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Bestallning av reservdelar
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KAPITEL 9
Materialklassificering och val av verktyg.........cccccoeriiunnces 11
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Om vi inte far de har uppgifterna KAN VI INTE LEVERERA reservdelarna. Se punkt 10.1 - reservdelsférteckning -

Garanti

- Foretaget garanterar att den maskin som beskrivs i handboken ar utformad sa att den uppfyller sékerhetskraven. Maskinens

funktion har kontrollerats och befunnits vara fullgod.

- Garantitiden for maskinen ar 12 manader. Garantin tacker inte elmotorer, elektriska komponenter, tryckluftskomponenter eller
skador pa grund av fall eller felaktigt handhavande av maskinen, pa grund av att féreskrivet underhall inte utforts eller pa grund av

operatorsfel.

- Koparen har bara ratt till byte av felaktiga delar. Transport- och emballagekostnader bestrids av kdparen.
- Maskinens serienummer ar den viktigaste referensen for garantin, for eftermarknadsassistansen och fér identifiering av maskinen

vid uppkommande behov.
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HANVISNING TILL FORESKRIFTER FOR FOREBYGGANDE
AV OLYCKSFALL

Maskinen &r tillverkad sa att den uppfyller gallande nationella och lokala foreskrifter for forebyggande av olycksfall. Tillverkaren patar
sig inget ansvar vid felaktig anvandning av eller averkan pa sakerhetsanordningarna.

1.1 - Rad till operatéren A

Kontrollera att den spanning som visas pa den skylt som normalt ar fast pa motorn &r densamma som natspanningen.
Kontrollera funktionen hos strémférsdrjnings- och jordningssystemet. Anslut maskinens natkabel till uttaget och jordanslutningen
(gréngul ledare) till jordningssystemet.

Nar sagbygeln &r i upphangt 1age (upp) far det tandade sagbladet inte réra sig.

Bara den del av sagbladet som anvands vid skarningen far sakna skydd. Ta bort skyddet genom att mandévrera det installbara
huvudet.

Det ar forbjudet att arbeta med maskinen utan monterade skydd (de har alla bla eller gra farg).

Lossa alltid maskinen fran eluttaget innan du byter sagblad eller gér nagot underhallsarbete, &ven om maskinen fungerar
onormalt.

Det ar forbjudet att koppla bort "dédmansgreppet”’, inom EG ként under den korrektare benamningen "sakerhetskontakt med
fasthallningsfunktion”.

Anvand alltid lampliga 6gonskydd.

For aldrig in hander eller armar i skdromradet medan maskinen ar igang.

Flytta inte pd maskinen under skarningen.

Bar inte I10st sittande klader med armar som ar foér langa, handskar som &r for stora, armband, kedjor eller andra foremal som kan
fastna i maskinen under anvandningen. Bind upp langt har.

Hall omradet fritt fran utrustning, verktyg och andra féremal.

Utfér bara en operation i taget och ha aldrig flera féremal i handerna samtidigt. Hall hadnderna s& rena som mgjligt.

Utfor alla interna och externa arbetsmoment, underhall och reparationer under goda belysningsférhallanden eller dar tillracklig
extra belysning kan anordnas sa att alla risker for &ven smarre olyckor undviks.

1.2 - Placering av skydd mot oavsiktlig berdéring av verktyget

Bla metallskydd pa héger och vanster sida, fastsatta med skruvar pa bladstyrningens fasta huvud ( ref. A).

Blatt metallskydd fast med skruvar pa sagbladsstyrningens installbara huvud, fungerar som skydd fér den del av sagbladet som
inte anvands i skaroperationen. B ).

Gratt skydd av metall, fastsatt med vred pa sagbygeln som skydd fér svanghjulen ( ref. C).

C A
\
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1.3 - Elutrustning enligt Europa-standarden CENELEC EN 60 204-1, som med vissa andringar
motsvarar IEC 204-1

Den elektriska utrustningen ger skydd mot elektrisk st6t vid direkt och indirekt berdring. Utrustningens stromférande delar ar
inneslutna i ett hélje som ar sammansatt med skruvar som bara kan tas bort med specialverktyg.

Utrustningen ar skyddad mot vattenstank och damm.

- Om motorn skulle éverbelastas skyddas den av en varmesakring.

Maskinen har provats i enlighet med punkt 20 i EN 60204.

1.4 - Nodstoppanordningar enligt Europa-standard CENELEC EN 60 204-1

- Om svanghjulsskyddet tas bort tillfalligt eller avsiktligt I6ser en mikrokontakt ut och stoppar alla maskinens funktioner automatiskt.

2 REKOMMENDATIONER OCH RAD FOR ANVANDNINGEN

2.1 - Rekommendationer och rad for anviandningen av maskinen

- Maskinen &r konstruerad for att skara metallféremal med olika former och profiler fér anvandning i verkstéder, till svarvar och vid
allmanna mekaniska arbeten.
- Bara en operator kravs for att anvanda maskinen. Han maste sta s& som bilden visar.

- Kontrollera innan en skaroperation pabdrjas att detaljen ar stadigt fastsatt i skruvstycket och att &ndan ar ordentligt understodd.
Figurerna visar exempel pa lamplig fastsattning av stdnger med olika tvarsnitt, med hansyn tagen till maskinens skarkapacitet s&
att basta effektivitet och sagbladslivslangd uppnas.

Anvand inte sagblad med andra dimensioner &n de som anges i maskinspecifikationen.

Om sagbladet fastnar i snittet maste du omedelbart slappa upp kdérknappen, stdnga av maskinen, éppna skruvstycket langsamt, ta
ut detaljen och kontrollera att sagbladet eller dess ténder inte ar skadade. Byt i sa fall verktyget.

Kontrollera att sagbygelns returfjader ger korrekt balans.

Innan du gor nagra reparationer pa maskinen bor du radgéra med aterforsaljaren eller med THOMAS.
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3 TEKNISKA EGENSKAPER

3.1 - Tabell 6ver skarkapacitet och tekniska detaljer

O

O

]

4 MASKINDIMENSIONER,
TRANSPORT,
INSTALLATION,
ISARTAGNING

4.1 - Maskindimensioner

0° 165 160 190x160
45° DX 120 100 120x100
TEKNISKA DATA
Enfas elektrisk sagbladsmotor, kW 0,9
1 hastighet
Elmotor, kylmedelspump kW 0,07
Reducervaxel i oljebad I 15:1
Svanghjulsdiameter mm 265
Sagbladdimensioner mm 2080x20x0,9
Sagbladets skarhastighet m/1’ 80
Skruvstycksoppning mm 200
Sagbygelns lutning ° 45
Arbetsbordshdjd mm 940
Maskinvikt kg 150

!

1660

1500

980

4.2 - Transport och hantering av maskinen

Om maskinen maste flyttas i dess egen forpackning bér du
anvanda en gaffeltruck eller fasta lyftstroppar sa som bilden

visar.

4.3 - Minimikrav pa lokaler dar maskinen anvands

- Natspanning och natfrekvens maste dverensstdmma med
maskinmotorns egenskaper.

- Omgivningstemperatur -10 °C - +50 °C.

- Relativ luftfuktighet hdgst 90 %.
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4.4 - Forankring av maskinen

4.7 - Avstillning av maskinen

650 1000 ~
38 574 38
<
gl LAllA F
o 3
X
MASKINFRONT

BOTTENRAMENS KONTUR

- Placera maskinen pa ett fast betonggolv sa att det ar minst 1
000 mm avstand mellan baksidan och vaggen. Satt fast den
vid underlaget sa som figuren visar, med expanderskruvar
eller ingjutna stanger, och kontrollera att den star vagratt.

4.5 - Anvisningar for elanslutning

- Maskinen ar inte férsedd med stickkontakt. Kunden
maste montera en Iamplig kontakt som motsvarar hans
arbetsforhallanden.

2 - ELSCHEMA FOR ENFASSYSTEM UTTAG FOREN 15 A
KONTAKT

=11
f =12
=PE

4.6 - Anvisning for montering av I6sa delar och
tillbehor

Montera de medfdljande komponenterna:
- Passa in stangstoppet.
- Satt fast stativet pa bottenramen.
- Montera kylvatskebehallaren.

- Om sagmaskinen inte ska anvandas under en langre tid bor
du gbra sa har:

1) Lossa kontakten fran kopplingspanelen.

2) Lossa sagbladet.

3) Avlasta sagbygelns returfjader.

4) Tém kylmedelsbehallaren.

5) Rengdr och smorj maskinen noggrant.

6) Tack éver maskinen om sa behdvs.

4.8 - Isartagning

(pa grund av slitage och/eller foraldring)

Allmanna regler

Om maskinen ska demonteras eller skrotas permanent bor du

dela upp materialet fér omhandertagande enligt dess typ och

sammansattning:

1) Gjutjarn och jarnmaterial som enbart bestar av metall ar
sekundara ravaror som kan tas om hand fér omsmaltning
efter att innehallet har tagits bort (klassificerade i punkt 3).

2) Elektriska komponenter, inbegripet kabeln och
elektronikmaterialet (kretskort m.m.), faller inom kategorin
hushallsliknande avfall enligt lagarna inom den europeiska
unionen, varfor de kan tas om hand av allmanna
avfallshanteringsforetag.

3) Gammal mineralolja, syntetiska och/eller blandade
oljor, emulgerade oljor och fetter ar specialavfall som
maste samlas in, transporteras och atervinnas av
oljesaneringsféretag.

Eftersom de flesta normer och lagar rérande avfall utvecklas
kontinuerligt och darmed kan andras maste anvéndaren halla
sig underrattad om de regler som galler vid den tidpunkt da
verktygsmaskinen ska omhandertas, eftersom dessa regler
kan skilja sig frdn dem som beskrivs ovan och som &r att
betrakta som allménna riktlinjer.

5 MASKINENS
FUNKTIONSENHETER

5.1 - Drifthuvud eller sagbygel

- Maskindel som bestar av de element som &éverfor rérelse
(kuggmotor, svanghjul), utfér spanning och styrning
(sagbladsstyrningar, sagbladsspannslid) och reglerar
verktygets sankning (tillval).
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5.2 - Skruvstycke

- System som haller fast arbetsstycket under skaroperationen.
Mandvreras med en havarm.

5.3 - Maskinbadd

- Stddstruktur fér DRIFTHUVUDET eller SAGBYGELN
(roterande arm for gradvis skarning med tillhérande
sparrsystem), KOPPLINGSBOXEN, SKRUVSTYCKET,
STANGSTOPPET, MATERIALSTODRULLEN och héljet fér
SKARVATSKEBEHALLAREN inklusive pump.

BESKRIVNING AV
ARBETSCYKELN

Innan arbetet pabdrjas maste alla maskinens huvudorgan vara
installda sa att basta mojliga forhallanden erhalls (se kapitlet
“Inreglering av maskinen”).

6.1 - Start och skarcykel

Vrid sagbladsspannratten ( 2 ) medurs till det mekaniska
stoppet sa att spanningen blir den ratta.

Placera arbetsstycket i skruvstycket, fér den rorliga kaften till
cirka 3 - 4 mm fran arbetsstycket och las den med havarmen
(6)

Tryck pa start/aterstallningsknappen ( 1).

- Fatta handtaget ( 7 ) pa sagbygelns styrarm, tryck in
knappen och kontrollera att sagbladet ror sig i den angivna
riktningen (kasta annars om fasledarna).

Bandsagen ar nu klar for start av arbetet. Tank pa att
SKARHASTIGHETEN och SAGBLADSTYPEN - tillsammans
med en ldmplig sénkning av sagbygeln - har avgérande
betydelse for skarkvaliteten och fér maskinens prestanda (mer
upplysningar om detta finns i kapitlet "Materialklassificering
och val av sagblad” nedan).

- Nar du borjar skdra med ett nytt sagblad bor du for att
att bevara dess livslangd och effektivitet gora de forsta
tva eller tre snitten med ett latt tryck mot detaljen, sa att
tiden for skarningen blir ungefar dubbelt sa lang som
normalt (se kapitlet "Materialklassificering och val av
sagblad” i avsnittet om inkdrning av sagblad).
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INREGLERING AV
MASKINEN

7.1 - Sagbladsspdnnenhet

Den optimala sagbladsspanningen erhalls genom att vrida
ratten till stopp mot mikrokontaktknappen (A).

VARNING: Mikrokontaktens utstick stalls in vid fabriken i
samband med kontrollen, efter att sagbladet har spants med
de férlangningsvarden som tillverkaren har angett for varje
enskild dimension, med hjalp av en speciell métare. Om du
byter ut sagbladet mot ett sdgblad med annan tjocklek och
bredd maste mikrokontaktens utstick korrigeras. Darfor vill vi
rekommendera dig att enbart valja sdgblad som har samma
egenskaper som de ursprungliga.

7.2 - Sagbladsstyrhuvud

Som bilden visar far man basta stéd och instéllning genom

de fabriksinstallda lagren, som ger en perfekt positionering av
sagbladet med hansyn till bladtjockleken och till minsta mojliga
spel.

Try=
I e S S

@
®

0.2-0.3lmm
il

jyici Ao
g } i
U

L

0.04 mm

Nar du byter det tandade bladet maste du alltid montera 0,9 mm
tjocka sagblad, som sagbladsstyrlagren ar installda fér. Om du
ska anvanda en annat sagbladstjocklek maste du géra sa har:

- Lossa muttrarna pos. 1 och vrid stiftet pos. 2 sa att det blir
mer utrymme mellan lagren pa vardera sidan av sagbladet.

- Satt in det nya bladet, positionera sagbladslagren och vrid
stiftet ( 2 ) sa att spelet blir 0,04 mm och sagbladet kan
passera smidigt. Dra at muttern ( 1).

- Kontrollera att det finns minst 0,2 - 0,3 mm spel mellan
sagbladet och det 6vre lagret pos. 4. Lossa om sa behdvs
de skruvar som haller fast huvudena pos. 5 och gor en slutlig
installning.

7.3 - Skruvstycke

- Anordningen behdver ingen sarskild installning. Om spelet i
glidstyrningen ar for stort maste du dra at slidskruven mer.

7.4 - Instéllning av skarvinkel

- Lossa havarmen ( 8 ) och vrid sagbygelarmen tills du nar
det mekaniska stoppet. Kontrollera att visaren star pa 45°.
Justera annars matten med hjalp av stallskruvarna.
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INNAN DU UTFOR FOLJANDE OPERATIONER MASTE DU
SLA IFRAN NATSPANNINGEN OCH TA UT NATKABELN
UR UTTAGET.

7.

5 - Byte av sagblad

B

yte av sagblad:

Lyft upp sagbygeln.

Lossa sagbladet med ratten, ta bort det rorliga
sagbladsskyddet, 6ppna svanghjulsskydden och ta ut det
gamla sagbladet ur svanghjulen och sagbladsstyrblocken.
Montera det nya sagbladet genom att forst placera det
mellan Iblocken och darefter mot svanghjulens I6pytor. Var
sarskilt noga med tadndernas skarriktning.

Spéann sagbladet och se till att det passar exakt in i
svanghjulens urtag.

Montera det rorliga sagbladsskyddet och
svanghjulsskydden och dra at tillhérande vred. Kontrollera
att sdkerhetsmikrobrytaren aktiveras. Annars startar inte
maskinen nar strommen slas till.

VARNING: Montera enbart sagblad med de matt som anges i
den har handboken och som sagbladsstyrhuvudena har stallts
in for. Se vidare kapitlet "Beskrivning av arbetscykeln”, avsnittet
om start av maskinen.

7.

6 - Byte av sagbygelns returfjader

Nar du utfér den har operationen maste sagbygeln hallas
uppe med lyftanordningen.

Byt fjadern genom att lossa den &évre kopplingsstangen och
frigéra den fran den undre dragstangen.

NORMALT OCH SARSKILT
UNDERHALL

| FORTECKNINGEN NEDAN ANGES
UNDERHALLSARBETENA INDELADE EFTER OM DE SKALL
UTFORAS VARJE DAG, VARJE VECKA, VARJE MANAD
ELLER VARJE HALVAR. OM UNDERHALLSARBETENA
FORSUMMAS KAN FOLJDEN BLI FORTIDA SLITAGE OCH
FORSAMRADE PRESTANDA.

10

8.1 - Dagligt underhall

- Allman rengdring av maskinen med avlagsnande av
ansamlade span.

- Rengdring av avtappningshalet fér smorj- och kylmediet.

- Pafylining av smorj- och kylmedel.

- Kontroll av sagbladsslitage.

- Hoj sagbygeln till det dversta laget och lossa sagbladet
nagot for att undvika onddiga spanningar.

- Kontrollera funktionen hos skydden och nédstoppen.

8.2 - Veckovis underhall

- Noggrannare allman rengdring av maskinen for att avlagsna
span, i synnerhet fran smorjmedelsbehallaren.

- Isartagning av pumpen ur pumphuset, rengéring av
inloppsfiltret och sugdelen.

- Rengor filtret pa pumpens sugsida och sugomradet.

- Rengoring med tryckluft av sagbladsstyrhuvudena
(styrlagren och avtappningshalet fér smoérj- och kylmedel).

- Rengor svanghjulskaporna och svanghjulens
sagbladslépytor.

8.3 - Manadsvis underhall

- Kontrollera att motorns svanghjulsskruvar ar atdragna.

- Kontrollera att sagbladsstyrlagren pa huvudena ar i fullgott
skick.

- Kontrollera att skruvarna pa kuggmotorn, pumpen och
skyddsanordningarna ar atdragna.

8.4 - Halvarsvis underhall

- Kontrollera att ekvipotentialskyddskretsen ar obruten.

8.5 - Underhall av maskinkomponenter

Tillverkaren garanterar att den snackvaxel som ar monterad pa
maskinen ar underhallsfri.

8.6 - Oljor for smorjning och kylning

Det finns ett stort utbud av produkter pa marknaden, och
anvandaren kan vélja den som passar bast fér hans behov.
Som referens kan typen SHELL LUTEM OIL ECO nadmnas.
MINSTA PROCENTANDEL FOR OLJA UTSPADD | VATTEN
AR 8 - 10 %.

8.7 - Omhéndertagande av olja

For omhandertagandet av dessa produkter galler strikta
bestammelser.

Se vidare kapitlet "Maskindimensioner, Transport,
Installation”, avsnittet om isartagning.

8.8 - Sarskilt underhall

Sarskilda underhallsarbeten far bara utféras av kvalificerad
personal. Radgoér med THOMAS eller med narmaste
aterforsaljare/importér. Genomgang av skydds- och
sakerhetsanordningarna, reducervaxeln, motorn, pumpmotorn
och elkomponenterna raknas som sarskilt underhall.
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Nt
profiler, rér och plat, kraver en tat tandning sa att det antal

tédnder som samtidigt deltar i skarningen ar mellan 3 och 6.
9 MATERIAL' - Detaljer med stora tvarsnitt och massiva tvarsnitt kraver en
gles tandning pa grund av den storre spanvolymen och for
KLA SSIFICERING OCH VAL att av tdnderna ska tranga in battre.
- Detaljer av mjuka material eller plast (lattmetallegeringar,
Av VERKTYG mijuk brons, teflon, tra etc.) kréver ocksa en gles tandning.
- Detaljer som skérs i buntar kraver en kombinerad
tandutformning.

Eftersom malsattningen ar att uppna en mycket hog
skarkvalitet maste olika parametrar beaktas, t.ex. materialets
hardhet, form och tjocklek, arbetsstyckets tvarsnitt, val av

sagbladstyp, skérhastighet och styrning av sagbygelns 9.3 - Tanddelning

sankning. Parametrarna maste kombineras harmoniskt till ett
drifttillstand med hansyn till praktiska évervaganden och sunt
fornuft, sa att man astadkommer ett optimalt tillstand som inte
kraver ett orékneligt antal operationer for att justera maskinen
nar det arbete som ska utféras uppvisar manga variationer.
De olika problem som uppkommer fran gang till annan blir

Som redan namnts beror delningen pa foljande faktorer:
- Materialets hardhet

- Tvérsnittets dimensioner

- Godstjockleken.

enklare att l6sa om operatéren har god kdnnedom om dessa TABELL FOR VAL AV SAGBLADSTANDER
parametrar. I . TJOCKLEK MM | Z KONTINUERLIG | Z KOMBINERAD
VI REKOMMENDERAR DIG DARFOR ATT ALLTID ANVANDA TAND- TAND-
ORIGINAL "THOMAS” RESERVBLAD SOM GARANTERAR UTFORMNING UTFORMNING
EN OVERLAGSEN KVALITET OCH BASTA PRESTANDA.
UPP TILL 1,5 14 10/14
9.1 - Beskrivning av material FRAN 1 TILL 2 8 8/12
. . . FRAN 2 TILL 3 6 6/10
| tabellen langst ned péa sidan beskrivs egenskaperna hos de
material som kan skaras, sa att du kan valja ratt sagblad for FRAN 3 TILL 5 6 5/8
varje anvandning. FRAN 4 TILL 6 6 4/6
. OVER 6 4 4/6
9.2 - Val av sagblad
Forst och framst maste du vélja tandavstand, eller med andra @“ E %
ord det antal tander per tum (25,4 mm) som lampar sig for
arbetsstycket, med ledning av féljande kriterier: S = TJOCKLEK
- Detaljer med liten och/eller varierande godstjocklek, t.ex.
STALTYPER EGENSKAPER
| D F GB USA Hardhet Hardhet R=N/mm?
ANVANDNING UNI DIN AF NOR SB AISI-SAE | BRINELL | ROCKWELL
HB HRB
Fe360 St37 E24 - - 116 67 360-480
Konstruktionsstal Fe430 St44 E28 43 - 148 80 430-560
Fe510 St52 E36 50 - 180 88 510-660
C20 CK20 XC20 060 A 20 1020 198 93 540-690
Kolstal C40 CK40 XC42H1 060 A 40 1040 198 93 700-840
C50 CK50 - - 1050 202 94 760-900
C60 CK60 XC55 060 A 62 1060 202 94 830-980
Fiaderstal 50Crv4 50Crv4 50CVv4 735A 50 6150 207 95 1140-1330
60SiCr8 60SiCr7 o o 9262 224 98 1220-1400
Legerade 35CrMo4 34CrMo4 35CD4 708 A37 4135 220 98 780-930
seghérdnings- och 39NiCrMo4 36CrNiMo4 39NCD4 - 9840 228 99 880-1080
nitreringsstal 41CrAIMo7 41CrAIMo7 40CADG12 905 M 39 - 232 100 930-1130
Legerade 18NiCrMo7 - 20NCD7 En 325 4320 232 100 760-1030
satthardningsstal 20NiCrMo2 21NiCrMo2 20NCD2 805 H 20 4315 224 98 690-980
Legerade lagerstal 100Cr6 100Cr6 100C6 534 A 99 52100 207 95 690-980
52NiCrMoKU | 56NiCrMoV7C100K -—- --- --- 244 102 800-1030
Verktygsstal C100KU C100W1 -—- BS 1 S-1 212 96 710-980
X210Cr13KU X210Cr12 Z200C12 BD2-BD3 D6-D3 252 103 820-1060
58SiMo8KU -—- Y60SC7 - S5 244 102 800-1030
X12Cr13 4001 -—- - 410 202 94 670-885
Rostfria stal XSCrN?181 0 4301 Z5CN18.09 304 C 12 304 202 94 590-685
X8CrNi1910 -—- -—- - - 202 94 540-685
X8CrNiMo1713 4401 ZB6CDN17.12 | 3116 S 16 316 202 94 490-685
Kopparlegeringar Aluminium-kopparlegering G-CuAl11Fe4Ni4 UNI 5275 220 98 620-685
Specialmassing Special mangan-kiselméssing G-CuZn36Si1Pb1 UNI5038 140 77 375-440
Brons Manganbrons SAE43 - SAE430 120 69 320-410
Fosforbrons G-CuSn12 UNI 7013/2a 100 56,5 265-314
Gratt gjutjarn G25 212 96 245
Gjutjarn Segjarn GS600 232 100 600
Aducerjarn W40-05 222 98 420
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MASSIV @ Z KONTINUERLIG | Z KOMBINERAD
ELLER TAND- TAND-
L MM UTFORMNING UTFORMNING
UPP TILL 30 8 5/8
FRAN 30 TILL 60 6 4/6
FRAN 40 TILL 80 4 4/6
OVER 90 3 3/4
@ = DIAMETER L =BREDD

9.4 - Skér- och matningshastighet

Skarhastigheten (m/min) och matningshastigheten (cm2/

min = den yta som klingtdnderna genoml&per under

spanavskiljningen) begransas av varmeutvecklingen vid

tandernas spetsar.

- Skarhastigheten bestdms av materialets hallfasthet (R = N/mm?2),
av dess hardhet (HRC) och av dimensionerna hos det bredaste
tvarsnittet.

- En for h6g matningshastighet (= sankning av sagbygeln) kan
medfdra att sagbladet avviker fran den ideala skarbanan sa att
snittet inte blir ratlinjigt i vare sig vertikal- eller horisontalplanet.

Den basta kombinationen av de bada parametrarna kan
studeras genom att direkt undersdka spanen.

Langa spiralformade span ar ett tecken pa
basta mdjliga skarning.

Mycket fina eller pulvriserade span ar
ett tecken pa for lagt matnings- och/eller
skartryck.

Tjocka och/eller bla span visar att
sagbladet dverbelastas.

9.5 - Inkorning av sagblad

Nar du skar forsta gangen med ett sagblad bor du

kora in den genom att gora ett antal snitt med lag
matningshastighet (= 30-35 cm?/min f6r material med
medelstora dimensioner med hansyn till skarkapaciteten och
massivt tvarsnitt av vanligt stal med R = 410-510 N/mm?).
Spruta rikligt med smorj och kylmedel 6ver skdromradet.

9.6 - Sagbladets uppbyggnad

Bimetallblad &r den vanligast anvanda typen. De bestar

av ett bottenskikt av kiselstal med en elektronstrale- eller
lasersvetsad skaregg av snabbstal (HSS). Grundmaterialen
klassificeras som M2, M42 och M51 och de skiljer sig fran
varann genom den 6kande hardheten som beror pa hogre
halter av kobolt (Co) och molybden (Mo) i legeringen.

12

9.7 - Sagbladstyp

Sagbladstyperna skiljer sig framfor allt &t genom sina
konstruktionsegenskaper, t.ex.:

- tandens form och skarvinkel

- tanddelning

- skrankning

Tandform och tandvinkel

NORMAL TAND: 0° spanvinkel och konstant delning.

Den vanligaste formen for vinkelratt eller lutande skarning av
massiva sma och medelstora tvarsnitt eller av ror, i valsat mjukt
stal, grajarn eller metaller i allmanhet.

POSITIV SPANVINKEL: 9° - 10° positiv spanvinkel och
konstant delning.

Positiv

Anvands i synnerhet for tvargaende eller lutande snitt i massiva
tvarsnitt eller stora ror, men framfor allt i hardare material
(héglegerade och rostfria stal, specialbrons och smidesgods).

KOMBINERAD TAND: Avstandet mellan tdnderna, och
darmed ocksa tandstorleken och spanrumsdjupet, varierar.
Genom att tandavstandet varierar far man en smidigare och
tystare skarning och en 6kad sagbladslivslangd, eftersom

En annan av fordelarna med den har sagbladstypen ar att man
med ett och samma sagblad kan skara ett brett urval av olika
material, dimensioner och typer.

KOMBINERAD TAND: 9° - 10° positiv spanvinkel.

Positiv /\

¥

¥

O —

R —

s W s S s s W

Den har sagbladstypen ldmpar sig bast for skarning av
profilstdnger och av stora och tjocka rér, samt for skarning av
massiva stdnger med maximal maskinkapacitet. Tillgangliga
delningar: 3-4/4-6.
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Skrankning Den har skrankningen anvands fér mycket fina tander och ar
Sagtinderna bockas ut fran sagbladsstommens plan, vilket ger vanligast vid skérning av ror och tunna profilstanger (1 - 3 mm).
ett brett snitt i arbetsstycket.

ALTERNERANDE SKRANKNING (I GRUPPER): Grupper av
skarande tander at héger och vanster omvaxlande med raka
téander.

NORMAL ELLER HYVLINGSTANDSKRANKNING: Skarande
tander at hoger och vanster omvaxlande med raka tander.

Den har skrankningen anvands for mycket fina tdnder och till
mycket tunna material (mindre &n 1 mm).

Fér allman anvandning i material med dimensioner éver 5 mm. ALTERNERANDE SKRANKNING (ENSKILDA TANDER):
Anvénds fér skérning av stél, gjutgods och héarda icke- Skarande tander pa héger och vénster.
jarnmaterial.

VAGSKRANKNING: Skrankning i mjuka vagor. m
m Anvands vid skarning av mjuka icke-jarnmaterial, plast och tra.

9.7.1 - REKOMMENDERADE SKARPARAMETRAR

STAL SKARHASTIGHET SMORJNING
KONSTRUKTIONSSTAL 60/80 EMULGERBAR OLJA
SATTHARDAT STAL 40/50 EMULGERBAR OLJA
KOLSTAL 40/60 EMULGERBAR OLJA
SEGHARDAT STAL 40/50 EMULGERBAR OLJA
LAGERSTAL 40/60 EMULGERBAR OLJA
FJADERSTAL 40/60 EMULGERBAR OLJA
VERKTYGSSTAL 30/40 EMULGERBAR OLJA
TILL VENTILER 35/50 EMULGERBAR OLJA
ROSTFRITT STAL 30/40 EMULGERBAR OLJA
SEGJARN 20/40 EMULGERBAR OLJA
GJUTJARN 40/60 EMULGERBAR OLJA
ALUMINIUM 80/600 FOTOGEN
BRONS 70/120 EMULGERBAR OLJA
HARDBRONS 30/60 EMULGERBAR OLJA
MASSING 70/350 EMULGERBAR OLJA
KOPPAR 50/720 EMULGERBAR OLJA
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1 0 MASKINENS KOMPONENTER

10.1 - Reservdelsforteckning

14

REFERENSNUMMER | BESKRIVNING REFERENSNUMMER BESKRIVNING
01 Stativ 55 Handgrepp med STZ-kontakt
02 Bottenram 56 Havarm sagbygelrorelse
03 Stoppstang 57 Skruvstycke skruv
04 Pump 58
05 Stangstopp 59 Snabblasfjader
06 Motskruvstycke 60 Snabblasspak skruvstycke
07 Kylvatskekran 61 Lager 51106
08 Skruvstyckskaft 62 Bricka snabblasspak
09 Skruvstycke 63 Skruvstycksratt
10 Sagbygel 64 Sagbygelreturfjader
1 Frontlucka 65 Fjaderkoppling dragstang
12 66 Lagerskydd
13 67 Svangbar arm
14 68 Fjaderkoppling stang
15 69 Bult
16 70 Mikrobrytare
17 Filter 71 Lassprint rorlig stang
18 Armlasbussning 72
19 Bult armvridningsled 73 Anslutning
20 Armlasningsspak 74 Sagbladsstyrhuvud rorlig stang
21 Vred 76 Stangskydd rorlig
22 Kil sagbladsstyrning
23 Lager 6206 2RS 77 Skruv
24 Motorsvanghijul 78 Lager 608 2RS
25 Bricka 79 Lager 608 2RS
26 Axel motorsvanghiul 80 Stift M 6
27 Svanghjulsskydd 83 Vanster sagbladsskydd pa fast
28 NILOS-ring 32006 X huvud =,
29 Lager 32006 X 84 Hoger sagbladsskydd pa fast
30 Ringmutter M 30 huvud
31 Ledbult 85
32 Excentrisk bussning 86
33 87
34 Kil 88
, 89

35 Reducervaxel
36 Elmotor 90 . .
: Garginy ssguasparts | | e
43 Tallriksfjader . .
44 Vred 93 Havarn}sbussnlng
45 Bult 94 Motorﬂ?kt
46 Sagbladsspannratt 95 Mocto.r-kap?

. . 96 Tvavagsfordelare
47 Vaxelsvanghjul
48 Ringmutter M 20 :; mttz: m :
49 Lager 32004 X .
50 99 Fast stift
51 NILOS-ring 32004 X 100 Bricka
50 101 Bult
53 Vaxelsvanghjulsbult 102 Excentriskt stift
54 Sagbladsspannslid
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220

FORKLARING
220 Kopplingsbox 221 222
221 Lampa

222 Huvudbrytare
223 Kretsbrytare
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| det har kapitlet finns en forteckning éver funktionsfel som kan uppkomma under anvandningen av maskinen samt forslag till

atgarder for att avhjalpa dem.

Det forsta avsnittet innehaller diagnostik for VERKTYG och SKARNING och det andra fér ELEKTRISKA KOMPONENTER.

12.1 - Kling- och skardiagnostik

FEL

TROLIG ORSAK

ATGARD

TANDBROTT

For snabb matning

Fel skarhastighet

Fel tanddelning

Span fastnar pa tdnderna och i
spanrummen, eller materialet klibbar

Defekter i materialet eller for hart material

Ofullstandig fastspanning av detaljen i
skruvstycket

Sagbladet fastnar i materialet

Startsnitt pa stdnger med skarpkantiga
eller oregelbundna tvarsnitt

Dalig sagbladskvalitet
En forut avbruten tand finns kvar i snittet

Skérning terupptagen i ett tidigare gjort
snitt

Vibrationer
Fel tanddelning eller tandform

Otillrackligt med smorj- och kylmedel eller
fel emulsion

Ténderna ar placerade i motsatt riktning
mot skarriktningen

Sank matningshastigheten sa att
skartrycket minskar.

Andra sagbladshastigheten och/eller
sagbladstypen. Se vidare kapitlet
"Materialklassificering och val av
sagblad”, tabellen for val av sagblad med
hansyn till skar- och matningshastighet.

Valj ett lampligare sagblad. Se vidare
kapitlet "Materialklassificering och val av
sagblad”.

Kontrollera att inte avtappningshalen
for kylvatskan pa bladstyrhuvudena
ar igensatta och att flodet ar rikligt, sa
att spanen lattare kan avlagsnas fran
sagbladet.

Materialets ytor kan vara oxiderade eller
ha orenheter som vid skarningens boérjan
kan vara hardare an sagbladet, eller

det kan finnas hardade omraden eller
inneslutningar i tvarsnittet som uppstatt
under produktionen, t.ex. gjutsand,
svetsrester etc. Undvik att skara i sadana
material eller utfor atminstone skarningen
med stor foérsiktighet och rensa bort
orenheterna sa snabbt som mdjligt.

Kontrollera detaljens fastspanning.

Sank matningshastigheten och minska
skartrycket.

Var sarskilt forsiktig nar du startar
skarningen.

Anvand ett sagblad med battre kvalitet.

Avlagsna noggrant alla kvarvarande
partiklar.

Starta snittet i en annan punkt genom att
vanda detaljen.

Kontrollera detaljens fastspanning.

Byt till ett Iampligare sagblad. Se vidare
kapitlet "Materialklassificering och val av
sagblad”, avsnittet om sagbladstyper.

Kontrollera vétskenivan i behallaren. Oka
flodet av smorj- och kylmedel. Kontrollera
att halet och vatskeutloppsroret inte ar
igensatta.

Kontrollera emulsionens procentandel.

Vand tanderna till ratt riktning.

18
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FEL

| TROLIG ORSAK

ATGARD

FORTIDA SAGBLADSSLITAGE

' SAGBLADSBROTT

Felaktig inkérning av sagbladet

Tanderna ar placerade i motsatt riktning
mot skarriktningen

Dalig sagbladskvalitet
For snabb matning

Fel skarhastighet

Defekter i materialet eller for hart material

Otillrackligt med smorj- och kylmedel eller
fel emulsion

Felaktig svetsning av sagbladet

For snabb matning

Fel skarhastighet

Fel tanddelning

Ofullstandig fastspanning av detaljen i
skruvstycket

Sagbladet vidror materialet vid
skarningens bdrjan

Se vidare kapitlet "Materialklassificering
och val av sagblad”, avsnittet om
inkdrning av sagblad.

Vand tanderna till ratt riktning.

Anvand ett sagblad med battre kvalitet.

Sank matningshastigheten sa att
skartrycket minskar.

Andra sagbladshastigheten och/eller
sagbladstypen.

Se vidare kapitlet "Materialklassificering
och val av sagblad”, tabellen for val

av sagblad med hansyn till skar- och
matningshastighet.

Materialets ytor kan vara oxiderade eller
ha orenheter som vid skarningens boérjan
kan vara hardare an sagbladet, eller

det kan finnas hardade omraden eller
inneslutningar i tvarsnittet som uppstatt
under produktionen, t.ex. gjutsand,
svetsrester etc. Undvik att skara i sadana
material eller utfor atminstone skarningen
med stor forsiktighet och rensa bort
orenheterna sa snabbt som mdjligt.

Kontrollera vatskenivan i behéllaren. Oka
flodet av smorj- och kylmedel. Kontrollera
att halet och vatskeutloppsroret inte ar
igensatta.

Kontrollera emulsionens procentandel.

Svetsningen av sagbladet ar mycket
viktig. Anliggningsytorna maste stdmma
Overens exakt och efter svetsningen

far de inte ha nagra inneslutningar eller
bubblor. Den svetsade delen maste
vara helt slat och jamn. De maste

vara jamntjocka och inte ha nagra
utbuktningar som kan orsaka marken
eller plétsliga brott nar de glider mellan
sagbladsstyrlagren.

Sank matningshastigheten sa att
skartrycket minskar.

Andra sagbladshastigheten och/eller
sagbladstypen.

Se vidare kapitlet "Materialklassificering
och val av sagblad”, tabellen for val

av sagblad med hansyn till skar- och
matningshastighet.

Valj ett lampligare sagblad. Se vidare
kapitlet "Materialklassificering och val av
sagblad”.

Kontrollera detaljens fastspanning.

Nar du paborjar skarprocessen far
du aldrig sénka sagbygeln innan
sagbladsmotorn har startats.
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FEL | TROLIG ORSAK | ATGARD
Sagbladsstyrklotsarna ar inte installda Kontrollera avstandet mellan klotsarna
eller ar smutsiga pa grund av eftersatt (se kapitlet "Maskininstallningar”, avsnittet

underhall om sagbladsstyrklotsar): en extremt snav
styrning kan orsaka sprickor och brott i
tanderna. Rengo6r noggrant.

Sagbladet inte tillrackligt spant Kontrollera att sagbladsspannratten ligger
an mot stallskruven, vilket ger basta
bladspanning.

Sagbladsstyrblocket for langt fran Kor fram huvudet sé& nara som mojligt

arbetsstycket intill arbetsstycket sa att bara den del av
sagbladet som medverkar vid skarningen
lamnas fri. Det forhindrar utbdjningar som
ger en alltfér hdg belastning av sagbladet.

Felaktigt lage hos sagbladet pa Sagbladets baksida gnider mot fastet

svanghjulen pa grund av deformerade eller daligt
svetsade band (koniska) vilket kan orsaka
sprickor och svallning av baksidans

kontur.
Otillréckligt med smérj- och kylmedel eller  Kontrollera vétskenivan i behallaren. Oka
fel emulsion flodet av smorj- och kylmedel. Kontrollera
att halet och vatskeutloppsroret inte &r
e igensatta.
REPIGA ELLER FRATTA BAND Skadade eller spruckna Byt dem.
sagbladsstyrklotsar
For hart eller for 16st atdragna Justera dem (se kapitlet
sagbladsstyrlager "Maskininstallningar”, avsnittet om
sagbladsstyrning).
SNITTEN AR INTE RAKA Sagbladet ar inte parallell med Kontrollera att sagbladsstyrhuvudena inte
motskruvstycket ar for 10st fastsatta pa motskruvstycket.

Justera gradinstaliningen och stall om sa
behdvs in stoppskruvarna vid gradsnitten.

Sagbladet ar inte vinkelratt pa grund av Kontrollera sagbladsstyrhuvudena

for stort spel mellan sagbladsstyrklotsarna och justera dem i hojdled. Stall in ratt

och fel installining av blocken spel i sidled for styrningen (se kapitlet
"Maskininstallningar”, avsnittet om
sagbladsstyrhuvuden).

For snabb matning Sank matningshastigheten sa att
skartrycket minskar.

Sagbladsstyrblocket fér langt fran Kor fram huvudet sé& nara som mojligt

arbetsstycket intill arbetsstycket sa att bara den del av

sagbladet som medverkar vid skarningen
lamnas fri. Det férhindrar utbdjningar som
ger en alltfér hdg belastning av sagbladet.

Sagbladet inte tillrackligt spant Kontrollera sa att bladsspannratten
ligger mot stallskruven som ger basta
sagbladsspanning.

Slitet sagblad Byt det.

Fel tanddelning Du anvander ett sagblad med for
litet tandavstand, préva med ett
sagblad med farre téander (se kapitlet
"Materialklassificering och val av
sagblad”, avsnittet om sagbladstyper).

Avbrutna tander Sagbladet fungerar inte korrekt pa grund
av tander saknas. Snittet kan avvika.
Kontrollera sagbladet och byt om sa
behdvs.
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FEL

| TROLIG ORSAK

ATGARD

| FELAKTIGT SNITT

| OLJUD FRAN STYRBLOCKEN

Otillrackligt med smoérj- och kylmedel eller
fel emulsion

Slitna svanghjul

Svanghjulskapan ar full av span.
Sagbladet inte tillrackligt spant

For snabb matning

Dalig sagbladskvalitet

Sagbladet ar slitet eller har spruckna
och/eller avbrutna tander

Fel tanddelning

Sagbladsstyrblocket for langt fran
arbetsstycket

Sagbladet inte tillrackligt spant

Otillrackligt med smoérj- och kylmedel eller
fel emulsion

Slitna lager

Slitna eller skadade block

Kontrollera vétskenivan i behallaren. Oka
flodet av smorj- och kylmedel. Kontrollera
att halet och vatskeutloppsroret inte ar
igensatta.

Kontrollera emulsionens procentandel.

Bandets faste och styrflans ar sa slitna att
de inte kan halla sagbladet riktat, vilket
medfor att snittet blir felaktigt. Sagbladets
rull- och dragspar kan ha blivit koniska.
Byt dem.

Rengor med tryckluft.

Kontrollera sa att bladsspannratten
ligger mot stallskruven som ger basta
sagbladsspanning.

Sénk matningshastighet_en sa att
skartrycket minskar.

Anvand ett sagblad med battre kvalitet.
Byt sagblad.

Du anvander ett sagblad med for
stort tandavstand, préva med ett
sagblad med fler tdnder (se kapitlet
"Materialklassificering och val av
sagblad”, avsnittet om sagbladstyper).

Kor fram huvudet sé& nara som mojligt
intill arbetsstycket sa att bara den del av
sagbladet som medverkar vid skarningen
lamnas fri. Det forhindrar utbdjningar som
ger en alltfér hdg belastning av sagbladet.

Kontrollera sa att bladsspannratten
ligger mot stéllskruven som ger basta
sagbladsspanning.

Kontrollera vatskenivan i behallaren. Oka
flédet av smorj- och kylmedel. Kontrollera
att halet och vatskeutloppsroret inte ar
igensatta.

Kontrollera emulsionens procentandel.

Smuts och/eller span mellan sagbladet
och styrlagren. Byt dem.

Byt dem.

21



el

ZIP 21

12.2 - Diagnostik, elkomponenter

"SQ 1” sdkerhetsmikrokontakt

Hastighetskontakten “SA” i lage “0”

Varmesakringen i statorlindningen har
I6st ut pa grund av dverhettning i motorn.

Mikrokontakt "SQ 2” i handtaget

Motor "M 1”

FEL TROLIG ORSAK ATGARD
MASKINEN FUNGERAR INTE Stromférsorjning Kontrollera: - faser
- kablar
- eluttag
- stickkontakt

Kontrollera att svanghjulsskyddet ar
sténgt.

Kontrollera att anordningen fungerar. Byt
den om den ar skadad.

Den maste vara installd pa lage 1 eller 2.

Kontrollera att de tva ledarna i relat ar
oskadade sedan motorn har fatt svalna i
10-15 minuter. Om ingen strém passerar
genom ledarna maste motorn bytas eller
lindas om.

Kontrollera funktionen och/eller
verkningsgraden. Byt den om den ar
trasig.

Kontrollera att den inte ar bréand och att
den gar latt att vrida runt.
Linda om den eller byt den om sa behdvs.

1 3 BULLERPROVNINGAR

Enligt punkt 1.7.4.f i maskindirektivet 98/37/EG

2 matningar med obelastad maskin.
- Mikrofonen placerades intill operatérens huvud pa normal hojd.
- Den viktade ekvivalenta kontinuerliga ljudtrycksnivan var 66,9 dB(A).

- Den maximala nivan for det VIKTADE momentana ljudtrycket C var alltid lagre &n 130 dB.
OBS: Nar maskinen anvands varierar bullernivan allt efter de material som bearbetas. Anvandaren maste darfér bedéma
ljudintensiteten och om sa behdvs forse operatérerna med erforderlig personlig skyddsutrustning enligt kraven i lag 277/1991.
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SKYLTAR OCH ETIKETTER

@® NON AVVICINARSI ALLA MACCHINA @
CON INDUMENT! DI LANA O NON
ADERENT! AL CORPO

NE VOUS APPROCHEZ PAS DE LA
MACHINE AVEC VETEMENTS DE LAINE
OU BIEN PAS COLLANTS AU CORPS

DO NOT APPROACH THE MACHINE
WITH WOLLEN OR WITH NON
CLOSE-FITTING CLOTHS

R MIT ENG ANLIEGENDER
KLEIDUNG AN DER MASCHINE
ARBEITEN

Non ostruire assolutamente il foro di

scarico liquido refrigerante in eccesso.

Do not obstruct the coolant liquid

exhaust port.

Il ne faut pas obstruer le trou de dégorgement
O du liquide réfrigérant.

Die Kuhlflussigkeitsabflusséffnung nicht

verstopfen.

No obstruir por ningtin motivo el agujero

de descarga del liquido refrigerante en

exceso.

Anteckningar:

ZIP 21

TERRA
CABLE DE TERRE
GROUND WIRE
ERDUNG

THOMAS S.p.A. - Via Pasubio, 32 - 36033 Isola Vicentina (VI) - Telefono 0444 / 97.61.05 - Telefax 0444 / 97.69.34
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