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Bestallning av reservdelar

- Nar du bestaller reservdelar maste du uppge:
MASKINMODELL
SERIENUMMER
RESERVDELENS REFERENSNUMMER
Om vi inte far de har uppgifterna KAN VI INTE LEVERERA reservdelarna. Se punkt 10.1 - reservdelsforteckning -

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 for identifiering av maskinen
vid uppkommande behov.

Maskincertifiering och identifikationsmarkning

MASKINSKYLT

’”

eTHOMAs S.p.A. c € °

via Pasubio, 32 36033 ISOLA VIC. - ITALIA

MODEL MOD DC 720

CICLOMATIC CN

SERIAL NUMBER
YEAR OF CONSTRUCTION
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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 sagramen &r i upphangt lage (upp) far det tandade sagbladet inte rora sig.

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

- Det ar foérbjudet att arbeta med maskinen utan monterade skydd (de har alla vit, bla eller gra farg).

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

- Anvénd alltid I&ampliga 6gonskydd.

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

- Bar inte I6st sittande klader med armar som ar for langa, handskar som &r for stora, armband, kedjor eller andra féremal 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 foremal i hadnderna samtidigt. Hall hdnderna s& rena som mdjligt.

- Utfér 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 och gra metallskyltar pa hdger och vanster sida, fastsatta med skruvar pa bladstyrningens fasta huvud.

Blatt eller gratt metallskydd fast med skruvar pa sagbladsstyrningens installbara huvud, fungerar som skydd for den del av
sagbladet som inte anvands i skaroperationen.

Gratt metallskydd fast med skruvar i bottenramen ger fullstandigt skydd for sagramen (ref. A).

Gra metallbage runt materialmatningssystemet (ref. B).

REF. A

REF. B
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1.3 - Elutrustning enligt EG-standarden CENELEC EN 60 204-1, som med vissa dandringar motsvarar
IEC 204-1

- Den elektriska utrustningen ger skydd mot elektrisk st6t vid direkt och indirekt berdring. Utrustningens stromférande delar ar
inneslutna i ett holje som ar sammansatt med skruvar som bara kan tas bort med specialverktyg. Komponenterna matas med
vaxelstrom (24 V). Utrustningen ar skyddad mot vattenstéank och damm.

- Skydd av systemet mot kortslutning astadkoms med hjélp av snabbsakringar och jordning. Vid 6verbelastning av motorn
astadkoms skyddet med ett termiskt rela.

- Vid natbortfall eller om svanghjulsskyddet tas bort maste den sarskilda startknappen aterstallas.

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

1.4 - Nodstoppsanordningar enligt EG-standard CENELEC EN 60 204-1

- Vid funktionsfel eller om farliga situationer uppstar kan maskinen stoppas omedelbart genom att den réda svampformade knappen
trycks in.

Om skydden for svanghjulen eller materialmatarenheten tas bort avsiktligt eller oavsiktligt trdder en mikrobrytare i funktion som
avbryter alla maskinens funktioner.

- Om bladet gar av stoppar mikrobrytaren fér bandspanningen alla maskinens funktioner.

OBS: Aterstalining av maskindriften efter nédstopp gérs med den speciella aterstartknappen.

1.5 - ANDRA RISKER

- Medan maskinen ar igang innebar alla ingrepp som operatdren gor i den “farliga zonen” eller skaromradet en risk for hans egen
sakerhet.

Var ytterst aktsam nar maskinen utfér
skarcykeln.

Ha inte hander eller armar nara skaromradet
da sagbladet gar.

Anvand skyddshandskar vid byte av sagblad.

Anvand inte sdgmaskinen utan

Anvand alltid skydsglasdgon. sakerhetsanordningar.

Var ytterst aktsam vid underhallsarbeten och/eller da

Vi rekommenderar att man alltid anvander de elektriska skyddsanordningarna aterstalls.

hérselskydd.
Vi rekommenderar att operatérerna ges utbildning i
anvandning av maskinen och att de informeras om

Var ytterst aktsam da material som bearbetas alla berdrda olycksrisker.

arirorelse.

P@OP
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2 REKOMMENDATIONER OCH RAD FOR ANVANDNINGEN

2.1 - Rekommendationer och rad for anviandningen av maskinen

- Maskinen ar konstruerad for att skara metallféremal med olika former och profiler for anvandning i verkstader, till svarvar och vid

allmanna mekaniska arbeten.

- Bara en operator kravs for att anvanda maskinen. Han maste sta sé& som bilden visar.

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

AT AT AN |30 AT A&

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

Om bladet inte kan skéra igenom materialet maste du omedelbart sla ifran maskinen genom att trycka in nédstoppsknappen.
Oppna skruvstycket med ratten, ta ut den detalj som ska skéras och kontrollera att bladets tander inte &r avbrutna. Byt blad om s&
ar fallet.

Kontrollera att sdgramens 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

4 MASKINDIMENSIONER,

TRANSPORT,
3.1 - Tabell 6ver skadrkapacitet och tekniska data INSTALLATIC,)N,
o D D DEMONTERING
0 720 720 780x720 4.1 - Maskindimensioner
TEKNISKA DATA o

ELMOTOR KW 75 T

KYLVATSKEPUMPMOTOR | kW 0,15

HYDRAULPUMPMOTOR kW 2.2

ARBETSTRYCK bar 60 I I ] I
SAGBLADSDIMENSIONER | mm 8128x54x1,6 ) ; :
SVANGHJUL @ mm 720 i
SAGBLADSHASTIGHET m/min 20-80

SKRUVSTYCKSOPPNING | mm 750

SAGRAMENS LUTNING 0°

ARBETSBORDSHOJD mm 610

MASKINDIMENSIONER mm 4080x2680x2600 L Lo
VIKT kg 6000 _ ‘

MATNINGSSYSTEM

VAGNMEKANIK mm 400

SLAGLANGD

OPPNING AV mm 790

MATNINGSSKRUVSTYCKE

MATERIALTJOCKLEK mm 350

2680

2600
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4.2 - Transport och hantering av maskinen

Om maskinen maste flyttas i dess eget emballage bér du anvanda en gaffeltruck eller fasta lyftstroppar i de sarskilda fastena som
pilen visar pa. Skyddsladan kan tas bort med stropparna genom de speciella fastena.

P = 6000 kg

-~

=

/) /|
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4.3 - Forankring av maskinen

- Fundamentet skall vara gjort i armerad betong och maste vara plant och jamnt. Sedan maskinen fatt en ordentligt plan placering
férankras den med ankarbult. Ankarbultarnas placering och golvdimensionerna visas nedan.

- Placera maskinen pa ett fast betonggolv sa att det &r minst 1 200 mm avstand mellan nagon sida och rummets vagg. Satt fast den

vid underlaget sa som figuren visar, med expanderskruvar eller ingjutna sténger, och kontrollera att den star vagratt.
Den bakre delen ska sta nagot hogre an den framre for att kylmedlet ska flyta mot behallaren.
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- Tillverkningsnoggrannheten vid all finbearbetning beror pa noggrannheten vid installationen av maskinen. Maskinens
tillverkningstolerans kan endast garanteras om maskinen installerats stadigt och ordentligt Nar maskinen val har sankts ned pa
det iordningstallda fundamentet skall maskinens nivavisare anvandas 6émsevis pa skruvstyckets plattor och pa matningsboret for
material, samt maskinens niva vanster-fram och hoéger-bak justeras med nivajusteringsbultar.

- VARNING: Maskinens vikt skall férdelas jamnt pa alla nivajusteringsbultarna.
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4.4 - Minimikrav pa lokaler dar maskinen anvands

- Natspanning och natfrekvens maste éverensstdmma med maskinmotorns egenskaper.
- Omgivningstemperatur -10 till +50 °C.
- Relativ luftfuktighet hégst 90 %.

4.5 - Anvisningar for elanslutning

- Maskinen &r inte férsedd med stickkontakt. Kunden maste montera en lamplig kontakt som motsvarar hans arbetsférhallanden.

1 - ELSCHEMA FOR FEMTRADIG ANSLUTNING
MED NOLLA TILL TREFAS MASKINUTTAG.

R=11
S=1L2
T=L3
PE = GND

4.7 - Avstillning av maskinen

- Om sagmaskinen inte ska anvandas under en langre tid bér du gora sa har:
1) Lossa kontakten fran kopplingspanelen.

2) Lossa sagbladet.

3) Tom kylmedelsbehallaren.

4) Rengdr och smorj maskinen noggrant.

5) Tack éver maskinen om sa behdvs.

4.7 - Demontering
(pa grund av slitage och/eller foraldring)

Allmanna regler

Om maskinen ska demonteras eller skrotas permanent bor du dela upp materialet fé6r omhandertagande enligt dess typ och

sammansattning:

1) Gjutjarn och jarnmaterial som enbart bestar av metall &r sekundéra 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, varfér de kan tas om hand av allméanna avfallshanteringsféretag.

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

OBS: Eftersom de flesta normer och lagar rérande avfall utvecklas kontinuerligt och dérmed kan &ndras maste anvandaren hélla sig

underrattad om de regler som géller vid den tidpunkt da verktygsmaskinen ska omhéandertas, eftersom dessa regler kan skilja sig

frdn dem som beskrivs ovan och som &r att betrakta som allmanna riktlinjer.

10
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5 MASKINENS FUNKTIONSENHETER

5.1 - Sagram

- En del av maskinen som bestar av drivningar (motorreducerare, svéanghjul), spannanordning och styrning (bladspéanningsslid,
bladstyrningsblock).

5.1

5.2

I

5.2 - Skruvstycke

- System for fixering av arbetsstycket under skaroperationen med hjap av ett skruvstycke som skall spannas mot arbetsstycket.
Hydraulisk spannanordning.

5.3 - Matningssystem for arbetsstycke

- Hudraulisk anordning fér matning av arbetsstycke med en rorlig del av skruvstycket. Sparrhake som bestdmmer skruvstyckets
kaftavstand. Hydraulisk spannanordning.

5.4 - Bottenram

- Struktur som bar upp SAGRAMEN, styrkolonnerna, SKRUVSTYCKET, MATNINGSSKRUVSTYCKET, och
MATERIALMATNINGSSYSTEMET; maskinbéadden med KYLVATSKEBEHALLAREN, BEHALLAREN till hydraulpumpen,
MANOVERPANELEN, ELSYSTEMET samt den hydraulutrustning som MANOVRERAR SANKNINGEN AV SAGRAMEN.

11
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6 BESKRIVNING AV ARBETSCYKELN

Innan arbetet pabdrjas maste alla maskinens huvudorgan vara instéllda for basta méjliga férhallanden (se kapitlet “Inreglering av
maskinen”).

Kontrollera att maskinen inte &r nédstoppad. Frigor i sa fall den réda svampformade knappen (1).

Kontrollera att skyddsanordningarna (skyddsluckorna och skydden f6r materialmatningsenheten) &ar ordentligt stdngda ochden
tillhdrande mikrokontakten &r tillslagen.

Vrid huvudbrytaren (3) till lage 1.

Tryck pa knappen (2) och kontrollera att tillhérande lampa tands.

Tryck pa 'F3’: hydraulpumpen fortsatter att ga och maskinen gor en aterstéallning av matsystemet.

OBS:

- Kontrollera att manometern pa hydraulenheten visar 60 bar. Préva annars med att kasta om strémforsérjningsledarna (bara under
installationen).

- Se Programmeringshandbok fér automatiska NC-bandsagar som innehaller detaljerade anvisningar fér programmering
av skarcykeln.

= THOMAS

SKARRIKTNING

->

OO

Bandséagen ar nu klar for start av arbetet. Tank pa att SKARHASTIGHETEN och BLADTYPEN - tillsammans med en Iamplig
sankning av sagbygeln - har avgoérande betydelse for skarkvaliteten och for maskinens prestanda (mer upplysningar om detta finns i
kapitlet "Materialklassificering och val av blad” nedan).

- When starting to cut with a new blade, in order to safeguard its life and efficiency, the first two or three cuts must be
made while exerting a slight pressure on the part, so that the time taken to cut is about double the normal time (see below
in the chapter on “Material classification and blade selection” in the section on Blade running-in).

- Tryck pa den réda nédstoppsknappen (1) om en farlig situation uppstar eller vid funktionsfel i allmanhet. Maskinen stoppas da
omedelbart.

- Aterstall maskindriften genom att frigéra och sedan sl till huvudbrytaren (3) och trycka pa knappen (2).

12
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7.2 - Sagbladsstyrblock
INREGLERING Av Séagbladsstyrblocken har justerats pa fabriken under

M A S KIN E N sluttestningen. Sagbladet gar vinkelratt mot arbetsbordet
genom block av hard metall. D& maskinen startas trycker

. - blocken automatiskt mot sagbladet. Denna funktion kan
7.1 - Sagbladsspanning kringgas med hjalp av ventilen (B) nar sagbladet behdver

bytas. Ratten (D) ska dessutom lossas. Sagbladsstyrningens

Oppna luckan pa maskinens vanstra sida for komma at block ska rengéras och kontrolleras regelbundet.

sagbladsspannenheten. Spaken (A) kan stallas i tre olika
lagen:

LAGE 1: LOS
LAGE 2: NEUTRAL
LAGE 3: SPAND

Kontrollera att spak (A) alltid star i lage 3 da
hydraulpumpen har startats. Kontrollera ocksa att
sagbladet ligger an riktigt mot svdanghjulen och gar genom
sagbladsstyrblocken.

Manometern skall visa en sagbladsspédnning pa 36 bar.

e - Ovan beskrivna lager ger ratt sagbladet ratt spanning
/,:/ - i\ . precis innan det gar genom block vilket minskar vrid- och
7 0o friktionsspanningen; de behdver inte nagon tillsyn.
- — - Justera sagbladsstyrningens rorliga arm sa har:
L 3 Oppna ventilen (B) och vrid ratten (D) medurs. Manvérera
2 sedan med ratten (C), se sid. 11.
Du kan réra armen men se till sa att den inte gar emot
P skruvstycket.
Stang ventilen (B) och drag at ratten (D).

13
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7.3 - Skruvstycke

7.4 - Matarskruvstycken

- Du kan stalla skruvstyckets spannvidd efter arbetsstyckets
dimensioner genom att trycka pa den tillhérande knappen pa
mandverpanelen.

- Hall skruvstycksstyrningen extra ren.

7.5 - Matningssystem for arbetsstycke

- Du kan stalla skruvstyckets spannvidd efter arbetsstyckets
dimensioner genom att trycka pa den tillhérande knappen pa
mandverpanelen.

- Placera stodplattorna for arbetsstycket mellan skruvstyckets
kaftar och var noga med att de inte ar storre an
arbetsstycket. Stodplattorna finns i tillbehorsladan.

- Hall skruvstycksstyrningen extra ren.

14

- Tryck pa knappen "C” for att dppna matningsskruvstycket.

- Satt in arbetsstycket och placera det forsiktigt pa
stédrullarna.

- Tryck pa knappen "F” for att fora skruvstyckskaftarna mot
arbetsstycket.
Hall vagnens kolonner extra rena (se Underhall, Kapitel 8).
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7.7 - Rengoringsborste for sagblad

Borsten avlagsnar spanen fran sagbladet under skarcykeln.
Kontrollera regelbundet slitaget pa borsten och justera den
eller byt ut den vid behov.

7.7 - Byte av sagblad

Lyft upp sagramen till dess 6vre lage.

Oppna luckan fér komma at sagbladsspannventilen p&
maskinens véanstra sida: - Vrid spaken till LOS, och strax
darpa till NEUTRAL (se ritningen).

Oppna de framre luckorna.

Lossa skyddet for sagbladsstyrningens rérliga arm.
Mandvrera ventilen (B) och lossa ratten (D) for att I6sgéra
bladstyrningsblocken.

Tag bort sagbladet fran blocken och fran drivsvanghjulen.
For in det nya sagbladet mellan blocken och ge akt pa
tandernas skarriktning. Fast sagbladet mot svanghjulen.
Mandvrera spaken till ventilen (A) for att stegvis spanna
sagbladet. Kontrollera samtidigt att sagbladet sitter ordentligt
fast mot svanghjulen och att det I16per mellan blocken. Stall
slutligen spaken (A) i lage SPAND.

OBS: spanningen ska vara 24 - 26 bar

Kontrollera att borsten till sdgbladet ligger an mot sagbladet.
Sétt tillbaka skyddet for sdgbladsstyrningens rérliga arm.
Mandvrera ventilen (B) och dra at ratten (D) for att trycka
blocken mot sagbladet.

Stang de framre luckorna och sidoluckan

till sdgbladsspannventilen. Kontrollera att
sakerhetsmikrokontakterna ocksa har stangts.

OBS: sagbladets dimensioner ska folja de som anges i
denna handbok.

7.9 - Justering av skruvstycksspanningen

- Skruvstycksspanningen kan regleras sa att skruvstycket inte
skadar arbetsstycket genom alltfor stor krafter i férhallande
till materialspecifikationerna.

- Vrid ratten (B) till ventilen som styr endera skruvstycket eller
matarskruvstycket for att reglera tryckkraften.

ANLITA ALLTID ERFAREN OCH KVALIFICERAD
PERSONAL FOR BYTE AV ANDRA MASKINDELAR,
T.EX. REDUCERVAXEL, INVERTER, PUMPMOTOR OCH
ELEKTRISKA KOMPONENTER.
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8 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.

8.1 - Dagligt underhall

Allman rengdring av maskinen med avlagsnande av ansamlade span.

Rengdring av kuggstangen och skruvstyckets sparrhake.

Pafylining av smorj- och kylmedel.

Kontroll av sagbladsslitage.

Kontrollera och rengdr mikrokontakten som styr snabbmandéverdonet till sagbladet.
Kontrollera funktionen hos skydden och nédstoppen.

8.2 - Veckovis underhall

- Noggrannare allman rengdring av maskinen for att avlagsna span, i synnerhet fran smoérjmedelsbehallaren.
- Noggrannare reng6ring av kuggstangen och skruvstyckets sparrhake.

- Smodrjning av sagramens styrkolonner.

- Smodrjning av matarsystemets styrkolonner.

- Ta bort pumpen ur pumphuset, rengér inloppsfiltret och sugdelen.

- Rengor bladstyrningslagren med tryckluft (avtappningshalet fér smorj- och kylmedel).

- Reng0r svanghjulskaporna och svanghjulens sagbladslopytor.

- Kontrollera drivremmen till sdgbladsmotorns vaxellada.

- Kontrollera sagbladets rengdringsborste.

8.3 - Manadsvis underhall

- Kontrollera att skruvarna till motorns svanghjul ar atdragna.

- Kontrollera att ringmuttern till véxelns svanghjul ar atdragen.

- Kontrollera att sagbladsstyrlagren pa huvudena ar i fullgott skick.

- Kontrollera att skruvarna pa pumpen och skyddsanordningarna ar atdragna.
- Kontrollera skydden.

8.4 - Halvarsvis underhall
(var 2000 timme)

REDUCERVAXEL
- Fullstéandigt oljebyte (anvand GEARCO 85 W 140 fran 'National eller KLUBER SINTHESO EP 460 eller likvardig olja).

HYDRAULENHET

- Fullstandigt oljebyte (anvand SHELL TELLUS T32 eller likvardig olja).
- Kontrollera att ekvipotentialskyddskretsen ar obruten.

8.5 - Oljor for smorjning och kylning

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

8.6 - Omhandertagande av olja

For omhandertagandet av dessa produkter galler strikta bestdmmelser. Se vidare kapitlet "Maskindimensioner, Transport,
Installation”, avsnittet om isartagning.

8.7 - Sarskilt underhall

Sarskilda underhallsarbeten far bara utféras av kvalificerad personal. Radgér 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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SMORJSCHEMA

ENHET Oljetyp Kvantitet Intervall
Hydraulenhet SHELL TELLUS OILS 32 40 liter halvar
Lager till drivande svanghjul SHELL GREASE tillrackligt halvar
Lager till drivet svanghjul SHELL TONNAOILS T 32 tillrackligt halvar
Sagbladsstyrstangsslid SHELL ALBIDA GREASE LX tillrackligt varje vecka
Reducervéaxel GEARCO 85 W 140 NATIONAL | 3 liter halvar
Hoger kolonn SHELL TONNA OILS T 32 tillrackligt varje vecka
Vanster kolonn SHELL ALBIDA GREASE LX tillrackligt varje vecka
Vagnkolonn SHELL ALBIDA GREASE LX tillrackligt varje vecka
Sagbladsspanningsslid SHELL TELLUS OILS 32 tillrackligt varje vecka

Sagbladsspéanning SHELL TELLUS OILS 32 Se hydraulenhet halvar
Kylmedelsbehallare 5£10% 30 liter dagligen
Skruvstycksslider SHELL TONNA OILS T 32 tillréckligt dagligen
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9 MATERIAL-

KLASSIFICERING OCH VAL

AV VERKTYG

Eftersom malsattningen ar att uppna en mycket hog
skarkvalitet maste olika parametrar beaktas, t.ex.
materialets hardhet, form och tjocklek, arbetsstyckets
tvarsnitt, val av sagbladsstyp, skarhastighet och styrning
av sagbygelsankningen. Parametrarna maste kombineras
harmoniskt till ett drifttillstand med hansyn till praktiska
overvaganden och sunt fornuft, sa att man astadkommer
ett optimalt tillstdnd som inte kraver ett orakneligt antal
operationer for att justera maskinen nar det arbete som ska
utféras uppvisar manga variationer. De olika problem som
uppskommer fran gang till annan blir enklare att [6sa om

- Detaljer med liten och/eller varierande godstjocklek, t.ex.
profiler, rér och plat, kraver en tat tandning sa att det antal
tédnder som samtidigt deltar i skarningen ar mellan 3 och 6.

- Detaljer med stora tvarsnitt och massiva tvarsnitt kraver en
gles tandning pa grund av den storre spanvolymen och for
att av tdnderna ska tranga in battre.

- Detaljer av mjuka material eller plast (Iattmetallegeringar,
mjuk brons, teflon, tré etc.) kréver ocksa en gles tandning.

- Detaljer som skars i buntar kraver en kombinerad

tandutformning.

9.3 - Tanddelning

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

- Godstjockleken

operatoren har god kdnnedom om dessa parametrar. TABELL FOR VAL AV SAGBLADSTANDER
VI REKOMMENDERAR DIG DARFOR ATTALLTID TJOCKLEK MM | Z KONTINUERLIG | Z KOMBINERAD
ANVANDA THOMAS ORIGINALSAGBLAD SOM TAND- TAND-
GARANTERAR EN OVERLAGSEN KVALITET OCH BASTA UTFORMNING UTFORMNING
PRESTANDA.
UPPTILL 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
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
Fjaderstal 50Crv4 50Crv4 50CVv4 735A50 6150 207 95 1140-1330
60SiCr8 60SiCr7 -—- - 9262 224 98 1220-1400
Legerade 35CrMo4 34CrMo4 35CD4 708 A 37 4135 220 98 780-930
seghardnings- 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 1 212 96 710-980
X210Cr13KU X210Cr12 Z200C12 BD2-BD3 D6-D3 252 103 820-1060
58SiMo8KU -—- Y60SC7 - 244 102 800-1030
X12Cr13 4001 - - 202 94 670-885
Rostfria stal XSCrN?181 0 4301 Z5CN18.09 304 C 12 202 94 590-685
X8CrNi1910 -—- - - 202 94 540-685
X8CrNiMo1713 4401 Z6CDN17.12 | 3116 S 16 202 94 490-685
Kopparlegeringar Aluminium-kopparlegering G-CuAl11Fe4Ni4 UNI 5275 220 98 620-685
Specialmassing Special mangan-kiselmassing 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 (cm?/min =
den yta som sagbladet genomléper under spanavskiljningen)
begransas av varmeutvecklingen vid tandernas spetsar.

- Skarhastigheten bestadms av materialets hallfasthet (R = N/mm?),

av dess hardhet (HRC) och av dimensionerna hos det bredaste
tvarsnittet.

- En for h6g matningshastighet (= sankning av sagbygeln)
kan medféra 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

Vid den forsta skarningen ar det god praxis att kora

in verktyget 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 oftast 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.

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 vinkelrat 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 litande 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 —
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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

Sagtanderna bockas ut fran sagbladsstommens plan, vilket ger

ett brett snitt i arbetsstycket.

For allman anvandning i material med dimensioner éver 5 mm.
Anvands for skarning av stal, gjutgods och harda icke-
jarnmaterial.

9.7.1 - REKOMMENDERADE SKARPARAMETRAR

VAGSKRANKNING: Skrankning’i njj

DC 720 CICLOMATIC CN

Den har skrankningen anvands for mycket fina tdnder och ar
vanligast vid skarning av ror och tunna profilstanger (1 - 3 mm).

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

tander.

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

ALTERNERANDE SKRANKNING (ENSKILDA TANDER):
Skarande ténder pa hoger och vanster.

Anvands vid skarning av mjuka icke-jarnmaterial, plast och tra.

STAL SKARHASTIGHET SMORJNING AVVERKNING cm?/min
KONSTRUKTIONSSTAL 60/80 EMULGERBAR OLJA 40/60
SATTHARDAT STAL 40/50 EMULGERBAR OLJA 20/40
KOLSTAL 40/60 EMULGERBAR OLJA 40/60
SEGHARDAT STAL 40/50 EMULGERBAR OLJA 30/50
LAGERSTAL 40/60 EMULGERBAR OLJA 15/30
FJADERSTAL 40/60 EMULGERBAR OLJA 10/30
VERKTYGSSTAL 30/40 EMULGERBAR OLJA 6/20
TILL VENTILER 35/50 EMULGERBAR OLJA 20/30
ROSTFRITT STAL 30/40 EMULGERBAR OLJA 6/20
SEGJARN 20/40 EMULGERBAR OLJA 6/30
GJUTJARN 40/60 EMULGERBAR OLJA 30/60
ALUMINIUM 80/600 FOTOGEN 60/450
BRONS 70/120 EMULGERBAR OLJA 40/70
HARDBRONS 30/60 EMULGERBAR OLJA 6/20
MASSING 70/350 EMULGERBAR OLJA 25/80
KOPPAR 50/720 EMULGERBAR OLJA -
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1 0 MASKINENS KOMPONENTER

10.1 - Reservdelsforteckning

Skiss 1 Skiss 2
REFERENS | BESKRIVNING REFERENS BESKRIVNING
01 Eldriven pump 01 Spanncylinderenhet
02 Variabel skruvstyckespanning 02 Tradborstenhet
03 Styrningskolonnenhet 03 Drivande svanghjul
04 Sagram 04 Kolonnkapa
05 Skydd 05 Rorlig arm till sdgbladsstyrning
06 Sagramscylinder 06 Fast sagbladsstyrarm
07 Hydraulenhet 07 Axel
08 08
09 Rullstéd 09 Reducerenhet
10 Transportor 10 Mittenremskiveenhet
1" Huvudpelare 11 Klinga
12 Styrningskolonn 12 Motorsvanghijul
13 Ror 13 Sagram
14 Maskinbadd 14
15 Lock 15
16 Kraftférsorjningsbox 16 Lock
17 Lock 17 Lock
18 Lock 18 Rem
19 Lock
Skiss 3
REFERENS BESKRIVNING
01 Tradborste
02 Konsol
03 Torrlager
04 Axel
05 Platta
06 Koppling
07 Koppling
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Skiss 4 Skiss 7
REFERENS BESKRIVNING REFERENS BESKRIVNING
01 Lager 32211 01 Ratt
02 Slid 02 Arm cylinderblock
03 Ringmutter 03 Sagbladsstyrblock
04 Ring 04 Slid
05 Sensor 05 Rorlig arm
06 Stod
07 Lagerskydd Skis S 8
08 Distans REFERENS BESKRIVNING
09 Kapa 01 Torrlager
10 Axel 02 Drev
1" Drivet svanghjul 03 Ratt

04 Cylinderfoder
Skiss 5 05 Axel
REFERENS BESKRIVNING
01 Packning DKI 22024512 Skiss 9
02 Torrlager DU22075 REFERENS BESKRIVNING
03 Stod 01 Kolv
04 Skydd 02 Stang
05 Skydd 03 Cylinder
06 Ring OR P220 04 Fiader

05 Skydd
Skiss 6 06 Ring OR P30
REFERENS BESKRIVNING 07 Ring OR P48
01 Sagbladsstyrarm
02 Slid
03 Styrning
04 Kuggstang
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Skiss 10 Skiss 13
REFERENS | BESKRIVNING REFERENS | BESKRIVNING
01 Lager 6301 02 Lager 6210
02 Fjader 03 Lager 32212
03 Cylinder 04 Lager 32220
04 Kolv 05 Elmotor
05 Fast sagbladsstyrblock 06 Ringmutter
06 Axelbult 07 Sakerhetsring
07 Axelbult 08 Ring OR G95
08 Bussning 09 Kapa
09 Bussning 10 Lock
10 Sagbladsstyrblock 11 Packning LBH80
11 Sagbladsstyrblock 12 Motoraxel
12 Ovre sagbladsstyrblock 13 Bricka
13 Ring OR P14 14 Distans
14 Bult 15 Snéackvaxel

16 Lagerbussning
Skiss 11 17 Remskiva till snackaxel
REFERENS | BESKRIVNING 18 Motorremskiva
01 Fast sagbladsstyrblock 19 Lock
02 Fast sagbladsstyrarm 20 Distans

21 Lagerbussning

. 22 Snackaxel

Sk’ss 12 23 Remskiva
REFERENS | BESKRIVNING 24 Bricka
01 Lager 6301 25 Vaxellada
02 Fjader 26 Motorfaste
03 Cylinder 27 Bricka
04 Kolv 28 Justerskruv
05 Sagbladsstyrblock 29 Ring Or P80
06 Axelbult 30 Packning TC34040025
07 Axelbult
; o Skiss 14
10 Sagbladsstyrblock REFERENS | BESKRIVNING
11 Sagbladsstyrblock 01 Lager 6201 zz
12 Ovre sagbladsstyrblock 02 Axel
13 Ring OR P14 03 Remskiva
14 Axel 04 Lagerbock
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Skiss 15 Skiss 17
REFERENS | BESKRIVNING REFERENS | BESKRIVNING
01 Bromsmotorenhet 01 Cylinderenhet vagnskruvstycke
02 Cylinder skruvstycke 02 Cylinderenhet
03 Kapa vagnsmotkruvstycke
04 Rulle 03 Packning DKI1101269
05 Matningscylinder 04 Torrlager DU 1101550
06 Installbar skruv 05 Vagn
07 Installbart block 06 Platta
08 Skruv
09 Styrstang Skiss 18
10 Stod for skruvstycke REFERENS | BESKRIVNING
" Lock 01 Cylinder vagnskruvstycke
12 Slidplatta 02 Packning DKI 60748
13 Slidplatta 03 Torrlager DU 6040
14 Stodplatta 1 for arbetsstycke 04 Kaft vagnskruvstycke
15 Stodplatta 2 for arbetsstycke 05 Stang till skruvstycksstyrning
16 Stodplatta 3 for arbetsstycke 06 Vagnskruvstycke
17 Skruvstycke 07 Faste
18 Skruvstyckskaft 08 Kapa
19 Motskruvstycke 09 Sidoplat
20 Platta 10 Platta
21 Faste
22 Materialldda ]
23 Platta Sk’SS 19
o4 Stativ vanster REFERENS | BESKRIVNING
o 02 Kaft vagnmotskruvstycke
25 Stativ hoger
03 Styrstang

. 04 Vagnmotskruvstycke
Sk ISS 1 6 05 Stdd for motskruvstycke
REFERENS | BESKRIVNING 06 Kapa
27 Skruv 07 Sidoplat
28 Platta 08 Platta
29 Koppling 09 Mutter
30 Kodare 10 Mutter
50 Skydd
51 Bromsmotor
52 Platta
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Skiss 20

REFERENS | BESKRIVNING
01 Lager 6005

02 Lager 32205

03 Drev

04 Lager 32005j
05 Distans

06 Lagerbussning
07 Installbart block
08 Lasring
Skiss 21

REFERENS | BESKRIVNING
01 Koppling

02 Drev 1

03 Drev 2

04 Lagerbock

05 Axel

06 Lager 6004 ZZ
07 Transportorskruv
08 Transportor

09 Hydraulmotor
Skiss 22

REFERENS | BESKRIVNING
01 Skyddskapa i ett stycke
02 Hoéger lucka

03 Mittlucka

04 Vanster lucka
05 Sidolucka

06 Skyddshuv

07 Skyddshuv

08 Skydd baksida
09 Stdd for bakre skydd
10 Gangjarn

1" Mikrokontakt
12 Mikrokontakt
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MANOVERENHET 403 404
401 Styrelektronik
402 Nodstoppsknapp

403 Huvudbrytare
404 Tryckknapp linje
405 Sagram sankningsreglering .
405 401 402

ELSYSTEM
450 Sakringshallare
451 Rela
452 Sakringar
454 Fjarrkontakt KM1
455 Varmesakring
456 Varmesakring
457 Fjarrkontakt KM3
458  ROWAN kontrollenhet for matsystem 490
459 Fjarrkontakt KM2
460 Transformator

454

' 458

452

459

455 480
480 INVERTER
481 INVERTER-filter
482  Hydraulventilenhet 456
483 Motor hydraulaggregat
484 Hydraulpump 460

457 451
483
483
484
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T T 2 | 3 [ 21 T ¢ 1 7 T s 5 [ o[ T I BT o] 775
A A
" INGRESSI USCITE ]
Bl | B
B il;m 1 micro tostotore Ul = elettrovalvola morsa carro aperta ||
o U2 = elettrovalvola morsa kanco aperta
o . .
C — g X@ micro fine barra U3 = elettrovalvola morsa banco chiusa c
L %n‘a X4 micro arco kasso U4 = motore centralina 1
s US = movinento posizionatore di misura
os ' :
D —g— XS ricro corro avonti U6 = abllitazione INVERTER D
— S/‘}ﬂs X6 micro carro indietro U8 = elettrovalvola discesa lavoro =
U7+U8 = elettrovalvola discesa rapida
£ o w7 i £
| ) S
mere riparo corro US = elettrovalvola salita arco
1 308 EIEESQ9 DEBSE‘MU % X8 riparo volani/nastro Ul0 = elettrovalvola carro avanti 1
. FRe UL = elettrovalvola carro indietro .
3 X9 terrico centralina U2 = motore elettroponpa
] FR3 Ul4 = elettrovalvola morsa carro chiusa [
X10 termico elett S =
1 I ——— ermeo elettropompa [u13 = notore trasportatore tmcio@ G
soit
— - X11 micro misura indietro —
H 7% X12 allarme inverter H
— "0 X13 focellula fine materiale =
1 1
_ .
| L | = Dptional |

= =
Ll scheda IN Scheda OUT

|| DC 720CICLCN Disegnoto MSOTTORIVA
Datar 03/11/2006

SCHEMA ELETTRICO

T T 7 [ 5 [ 4 [ 5 [ & [ 7 1 & T o JCITHOMAY E 059
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< =) 5] =) ] [ ] T = < z
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B HHE B E| &l
2 HHE
B LEGENDA DC/20CICL.CN HHE HE ™
2l s H
HE [~ H HIH
[~ SIGLA DESCRIZIONE H . 1
¢
S
[ Qst Interruttore generale > 2 | B
o FUL Cortuccio fusibile [=] 8 o g O &
= Fue Cartuccia fusibile JE 75 En
FU3 Cartuccia fusibile 25 [ o o
B Fu4 Cartuccio fusibile gl e 2 g Ol =
| FUS Cartuccia fusibile NI = ¢ o o £
= KMo Teleruttore motore nastro ol 8 F Al 3
KML Teleruttore ausiliari motore nastro a ] S 5
B KM2 Teleruttore centr, idraulica =] o R
KM3 Teleruttore elettropompa = o ] ! [Z]
= FI0L,23  Fittrl teleruttori o =4
D1 Inverter Toshiba 4 IS
1 FR2 Rele termico o I
o FR3 Rele termico = o =1
= TCl Trasformatore e i
SBI1 Pulsante emergenza Q —
[ SBe Pulsante accensione o
HL1 Lampado o o
ol uL,2.3,4,7 o ” a
8,9,10,11 — [
B 12,13,14 Uscite 1 a
o YV1 Elettrovalv. discesa lavoro lo o - ®
yve Elettrovalv. discesa rapida o [t S
YVv3 Elettrovalv. salita o B |
[ Yv4 Elettrovalv., morsa corro apre 1 o H
YVS Elettrovalv. morsa bonco apre S B—1 2
™~ YVé Elettrovalv. carro avanti ~] o 2 ~
YV7 Elettrovalv. carro indietro [ 3 L
u Yv8s Elettrovalv. morsa kanco chiude 1 & 5
Yv9 Elettrovalv. morsa carro chiude & B
| us Abilitazione movimento asse ) ° oS 0 0
ue Abilitazione inverter — L
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o & Lo 2 : >
< Bl L
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™) el ™ = ™
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DATA: 11/06/03
E|THOMAS)| ELENCO COMPONENTI ELETTRICI s, |2
MOD.: DC 720 MEGA OPTIONAL: STANDARD TRIFASE
RIF. DESCIZIONE CARATTERISTICHE QUANTITA' |FORNITORE ART.
QS1 INTERUTTORE GENERALE 32 A 600 VOLT 1 GIOVENZANA P03203R1+010/0001-1
FU1 FUS.PROT INVERTER 25 A 500 VOLT 3 WEBER CH 10 X 38 25 AGG
FU2 FUS.PROT.MOTORE CENTRALINA 6A 500 VOLT 3 WEBER CH 10 X38 6 AGG
FU3 FUS.PROT. TRASFORMATORE 2 A 500 VOLT 2 WEBER CH 10 X38 2AM
FU4 FUS PROT 110 VOLT 4A 500 VOLT 1 WEBER CH 10 X38 4 AGG
FU5 FUS PROT, E.C.601 2A 500 VOLT 1 WEBER CH 10 X38 2AGG
FU6 FUS. PROT. AZIONAMENTO 24 V. 6 A 500 VOLT 2 WEBER CH 10 X38 6 AGG
TC1 TRASFORMATORE AUS. 3 USCITE 50VA-17V...200VA 24V.-480 1 GRESELE 730 VA 3 USCITE SEC.
KMO TELER. LINEA AUSILIARIO 20 A 660 VOLT 1 GE CLOOA31T3
KM1 TELER. ALIMENTAZIONE INVERTER 32 A 660 VOLT 1 GE CL25A300T3
KM2 TELER. MOTORE CENTRALINA IDR. 20 A 660 VOLT 1 GE CLOOA31T3
KM3 TELER. POMPA ACQUA 20 A 660 VOLT 1 GE CLOOA31T3
FR2 TERMICO CENTRALINA 4 A 500 VOLT 1 GE RT1K
FR3 TERMICO POMPA 0,2A 500V, 1 GE RT1B
M1 MOTORE NASTRO 1400 GIRI 7,5 KW 1 SEING
M2 MOTORE CENTRALINA IDRAULICA 1400 GIRI 1.5 KW 1 SEING
M3 MOTORE POMPA ACQUA 2800 GIRI 0,12 KW 1 SEING
D1 INVERTER 7,5 KW TRIFASE 1 TOSHIBA VFS 9 -4075
F.l.2-1.3 FILTRO MOTORE TRIFASE 575 V 4 KW 50/60 HZ 2 DETAS 900050
F |1 4-5-6 FILTRI BOBINE 50/127 VOLT 3 C.G.E. BSLR2K
F.l. FILTRO AZIONAMENTO 6 A 400 VOLT 1 ROWAN F.M.ROW.6A.400
SB1 PULSANTE EMERGENZA N.C. 10 A 250 VOLT 2 TELEMECANIQUE (ZB4-BS 844+BZ 102
SB2 PULSANTE LINEA N.O. 10 A 250 VOLT 1 LOVATO 8LM2TB 108+TAU 120+TC 10
HL1 LAMPADA SPIA 3 WATT 130 VOLT 1 SLIM 10.03 110V
YV1-9 BOBINA ELETTROVALVOLE 110 VOLT 50/60HZ 9 DUPLOMATIC EM 47/R/10
U1--U13 USCITE CONTROLLO 10 AMP. 250 VOLT (24 V DC) 16 OMROM E.2104 S
SQ1 MICRO TASTATORE 6 A 230 VOLT NO+NC 1 ERSCE E 300 00 AM
SQ2 MICRO FINE BARRA 6 A 230 VOLT NO+NC 1 ERSCE E 300 00 AM
SQ4 MICRO ARCO BASSO 6 A 230 VOLT NO+NC 1 ERSCE E 300 00 AM
SQ5 MICRO CARRO AVANTI 6 A 230 VOLT NO+NC 1 ERSCE E 300 00 AM
SQ6 MICRO CARRO INDIETRO 3 A 500 VOLT NO +NC 1 CROUZET 83870
SQ7 MICRO RIPARO CARRO 3 A 400 VOLT NO +NC 1 PI1ZZATO FR 996
SQ 8-9-10 |MICRO RIPARO VOLANI 3 A 400 VOLT NO +NC 3 PI1ZZATO FR 993
SQ 11 MICRO MISURA INDIETRO 2A 250 VOLT 1 MATSUSHITA AZ 71109
| A CONTATTO ALLARME INVERTER DENTRO INVERTER 1 TOSHIBA
MOTORE D.C. 120 WATT 24 V.CC 2800 GIRI 1 SIBONI
ENCODER ROTATIVO MULTI GIRI 1 LIKA | 50-Y-500 BNF 26 PL6
AZIONAMENTO 6 A 24 VOLT C.C. 1 ROWAN C 273 S-B/1
SENSORE VOLANO 12/24 NV NPN DIAM. 12 1
F FOTOCELLULA (A RICHIESTA) 10/30 VOLT DC PNP 1 DATA LOGIC S5-5-A4-30
RIFLETTORE DIAMETRO 25 1 DATA SENSOR R1
X1 SCATOLA DERIVAZIONE CASSONE 6 USCITE 1/2 POLLICE 1 PALAZZOLI TAIS 101061
X2 CONNETTORE CASSONE 6 POLI 16 A 400 V. 1 ILME CNE 06
X3 DERIVAZIONE ARCO 6 USCITE 1/2 POLLICE 1 PALAZZOLI TAIS 101061
X4 DERIVAZIONE CENTRALINA 190 X 140 X70 1 GEWISS 44207
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1 2 FELSOKNING

DC 720 CICLOMATIC CN

| det har kapitlet finns en forteckning 6ver funktionsfel som kan uppkomma under anvandningen av maskinen med forslag till

atgarder for att avhjalpa dem.

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

12.1 - Sagblads- 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

Skarning aterupptagen 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.
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FEL | TROLIG ORSAK

| ATGARD

FORTIDA SAGBLADSSLITAGE Felaktig inkdrning av sagbladet

Ténderna ar placerade i motsatt riktning
mot skarriktningen

Dalig sagbladskvalitet
For snabb matning

Fel skarhastighet

Defekter i materialet eller fér hart material

Otillrackligt med smorj- och kylmedel eller
fel emulsion

Felaktig svetsning av sagbladet

' SAGBLADSBROTT

For snabb matning

Fel skarhastighet

Fel tanddelning

Ofullstandig fastspanning av detaljen i
skruvstycket

Sagbladet vidrér 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.

Bladet inte tillrackligt spant Kontrollera att manometern fér
sagbladsspanningen visar det ratta
spanningsvardet 160 bar.

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
sagbladsstyrklotsar "Maskininstallningar”, avsnittet om
sagbladsstyrhuvuden).
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 vinkelrat pa grund av for Kontrollera sagbladsstyrhuvudena

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.

Bladet inte tillrackligt spant Kontrollera att manometern for
sagbladsspanningen visar det ratta
spanningsvardet 160 bar.

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
BLADSTYRNINGSHUVUDENA

Otillrackligt med smoérj- och kylmedel eller
fel emulsion

Slitna svanghjul

Svanghjulskapan ar full av span.
Bladet 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

Bladet inte tillrackligt spant

Otillrackligt med smoérj- och kylmedel eller
fel emulsion

Spruckna bladstyrningsklotsar

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 att manometern for
sagbladsspanningen visar det ratta
spanningsvardet 160 bar.

Sénk matningshastigheten 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 s& nara som mojligt
intill arbetsstycket sa att bara den del av
sagbladet som medverkar vid skarningen
Iamnas fri. Det forhindrar utbdjningar som
ger en alltfér hdg belastning av sagbladet.

Kontrollera att manometern fér
sagbladsspanningen visar det ratta
spanningsvardet 160 bar.

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 styrklotsarna. Byt dem.

1 3 Bullerprovningar

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

INTEGRERANDE FONOMETER ” DELTA OHM ” modell HD9019k1 serienummer 110996B295.

MIKROFON modell HD 9019S1.

LJUDMATARE modell HD 9101 vid 94 dB/110 dB, 1000 Hz i klass 1 enligt IEC-norm nr 942 1988 och ANSI S1.40 1984.

3 méatningar med obelastad maskin.

- Mikrofonen placerades intill operatérens huvud pa normal hojd.

- Den viktade ekvivalenta kontinuerliga ljudtrycksnivan var 71,5 dB(A).
- Den maximala nivan for det VIKTADE momentana ljudtrycket C var alltid Iagre an 130 dB.

OBS: Nar maskinen anvands varierar bullernivan allt efter de material som bearbetas. Anvéandaren maste darfér bedéma
ljudintensiteten och om sa behdvs forse operatdrerna med erforderlig personlig skyddsutrustning enligt kraven i lag 277/1991.
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THOMAS DC 720 CICLOMATIC CN

SKYLTAR OCH ETIKETTER

TERRA O
CABLE DE TERRE
GROUND WIRE
ERDUNG

Attenersi scrupolozamente

alle raccomandazioni farmite

al'dperatare ripartate nel

capitalo 1 & 2 del manuale ﬂ
d'uzo e manutenzione

Anteckningar:
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