny

moze by¢ prowadzone tylko przez kwalifikowanego

elektryka, albo przez przeszkolong osob¢ pod nadzorem elektryka!

e Przed przystapieniem do pracy usunaé wszelkie zwisajace czg$-
ci garderoby, a dtugie wlosy zakry¢.

* Nie dopuszczaé os6b trzecich do zblizania si¢ do pity taSmowej
na odlegto$¢ mniejszg niz 5 m, a takze zabezpieczy¢ ich przed
wyrzucanymi opitkami oraz skutkami peknigcia taSmy.

* Upewni¢ sig, czy wszystkie osoby pomagajace w pracy znaja
zalecenia BHP.

e Zalecenia BHP musza by¢ wywieszone w widocznym miejscu
przy stanowisku pracy.

e Nie zbliza¢ rak do taSmy pity, oraz nigdy jej nie regulowaé gdy
silnik jest wlaczony. Przed jakimikolwiek czynnosciami przy
tasmie nalezy wytaczy¢ silnik i zabezpieczy¢ przed mozliwoscig
wlaczenia.

0.4. Wymagania dotyczace maszyn i ich wyposaze-

nia ochronnego )
UWAGA - NIEBEZPIECZENSTWO WYPADKU!

W strefie przecinania materiatu pita taSmowa nie jest
/!\ oslonigta! Przed otwarciem pokryw ochronnych nalezy

odczeka¢ az pita calkowicie si¢ zatrzyma.
Niebezpieczenstwo w strefie roboczej ramienia pity!

Maszyny nie wolno obstugiwaé w stanie zmeczenia lub
przepracowania, ani bedac pod wplywem lekéw, narkotykow
lub alkoholu!

Narzedziem tngcym maszyny jest usytuowana poziomo pifa tas-
mowa. Pita musi zaglebi¢ sie w material metalowy w strefie jego
przecinania. Dlatego umieszczenie oston ochronnych mozliwe jest
tylko poza strefa przecinania.

0.5. Oslony ochronne

Pifa taSmowa i kota robocze sg ostonigte poza strefa przecinania,
dla uniemozliwienia ich dotknigcia. Ostony ochronne mozna zdej-
mowac tylko przy wytaczonym zasilaniu i zabezpieczeniu wytacz-
nika przed wiaczeniem, albo przy wyciagnietej wtyczce zasilania
z gniazdka. Wylaczanie awaryjne maszyny realizowane jest przez
naci$nigcie przycisku TOTAL STOP. Ponowne wtaczenie maszy-
ny mozliwe jest tylko po zresetowaniu tego przycisku, przez
pociagniecie i reczne zwolnienie blokady.

/'\ Reczne oczyszczanie lub usuwanie odpadéw podczas
L]

pracy maszyny jest zabronione. W miejscu pracy musi

znajdowac¢ sie apteczka pierwszej pomocy. Podczas
pracy nalezy uzywaé odpowiedniej odziezy roboczej, obuwia
ochronnego i Srodkéw ochrony indywidualnej wzroku i stuchu,
a takze rekawic i butéw. Przestrzega¢ zasad dotyczacych wen-
tylacji i wielkoSci pomieszczenia roboczego.
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1. Transport i sktadowanie

RYZYKO USZKODZENIA!

Maszyna moze by¢é transportowana i podnoszqna tylko za
pomoca podnosnika widlowego. UZYWANIE DZWIGU NIE
JEST DOZWOLONE!

Wyposazenie standardowe:

1 bimetaliczna pita taSmowa M 42 (zamontowana)
1 zespdt chtodzacy ze zbiornikiem opitkéw

1 ogranicznik dtugosci 500 mm

1.1. Ochrona powierzchniowa

Maszyna pokryta jest lakierem podktadowym i dwukomponen-
towym polietanowym lakierem bezbarwnym. Powierzchnie §liz-
gowe pokryte sg olejem antykorozyjnym. Pozostate czesci maszy-
ny sa cynkowane lub oksydowane.

1.2. Opakowanie

Podstawowym sktadnikiem opakowania jest paleta drewniana,
ktéra w zaleznosci od sposobu wysytki, moze mieé¢ forme kratowq
lub morska petnoskrzyniowa. Nalezy zapewnié przeswit ok. 100
mm, dla umozliwienia transportu lub podnoszenia za pomocg pod-
nosnika widtowego. Do transportu maszyna ostonigta jest folig,
zabezpieczajacg od wptywéw atmosferycznych.

1.3. Instalacja

Zdja¢ maszyng z palety i ustawi¢ w miejscu pracy.
Wypoziomowa¢ przy uzyciu pomocg poziomnicy za pomocg
czterech Srub regulacyjnych M12 znajdujacych si¢ w naroznikach
podstawy. Usunaé ochronne pokrycie antykorozyjne i kurz z
powierzchni slizgowych i posmarowaé olejem. Dotaczyé ogra-
nicznik dtugosci. Zapewni¢ dofaczenie do elektrycznej instalacji
zasilajacej (patrz rozdz. 4.3). Otworzy¢ drzwiczki podstawy i
sprawdzi¢, czy rurka powrotu chtodziwa nie odiaczyta si¢ od
pokrywki zbiornika chtodziwa, i czy jest prawidlowo dofaczona
do zbiornika. Napetni¢ zbiornik chtodziwem (ok. 15 1), ciecz bed-
zie przeplywata w obiegu ciaglym do zbiornika w podstawie.

/\ Przy uzywaniu cieczy chlodzacych nie da si¢ wykluczy¢
L]

! szkodliwych oddziatywan. Dla whasnego bezpieczenstwa

nalezy stosowac si¢ do zalecen producenta cieczy i prze-
piséow zakladowych, dotyczacych zasad bezpiecznego poste-
powania z cieczami chlodzacymi.

1.4. Wylaczenie z uzytkowania

Oprézni¢ i oczysci¢ zbiornik opitkéw i zbiornik chiodziwa.
OczySci¢ maszyne. Pokryé powierzchnie §lizgowe olejem antyko-
rozyjnym. Dopilnowaé, aby maszyna zostala odtaczona od
elektrycznej sieci zasilajacej. Zabezpieczy¢ ramie pily do trans-
portu. Podnies¢ maszyn¢ i zamocowal na drewnianej palecie.
Nalezy zapewnié przeswit ok. 100 mm, dla umozliwienia trans-
portu za pomocg podnosnika widtowego. Sprawdzi¢, czy wszyst-

kie ostony ochronne sg przykrecone na swych miejscach. Zataczy¢
wyposazenie maszyny.
1\ [UWAGA: Uzywana ciecz chlodzaca jest odpa-
) 9

dem specjalnym! Odlaczenie maszyny od

elektrycznej sieci zasilajacej moze by¢ wykonane tylko przez
kwalifikowanego elektryka!

1.5. Likwidacja
W przypadku catkowitego zakonczenia uzytkowania maszyny
nalezy dokona¢ jej utylizacji zgodnie z przepisami obowiazujacy-
mi w danym kraju. Zaleca sig¢ zleci¢ to firmie specjalizujacej si¢ w
utylizacji odpadéw.

2. Budowa maszyny

Niniejsza pozioma przecinarka taSmowa przeznaczona jest do cig-
cia réznych rodzajéw materiatéw. Podnoszenie ramienia pity,
posuw, zamocowanie i odbieranie materiatu dokonywane jest
recznie. Narzedziem tnagcym maszyny jest usytuowana poziomo
metalowa pifa taSmowa zgrzana w obwéd zamknigty. TaSma jest
naprezana mechanicznie za pomocg kota napinajacego. Koto napi-
najace przyjmuje naped od kota napedowego, napedzanego silni-
kiem elektrycznym o dwéch predkosciach poprzez przektadnie
dwustopniowg. W strefie przecinania pita taSmowa jest precyzyj-
nie prowadzona przez gtowice prowadzace.
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TaoaEET AR >

ramie¢ przechylne pily
pila taSmowa

kolo napinajace
przekladnia

silnik

thumik olejowy
imadlo

stot obrotowy

ARG 200

I podstawa P dzwignia szybkiego mocowania
J zbiornik chlodziwa i pompa Q obsada stata z prowadnikami taSmy
K panel sterowania R obsada ruchoma z prowadnikami
L pokretto imadta taSmy
M dzwignia ustalajaca stotu S podziatka katowa
N szczgka ruchoma T wylacznik krancowy
O dzwignia ustalajaca obsady
ruchomej

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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3. Dane techniczne

N

-

B Or5 B oG By B B oir B oee -ﬂ.— Kukzsew esepy
- . . ; KuAzsew
008 X 0%Ex 008 | D081 MBS0 008 L X0SEX0081 OEE L00S% 00 OEE LXO0SX00KL
ArerrA g
By g | wosdde oy g | wosdde By G| wodde By G| wodde By G| “aosdde ] BAIZPORD
yruoqz
S WH TOWYHYd ok WH TOWYHYd S WH O e S WH O e o WH TOWYHYd
nyrwng m R0
T Wi ig wiw g wiw g Ual 005 H m%mgw_mwmwm MM
T Kwsey
W gop == L e LU 0 LU yokokzpemord
JOY Q01upaIg
B ONDONE B0 LTOHE B0 ZH0HE BORLZHOLLE B0 L2x0ME bbb %%w%::mwm
=
W © | @ g " ZI IS
| ab ah an an Y ) E QIUIA[AYIPO
SELNSSL DBDNDST STINDEL OBTYOSE[0SIxDGL OPLWOST (EZY0LE [0SLX0SL OPINOST OZ2WOLE|(ELOTL OELNDSL DOLDSL O9LND0E|SLIXSIL OSLX0EL ODRINET En_ aue
oSl OEF OBl OO | OSL OEZ O0E | oL oz ooE | oZL oek okl 08Z | SL OBl O%E wm e
§60 Ol 022 OO | o081 oW OO | OBl Wz 00E | s Bk od o | ozr o o | @ @ S
WS el el ]| N el el | el e ]| edN el e ]| N e ed]]| e aforyezig
LI G| WL (85| LI G ) WILAL 065 ) LA 5 S [ +—— Apd omomwﬁw
w8 | OF WL 08 | O w OF { OF w OF { OF w OF { OF M Apd psoxpdig
W 600 A 0D M SO0 M SO0 MW ED'D
7405 A 00F 7405 A D0F H 05 ‘A DY H 05 ‘A DY IH 05 'A COF = Adwod yruprs
MAEE MAZZ MNAZTE MAZE MATE A UOISIOA
H 05 A 00K TH 05 A 00k IH 05 A 00k I 05 A O0F IHOS'A 0P Kumoj3 JIuyig
M LLIETD AW LLIED MW L LIED W ¥ LIED MWL ED
TH 0 A DOF 2H 05 ‘A 00F 2 05 ‘A 0OF TH 05 A 0O ZH 057 COF Aumor3 yrupig
JYYaNVLS
SNid 00€ DYY 00¢ DYY sNid 052 DY 052 Duv
00€ DYY & D,

67




~

\_ 0§52 DYY

By oze By ooz By oz By D51 —m_ KuAzsew esejN
pusa E=sin o O | Ol 008 | O |selrrEm O5E | Ol O DI | D Aukzsewr ArerwApm
BMIZPOFYD
& & y .
& gl e &l 5| medde &l 5 | wosde &l 5 | - wode ] YIWIOIGZ
B N oMY £ W oW B W W0 W dvid S WH O Hvid _ ayrwng 4 (10
" . " " ejpeWI
HAL 008 UAL D8 HiL 008 UAL D8 ﬂ BZ00qOI1 ISONOSAM
1 Awse)
Iy il
WL (Y L O WL O LU 0 f : yokozpemord
L / 103 2o1upaIg
.
B O LEx0LLZ & OLLEEDDE & OROTXDERE & OxOExDEFE bl |(ovowse) Apd rerwzoy
eruaruex
_ - £~ A} ruo!
. Y ) b o DMEOTASOUO
B
Sxgil OSLXBI ORIXEZ | OBMDML SELXOLL SOWSAL OSIMSEE | 9006 (BMEDL OSOFL STIXSPI| OSwS0L OEVNDOL SIS | gEme ¢
[
£hi il ozz o ol =1 0zZ = =1 ozl O i oEl we W -
ozl 002 sz 0L sil S5l 0z &6 =] arl OE ool oEl oz ® ¢ Ewumoﬁa
ofonyozig
oy el of]] | e el el odf] | edy] =l el sl | el el ] (TR
5  UOISIOA
mnemEl Apd 950p31d
UL iR 1 O L g | OF LiLg v O LA g | OF Apd 9soypdig
MV E0'D MW ED'D VA ED'D MW B0
ZHOS A OF ZH 05 A O0F IH 02 A ODF 2 05 A 00k Adwod yrups
MATT H UOISI9A
ZHOG A WOF Aumoj3 g
MAELIED AR LB MV SED I ELD M sEDel D
ZH 0T 'A OOF ZH 0% A 00F 24 05 ‘A 0O TH O A O0F Kumog3 yruig
JYYANYLS
shid 0£€ DY shid 002 DY 002 DHY

— $N01d,

68




4. Instalacja

4.1. Wymagana ilos¢ miejsca — wymiary
maszyny

Maszyna moze by¢ zainstalowana w dowolnym miejscu hali o

réwnej podiodze (powierzchnia betonowa). Nalezy zwrdci¢ uwage
na dopuszczalng obciazalnosé podtogi.

Zalecenia / wymagania:
a) Nalezy przewidzie¢ wystarczajaca przestrzen do wykonywania

ARG 200

r

[

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

. i 7

pracy, odbioru materiatu i serwisowania maszyny — przestrzen
robocza dla operatora winna wynosi¢ 1 m wokét maszyny oraz
0.5 m wokdt podajnika rolkowego.

b) Dla zwigkszenia bezpieczenstwa przy podawaniu materiatu
zaleca si¢ zainstalowanie podajnika rolkowego, a takze skrzyni
na ewentualnie opadajace odcinane kawatki materiatu.

¢) W przypadku przecinania cigzkich materiatéw zainstalowac
mechanizm podnoszacy.

d) Zapewni¢ dobre o$wietlenie miejsca pracy.

ARG 250 Plus, ARG 300 Plus

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. Instalacja maszyny

/'\ Chroni¢ maszyne przed wilgocia, deszczem i kurzem!
L]

Maszyna moze pracowal w temperaturze otoczenia od +5° do
+40°C. Srednia temperatura w przeciggu 24 godz. nie moze
przekroczy¢ +35°C. Przy temperaturach ponizej +5°C zwykle
chtodziwo winno by¢ zastgpione odpowiednia ciecza przeznac-
zong dla nizszych temperatur.

4.3. Dolaczenie zasilania

/'\ /&\ Ta praca moze by¢ wykonana tylko przez kwali-
L]

fikowanego elektryka!

Upewnié sig, czy napiecie sieci elektrycznej, zabezpieczenie i
napigcie w punkcie dotaczenia sa zgodne z wymaganiami podany-
mi w rozdz. 3 "Dane techniczne". Wtyczka kabla zasilajacego
winna by¢ dofaczana do gniazdka sieciowego, zabezpieczonego
bezpiecznikiem 16 A, a w przypadku bezposSredniego dotgczenia
kabla do sieci, musi by¢ zainstalowany wytacznik zasilania wypo-
sazony w zamknigcie na klucz. Dofaczajac maszyny do sieci zasi-
lajacej 3-fazowej, 50 Hz, 400 V, TN-S nalezy zwrdci¢ uwage na
oznaczenie przewodow kolorami : L1 czarny, L2 brazowy, L3
czarny, N niebieski, PE zétto-zielony. W przypadku niewlas-
ciwego dotgczenia przewodu zerowego lub uziemiajacego moze
dojs$é do uszkodzenia czgsci elektrycznych maszyny, oraz do
nieszczeSliwego wypadku z powodu porazenia pradem
elektrycznym! Jezeli kierunek obrotéw silnika okaze si¢ niewtas-
ciwy nalezy zamieni¢ miejscami dotaczenie przewodéw L1 (czar-
nego) i L2 (brazowego).

Zaniedbanie tego spowoduje, ze silnik napedowy pily
/!\ oraz silnik pompy ukladu chlodzacego beda obracaly sig¢

w odwrotnym kierunku. Wystapi ryzyko uszkodzenia
maszyny!

5. Opis maszyny

5.1. Prowadzenie pily taSmowej

Przed i poza miejscem cigcia pita prowadzona jest przez glowice
prowadzace, wyposazone w osadzone mimosrodowo tozyska,
umozliwiajace fatwa regulacje jej przebiegu na kotach prowadza-
cych, a takze w prowadniki wykonane z weglikéw spiekanych po
obu stronach taSmy i od gornej jej krawedzi. Prawa glowica

prowadzaca jest zamontowana na state. Natomiast lewa glowica,
osadzona na obsadzie ruchomej, jest dosuwana jak najblizej do
przecinanego materiatu. Posiada ona oston¢ ochronng siggajaca do
strefy przecinania.

5.2. Wymiana, naprezanie i regulacja biegu taSmy
Dla osiagniecia jak najlepszej wydajnosci cigcia, jakosci powier-
zchni oraz poprawnoS$ci wymiaréw przecinanego materiatu, koni-
eczna jest wymiana pity taSmowej we wtasciwym czasie. Tepa pita
wywoluje zwigkszony pobér energii, przechylanie ptaszczyzny
przeciecia i nieréwng jego powierzchnie. Jednym z najwazniej-
szych czynnikéw wptywajacych na zywotno$¢ taSmy jest jej wtas-
ciwe ustawienie i naprezenie.

/\ Uwaga! Regulacja moze by¢ wykonywa-
AIA
L]

na tylko gdy wylacznik zasilania jest
wylaczony i zabezpieczony przed wlacze-

niem, albo przy wyciagnietej wtyczce z gniazdka sieciowego!
Uwaga! Niebezpieczenstwo zranienia przez ostre zgby pily.
Uzywaé rekawic ochronnych. Nie dotyka¢ golymi rekami két
prowadzacych ani taSmy.
Przed wymiang taSmy wytaczy¢ zasilanie i zabezpieczy¢ przed
wiaczeniem. UnieS¢ rami¢ do pozycji gérnej. Zdjaé tylng pokrywe
ramienia. Przy uzyciu pokretla napinajacego poluzowac koto napi-
najace, a przez to cata taSme. Zdjaé taSme z k6t i z gtowic prowa-
dzacych (patrz rozdz. 5.3.). Wsunaé nowa taSme pomigdzy prowa-
dniki gltowic. Zatozy¢ na kota i wkreci¢ pokretto napinajace na
tyle, aby wszystkie sprezyny krazkowe si¢ zetknety (nie bylo
przeswitéw). Zamknaé pokrywe taSmy, wiaczy¢ zasilanie i nas-
tawié najnizszg predko$é. Weisngé przycisk startowy pozwalajac,
aby tasma wykonata jeden obieg. Wylaczyé zasilanie i zabezpi-
eczyé przed wiaczeniem. Otworzyé pokrywe tasmy i sprawdzié,
czy przebieg taSmy po kotach jest prawidtowy (patrz rysunek
ponizej). Jezeli przebieg jest nieprawidlowy, nalezy poluzowac
pokretto napinajace i dokona¢ korekty przechytu kota za pomoca
Sruby (patrz rysunek ponizej). Dokreci¢ pokretto napinajgce.
Zamkna¢ pokrywe. Znowu przeprowadzi¢ prébny bieg taSmy.
Wylaczy¢ zasilanie i zabezpieczy¢ przed wiaczeniem. Otworzy¢
pokrywe tasmy i sprawdzié, czy przebieg taSmy po kotach jest
prawidtowy. W razie potrzeby powtarzaé t¢ operacje az do osiag-
nigcia prawidtowego biegu taSmy. Wéwczas zamknaé pokrywe
taSmy, wigczy¢ zasilanie i przystapi¢ do przecinania.
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PRAWIDLOWE’ NIEPRAWIDLOWE
PROWADZENIE TASMY PROWADZENIE TASMY
OKIENKO KONTROLI
PRZEBIEGU TASMY OK..0,5-3 mm 0mm
") - D —pi—
ltlm‘llll “o> {
_________________ o - ‘ =
POKRETLO SPREZYNY KOLO SRUBA
NAPINAJACE KRAZKOWE NAPINAJACE \_PRZECHYLU KOLA
NAPREZANIE  POLUZOWANIE WKRECIC SRUBE WYKRECIC
TASMY TASMY SRUBE

5.3. Glowice prowadzace - regulacja

WitaSciwa regulacja tozysk i prowadnikéw z weglikéw spiekanych ma zasadniczy wptyw na zywotnos¢ pity i jakosé przecigcia. Lozyska
mimosrodowe gtowic muszg by¢ tak ustawione, aby powierzchnia tasmy pity byta réwnolegta do powierzchni ptytek z weglikéw spieka-
nych, i aby odlegtos¢ pomigdzy tymi ptytkami i taSma byta jak najmniejsza.

SRUBA GLOWICY
PROWADZACEJ
[©) ®
-~ ’5’ |>—<' +
=/ N\
PROWADNIK
oBsADA | [ BHHEF I/ | ] Oy G
OBSaL [—@- ) O _M——I STALY
LOWANA SROBX
GLOWICY PROWADNIK6W GLOWICA PROWADZACA OBSADA STALA
SRUBA MIMOSROD. PROWADNIK
STALY +
+ Prawidlowe Nieprawidlowe
£ o prowadzenie tasmy prowadzenie tasmy
Q (@) posrodku migdzy
. fozyskami
@ PILA TASMOWA

LOZYSKA PROWADNIK

MIMOSRODOWE 3195 DOCISKOWY
SRUBA \ PROWADNIK
PROWADNIKGW ZE SRUBA

REGULACYINA

Regulacja glowic prowadzacych

Odsuna¢ gtowice ruchoma od statej na odlegtosé ok. 20 cm.
Odtaczy¢ od glowic weze cieczy chiodzacej. Odkrecié glowice od
obsady stalej i ruchomej, obréci¢ je o 180°(fozyskami i prowadni-
kami z weglikéw spiekanych do géry) i przykreci¢ do obsad.
Glowice muszg by¢ zamontowane na obsadach do géry na jedna-

kowej wysokoSci. Sprawdzié czy prowadniki z weglikéw spieka-
nych sg pewnie zamocowane. Wzig¢ starg tasme¢ (odcinek o dtu-
gosci ok. 30 cm) i wlozy¢ pomigedzy prowadniki i tozyska. Za
pomocy S$rub regulacyjnych wyregulowaé ustawienie prowad-
nikéw tak, aby taSma poruszata si¢ pomigdzy nimi bez zadnego
luzu, ale réwniez bez tarcia. Wyregulowaé ustawienie tozysk tak,
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aby taSma powodowata obracanie si¢ ich wszystkich, ale nie byta
poddana $cinaniu wzdluznemu ani nie miata luzéw. Lozyska
winny obracaé si¢ napedzane przez taSme. Dociggnaé doktadnie
wszystkie Sruby. Odfaczyé gtowice od obsad i zatozy¢ prawidtowo
tasme pity na kota prowadzace. Zatozyé gtowice prowadzace na
tasme i przymocowac Srubami do obsad. Zamkna¢ pokrywe taSmy
i dofaczy¢ zasilanie. Wiaczy¢ na chwile silnik i sprawdzi¢ czy
taSma biegnie prawidtowo na kotach. Jezeli taSma si¢ zsuwa wyre-
gulowac.

5.4. Imadlo — mocowanie materiatu

Konstrukcja maszyny umozliwia ciecie materiatu pod réznymi
katami bez specjalnego ustawiania go. Materiat jest zaciskany w
jednakowej pozycji pomiedzy stalg i ruchomg szczgka imadta. Kat
przeciecia ustawia si¢ przez obrdécenie ramienia pity wraz ze
stotem roboczym, po zwolnieniu dzwigni blokady mimosrodowej.
Po nastawieniu zadanej wartoSci kata (z wykorzystaniem podziatki
katowej), stét z ramieniem nalezy ponownie zablokowaé dzwignia
szybkiej blokady. Sruby ograniczajace stuza do stabilnego
ustawienia katéw granicznych zakresu. Dzwignia szybkiego

ARG 250 Std., ARG 300 Std.

ARG 250, ARG 300
NAKRETKA
ZABEZP. SRUBA REGULACYJNA
IMADEA
f ,
i
(o)o o 00 0
CZESC RUCHO- SZCZEKA
POKRETLO MA IMADEA STALA
A
D e
DZWIGNIA
SZYBKIEGO SZCZEKA PRZECINANY
MOCOWANIA RUCHOMA MATERIAL

mocowania (ARG 220 Plus - ARG 300 Plus) zapewnia szybkie i
wystarczajaco silne zamocowanie materiatu. Przy cieciu materiatu
na stalty wymiar funkcja ta umozliwia zwolnienie materiatu i
ponowne zamocowanie przy uzyciu tylko tej dzwigni, bez uzywa-
nia pokretta.

5.4.1. Ustawianie poprzeczne imadia
Dotyczy tylko modeli Arg 220 Plus - ARG 300 Plus. W
pozostatych modelach imadlo jest ustawione fabrycznie na stafe.

1.Rozewrze¢ catkowicie imadto

2. Poluzowaé nakretki zabezpieczajace M8 i Sruby

3.Rozpoczaé dokrecanie pierwszej Sruby (liczac od szczeki ima-
dta), do momentu osiagniecia taSmy imadta

4. W tej pozycji dokreci¢ nakretke zabezpieczajaca

5.Przesunaé czg$¢ ruchomg imadia do pozycji w ktérej zostata
ustawiona poprzednia Sruba

6. Powtorzy¢ kroki 3, 4, 5

7.Kontynuowaé, az do momentu ustawienia imadfa

ARG 220 Plus
ARG 250 Plus, ARG 300 Plus

NAKRETKA
ZABEZP.

SRUBA REGULACYJNA
IMADEA

AN - I

CZESC RUCHOMA SZCZEKA
POKRETLO IMADEA STAEA
DZWIGNIA SZYBKI- SZCZEKA PRZECINANY
EGO MOCOWANIA RUCHOMA, MATERIAL
SRUBA USTALAJACA  ROWEK TEOWY
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5.4.2. Ustawianie kata przeci’cia

OGRANICZNIK
ARG 200 RUCHU ZAKRES OBROTU
RAMIENIA 60° RAMIENIA

DZWIGNIA
BLOKADY STOLU

PODZIALKA
KATOWA

K 7/
STOL / OGRANICZNIK RUCHU

OBROTOWY 'RAMIENIA 90°
ARG 200 Plus, ARG 220 Plus ZAKRES OBROTU
. / RAMIENIA
STOL :
OBROTOWY 7
i
DZWIGNIA
BLOKADY STOLU
~
PODZIALKA /
KATOWA ]
. 90° - 45°
O
SRUBA
DZWIGNIA OGRANICZNIKA
BLOKADY STOEU RUCHU RAMIENIA

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

) ZAKRES OBROTU P
STOL OBROTOWY RAMIENIA 4

OGRANICZNIK RUCHU
RAMIENIA 90°

PODZIALKA
KATOWA

DZWIGNIA
BLOKADY STOLU

SRUBA

i
(3 OGRANICZNIK RUCHU OGRANICZNIKA ARUBA
! RAMIENIA 60° RUCHU g(A)S&AEV(s;%ZA
RAMIENIA

WYLACZNIKA KRANCOWEGO

ARG 250 Plus, ARG 300 Plus

STOL ZAKRES OBROTU
OBROTOWY RAMIENIA

OGRANICZNIK
RUCHU
RAMIENIA 45°

PODZIALKA
KATOWA

(" sessvs

SR = e o
= e T

DZWIGNIA
BLOKADY STOLU

e R

| SRUBA
i

g ! OGRANICZNI-
! OGRANICZNIK RUCHU | KA RUCHU SRUBA !
RAMIENIA 60° { RAMIENIA NASTAWCZA L/
DOLNEGO <

WYLACZNIKA KRANCOWEGO
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5.5 Panel sterujacy
5.5.1. Panel sterujacy ARG 200, ARG 200 Plus, ARG 220 Plus, ARG 250 Standard, ARG 300 Standard

Przycisk STOP pity Przycisk START pily
czerwony . A zielony
kY !
\ i

|
™ ®
1 i}
u} p ®
- .,
|

TOTAL STOP

Podstawowe funkcje

Przed wlaczeniem nalezy zawsze upewnic sig, czy pita tasmowa NIE znajduje sig
w kontakcie z powierzchnia materiatu.

Przycisk awaryjnego wylaczania silnika pily i pompy chlodziwa. Ponowne wlaczenie
- maszyny mozliwe jest jedynie po odblokowaniu przycisku (PRZEZ ODCIAGNIECIE).

: TOTAL STOP

UWAGA : RYZYKO WYPADKU - ramig (z pita taSmowa) nadal porusza si¢ w dét.

PRZYCISK START - STOP PILY
START Zielony przycisk - uruchamia silnik gléwny i pompe.

STOP  Czerwony przycisk - zatrzymuje silnik gléwny i pompe. Aby wtaczy¢ naped pity

ramie musi by¢ uniesione powyzej poziomu zadziatania dolnego wytacznika krancowego, w przeciwnym wypadku silnik NIE
wilaczy sie.

UWAGA : RYZYKO WYPADKU- ramig (z pita taSmowa) nadal porusza si¢ w doét.

PRZEL.ACZNIK PREDKOSCI

Predkosé przecinania ustawia si¢ za pomoca przetacznika znajdujacego sie¢ na skrzynce przymocowanej do silnika.

-
27

N 1 - 40 m/min

| L 2 - 80 m/min

_—

l/..:':-_-

\

(tasma sig nie porusza)

if Uwaga: Predko$¢ mozna zmieniaé tylko gdy pila jest zatrzymana
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5.5.2 Panel sterujacy ARG 250, ARG 250 Plus, ARG 300, ARG 300 Plus

START TOTALSTOP ~ ZAWOR STERUJACY

PRZELACZNIK PREDKOéCI STOP WYLACZNIK GLOWNY

Podstawowe funkcje

WYLACZNIK GEOWNY
Przed wlaczeniem nalezy zawsze upewni¢ sig, czy

| = pita taSmowa NIE znajduje si¢ w kontakcie z
@ powierzchnia materiatu.

TOTAL STOP

) Przycisk awaryjnego wylaczania silnika pily i pompy chlodziwa. Ponowne wlaczenie maszy-

4=p ny mozliwe jest jedynie po odblokowaniu przycisku (PRZEZ ODCIAGNIECIE).

UWAGA : RYZYKO WYPADKU - ramig (z pila taSmow3a) nadal porusza si¢ w dét.

PRZYCISK START-STOP PILY

@ START Zielony przycisk - uruchamia silnik gléwny i pompe.
Aby wiaczyé naped pity rami¢ musi by¢ uniesione powyzej poziomu zadziatania dolnego wytgcznika krancowego, w prze-

ciwnym wypadku silnik NIE wiaczy sie.
STOP  Czerwony przycisk - zatrzymuje silnik gféwny i pompe.
rsres) UWAGA : RYZYKO WYPADKU- ramig (z pita taSmowa) nadal porusza si¢ w dét.

PRZEL.ACZNIK PREDKOSCI

1 2 Pjovimo greitis kei¢iamas jungikliu, sumontuotu valdymo skydelyje ant pjuklo pagrindo.
m 1 - 40 m/min Uwaga: Predkosé mozna zmieniaé tylko gdy pifa jest
2. 80 m/min zatrzymana (tasma si¢ nie porusza)
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5. 6. Tlumik olejowy — regulator posuwu pily
Ttumik olejowy z zaworem nadmiarowym umozliwia ptynna regulacje predkosci posuwu pity (predkosci przecinania), a takze zatrzymanie
ramienia w dowolnej pozycji. Przeciwdziala on cigzarowi ramienia z sila nastawiang za pomocg pokretta z podziatka. Odpowiednie réw-

nowazenie cigzaru realizowane jest za pomocg sprezyny.

SZYBSZY RUCH WOLNIEJSZY
RAMIENIA RUCH
RAMIENIA

5.7. Uklad chlodzenia

Gltéwnymi czeSciami uktadu chtodzenia sg pompa i
zbiornik cieczy chlodzacej, usytuowane w podstawie
maszyny. Zbiornik jest wyjmowany. Pompa chtodziwa
podaje ciecz chtodzaca poprzez weze, zawory i glowi-
ce prowadzace do pily tasmowej. Intensywnos$¢
przeptywu cieczy jest regulowana ww. zaworami.
Ciecz zapewnia chlodzenie i smarowanie miejsca cie-
cia, oraz sptukiwanie opitkéw. Pompa wilacza si¢ i
wylacza wraz z wlaczeniem i wylagczeniem pity.

/'\ Zbiornik chlodziwa posiada otwor przele-
¢ \|wowy, nie dopuszczajacy do przepelnienia.
Jego zadaniem jest ochrona pompy przed zalaniem
i uszkodzeniem. W przypadku zbyt duzej iloSci
cieczy moze nastapi¢ wylanie nadmiaru pod
maszyne.

/'\ Przy uzywaniu cieczy chtodzacych nie da sig
¢ \ [uniknaé zagrozen specyficznych dla materi-

aléw niebezpiecznych. Nalezy stosowaé si¢ do zale-
cen producenta cieczy i przepiséw zakladowych,
dotyczacych zasad postgpowania z cieczami
chlodzacymi.

ZATRZYMANIE
RUCHU

RAMIENIA

po——

—

WAZ PODAJACY

ZAWOR

%, .
e B - o~
N X /
: SITKO
POMPA
ZBIORNIK CIECZY
OTWOR CHLODZACEJ
PRZELE-
WOWY
———ee
WAZ POWROTNY
ZBIORNIK OSADOWY
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6. Pity taSmowe
6.1. Budowa pily tasmowej

Warstwa spawana laserowo

STAL &
SZYBKOTNACA

TASMA NOSNA ZE STALI

STOPOWE] ULEPSZANE]
CIEPLNIE

TASMA BIMETALICZNA

Podstawowym warunkiem wtaSciwej wydajnosci przecinania jest
wysoka jakos¢ pity. W celu osiagnigcia jak najlepszych rezultatow
zaleca si¢ uzywanie taSmowych pit bimetalicznych. Gtéwna tasma
nosna wykonana jest z wysokiej jakosci stali ulepszanej cieplnie o
bardzo dobrej elastycznoSci. Wierzchotki zgb6w wykonane sg ze
stali szybkotnacej gatunku M 42.

M 42 — pita tasmowa ogélnego zastosowania, do cigcia metali oraz
materiatéw niezelaznych, w catym zakresie klas twardosci do 45
HRC. Pita ta nadaje si¢ do cigcia materialéw petnych o wszelkich
przekrojach i Srednicach, ksztattownikéw, rur oraz wigzek.

M 51 — przeznaczona do cigcia stali twardszych niz pita M 42 — o
twardo$ciach do 50 HRC, stali o podwyzszonych parametrach
wytrzymatoSciowych, stali nierdzewnych i kwasoodpornych.
Takze do stopéw niklowych, tytanowych oraz specjalnych brazéw.

Pita z weglikéw spiekanych — o lepszej zdolnoSci cigeia niz pity
bimetaliczne. Nadaje si¢ do cigcia stali i materialow

o wysokiej zawarto$ci niklu, chromu, wolframu, tytanu, stali nier-
dzewnych oraz utwardzanych powierzchniowo do twardo$ci 62
HRC. Pity takie mogg by¢ uzywane do wszystkich rodzajéw mate-
rialéw, w tym stali nierdzewnej, zeliwa, tworzyw sztucznych i
materiatéw zawierajagcych wtékna drewna. Wysoka przewodnosé
cieplna i odporno$¢ na Scieranie takich pit taSmowych zapewnia
im dhuzsza zywotno$é, wyzsza predkosé ciecia i wydajnosé w
poréwnaniu z pitami bimetalicznymi.

Konstrukcja: M 42 — sktad: W 2%, Mo 10%, V 1%, CO 8%, twar-
dosé zebéw: 68 HRC. Do cigcia materialéw o twardosci do 45
HRC.

Konstrukcja: M 51 — sktad: W 10%, Mo 4%, V 3%, CO 10%, twar-
dos¢ zgbéw: 69 HRC. Do cigcia materiatéw o twardosci do 50
HRC.

Konstrukcja: pity z weglikéw spiekanych — twardosé zebéw 1600
HV. Do cigcia materiatéw o twardoSci do 62 HRC.

Poza pitami taSmowymi o standardowych ksztattach i rozmiarach
zebéw, produkowane sg pily specjalne, o réznym rozktadzie uze-
bienia, katach i ksztattach zebow. Takie pity moga by¢ uzywane do
ciecia szczeg6lnych gatunkéw materiatéw. Prosimy zwrécic sie do
dystrybutora pit taSmowych o poradg.

Rodzaje uzgbien pit taSmowych

a) Jednostajne — zgby rozstawione s3 zawsze w jednakowych
odlegtosciach

b) Grupowe — rozstawienie zebdw zmienne, powtarzajace si¢
okresowo. Ta nowoczesna konstrukcja umozliwia uzywanie
pity do szerszego zakresu zastosowan, a ponadto odznacza si¢
zdolnoScig thumienia wibracji wynikajacych z uderzania zgbow
o material, oraz uzyskania gladszej powierzchni przecigcia i
dtuzszej zywotnosci pity.

UZEBIENIE JEDNOSTAJNE 4/4
4 zeby

4 zeby

1
i 1cal 1cal :
- >t >
UZEBIENIE GRUPOWE 3/4
4 zeby 3 zeby

1 cal 1 cal i

i
i
i
T

A
y
h
4
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6.2. Dobor uzgbienia pily

Wiasciwy dobér rozmiaru uzgbienia ma wielki wplyw na zywotnos$¢ pily. Zalecane uzgbienia do cigcia materiatléw pelnych.

ARG 200 ARG 200 ARG 220, 250, 300
20x0.9 20x0.9 27x0.9
Przekréj Liczba Uzebienie Wegliki Uzgbinie Uzgbienie Wegliki
materialu zebow/cal spiek. spiek.
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 ° o
120-200 3 ° ° )
120-350 2/3 L
200-400 2 °

Przy przecinaniu materialéw profilowych (jednej sztuki) zaleca si¢ korzystanie z ponizszej tabeli. Przy przecinaniu wiazek sktadajacych sie
z kilku sztuk nalezy wziaé pod uwage taczng grubosé Scianek wszystkich rur.

Zalecane uzgbienia do cigcia materialow profilowych

Grubosé Srednica rury D (mm)

Scianki

w (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

Uwaga :Podane wartosci nie dotyczg cigcia innych materiatéw profilowych. W takim wypadku nalezy decydowa¢ indywidualnie, biorgc
pod uwage ksztatt profilu, liczbg sztuk w wigzce oraz wymiary. Przecinanie materiatéw profilowych skraca czas uzytkowania pity taSmo-
wej nawet o jedna trzecia, ze wzgledu na nieciggtos¢ linii cigcia.

Zasada: Podczas cigcia w materiale powinny byé zaglebione co najmniej 4 zgby, lecz nie wigcej niz 30.
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6.3. Mocowanie materiatu

Wrhasciwe zamocowanie materiatu moze mieé zasadniczy wptyw na zywotno$¢ pity, jako$¢ i doktadnoS¢ przecigcia, oraz mozliwosé doboru
wiaSciwego uzgbienia. Dla zapewnienia optymalnych rezultatéw przecigcia, oraz wydajnoSci cigcia i zywotnoSci pity, nalezy stosowac naste-
pujace sposoby mocowania materiatu:

) eled [F
| ) Bk e

6.4. Docieranie pi{y taémowej zego6lnie przy wigkszych przekrojach materiatu. Okruchy ostrzy sa
Docieranie dotyczy nowych pit. Pita ma duza wydajnosé gdy jej przyczyng niszczenia nastgpnych zebow. W przypadku wystgpie-
zeby sa ostre, tzn. gdy krawedzie tnace zgbow maja jak najmniej- nia wibracji lub nienaturalnego dzwigku powodowanych nowg
szy promien. Celem osiggnigcia maksymalnej zywotnoSci pity pita, nalezy nieco zmniejszy¢ predko$¢ cigcia. Przy matych

konieczne jest jej optymalne dotarcie. Biorgc za podstawe wtas- przekrojach materiatu zaleca si¢ dociera¢ pite, tj. cig¢ ze zmniejs-
ciwg wartos¢ predkosci cigcia i posuwu dla danego materiatu, zong predkosceig, przez 15 min, przy duzych przekrojach — 30 min.
podczas docierania nalezy stosowaé tylko 50 % tych wartosci. Nastgpnie mozna stopniowo zwigkszac predkos¢ do wartosci opty-
Dzigki temu uniknie si¢ wykruszania ostrych krawedzi zebow, szc- malnej.
W kazdym wypadku nalezy
przestrzega¢ zasad docierania pily!
4t »

Wykruszanie ostrza przy
stosowaniu duzej
predkosci w okresie docierania

Prawidlowo dotarta
krawedz tngca

6.5. Czynniki wplywajace na iywotnoéé pily tasmo- Zaniedbanie konserwacji pily, nie oczyszczanie ramienia z opitek.
wej Ww. niedociagnigcia sa przyczyna pogorszenia doktadnosci cig-
Niewtasciwy dobér rozmiar6w pity/uzgbienia do materialu o cia, a takze znacznego skrécenia zywotnoSci pity tasmowej, a
Niewtasciwy dobdr predkosci taSmy oraz predkosci opuszczania nawet jej zniszczenia.

ramienia w czasie cigcia o Opieranie pity (catego ramienia) o

materiat w czasie gdy maszyna nie pracuje o Niezgodny z zalece- 6.6. Zalecane parametry cigcia

niami sposéb zamocowania materiatu profilowego o Niewtasciwe Wartosci parametréw zaleza od klasy materiatu i ksztattu profilu.
naprezenie tasmy o Nieprawidlowy przebieg taSmy pity po kotach W tabeli podane sa tylko orientacyjne przedziaty predkosci, a kon-
prowadzgcych (taSma ociera si¢ o wystep kota) o Zbyt duza kretne wartosci musza by¢ dobrane do danego materiatu. Wartos$ci
odlegtos¢ prowadnicy pity od materiatu o Za mata zawartosé oleju CSN s orientacyjne i okreslaja parametry pitowanego materiatu
w cieczy chlodzacej o Nieprawidiowe docieranie pily o dla danego typu pity.
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Zawartosé

Materiat Zalecana predkosé pity w | Predkosé posuwu ramienia
m/min dla mm/min oleju w

chlodziwie
CSN Opis ogdlny 0-100 mm |¢100-290 mm | ¢0-100 mm | ¢ 100-290 mm %
11107 -11110 Stale automatowe 70-90 70-90 190-60 55-20 10-15
11301 -11420/12010-12 020 Stal konstrukcyjna 60-90 60-80 190-60 55-30 10-15
11500 - 11 600 / 12 020 - 12 060 Stal do nawgglania 60-90 50-70 125-38 35-25 10-15
13250/ 14260 /15 260 Stal sprezynowa 50-70 40-60 125-30 28-15 5-10
14100/ 15 220 Stale tozyskowe 50-70 30-60 125-30 28-15 3
14220/ 15124 Stal stopowa 50-80 40-70 125-35 30-20 10
17020 - 17 042 Stale NIRO 40-50 30-40 75-15 12-4 10-15
17 115 Stale zaworowe 40-60 30-50 90-23 21-10 3
17253 -17 255 Stale zaroodporne 30-40 30 40-7 6-1 15
19063 - 19083 /15 142/ 16 142 Stale do ulepszania cieplnego 60-90 40-70 125-35 30-25 5-10
19150 /19 192-19 312 Stal pospolita 50-70 30-60 120-25 20-8 5-10
19422/19452/19721/19 740 Stale stopowe 40-50 30-50 100-20 18-2 5-10
19436 Materiaty kut 30-40 30-40 62-15 14-5 Bez chlodziwa
19 662 Stal do azotowania 40-50 30-40 76-25 23-12 5
19721 Stale narzedziowe do pracy na goraco 30-40 30 70-1 16-6 5
19802 - 19 860 Stale szybkotnace 40-60 30-50 90-23 21-10 3
INCONEL, HASELLOY, NIMONIC, INCOLOY 30 30 25-5 42 15-20
Stal ulepszana cieplnie 1000 — 1500 N/mm 30 30 25-5 42 15-20
Staliwo 30-70 30-60 190-60 55-25 40
Zeliwo szare 40-80 30-70 190-60 55-30 Bez chiodziwa
Miedz, braz, braz cynowy 70-90 60-90 300-90 85-55 3
Braz czerwony 70-90 60-90 230-75 70-45 10
Braz aluminiowy 40-70 30-60 230-75 70-45 10-15
Odlewy ze stopéw aluminiowych 80-90 80-90 450-150 140-55 25
Al'99%, termoplasty, tworzywa sztuczne 50-90 50-80 450-150 140-55 Bez chtodziwa
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7. Rozpoczgcie uzytkowania
7.1. Kontrola bezpieczenstwa

Czy wszystko jest w nalezytym stanie jesli chodzi o

/'\ bezpieczenstwo pracy?

Czy wszystkie ostony sa prawidlowo zamocowane?

7.2. Rozpoczgcie pracy

Uwaga! Zagrozenie wypadkiem!
/!\ Pila nie jest oslonigta w strefie cigcia!

Przycisk wytacznika awaryjnego TOTAL STOP musi by¢ odblo-
kowany. Zwolni¢ dzwigni¢ blokady stotu (M), unie$¢ ramie pity
(A) do pozycji gérnej, nastepnie postugujac sie podziatka katowa
obréci¢ ramie, by uzyskac¢ zadany kat cigcia, i ponownie zablo-
kowac st6t dzwignia (M). Otwierajac zawér ttumika olejowego (F)
opuscic ramig pity tak, aby pita znalazta si¢ 20-30 mm ponad prze-
widywang wysokoscig materiatu i zatrzymacd, zamykajgc zawor.
Odsuna¢ szczeke ruchoma (N) imadta przy pomocy pokretia (L).
Wiozy¢ przedmiot ktéry ma by¢ przecinany. Przedmioty dtugie i
cigzkie moga by¢ trudne do ustawienia we wilasciwej pozycji za
pierwszym razem. Moze okaza¢ si¢ koniecznym poprawienie
ustawienia. Dla uzyskania stabilnoSci zamocowania profili asy-
metrycznych lub cienko$ciennych nalezy uzyé kawatkéw np.
twardego drewna o odpowiednim ksztalcie. Ustawi¢ dtugosé
odcigcia przedmiotu. Za pomocg pokretta przysunaé ruchomag
szczgke (N) imadfa, a nastepnie docisnaé dzwignia szybkiego
mocowania. Nastawi¢ obsade ruchomej gtowicy prowadzacej (O)
na odpowiednig odlegtosé od przecinanego przedmiotu (ok. 5 — 10
mm) i zablokowa¢ za pomocg dzwigni (O). Ustawi¢ predkosé cig-
cia. Wiaczy¢ silnik pily. Przy uzyciu zaworu regulacyjnego nas-
tawié¢ predkosé posuwu pity w kierunku materiatu. Optymalng
predkoS¢ posuwu mozna ustalié stuchowo, tak aby nie wyste-
powaty wysokie tony i wibracje. Taki stan osigga si¢ poprzez
zwigkszanie lub zmniejszanie predkoSci posuwu. WartoS¢ opty-
malna posuwu zwigzana jest z predkoscig pity i rozmiarem uzge-
bienia. Po ukonczeniu przecigcia pita musi zatrzymac si¢ automa-
tycznie. Pierwsze przecigcie zostalo wykonane. Ramig pity
pozostaje w pozycji dolnej.

8. Konserwacja maszyny
8.1. Czynnosci konserwacyjne i kontrolne

Uwaga! Zagrozenie wypadkiem!
/!\ Czynnosci konserwacyjne moga byé prowadzone tylko

przy maszynie wylaczonej wylacznikiem gléwnym, lub
przy odlaczeniu zasilania sieciowego.

Dla utrzymania sprawnoS$ci maszyny i jej poszczegdlnych czgsci
skfadowych koniecznym jest wykonywanie nastepujacych czyn-
nosci konserwacyjnych: czyszczenie maszyny o usuwanie opitkow
o wymiana cieczy chtodzacej o smarowanie powierzchni §liz-
gowych i prowadzacych o kontrola stanu kabli elektrycznych o
kontrola stanu imadta

Kontrola stanu oston ochronnych

Regularnie — co najmniej raz w tygodniu — sprawdzaé stan
/!\ techniczny oston.

Kontrola stanu kabli elektrycznych

Regularnie — co najmniej raz w tygodniu — sprawdza¢ stan
/&\ techniczny kabli.

Czyszczenie maszyny

Doktadne czyszczenie maszyny przeprowadzaé w regularnych
odstepach czasu (co najmniej raz w tygodniu). Stosowad
odpowiednie srodki czyszczgce. Do czyszczenia maszyny nie uzy-
waé rozpuszczalnikow (np. nitro). Do czyszczenia maszyny nie
uzywac sprezonego powietrza! Mogtoby to spowodowaé wprowa-
dzenie opitkéw i zanieczyszczen do elementéw Slizgowych.

Usuwanie opilkow i ich utylizacja

Przestrzegaé przepisow i zalecen dotyczacych bezpiecz-
/!\ nej utylizacji odpadow obrébkowych.

Warunkiem uzyskania prawidtowych katéw cigcia jest utrzymy-
wanie powierzchni noSnych materiatu i szczek imadta w stanie
wolnym od opitkéw i innych zanieczyszczen.

Czyszczenie ukladu chlodzacego

Przy uzywaniu cieczy chtodzacych nie da si¢ wykluczy¢
/!\ szkodliwych oddziatywan. Dla wlasnego bezpieczenstwa

nalezy stosowac si¢ do zalecen producenta cieczy i prze-
pisé6w zakladowych, dotyczacych zasad bezpiecznego poste-
powania z cieczami chlodzacymi.

Dla przeprowadzenia czynnoSci konserwacyjnych i oczyszczenia,
zbiornik chtodziwa moze by¢ wyjety z maszyny. Zakres wysunie-
cia pompy jest ograniczony dlugoscia kabli elektrycznych i wezy.
Uzywana ciecz chlodzaca jest odpadem specjalnym!

Zalecenia producenta: Regularne czyszczenie i konserwacja
uktadu chtodzacego wydtuza zywotnoS¢ pompy. Nalezy uzywaé
chtodziw mieszalnych z woda, w miare moznosci nie podrazniaja-
cych skéry, z zawartoScia sktadnikéw antykorozyjnych i zapobie-
gajacych starzeniu. Co najmniej raz w tygodniu kontrolowac
zawarto$¢ oleju w chtodziwie. Wtasciwe parametry chiodzaco-
smarujgce cieczy wydtuzajg zywotno$¢ pity.

Smarowanie: Regularne smarowanie i czyszczenie maszyny
wydtuzaja jej zywotnos$¢ i funkcjonalnosé. Podczas codziennej
kontroli maszyny sprawdzaé czy powierzchnie §lizgowe oraz
Sruba pociggowa imadta sa dobrze nasmarowane.

8.2. Naprawy

Uwaga! Zagrozenie wypadkiem! Naprawy moga by¢
/!\ prowadzone tylko przy maszynie wylaczonej wylaczni-

kiem gléwnym, zabezpieczonym przed mozliwoScia
zalgczenia, lub przy odcigciu zasilania sieciowego.
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9. Usterki — przyczyny i sposoby usuwania

Usterka

Prawdopodobna przyczyna

Sposéb usuniecia

NIE pracuje silnik pity taSmowej

e Przycisk awaryjny TOTAL STOP jest
zablokowany (wciSnigty)

e Zadziatat dodatkowy przekaznik nadpradowy

e Wytacznik bezpieczenstwa w pokrywie pity
nie zataczony.

* Przepalony bezpiecznik panelu sterowania

e Odblokowac przycisk TOTAL STOP

e Sprawdzi¢ przekaznik
e Sprawdzi¢ pokrywe pity

* Wymieni¢ bezpiecznik

Silnik pracuje, taSma pity nie
porusza si¢

* TaSma §lizga si¢ na kole napgdowym
* TaSma peknieta
e Usterka przektadni

* Wyregulowaé naprezenie taSmy
* Wymieni¢ taSme
e Zwrdécic si¢ do serwisu

Nie jest podawane chtodziwo

* Brak chtodziwa w ukfadzie

e Zanieczyszczony zbiornik, pofaczenia lub
Zawory

e Uszkodzona pompa

* Sprawdzi¢ poziom chiodziwa
* Oczyscié¢ zbiornik, potaczenia i zawory

* Wymieni¢ pompe

Wibracje podczas cigcia

* Niewtasciwa predko$¢ posuwu ramienia

* Niewtasciwy skok uzebienia pity

 Niewtasciwe ustawienie glowic
prowadzacych, prowadnikéw z weglikéw
spiekanych lub tozysk

* Niewtasciwe zamocowanie materiatu

e Zmieni¢ predkos$é posuwu o +/-5%

 Sprawdzi¢ rozmiar zebow i skok

e Wyregulowaé prowadzenie taSmy, patrz rozdz.
53

* Poprawi¢ zamocowanie materiatu

Wytamany zab utkwit w szczelinie
przeciecia

* Rozpocza¢ ciecie w nowym miejscu
* Nie uzywac nowej pity w dotychczasowym
przecieciu, gdyz ulegnie ona uszkodzeniu

Przecigcie nie jest prostokatne

* Niewtasciwy kat cigcia

e Patrz rozdz. 5.4

Przecigcie nie jest prostopadte

* Pifa stepiona

* NiewtaSciwy rozmiar uzg¢bienia

e Za duza predko$é posuwu ramienia

e TaSma wysunigta spomig¢dzy tfozysk prowa-
dzacych

* Luz na prowadnikach

* Przecinany przedmiot nie jest zamocowany
réwnolegle wzgledem stotu roboczego

o Zatozy¢ nowg taSme pity

e Sprawdzi¢ rozmiar uzebienia wg rozdz. 6.2
* Podregulowac predko$é posuwu

* Poprawi¢ ustawienie pily wg rozdz. 5.2

* Poprawi¢ prowadniki wg rozdz. 5.3
* Poprawi¢ podajnik rolkowy

Peknigcia taSmy pity pomigdzy
zebami

* Niewtasciwy rozmiar zgb6w

e Za duza predkosé posuwu ramienia

* Niewtasciwe ustawienie prowadnikéw w
glowicach prowadzacych

* Gtowica ruchoma zbyt daleko od materiatu

e Za stabe chtodzenie

e Sprawdzi¢ rozmiar zegbéw wg rozdz. 6.2
* Wyregulowaé predkos¢ posuwu
 Poprawi¢ prowadniki wg rozdz. 5.3

* Przysuna¢ glowice blizej, wg rozdz. 5.1
» Zwigkszy¢ wyptyw chtodziwa

Peknigcia tasmy pity po stronie
grzbietowe;j

 NiewtaSciwe prowadzenie taSmy po kotach

* Niewtasciwy rozmiar zgb6w

e Za duza predkos$é posuwu ramienia

* Niewtasciwe ustawienie lub wykruszenie
prowadnikéw z weglikéw spiekanych lub
fozysk w gtowicach prowadzacych

* Glowica ruchoma zbyt daleko od materiatu

e Patrz rozdz. 5.2
e Patrz rozdz. 6.2
* Wyregulowaé predko$¢ posuwu
e Patrz rozdz. 5.2

* Przysuna¢ glowice blizej wg rozdz. 5.1

Niejednostajny ruch ramienia

* Brak oleju

e Zwrécic si¢ do serwisu

Ramie opada mimo zakrecenia
zaworu

* Poluzowany wkret ustalajacy M4 w pokretle
zaworu

* Dokreci¢ wkret w pokretle

Regulacja ustawienia glowic prowadzacych nalezy do zakresu statych czynnosci konserwacyjnych. Taki
rodzaj usterki NIE jest objety gwarancja
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10. Schematy elektryczne i usytuowanie elementow

10.1. Schemat elektryczny 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

83




10.2. Schemat elektryczny ARG 250, ARG 250 Plus, ARG 300, ARG 300 Plus
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l - | - FM1
\H_j_ l"x,__J__,/II . -
Bardzaw bade Cacling Sysiem Bandsam blads
ver. 1.12.2007
Schame Mams: Type: Cirder no.
581 | Mofor speed switch M1 OMNBXB518618 008585
BF1 | Down limat end switch FREA1 002480
BF2 | Band cover safety switch CdME-1AF 012101
FM1 | Contactor DILEM 10/24/50 24WED-50H=z 104 011828
FAT | Thermal relay F-M2 ZE-4.0 011833
FU1 | Fuse carmier PTF 30 o687
Fusa 400ma omers
FU2 | Fuse camier PTF 20 001587
Fuse £00mA o01eT
FU3 | Fuse camer PTF 20 001587
Fuse 400ma 001871
581 | mo arst. Switch head red MZZ-Pikio o0e104
SB2 | mo press head red MZZ-D-7 o0e08s
mo connecting part for head MZ2-A ooDg103
ma switch unit 1 off M22-K1 00e0g1
5B3 | mo press head green MZ22-0-5 oDaoary
mo connecting part for head MZ22-A oDg1o3
mvo switch unit 1 on MZ2-K10 008080
QM1 | switch OT 16 ET3 002881
switch OT - acoessones OTS32T3 oD2883
switch OT - acocessones OHY 2P 003523
TR1 | insulating transformer 1208 400024 0018232
M1 el. engine ARG 250 SRS 70,128 AC30, SKh 80420 0.6 4kW 007840
el engine ARG 300 SHE 8BS, i28 AC356, SKg-100L-2/4B8 0,81, TkW a11810
M2 | Coolant pump SAMEC AST 30120 200V 010184
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10.3. Usytuowanie elementow elektrycznych ARG 200, ARG 200 Plus, ARG 220 Plus, ARG 250 Standard,
ARG 300 Standard

K1

Ful —[

10.4. 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

wer, 1122007

Fos|  Order mumier Name ARG Type  |Pogl|Pos|  Ondernumber Mama ARG Type  |Pes
1 006013 bow (arm) SREED 200 1]]15 001423 parkar 3410 200220 4
O0T7E3 bow jarm} SRS 220 1 001423 parizr 34110 250,300 ]
(007585 bow {arm) SRST0 250 N [k DO3E2G TP 31 5eifidxf 222 1 200,220 i0
02t bow {arm) SR5ES 300 L 001453 TP 31,516 3a1,Ba2 5 250,300 0
2 001432 sha0 fing - cuter KR 30 200-200 21| 17| 005140, 001340 | hande star plashc, metabc 200-300 1
3 002Em idler whee! 200 1] 1a DO2ET4 am [bow ) cover 20020 1
009670 idlzr anee XA, 350 i [oBgs2 & {bow ) cover 50 1
002181 idler whee! 300 1 D015 am (bow) cover 200 1
4 12235 lensioning plug 200 1] 18 D01673 screw MExI NH 200210 4
001328 lensioning plug 250 1 [0167 seraw MExI0 NH 650 ]
00213 tensioning plug 300 i OO1Evd screw G0 1] 4
5 (001485 cyindrical prvot 1640 200-300 a 001474 washar - fiexibie 3 a 4
i 001434 cyindrical pivat 10#40 200,220 i 001474 washar - flexhle 8 20022250 | 6
002384 cyfindrical preod 10645 250,300 pa 002743 senew fl M52 10 200.220.260300] 7
T 01293 tensiming plale + spral 2000, X0 el DO2ETS brar frant comwar 200 1
002157 lensioning plate + spiral 250,300 i D03154 by fraant cowar pt 1] 1
| 001458 adfusiabie sorew ME25 200-300 1 002175 becree fromt cower el 1
g 002381 e 410 4 00,73 4 002180 ke framl cower am 1
002381 et 470 Al 250,300 e | e 04403 lever L] 1
0 00144 sorew MEni2 00,220 4 001341 lger 2,250,300 | 1
001441 serew MEETZ 250, 300 2|2 00139 ruber handle 200-300 1
it aTa washer - flzzible 4 200,24 41125 oonena screw Maxdd 200220 2
00573 washer - flzxible § 250,300 2 001444 serew MaRdd 250,300 2
i 002380 back arm cover hinge: 200,220 2 ||z DO2ETd bow pack cover piL1] 1
002380 baci arm cover hinge 250,200 i 00a1s7 b back cover 2 i
1 O06a30 mid=t ring 200, 2] 1 [0217d by biach cover piil] 1
H 002108 loggle latch 200,220 iy no21e by back cover o 1
002108 foggle latch 250,300 4|7 007324 proective 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

.’.5] s a3
72 =
53
wer, 1.12.2007
Fos|  Crder rumier Mame ARG Type Pes|[Pos]  Order number Mame ARG Type |Pes
1 014489 snest 200 1|28 002263 ball bearing 6008-22 0 2
2 00537 spring Sudlx180x19.5 200 13 013768 table 0 1
3 01524 star 200 B IEL 001541 table sieve 0 1
4 T distence ecceninic large 200 ER | R 001843 atjustable lever MEx10 ] 1
5 00&450 bacishap body with bar 200 1) 5 001520 handgrio M12 ] 1
i 003302 argle scale 200 IS D040 limit switch FR 841 L] 1
7 114 sz3lz 200 1)) 35 Do backstop bar 0 1
] 002353 limit switch back shop 200 1] 5 001453 parker 210 0 4
7 00233z pivot cover 200 iBIED D005 sorew Mdxdl 0 2
0 01136 distance ring 200 1] =8 001457 sorew Wt L] 1
11 011365 midst ring 200 1] 38 001623 sorew SW MEx35 0 1
12 014472 vice body 200 EL 001456 screw SW M10x30 ] 1
12 014472 vicE grip 200 1] 4 014563 sorew M1 2ed5 ] 1
4 014474 trapezial screw 200 1] 42 001833 sorew M2 0 2
15 014475 trapez nut 200 1] 43 001562 sorew MaxtE 0 1
16 014478 vice plats 200 1] 44 D018 sorew Ml 0 4
17 0y bail bearing G203-22 200 2 (|45 014562 sorew Mdedh L] 4
18 11367 wice hantle 100 plastic 200 1| 44 D020 sorew M12a20 L] 1
18 012988 knot M3 200 1|47 001445 sorew M10x25 0 1
20 004241 flzxible plug 5228 200 1] 48 D01 54 sorew M12x30 L] 3
3 008552 flzxible plug 540 200 1] 48 001854 sorew M12x25 0 2
22 o122 sorew MEx25 200 1| &0 001531 flewila washer 10 0 1
s ] [ sorew S0 M10x25 200 2|81 002023 washer 4 0 2
] 001581 flzxible washer 10 200 2|52 001474 warsher & 0 5
25 014470 screw levar 200 1] &3 001463 nut ME L] ]
i) 004435 distzncs hie 200 1) & 00146 nut M10 ] 1
n 004424 pivot 200 1| &5 001570 nut M13 0 1
28 014477 tumning tahie 200 1




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

7
ver. 1.12.2007
Fos Order number Mame ARG Type  |Pos|[Pos Order number Mame ARG Type  |Pes
1 009404 table aszembly 200,220 120 D204 screw MEx35 i) 2
2 006528 turning table plug 200,220 121 001479 washer - flzxible B i) 2
3 0049080 guick clamping kevar 200,220 T 22 001474 washer 8 200 i
4 009443 nut M2 200,220 1] 23 D447 screw M10230 200,220 1
5 002445 washar 20 200,220 1] 24 D581 washer - flizxible 10 200,220 i
i DOaE42 stud bolt M12x 80 200,220 4|28 Do9451 backsiop bar 200,220 i
7 001470 nut W12 200,220 4 || 28 009450 backsiop body with bar 200,220 i
B 001475 washer 12 200,220 427 01413 bewar M3x15 200,220 i
B DO5E43 rubber washer 200,220 4 || 28 D02358 angle scale 200,220 1
10 007128 pirvot 200,220 1] 28 001489 parker 310 200,220 2
11 001584 screw M12230 200,220 2|30 D537 spring Sx4018019.5 xn 2
12 01585 screw M12:45 200,220 i D537 spring Sx40<180%19.5 2o 1
13 01573 distance eccentric lange 200,220 T o210 handling spring stop 220 i
14 002283 bearing G008 27 200,220 2 || 3z 02040 sorew MEX 16 NH 0 1
15 009443 distance {fubing 200,220 1] a2 I LTk washer - flzxible @ X0 i
16 002039 screw M12:20 200,220 i 001473 washer § 220 i
17 D2332 pirvot cover 200,220 1] 38 DO2553 limi switch backsiop 200,220 i
18 2039 screw M12220 200,220 1] 36 001483 nut L8 200,220 1
18 004312 spring consols 200 157 D277 screw SW Bxdl 200,220 1
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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
-
9
7
14
) ; E‘ ""'G @
10
~
17
13
#""1‘
17
12
wer. 1.12.2007
Pos Cirder number Mame ARG Type Pes
1 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 calisli pohyblivemaoving grip plate 220 1
5] 011381 ribkon 220 1
7 011382 frapez. bolt 220 1
g 011383 fast clamping cube 220 1
g 0113684 midst ring 220 1
0 011385 support ring 220 1
11 0013685 fast clamping eccenfr 220 1
12 0113886 fast clamping lever 220 1
13 ooz2111 vice handle with knot 220 1
14 001720 ball bearing 6203-22 220 2
15 010288 ball 7 220 5
18 014235 flaxible plug 8x35 220 1
17 00ass2 flexible plug Sx40 220 2
18 014240 feather 10e7x8x40 220 1
8 002302 adjustable screw MEx20 220 5
20 oog811 screw MEx3l 220 4
21 005313 screw M3x10 220 1
22 001443 screw M3x25 220 2
23 001712 sacure nut M2 220 5
24 001473 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
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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 number Mame ARG Type Ks
i oo1387 Coolant fluid tank 200-300 1
2 001335 saiting pot ERBA 200-300 1
3 01387 cover of coolant fluid tank 200-300 1
4 010154 pump SAMEC AST 30/180 400 W 200-300 1
5 oo1440 sorew MEx18 200-300 4
i DO1673 washer & 200-300 4
T oo1487 nut MG 200-300 4
=] ooaasEd connection 378" - @ mm 200-300 1
a oo138g hose PVC DM Bx2 200,200 3.8 m
001388 hose PVC DM Bx2 250,300 Am
0 oo1401 T connection TS 10 200-300 1
11 oo1388 hose clhip 7-13 200-200 2
12 oo1402 tap 050 200-300 2
13 001400 trash hose 19=3 200-300 0.7 m
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EG-nouetele vastavuse Kinnitus
EK atitikimo deklaracija

EK atbilstibas deklaracija
Deklaracja zgodnosci UE

Tootja nimi, aadress, telefon/ faksi number / Gamintojo pavadinimas, adresas, telefonas/faksas / Razotaja nosaukums, adrese, talrunis/
fakss / Nazwa producenta, adres, numer telefonu/fax / Hazsanue, agpec, Tenedon/akc npoussogurens

PILOUS - pasové pily, spol. s r.0., Zelezna 9, 61900 Brno, Czech Republic

Toote kirjeldus: Tunnusmérk, tiiiibitihistus, seerianumber, jne. / Gamintojo pavadinimas, adresas, telefonas/faksas / Produkta apraksts:
marka, tipa apzimé&jums, sérijas Nr. utt. / Opis produktu: marka, oznaczenie rodzaju, nr seryjny itd. / Onicanue npogykra: Mapka,
06o3HauyeHue Tuna, Ne cepum u T.J1.

Bandsawmachine

Tootmine on kooskolas jirgneva EG direktiiviga: / Produkto apra§ymas: marke, tipo Zenklas, serijos Nr. ir t.t. / IzgatavoSana veikta
saskana ar sekojosam EK direktivam: / Wykonano zgodnie z nast¢pujgcymi dyrektywami UE / M3roToBieHo B COOTBETCTBUM CO
CIIe/IyOIIUMH JUPEKTUBAMU

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

Tootmisel on jirgitud jarnevaid harmoniseerivaid standardeid: / Pagaminta pagal sekancius harmonizuotus standartus: / IzgatavoSana
veikta saskana ar sekojoSiem harmonizetajiem standartiem: / Wykonano zgodnie z nastgpujacymi harmonizowanymi standardami: /
VI3roToBIIEHO B COOTBETCTBUH CO CJIEYIOLIMMU FAPMOHU3MPOBAHHBIMY CTAHAPTAMMU:

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

Kohustuslik/vabatahtlik testimine on tehtud jérgnevalt mainitud organi/ettevotte poolt: / Sekancioje jregistruotoje institucijo-
je/imonéje atliktas privalomas/savanoriskas testas: / Sekojosaja registrétaja institlicija/uznémuma veikts obligatais/ brivpratigais tests: /
W nastepujacej zarejestrowanej instytucji/przedsigbiorstwie zostato przeprowadzone obowigzkowe/nieprzymusowe testowanie: / Ha
MPEANpPUSITAN TPOU3BENICH 00513aTebHBIN / JOOPOBOJBHBIN TECT:

Allakirjutanud kinnitavad, et mainitud tooted tdidavad neiel etteniihtud turvalisuse ndudeid / PasiraSytojas patvirtina, kad nurodytas
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