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1 HANVISNING TILL FORESKRIFTER OM
OLYCKSFOREBYGGANDE

Denna maskin har tillverkats i enlighet med gillande
nationella och gemenskapsbestimmelser om
olycksforebyggande atgdarder. Felaktig anvindning och/eller
manipulering  av sdkerhetsanordningarna befriar
tillverkaren fran allt ansvar.

1.1 - Rad till anvandaren

* Kontrollera att den spanning som anges pa typskylten,
som normalt ar fast pd maskinens motor, Gverensstammer
med natspanningen.

* Kontrollera att elnatet och jordningssystemet fungerar korrekt;
anslut maskinens strémkabel till uttaget och jordledningen
till jordningssystemet.

* Nar verktygshuvudet &r i viloldge (upphdjt) maste tandskivan
sta stilla.

* Det ar forbjudet att arbeta med maskinen utan
skyddsskarmarna pa plats.

* Koppla alltid bort maskinen fran eluttaget innan du byter
skiva eller utfor nagot underhallsarbete, &ven vid onormal drift
av maskinen.

* Anvand alltid [ampligt 6gonskydd.

* Stick aldrig in handerna eller armarna i skdromradet medan
maskinen ar igang.

* Flytta inte maskinen medan den skar.

* Bar inte 16st sittande klader med for langa armar, for stora
handskar, armband, kedjor eller andra foremal som kan fastna i
maskinen under drift; satt upp langt har.

* Hall omradet fritt fran utrustning, verktyg eller andra féoremal.

* Utfor endast en atgard i taget och hall aldrig flera foremal i
handerna samtidigt. Hall handerna sa rena som maojligt.

* Alla interna och/eller interna arbetsmoment, underhall eller
reparationer maste utféras i ett val upplyst utrymme eller dar
det finns tillrackligt med ljus fran extra ljuskéllor for att undvika
risken for aven sma olyckor.

1.2 - Placering av skydd mot oavsiktlig kontakt
med verktyget

* Gra metallskarm skruvad fast pa skivhuvudet.
* Sjalvjusterande, rorligt blatt plastskydd, monterat i samma
axelriktning som det fasta skyddet.

1.3 - Elektrisk utrustning

* Den elektriska utrustningen sakerstaller skydd mot elchock till
foljd av direkt eller indirekt kontakt. De stromférande delarna i
denna utrustning ar inbyggda i en lada vars atkomst begransas
av skruvar som endast kan avldgsnas med ett specialverktyg;
delarna forsérjs med véxelstrom vid lag spanning. Utrustningen
ar skyddad mot vattenstank och damm.

* Systemet skyddas mot kortslutningar med hjalp av
snabbsakringar och jordning; vid motordverbelastning skyddas
systemet av en termisk sensor.

* Vid stromavbrott maste den specifika startknappen
aterstallas.

1.4 - Nodlagen

* Vid felaktig anvandning eller farliga situationer kan
maskinen stoppas omedelbart genom att trycka pa den
réda svampknappen.

OBS: For att aterstélla maskinens drift efter varje nédstopp
maste den specifika aterstartsknappen tryckas in.

2 REKOMMENDATIONER OCH RAD FOR
ANVANDNING

2.1 - Rekommendationer och rad for
anvandning av maskinen

* Maskinen ar konstruerad for att skara metallbyggnadsmaterial
med olika former och profile, som anvands i verkstader,
svarvverkstader och vid allménna mekaniska
konstruktionsarbeten.

* Endast en operatdr behdvs for att anvanda maskinen.

* For att maskinen ska kéra in ordentligt rekommenderas det
att man borjar anvanda den i omgangar om cirka en
halvtimme. Denna procedur bor upprepas tva eller tre ganger,
varefter maskinen kan anvédndas kontinuerligt.

* Innan varje skarning pabdrjas ska du se till att arbetsstycket
sitter ordentligt fast i skruvstycket och att &nden ar
lampligt stédd.

* Anvand inte skivor av annan storlek dn de som anges i
maskinens specifikationer.



* Om skivan fastnar i snittet ska du omedelbart slappa
startknappen, stanga av maskinen, éppna skruvstadet
langsamt, ta bort arbetsstycket och kontrollera att skivan
eller dess tander inte &r trasiga. Om de &r trasiga ska du
byta verktyg.

* Radfraga aterférséljaren innan du utfér nagra
reparationer pa maskinen.

3 TEKNISKA
SPECIFIKATIONER
3.1 - Tabell 6ver skarkapacitet och tekniska detaljer
SKAR
SKAPACITET . o o o
90° 40 75 65 90x50
45°DX 35 65 58 70x50
* Trefas elmotor for 2-hastighetsskiva
rotation | b2 E
Overforingsfghallande
Reduktionsvaxel i oljebad
mm 250

Maximal skivdiameter
varv/min 42

* Ok R F ¥ ¥

Skivans varvtal

Hal i s3gbladet mm 32
Skruvstadets 6ppning mm 100
Maskinens vikt kg 85

4 MASKINENS MATT
TRANSPORT, INSTALLATION
OCH DEMONTERING

4.1 - Maskinens matt
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4.2 - Transport och hantering av maskinen

Om maskinen maste flyttas i sin egen férpackning, anvand
en gaffeltruck eller lyft den med stroppar enligt illustrationen.

4.3 - Minimikrav for de lokaler dar maskinen
ska placeras

* Natspanning och frekvens som éverensstdmmer med
maskinmotorns specifikationer.

* Omgivningstemperatur mellan -10 °C och +50 °C.

* Relativ luftfuktighet hogst 90 %.

4.4 - Forankring av maskinen
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* Placera maskinen pa ett fast cementgolv och se till att
det bakre avstandet till vdggen &r minst 800 mm;
férankra den i golvet enligt diagrammet med skruvar
och expansionspluggar eller dragstdnger som &r
infogade i cementen, och se till att den star plant.

4.5 - Anvisningar for elanslutning

* Maskinen ar inte forsedd med elkontakt, darfér maste

kunden montera en lamplig kontakt anpassad efter sina

egna arbetsférhallanden:

1. ANSLUTNINGSSCHEMA FOR 5-LEDARSSYSTEM MED
NOLLLEDARE FOR TREFASMASKINUTTAG FOR EN 16

A-KONTAKT
R=1L1
S=12
=13
éPE = jord

N=NOLL

2. ANSLUTNINGSSCHEMA FOR ENFASUTTAGET FOR
EN 16 A-KONTAKT

=L1
f =12
=PE

4.6 - Instruktioner for montering av 16sa delar och tillbehor

Montera de medféljande komponenterna enligt bilden:
* del 1 Skruva fast spaken pa huvudet och las den

* del 2 Montera stanghallaren

* del 3 Fast sockeln ordentligt pa basen

4.7 - Avsténgning av maskinen

* Om sagmaskinen inte ska anvandas under en langre tid
rekommenderas féljande:

1. Dra ut kontakten ur elpanelen

2. Lossa huvudets aterforingsfjader

3. Tom kylvatsketanken

4. Reng6r och smérj maskinen noggrant
5. Tack éver maskinen vid behov.

4.8 - Demontering

Allméanna regler

Om maskinen ska rivas och/eller skrotas permanent, sortera
det material som ska kasseras efter typ och sammansattning
enligt féljande:

1. Gjutjarn eller jarnhaltiga material, som bestar enbart
av metall, 4r sekundéra rdvaror och kan darfor ldmnas
till ett jarngjuteri for omsmaltning efter att innehéllet
har tagits bort (klassificerat i punkt 3);

2. Elektriska komponenter, inklusive kablar och elektroniskt
material (magnetkort m.m.), tillhér den kategori av
material som enligt EU-lagstiftningen klassificeras som
likstallt med kommunalt avfall och kan darfor avsattas for
insamling av den kommunala avfallshanteringen.

3. Gamla mineraloljor, syntetiska och/eller blandade oljor,
emulgerade oljor och fetter &r specialavfall och maste
darfér samlas in, transporteras och dérefter bortskaffas av
tjansten for hantering av spillolja.

OBS: Eftersom standarder och lagstiftning rérande avfall i
allmanhet befinner sig i standig utveckling och darfér
ar foremal for &ndringar och variationer, maste
anvandaren halla sig informerad om de bestammelser
som galler vid tidpunkten for avfallshanteringen av
verktygsmaskinen, eftersom dessa kan skilja sig fran de
som beskrivs ovan, vilka ska betraktas som allmédnna
riktlinjer.

5 MASKINENS FUNKTIONSDELAR
5.1 - Arbetshuvud

* Maskindel bestdende av de delar som 6verfor rérelse
(motor, reduktionsenhet), smérj- och kylvatskepumpen
samt de elektriska komponenterna.

5.2 - Skruvstad

* System for att halla fast materialet under skarningen,
mandvreras med handhjul.
Den &r forsedd med en anordning mot grader for att
sparra fast den del som ska sagas.




5.3 - Sdng

* Stodkonstruktion for ARBETSHUVUDET (roterande arm for stegvis skarning,
med tillhérande lassystem), SKRUVSTICKAN, STANGSTOPPET och héljet for
TANKEN for skarvétska.

6 BESKRIVNING AV DRIFTCYKELN

Innan maskinen tas i drift maste alla dess
huvudkomponenter vara installda under optimala
forhallanden (se kapitlet”Justering av maskinen”).

6.1 - Uppstart och skarcykel

* Se till att maskinen inte befinner sig i nédstopplége; om sé ar fallet, slapp den
roda svampknappen (1).

* Placera materialet som ska skaras i skruvstadet (3) och spann fast delen med
handhjulet (5).

* Tatag i handtaget (4) pa HEAD-styrarmen och tryck pa knappen (2).
Kontrollera att skivan roterar i den angivna riktningen (om inte, byt plats pa de
tva fasledningarna) och att tillrackligt med kylvétska kommer ut.

Skarmaskinen ar nu klar att tas i drift. Tank pa att
SKARHASTIGHETEN och SKIVTYPEN - i kombination med en
lamplig sankning av skdrhuvudet - &r av avgérande
betydelse for skarkvaliteten och maskinens prestanda (fér
mer information om detta dmne, se nedan i kapitlet om
"Materialklassificering och val av skivor”).

* Nar man borjar skdra med en ny skiva maste de férsta tvd eller tre
skarningarna utféras med ett latt tryck pa arbetsstycket for att sakerstalla
skivans livslangd och effektivitet, s& att skartiden blir ungefér dubbelt s& lang
som normalt (se nedan i kapitlet om "Materialklassificering och val av skivor” i
avsnittet om inkérning av skivan).

* Tryck pa den réda nédknappen (1) vid farliga situationer eller allmanna
funktionsstérningar for att omedelbart stoppa maskinens drift.

7 REGLERING
AV MASKINEN

7.1 - Skivhuvud

* Om det uppticks for stort axiellt spel i gangjarnet racker det att dra at
skruvarna (6), men se till att inte spanna ihop fogarna fér hart.

7.2 - Skruvstad

* Enheterna kraver inga sérskilda justeringar.

S

7.3 - Blockering av reglerarmen

* Om huvudarmen inte lases tillrdckligt i onskat ldge, lossa skruven (1) pa
spaken, hall bussen (2) pa plats, vrid spaken at vanster och dra &t skruven.

INNAN

UTFORS
STROMFORSORININGEN OCH STROMKABELN KOPPLAS

FOLANDE  ATGARDER MASTE

BORT HELT.

7.4 - Byte av skiva

For att byta skiva:
* Lossa det rérliga gula, vita eller orange skyddet och vrid tillbaka det.

* Spann fast en trabit i skruvstycket och luta skivan mot den.
*

Satt in den medfoljande specialnyckeln och ta bort skruven (1) genom att lossa
den medurs eftersom den har vansterganga, och dra sedan av flansen som
haller fast skivan.

* Satt pa den nya skivan och kontrollera tandernas skarriktning, sétt sedan

tillbaka flansen, skruven och det rérliga vita, gula eller orange skyddet.

7.5 - Byte av smorj- och kylvatskepump

* Koppla bort réren fran smérj- och kylsystemet.
* Skruva loss fastskruvarna och byt ut den lilla pumpen, var noga med att halla
drivaxeln centrerad pa drivaxellagret.

8 RUTINMASSIGT OCH
SPECIALUNDERHALL

UNDERHALLSATGARDERNA LISTAS NEDAN, UPPDELADE I
DAGLIGA, VECKOVISA, MANADSVISA OCH HALVARLIGA
INTERVALL. OM FOLJANDE ATGARDER FORSUMMAS
KOMMER DET ATT LEDA TILL FORTIDIGT SLITAGE PA
MASKINEN OCH NEDSATT PRESTANDA.

8.1 - Dagligt underhall

* Allman rengéring av maskinen for att avldgsna ansamlade span.

* Fyll pa smérj- och kylvatskan.

* Kontrollera skivan for slitage.

* Lyft huvudet till hégt ldge for att undvika pafrestning pé returfiddern.
* Kontrollera att skydden och nodstopparna fungerar.

8.2 - Veckovis
underhall

* Utfér en noggrannare allmén rengéring av maskinen for att ta bort span,
sarskilt fran smérjmedelsbehallaren.

* Rengor filtret pA pumpens sughuvud och sugomrédet.

* Rengor och smérj skruven och skruvstadets glidstyrning.

* Rengor skivhuset.

* Slipa skivans tander.

8.3 -
underhall

Manatligt

* Kontrollera att skruvarna p& motorn, pumpen, kéftarna och skydden sitter
ordentligt dtdragna.

* Kontrollera att skydden ar hela.

* Smérj huvudets gangjarnsstift.

8.4 - Halvarligt underhall

* Byt olja i reduktionsenheten med oljetypen GEARCO 85W-140 fran NATIONAL
CHEMSERACH eller MOBIL GLYCOLE 30 eller KLUBER SINTHESO 460 EP eller
motsvarande olja, enligt féljande:

* Ta bort anslutningspluggen fran elska-
pet och huvudets
rorelsehavarm.

skruva  loss

*

Tappa ur den gamla oljan genom dra-
neringshalet (1).

*

Hall i ny olja upp till markeringen (2)
genom hal for spakens fastning, samti-
digt som huvudet hélls i horisontellt
lage.

* Satt tillbaka alla delar.

* Kontrollera
jordningskretsen.

kontinuiteten i

8.5 - Oljor for smorj- och kylvatska

Med tanke pa det stora utbudet av produkter pa
marknaden kan anvandaren védlja den som bast passar
hans egna behov, med typen SHELL LUTEM OIL ECO
som referens.

MINIMIPROCENTANDELN AV OLJA UTSPADD I VATTEN AR 8-
10 %.



8.6 - Avfallshantering av olja

Avfallshanteringen av dessa produkter regleras av strikta bestimmelser. Se
kapitlet “Maskinens matt - Transport - Installation” i avsnittet om
demontering.

8.7 - Sarskilt underhall

Sarskilda underhallsitgarder maste utféras av kvalificerad personal. Vi
rekommenderar dock att du kontaktar aterforséljaren och/eller importoren.
Begreppet sarskilt underhdll omfattar dven aterstdllning av skydds- och
sékerhetsutrustning samt anordningar.

9 MATERIALKLASSIFICERING
OCH VAL AV VERKTYG

Eftersom malet ar att uppna utmarkt skarkvalitet maste de olika parametrarna,
sasom materialets hardhet, form och tjocklek, tvarsnittet pa den del som ska
skaras, valet av skivtyp, skarhastighet och styrning av skivans nedgang,
kombineras pa lampligt satt. Dessa specifikationer maste darfér harmoniskt
kombineras i ett enda driftsférhallande enligt

Anvéand sunt férnuft och folj anvisningarna for att uppna ett optimalt skick som
inte kraver otaliga ingrepp for att férbereda maskinen nar det finns manga
variationer i det arbete som ska utféras. De olika problem som uppstar da och da
kommer att I6sas lattare om operatoren har god kunskap om dessa
specifikationer. VI REKOMMENDERAR DARFOR ATT DU ALLTID VALJER
ORIGINALRESERVSKIVOR SOM  GARANTERAR OVERLAGSEN  KVALITET
OCH PRESTANDA.

9.1 - Definition av material

Tabellen langst ner pa sidan visar egenskaperna hos de material som ska skaras,
sa att du kan valja ratt verktyg.

9.2 - Val av skiva

Forst och framst maste tandavstandet véljas sa att det passar det material som
ska skaras, enligt foljande kriterier:

* delar med ett tunt och/eller varierande tvarsnitt, sasom
profiler, rér och plat, kraver tat tandning, sa att antalet
tander som anvands samtidigt vid skdrningen ar mellan 3
och 6;

* delar med stora tvarsnitt och massiva sektioner kraver
tandstélining med stort avstand mellan téanderna for att
mojliggora storre spanvolym och battre tandpenetration;

* Detaljer av mjukt material eller plast (lattmetaller, mjuk
brons, teflon, trda m.m.) krdver ocksa tander med stort
avstand mellan varandra.

STALTYPER EGENSKAPER
Hardhet Hardhet
. I D E- GB- USA _ ,
ANVANDNING UNI DIN e = AIsLag | BRINELL | ROCKWELL | R=N/mm
HB HRB
Tt Fe360 st37 E24 116 67 360480
o Fe430 Staa E28 43 148 80 4304560
Fe510 st52 E36 50 180 88 510660
€20 CK20 XC20 060A20 | 1020 198 93 540690
— c40 CK40 XCA42H1 060A40 | 1040 198 93 700+840
50 CK50 1050 202 94 760900
60 CK60 XC55 060A62 | 1060 202 94 830980
— 50Crva 50Crva 50CV4 735A50 | 6150 207 95 1140+1330
J 605iCrs 60SiCr7 9262 224 98 1220+1400
t‘;?j;?:e;ii' for | 35cmoa 34CrMo4 35CD4 708A37 | 4135 220 98 780930
i nig e for | 39NiCrMod 36CrNiMo4 | 39NCD4 9840 228 99 8801080
o trefingg 41CrAIMo7 41CrAIMo7 | 40CADG12 | 905 M 39 | - 232 100 9301130
Legerade 18NiCrMo7 20NCD7 En 325 4320 232 100 7601030
ythardningsstal 20NiCrMo2 21NiCrMo2 | 20NCD2 805H20 |4315 224 98 690980
_Slga;:r" 100Cr6 100Cr6 100C6 534A99 [52100 | 207 95 690980
52NiCrMoKU 56NICrMoV7 | - 244 102 800+1030
NP C100KU C100W1 BS 1 4] 212 % 710980
g X210Cr13KU X210Cr12 7200C12 BD2-BD3 |D6-D3 | 252 103 8201060
585iMo8KU Y60SC7 S5 244 102 800+1030
X12Cr13 4001 410 202 9 670+885
Rostfritt X5CrNi1810 4301 Z5CN18.09 |304C12 | 304 202 94 590685
stal X8CrNi1910 202 94 540685
X8CrNiMo1713 4401 Z6CDN17.12 | 316516 | 316 202 94 490+685
e e ea—— Aluminium-kopparlegering G-CuAl11Fe4Ni4 UNI 5275 220 98 620+685
e Egalmgssing Specialmassing med mangan och kisel G-Cuzn365i1Pb1 UNI5038 140 77 375:440
BFr’O”S 9 Manganbrons SAE43 - SAE430 120 69 3204410
Fosforbrons G-CuSn12 UNI 7013/2a 100 56,5 265+314
Grajarn G25 212 % 245
Gjutjarn Sfaroidalt grafitgjutjarn GS600 232 100 600
Formbart gjutjarn W40-05 222 98 420

9.3 - Tandavstand

Som redan namnts beror detta pa féljande faktorer:
* materialets hardhet

* profilens dimensioner

* vaggtjocklek

S (mm) STEG FORM HASTIGHET
upf} t“,H,z , 4-6 fon:ad 277 s
2 2+5 8 facst 2
5+10 8 N 1
over 10 8 . 717 S
: e RN
20 + 50 10 facst 1

9.4 - Skar- och matningshastighet

Skarhastigheten (m/min) och matningshastigheten (cm?min = den yta som
skivans tander tacker vid spanavlagsnande) begransas av virmeutvecklingen
néra tandspetsarna.

* Skarhastigheten beror pa materialets motstand (R =
N/mm?), dess hardhet (HRC) och dimensionerna pa den
bredaste sektionen.

* En for hog matningshastighet (= skivans nedgang) tenderar
att fa skivan att avvika fran den ideala skarbanan, vilket ger
icke-rata snitt bade i det vertikala och det horisontella
planet.

9.5 - Inkérning av skivan

Vid forsta skarningen ar det god praxis att kora in verktyget genom att utféra en
serie skarningar med |dg matningshastighet (= 30-35 cm?min p& material med
genomsnittliga dimensioner i forhallande till skarkapaciteten och tvérsnittsarean
hos normalt stal med R = 410-510 N/mm?), samtidigt som skaromradet sprutas
rikligt med smorjande kylvatska.

9.6 - Skivans uppbyggnad

De vanligaste skivorna é&r tillverkade av extra héghastighetsstal (HHS) av normal
kvalitet (HHS/DMo5) eller 6verlagsen kvalitet (HHS/Mo5+Co5) med en behandlad
tand, vilket skiljer dem fran de forstnamnda pa grund av den héga strukturella
hallfastheten, storre motstandskraft mot fastkorning, avsaknad av spanningar i
materialet och battre bibehallande av smarj- och kylvatska under arbetet.

9.7 - Skivtyper

Skivorna skiljer sig vasentligt at vad galler sina konstruktionsmassiga
egenskaper, sdsom:

* Tandform

* Tandens skarvinkel

Tandform

Tandprofilen beror pa storleken, formen och tjockleken pé det profilstycke
som ska skaras, antingen rakt eller i vinkel. Den kan ocksa variera beroende
pa delningen, men inte sa tydligt att detta utgor ett klassificeringskriterium.

- Fint tandat ska véljas for kapning av sma profiler med
profilerad form och rérprofiler med tunna vaggar (2-5 mm
beroende pa material).

- Grov tandning ar lamplig fér kapning av medelstora och
stora massiva profiler eller relativt tjocka profilerade eller

rérformade profiler (6ver 5 mm).
"A"-tandning: "AW"- tandning:
normal fin tandning fin tandning med
alternerande sidovinkel

e e

“B"-tandning: "BW"-tandning:
normal stor tandning med eller utan  stor tandning med vaxlande
skarbrytande snitt sidvinkel

"C (HZ)"-tandning:

stor tandning med grovbearbet-
ningstand med skarvinkel pa bada si- skivor tillverkade pa detta satt an-
dor, alternerande med en finbear- vands for skarning av icke-jarnmetal-
betningstand utan skdrvinkel. Grov- |er, sasom latta legeringar och plaster,

bearbetningstanden ar  0,15-0,30 qch framfér allt inom trabearbetning.
mm hogre Tanderna &r plattor av hardmetall

(HM) som é&r hardlédda pa skivans

Tilldggstander:

kropp; det finns olika typer och
former och, med tanke pa& omradets
omfattning, behandlas amnet inte
ytterligare har.

Tandens skarvinkel

Varje tand har tva skarvinklar:
w. Iig . framre lutningsvinkel

= iy . bakre lutningsvinkel

SLIPNING AV CIRKELSAGAR

1 b b
T‘_m T 2 3*.._..- e
i s S /3, Y|
Ly My
T ‘\Q:ﬂ\ty 45 Q
VA

o[12]14]16
’4.2*5.) 59|72
5.8 7|8

h=0,3mm

Skurvinkeln varierar framfor allt beroende pa vilken typ av material
som ska skaras.



9.7.1 - REKOMMENDERADE SKARPARAMETRAR

10 MASKINENS
KOMPONENTER

10.1 - Lista 6ver reservdelar

© 5
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zolfd s 2|%2]58 P A edle 2| S|l5Z|gd dlEalgsdls &|s 8
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CERTTAR [ > 20° 18° 15¢ 12° 10 12° 15° 12° 22 20° 20 15 1 16 120 18 18° 15
I o 8° 8° 8 6° 6 8° 6° 8° 10¢ 80 10° ga 8 16° 168 g2 8° 8
AF. | _mmn 5 4 4 3 2 4 4 4 [ 5 6 5 4 5 5 4 3 2
10-20 vim/1' 50 30 20 15 1) 20 20 25 | 1100 200 400 400 120 600 500 50 19 a5
Avmm/1" 160 130 10 60 35 50 50 100 | 1800 400 600 800 160 | 1100 700 160 136 130
*T mm 7 6 6 4 3 6 6 6 8 7 8 7 8 6 i 4 4 3
20 - 40 VEm/1' 45 30 20 15 9 19 19 23| 1000 | 180 350 400 110 | 600 | 400 45 18 33
Avmm/1' 150 120 110 60 33 45 45 100 | 1700 400 600 700 150 | 1100 600 150 120 120
— *T mm 10 9 8 6 4 8 8 8 12 10 1" 10 8 10 10 6 5 4
§ 40 - 60 V1 mv1® 45 25 18 4 9 18 18 22 900 160 300 350 100 550 350 45 18 30
— Avmm/1" 140 10 100 50 30 45 45 80 1600 350 550 700 140 | 1000 600 140 110 110
2 *T mm 12 12 " 9 6 1 1n " 16 12 14 12 10 12 12 10 6 5
EE 60 - 90 Vi mv1' 40 25 17 14 8 17 17 20| 800 | 160 [ 250 | 300 90 | 550 | 3s0 45 7 30
L:lc Av mm/1" 130 10 50 50 28 40 40 80 | 1400 300 550 600 130 900 500 130 110 1o
< *Tmm 14 14 14 12 8 14 14 14 18 AL 17 14 12 16 16 12 o u
% 90-110 Ve mv/1' 40 20 15 13 8 15 15 19 700 140 200 250 70 500 300 40 16 28
=l Avmm/1' 110 100 80 45 25 40 40 860 | 1300 300 500 600 10 900 500 10 100 100
8 T mm 16 16 16 14 10 16 16 16 20 16 18 16 14 18 18 14 8 6
|': 110-130 Vi mv1' 35 20 14 13 7 14 14 17 600 130 150 200 60 500 300 35 16 26
E Avmm/1" 100 90 70 45 25 35 35 70 | 1100 250 500 500 100 800 400 100 920 90
g *T mm 18 16 16 14 12 16 16 16 20 16 20 18 16 18 18 16 10 6
< 130-150 VIm/1° 30 16 12 12 7 12 12 16 500 130 120 150 50 450 200 30 15 24
Avmm/1" 80 80 60 40 22 35 35 60 800 250 400 400 90 800 400 90 80 80
REKOMMENDERADE SMORJMEDEL Emulsion - Skérolja Torr FD;Z?:" Emulsion Skarvatska Emulsion
9.7.2 - DIAGRAM OVER SKARHASTIGHETER UTIFRAN SKIVDIAMETER
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T Tandavstand i millimeter

Av mm/min Matning i millimeter per minut
Vtm/min Skarhastighet i meter per minut
Az Tandforskjutning

Ng/min Antal varv per minut

z Antal tander pa skivan

P Tanddjup
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e zr~za
¢
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Diameter pa tandfiletskonavstandet
Tandutskjutning

Framre vinkel

Bakre vinkel

Brottgrans

Plana delar av skareggen
Rordiameter eller profilbredd

REFERENSNUMMER BESKRIVNING REFERENSNR. BESKRIVNING
1 Maskinbadd 48 Flans for bladaxel
5 V[ida'rm o 29 Skruv M12
5 Lésstlft fqr svangarm o Fast skydd

Lasbussning fér svangarm
- . . 51 Grovhet M16
4 Lasspak for svangarm .
Skruv M8 52 Kylmedelsror
5 Stift @6 53 Rorlig skyddsanordning
6 Motskruv 54 Seeger-ring @ 60 E
7 M6-ganga 55 Skruv M6
8 Stoppstang 56 Skruv
9 Stangstopp 24 Ror for rorskydd
10 Skruvstad 58 Seeger-ring @ 10 E
11 59 Stodstift for dragstang
2 i g? Stod for dragstang
ruv )
13 Bricka 62 :Eft Q:/IS
14 Skruv 63 e
15 Smorjare @5 64 Snéackhjul
G Skruvstadets handhjul 65 Skruv M8
17 Stift @6 66 Fastbricka for snackhjul
18 Skruvganga 67 Skruv M12
19 gg Ringmutter M17
20 70 Ring
5 Skruv
! lipad platt. Al
22 Grovslipad platta 72
723 73
24 74
25 75
26 76
27 77
28 78
29 Kylvatskelada 79
30 Kylvatskekran
N 80
31 Kylvatskeslang 82
32 Skruv M6 83
= Tankfilter
34 P —— 84 Motorhuvud
& ruv 85
Mutter M8 86
36 Gangjarnsstift
;; Skruv M6 2; Lager 609
Mutter M6 Motor
39 Bussning 89 Seeger-ring
49 Huvudspak Pumpens
P 90 anslutningsbox
41 Mutter M16 91 Skruv M5
42 Handtag till huvudspak 92 Kylvétskepump
43 Ring SM 30-40-7 93 Skruv M6
44 Plugg 04 Oljenivé? och
45 Bladaxel Aterforingsfiader 2v§ap||or:(mgsplugg
46 Blad eghubtcet T(r)];)gpeloScI::F\J/ackning
47 Bladaxelns flansstift

1




.
I detta kapitel listas de troliga fel och stérningar som kan uppstd under maskinens anvandning samt foreslas mojliga atgéarder
for att 16sa dem.

Det forsta stycket behandlar diagnostik for VERKTYG och SKARNINGAR, det andra fér ELEKTRISKA KOMPONENTER.
b 11.1 - Diagnos av blad och skarning
FEL Trolig orsak ATGARD
Minska matningen for att minska skartrycket
For snabb matning Andra skivans varvtal och/eller diameter.
Se kapitlet”"Materialklassificering och val av skivor”samt tabellen over skirhastigheter
Fel skarhastighet beroende pa skivdiameter.
Fel tandstigning Vélj en lamplig skiva.
Se kapitlet”"Materialklassificering och val av skivor”.
TANDBROTT Skiva av lag kvalitet Anvénd en skiva av battre kvalitet.
Ineffektivt grepp om detaljen i skruvstycket. Kontrollera att arbetsstycket sitter fast ordentligt.
Tidigare avbruten tand kvar i skaret
Skarningen aterupptogs pa ett tidigare Ta bort alla kvarvarande materialrester noggrant.
gjort spar. Gor skaret pa ett annat stélle genom att vanda pa arbetsstycket.
Otillrécklig smorj- och kylvatska eller
fel emulsion Kontrollera vatskenivan i tanken.
Oka flodet av smérj- och kylvétska och kontrollera att halet och vétskeutloppsréret inte
Klibbig ansamling av material pa skivan. ar igensatta.
Kontrollera blandningen av smérj- och kylvatska och vélj en skiva av battre kvalitet.
Se kapitlet”"Materialklassificering och val av skivor”i avsnittet om inkérning av skivan.
et na AN Andra skivans hastighet och/eller diameter.
9 9 Se kapitlet”"Materialklassificering och val av skivor”och tabellen éver skérhastigheter
Felaktig skérhastighet beroende pd skivdiameter.
FORTIDIGT SLITAGE Olamplig tandprofil Vélj en lamplig skiva. Se kapitlet”Materialklassificering och val av skivor”i avsnittet
PA SKIVAN plig P om skivtyper.
A P Vélj en lamplig skiva.
ESlakligland=tioning Se kapitlet”"Materialklassificering och val av skivor”.
A 2 n Anvénd en skiva av battre kvalitet.
Skiva av lag kvalitet A g
Otillricklig smériande kylvétska Kontrollera vatskenivan i tanken.
9 ) Y Oka flédet av smérjande kylmedel och kontrollera att hdlet och vétskeutloppsréret inte
ar igensatta.
!—Iardhet, form eIIe;r defekteni materlalet (oxider, Minska skartrycket och/eller matningen.
inneslutningar, bristande homogenitet osv.)
Felaktig skarhastighet Andra skivans hastighet och/eller diameter. Se kapitlet”Materialklassificering och val av
SKADAD SKIVA Felaktig tandstigning SKIYW s}amt'tabgllen over skédrhastigheter beroende pa skivans diameter.
Vélj en lamplig skiva.
Tt Se kapitlet”"Materialklassificering och val av skivor”.
Vibrationer 0 "
Felaktigt slipad skiva Kontrollera att arbetsstycket sitter fast ordentligt.
Byt ut skivan mot en som ar mer lamplig och korrekt slipad.
A 2 n Anvénd en skiva av battre kvalitet.
Skiva av lag kvalitet
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11.2 - Fels6kning av elektriska komponenter

FEL TRODIG ORSAK ATGARD
Byt ut den.
Kontrollera: - faser
DENIGRONA Lampan har gatt sénder SLEE
INDIKATORLAMPA Stromforssrjning - uttag
“"HL” LYSER INTE - kontakt

Spanningen maste finnas fére sakringarna.

Sakringar "FU 1"
Kortslutningar

Kontrollera funktionen.
Identifiera och atgarda.

Nédknappen "SB 1" ar pa

Se till att den &r avstangd och att kontakterna ar hela.

Cykelaterstallnings- eller
linjeknapp "SB 2"

Den termiska sensorn inbyggd i
statorlindningen har 16st ut pa
grund av 6verhettning av motorn

Kontrollera den mekaniska funktionen.

Kontrollera strémkontinuiteten pa de tva ledningarna i spolen efter att ha
latit motorn svalna i cirka 10-15 minuter. Om det efter denna tid inte finns
nagon strémkontinuitet i de tva ledningarna maste motorn bytas ut eller
lindas om. Kontrollera att matningsspanningen ar densamma som
natspanningen och att den ger ett varde pa 24 V vid utgangen.

Transformator "TC 1”

Sakring "FU 2"

Kontrollera sakringens funktion och se till att det inte finns nagra
kortslutningar som utloser skyddet.

Hjalprele "KA"

Kontrollera att 24 V nar spolans anslutningar nar knappen "SB 2" trycks in;
om detta sker och reldet inte matas automatiskt maste det bytas ut.

MOTORN HAR STANNAT
MED INDIKATORLAMPA
“HL” TAND

Uttag och kontakt som férbinder
elboxen/mikrobrytaren
i handtaget

Kontrollera att kontakten ar korrekt isatt och leta efter eventuella daliga
anslutningar inuti ladan.

Mikrobrytare "SQ 1" i handtaget

Kontrollera funktion och/eller effektivitet; byt ut om den ar trasig.

Fjarrkontrollbrytaren "KM”

Kontrollera att faserna finns pa bade ingang och utgang; se till att den inte
ar blockerad, att den sluts ndr den matas, att den inte orsakar
kortslutningar; byt ut den annars.

Motor "M 1"

Kontrollera att den inte ar brand och att den roterar fritt.
Den kan lindas om eller bytas ut.

FEL TRODIG ORSAK ATGARD
Felaktig emulsion av smorj- och kylmedlet Kontrollera vatten- och oljehalten i emulsionen.
SKIVIBRATION | Felaktig tanddelnin alcalampligiskivay
9 9 Se kapitlet "Materialklassificering och val av skivor”.
Valj en lamplig skiva.
Olamplig tandprofil Se kapitlet "Materialklassificering och val av skivor” i avsnittet
om skivtyper.
:)Sak“r%tvgtr;ciztom arbetsstycket Kontrollera greppet om arbetsstycket.
Dimensionerna pa den fasta delen &r for O .
stora i férhallande till de maximalt tillatna > Ka ski 9 di . h den till di . 3 den del
<Kirdimensionerna Minska skivans diameter och anpassa den till dimensionerna pé den de
QT (T aey B0 Gt ey som ska skaras; skivans skarande del far inte vara for stor for formen
f6r stor 9 pa den del som ska skéras.

. Minska skivans diameter och anpassa den till dimensionerna pa den del
RAfFOR PA Felaktia och/eller fér stor skivdiameter som ska skaras; skivans skarande del far inte vara for stor i férhallande
SKARYTAN 9 till formen pa den del som ska skaras. Kontrollera att delen sitter

fast ordentligt.
Delen sitter inte ordentligt fast
i skruvstycket. Minska matningen och minska skartrycket.
For snabb matning
Slipa verktyget.
Skivans tander &r slitna Kontrollera vatskenivan i tanken.
Otillracklig smorj- och kylvatska Oka flédet av smoérj- och kylvéatska och kontrollera att halet och
vatskeutloppsroret inte ar igensatta.
T Valj ett blad med stérre tandavstand som moéjliggér battre avtransport
9 P av span och som rymmer mer smorj- och kylvatska.
SKAR AV RAKT For snabb matning Minska matningen och minska skartrycket.
Eztﬂzs;zzg :VrciE;E?rt;t)écek:tri:rl?xset:det Kontrollera fastspanningen av arbetsstycket, som kan réra sig i sidled.
. X P Ao Ny Justera skivhuvudet.
Skivans sidor ar slipade pa olika satt. 4l verktyaskvali i varie detali vad qall h
Skivan Ar tunnare 4n den Valj verktygskvalitet noggrant i varje detalj vad galler typ oc
kommersiella standarden. konstruk}mnsggenskapen
Smuts pé fastspanningsanordningen Rengor laggnings- och kontaktytorna noggrant.
SKARBLADET

FASTNAR I SKARET

For snabb matning

Minska matningen och minska skartrycket.

Lag skarhastighet
Fel tandavstand

Oka hastigheten.
Valj en lamplig skiva.
Se kapitlet "Materialklassificering och val av skivor”.

Klibbiga materialansamlingar pa skivan.
Otillracklig smorj- och kylvatska

Kontrollera blandningen av smérj- och kylvatska och valj en skiva av
battre kvalitet.

Kontrollera vatskenivan i tanken.

Oka flodet av smérj- och kylvatska och kontrollera att hélet och
vatskeutloppsroret inte ar igensatta.
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