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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 técker 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, fér eftermarknadsassistansen och for identifiering av maskinen

vid uppkommande behov.
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1 HANVISNING TILL
BESTAMMELSER 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.

- Kontrollera att den spanning som visas pa den skylt som
normalt ar fast pa motorn ar densamma som natspanningen.

- Kontrollera funktionen hos strémférsérjnings- och
jordningssystemet. Anslut maskinens natkabel till uttaget och
jordanslutningen (grongul ledare) till jordningssystemet.

- Nar verktygshuvudet star i vilolaget (upphojt) maste klingan
sta stilla.

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

- Lossa alltid maskinen fran eluttaget innan du byter klinga
eller gor nagot underhallsarbete, &ven om maskinen fungerar
onormalt.

- Det ér forbjudet att koppla bort "dédmansgreppet”’, inom EG
kant under den korrektare bendmningen “sakerhetskontakt
med fasthallningsfunktion”.

- Anvéand alltid Idmpliga 6gonskydd.

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

- Flytta inte pd maskinen under skarningen.

- Bar inte 16st sittande klader med armar som &r fér 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 foremal i
handerna samtidigt. Hall handerna s& rena som mgjligt.

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

1.1 - Rad till operatoren

1.2 - Placering av skydd mot oavsiktlig beroring
av verktyget

- Gratt metallskydd fastskruvat pa klinghuvudet.
- Sjalvreglerande rorligt blatt plastskydd, monterat
koaxiellt i forhallande till den fasta skylten.

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

Komponenterna matas med vaxelstrém vid lag spanning (24 V).
Utrustningen ar skyddad mot vattenstank och damm.

- Skydd av systemet mot kortslutning astadkoms med hjélp av
snabbsakringar och jordning. Vid dverbelastning av motorn
astadkoms skyddet med en varmesakring.

- Efter ett natbortfall maste den sarskilda startknappen
aterstallas.

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

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

- Den elektriska utrustningen ger skydd mot elektrisk stét vid
direkt och indirekt beréring. Utrustningens strémférande
delar &r inneslutna i ett hélje som ar sammansatt med
skruvar som bara kan tas bort med specialverktyg.

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

OBS: Aterstallning av maskindriften efter nédstopp gérs med

den speciella aterstartknappen.

REKOMMENDATIONER
OCH RAD FOR
ANVANDNINGEN

2.1 - Rekommendationer och rad for
anvandningen av maskinen

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

- Endast en operatér behdvs for att kéra maskinen.

- For att maskinen ska bli val inkdrd rekommenderar vi att
den till att bérja med anvands ungefar en halvtimme i taget.
Upprepa denna operation tva eller tre ganger, varefter
maskinen kan anvandas kontinuerligt.

- Kontrollera innan en skaroperation paborjas att detaljen ar
stadigt fastsatt i skruvstycket och att andan ar ordentligt
understodd.

- Anvand inte klingor med andra dimensioner an de som
anges i maskinspecifikationen.

- Om klingan fastnar i snittet maste du omedelbart slappa
upp korknappen, stanga av maskinen, 6ppna skruvstycket
langsamt, ta ut detaljen och kontrollera att klingan eller dess
tander inte ar skadade. Byt i sa fall verktyget.

- Innan du goér 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

275 SUPER CUT

300 SUPER CUT

O

O

]

O

O

]

0° 85 70 95 x 60 0° 90 75 100 x 65
45° DX - SX 72 65 75 x 60 45° DX - SX 80 70 80 x 60
Trefas elmotor med tva hastigheter kW 1,1-1,5 Trefas elmotor med tva hastigheter kW 1,2-1,6
Enfas elmotor med en hastighet kW 1,5 Enfas elmotor med en hastighet kW 1,5
Max. elektrisk absorption kW 1,55 Max. elektrisk absorption kW 1,55
Reducervaxel i oljebad i 34:1 Reducervaxel i oljebad i 34:1
Max. klingdiameter mm 275 Max. klingdiameter mm 300
Min. klingdiameter mm 250 Min. klingdiameter mm 250
Klingans varvtal rpm 41-82 Klingans varvtal rpm 41-82
Skruvstycksdppning mm 120 Skruvstyckséppning mm 120
Maskinvikt kg 123 Maskinvikt kg 125
Kylvatska | 5 Kylvatska | 5
Arbetsbordets hojd inkl. fot mm 980 Arbetsbordets hojd inkl. fot mm 980

1050

1800 INKL. FOT

1100

‘\/\

1080

1800 INKL. FOT

1100

70 520

‘\/\
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315 SUPER CUT

O

O

]

0° 95 82 110x 70

45° DX - SX 90 80 85x70
Trefas elmotor med tva hastigheter kW 1,3-1,9
Enfas elmotor med en hastighet kW 1,5
Max. elektrisk absorption kW 1,95
Reducervaxel i oljebad i 34:1
Max. klingdiameter mm 315
Min. klingdiameter mm 250
Klingans varvtal rpm 41-82
Skruvstycksdppning mm 120
Maskinvikt kg 128
Kylvatska | 5
Arbetsbordets hojd inkl. fot mm 980

1080

=

1800 INKL. FOT

1100

‘\/\

4 MASKINDIMENSIONER,

TRANSPORT,
INSTALLATION,
DEMONTERING

4.1 - Transport och hantering av maskinen

Om maskinen maste flyttas i dess eget emballage bér du
anvanda en gaffeltruck eller fasta lyftstroppar s& som bilden

visar.

4.2 - Minimikrav pa lokaler dar maskinen anvands

- Natspanning och natfrekvens maste dverensstamma med

maskinmotorns egenskaper.

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

- Relativ luftfuktighet hogst 90 %.

4.3 - Forankring av maskinen

690

70 550 70

185

630

445

SNITTA-A

STATIVPROFIL

- Placera maskinen pa ett fast betonggolv sa att det ar minst
800 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.
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4.4 - Anvisningar for elanslutning

- Maskinen ar inte férsedd med stickkontakt. Kunden
maste montera en 1amplig kontakt som motsvarar hans
arbetsforhallanden.

1 - ELSCHEMA FOR TREFASSYSTEM - UTTAG FOR EN 16
A KONTAKT

R=1L11
S=L2
T=L3
PE = GND

2 - ELSCHEMA FOR ENFASSYSTEM UTTAG FOREN 16 A

KONTAKT
=12
=PE

4.5 - Anvisning for montering av l6sa delar och
tillbehor

Montera de medféljande komponenterna sa som fotografiet

visar:

- del 1 Skruva fast hdvarmen pa huvudet och dra at den.

- del 2 Montera stanghallaren

- del 3 Satt fast stativet stadigt pa bottenramen (tillval)

- del 4 Montera och rikta upp rullbdrarmen pa
motskruvstycksbanken.

4.6 - Avstallning av maskinen

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

1) Lossa kontakten fran kopplingspanelen.

2) Avlasta huvudets returfjader.

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)

Allménna regler

Om maskinen ska demonteras eller skrotas permanent bor du
dela upp materialet for 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 oljesaneringsforetag.

OBS: Eftersom de flesta normer och lagar rérande avfall

utvecklas kontinuerligt och darmed kan &ndras maste

anvandaren halla sig underrattad om de regler som géller vid

den tidpunkt da verktygsmaskinen ska omhandertas, eftersom

dessa regler kan skilja sig fran dem som beskrivs ovan och
som ar att betrakta som allmanna riktlinjer.

MASKINENS
FUNKTIONSENHETER

5.1 - Arbetshuvud

- Maskindel som bestar av de element som &éverfor rorelse
(motor, reducervaxel), smérj- och kylmedelspumpen samt de
elektriska komponenterna.

5.2 - Skruvstycke

- System som haller fast arbetsstycket under
skaroperationen. Mandvreras med en handratt och
en manuell snabblasningsspak. Det ar forsett med en
avgradningsanordning som haller fast arbetsstycket.
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5.3 - Maskinbadd

- Stdédstruktur for DRIFTHUVUDET (roterande arm for gradvis
skarning med tillhérande sparrsystem), SKRUVSTYCKET,
STANGSTOPPET, MATERIALSTODRULLEN och héljet fér
SKARVATSKETANKEN.

BESKRIVNING AV
ARBETSCYKELN

Innan arbetet pabdrjas maste alla maskinens huvudorgan vara
installda for basta mojliga forhallanden (se kapitlet "Inreglering
av maskinen”).

6.1 - Start och skarcykel

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

- Valj skarhastigheten med hjalp av omkastaren (3):

Lage 1 = 41 varv/minut
Lage 2 = 82 varv/minut

- Tryck pa start/aterstallningsknappen (2). Den gréna lampan
tands.

- Placera arbetsstycket i skruvstycket. Stang kaftarna mot
arbetsstycket. Hall ett avstand pa cirka 3 - 4 mm och drag
sedan at med spaken.

- Fatta handtaget (6) p4 HUVUDETS styrarm och tryck pa
knappen. Kontrollera att klingan roterar i angiven riktning
(kasta annars om de tva fasledarna) och att tillrackligt med
kylvatska strommar ut.

Sagen ar nu klar for start av arbetet. Tank pa att
SKARHASTIGHETEN och KLINGTYPEN - tillsammans med
en lamplig sankning av huvudet - har avgérande betydelse for
skarkvaliteten och fér maskinens prestanda (mer upplysningar
om detta finns i kapitlet "Materialklassificering och val av
klinga” nedan).

- Nar du bérjar skara med en ny klinga bor du for att bevara
dess livslangd och effektivitet gora de forsta tva eller tre
snitten med ett 1att tryck mot detaljen, sa att tiden for
skarningen blir ungefar dubbelt sa lAng som normalt (se
kapitlet "Materialklassificering och val av blad” nedan i
avsnittet om inkdrning av klingan).

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

INREGLERING AV
MASKINEN

7.1 - Klinghuvud

- Om det axiella spelet i leden ar for stort kan det radcka med at
dra at ringmuttrarna. Se till att fogen inte sitter at for hart.

7.2 - Skruvstycke

- Anordningen kraver inga sarskilda installningar.
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7.3 - Installning av skarvinkel

- Kontrollera att den 6nskade vinkeln stammer exakt éverens
med referensstrecket innan du laser den med armen (1).

INNAN DU UTFOR FOLJANDE OPERATIONER MASTE DU
SLA IFRAN NATSPANNINGEN OCH TA UT NATKABELN
UR UTTAGET.

7.4 — Byte av klinga

Byte av klinga:

- Lossa det rorliga gula, vita eller orange skyddet och svang
det bakat.

- Satt in en traklots i skruvstycket och lat klingan vila mot den.

- Satt in den speciella medfdljande skruvnyckeln och ta bort
skruven (1). Lossa den genom att vrida medurs eftersom den
ar vanstergangad. Dra sedan av den flans som haller fast
klingan.

- Satt in den nya klingan, kontrollera tdndernas skarriktning
och satt darefter tillbaka flansen, skruven och det rorliga vita,
gula eller orange skyddet.

7.5 — Byte av smorjkylmedelspumpen

- Ta bort réren till smorj- och kylmedelsystemet.
- Ta bort fastskruvarna och byt den lilla pumpen. Var noga
med att drivspindeln blir centrerad pa drivaxellagret.

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

- Allméan rengdring av maskinen med avladgsnande av
ansamlade span.

- Péafylining av smorj- och kylmedel.

- Kontroll av klingslitage.

Lyft upp huvudet till dess hdgsta lage sa att returfjadern avlastas.

- Kontrollera funktionen hos skydden och nédstoppen.

8.2 - Veckovis underhall

- Noggrannare allman rengéring av maskinen for att aviagsna
span, i synnerhet fran smorjmedelsbehallaren.

- Rengor filtret pa pumpens sugsida och sugomradet.

- Rengor och smorj skruvstyckets skruv och glidstyrning.

- Rengor klinghuset.

- Skarp klingans tander.

8.3 - Manadsvis underhall

- Kontrollera att alla skruvar pa motorn, pumpen, kaftarna och
skydden ar atdragna.

- Kontrollera att skydden ar oskadade.

- Smdrj huvudets ledbult.

8.4 - Halvarsvis underhall

- Byt olja i reducervaxeln. Anvand olja typ GEARCO 85W-
140 fran NATIONAL CHEMSERACH, MOBIL GLYCOLE 30,
KLUBER SINTHESO 460 EP eller likvardig olja. Gor sa har:

- Ta bort stickkontakten fran
kopplingsboxen och skruva
av den rorliga hdvarmen pa
huvudet.

- Tappa av gammal olja genom
locket pa sidan (1).

- Fyll pa ny olja upp till market
(1) genom havarmens
fasthal. Hall fast huvudet i
vagratt lage (2 ).

- Satt ihop alla delarna.

- Kontrollera att
ekvipotentialskydds-
kretsen 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 %.
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8.6 - Omhandertagande av olja

De olika problem som uppkommer fran gang till annan blir

For omhandertagandet av dessa produkter géller strikta
bestammelser. Se vidare kapitlet "Maskindimensioner -
Transport — Installation”, avsnittet om demontering.

8.7 - Sarskilt underhall

parametrar.
VI REKOMMENDERAR DIG DARFOR ATT ALLTID ANVANDA

enklare att I6sa om operatéren har god kdnnedom om dessa

ORIGINAL RESERVKLINGOR SOM GARANTERAR EN

OVERLAGSEN KVALITET OCH BASTA PRESTANDA.

Sarskilda underhallsarbeten far bara utforas av kvalificerad

personal. Radgér med THOMAS eller med narmaste

aterforsaljare/importor. Med "sarskilt underhall” avses ocksa

aterstallning av skydds- och sékerhetsanordningar.

MATERIALKLASSIFICERING

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 sagklingtyp, skdrhastighet och styrning av huvudets

sankning. Parametrarna maste kombineras harmoniskt till ett

9.1 - Beskrivning av material

| tabellen langst ned pa sidan beskrivs egenskaperna hos de

anvandning.

9.2 - Val av klinga

material som kan skaras, sa att du kan valja ratt klinga for varje

for arbetsstycket. Anvand kriterierna nedan:
Detaljer med liten och/eller varierande godstjocklek, t.ex.
profiler, rér och plat, kréaver en tat tandning sa att det antal
tédnder som samtidigt deltar i skarningen &r mellan 3 och 6.
Detaljer med stora tvarsnitt och massiva tvarsnitt kraver en
gles tandning pa grund av den stdrre spanvolymen och for
att av tdnderna ska trénga in battre.
Detaljer av mjuka material eller plast (Iattmetallegeringar,

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.

Forst av allt maste man vélja ett tandavstand som lampar sig

mijuk brons, teflon, tré etc.) kréver ocksa en gles tandning.

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 50QrV4 50QrV4 50CV4 735A 50 6150 207 95 1140-1330
60SiCr8 60SiCr7 -—- 9262 224 98 1220-1400
Legerade 35CrMo4 34CrMo4 35CD4 708 A37 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 A99 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 X5CrN?1810 4301 Z5CN18.09 304 C 12 304 202 94 590-685
X8CrNi1910 - - 202 94 540-685
X8CrNiMo1713 4401 Z6CDN17.12 | 3116 S 16 316 202 94 490-685
Kopparlegeringar Aluminium-kopparlegering G-CuAl11Fe4Ni4 UNI 5275 220 98 620-685
Specialmassing Special mangan-kiselméassing 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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9.3 - Tanddelning

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

- Godstjockleken.
@ S (MM) |DELNING| FORM HASTIGHET
upp till 2 4-6 B-form 2
S
2-5 8 C 2
1 massiv
5-10 8 C 1
massiv
E @ dver 10 8 C . 1
massiv
upp till 20| 8 C . 1
S s massiv
@ 20-50 10 C 1
massiv

9.4 - Skar- och matningshastighet

Skérhastigheten (m/min) och matningshastigheten (cm?min =
den yta som klingtdnderna genomldper under spanavskiljningen)
begransas av varmeutvecklingen vid tdndernas spetsar.
- Skarhastigheten bestdms av materialets hallfasthet
(R = N/mm?2), av dess hardhet (HRC) och av dimensionerna
hos det bredaste tvéarsnittet.
- En fér hég matningshastighet (= sdnkning av klingan) kan
medfdra att klingan avviker fran den ideala skarbanan
sa att snittet inte blir ratlinjigt i vare sig vertikal- eller
horisontalplanet.

9.5 - Inkoérning av klingan

Nar du skar férsta gangen med en klinga bér du kéra in den
genom att gora ett antal snitt med lag matningshastighet

(= 30-35 cm?/min for 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 skaromradet.

9.6 - Klingans uppbyggnad

De vanligaste klingorna tillverkas av extra hoghastighetsstal
(HHS) av normal kvalitet (HHS/DMo5) eller extra hég kvalitet
(HHS/Mo5 + Co5) med behandlade tander, vilket skiljer dem
fran de férstnamnda genom hogre hallfasthetsvarden, stérre
motstandskraft mot fastkérning, inga egenspanningar samt
battre kvarhallning av smorj- och kylmedel under arbetet.

9.7 - Klingtyp

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

- Tandernas form

- Tandernas skarvinkel

Tandform
Tandprofilen beror av storleken, formen och tjockleken hos
arbetsstycket, som ska skaras antingen rakt eller i vinkel.
Den kan ocksa variera med tanddelningen, men inte sa uttalat
att den klassificeras med hansyn till detta.
- Fin tandning bor valjas vid skarning av sma tvarsnitt med
profilform och tunnvéaggiga ror (2-5 mm allt efter materialet).
- Grov tandning lampar sig for skarning av medelstora
och stora massiva tvarsnitt eller relativt grova profil- eller
rortvarsnitt (6ver 5 mm).

"A’-tandning: "AW”-tandning:

normal fin tandning fin tandning med alternerande
spanvinkel

”"B”-tandning: "BW”-tandning:

normal grov tandning grov tandning med alternerande

med eller utan spanvinkel

spanbrytarinskarning

baiihy
aaibii

“C (HZ)” tandning:

grov tandning med grovskar
och spanvinkel pa bada
sidor omvéaxlande med
finskar utan spanvinkel.
Grovskaret ar 0,15-0,30 mm
hdgre.

sibibhi

Tandskarvinkel

Varje tand har tva skarvinklar:

- o : frAmre spanvinkel

- v : bakre spanvinkel
SKARPNING AV CIRKELSAGAR

anhhbhi

Extra tandning:

Klingor som tillverkas pa detta
satt anvands for skarning i
icke-jarnmaterial, t.ex. latta
legeringar och plast och
framfor allt for trabearbetning.
Tanderna ar hardmetallplattor
som léds fast pa klingans
stomme. Det finns olika typer
och former. Pa grund av
amnets omfattning behandlar
vi det inte mer har.

3 |14 |5 |6 7 18 |9 ]|10|12 |14 | 16
1311612112529 (34/38|42|51(59|7,2
d [15]| 2 |25 3 |[35| 4 (45| 5 |6 |7 8
h=0,2 mm h=0,3 mm

T

Spanvinkeln varierar framfor allt med det slag av material som
ska skaras.
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9.7.1 - REKOMMENDERADE SKARPARAMETRAR

N o~ o~ NE uz_uNE N |E N &N & o~ N o~ N fESY) %N ~
£ £ £ E|BeE [ EE E SEl BE £ £ £ E|SE|SE £ ~
E| E| E| 3|52 E £z E EE|SE| E| E| E| E|2E|BE| E|. &
z Z Z|lss |25 8 22 2 50 Z|lg8 Z| Z Z Z Z |52 |2z |5 2|5 =
S |wo o |9 SO |- ol o cPoloP o o w9 o o Do §o |X S|x 2
_ 2| |25 Sm [ Sl S =2 O|lce © n c o »n 9 S| 2o |0 | |l ® 8
TRl o= oles (ST [ B2 & EEJI|IEE® ) c© 2o St ok |29 [ |2
Bl S | T | TS |oad [E Sl S ¢ 230|230 S| 55| 6o o) 24 |62 |lead 5ad
=9 ® S5 20 | <€n om [§ oSl oS =5 £EC OlEECE Q| @O O |59 |£ES | £oS oo |o-&s S
B N | oo £o |2 ®»|2 o T EENIEE®| N | T |5 © o N AT | c® |Og®| Ow &
25 ;Fv 1] § 1] s |Ss|sg | 3 S5 u|35 | &n [l @ M & L Sn [5Sn|580
Sr (I |[ITo|de S K328 O |Ktx|<sx|¥r |l ([Ix |Sx |Sx |Fe [Cx|ddx
SKAéVINKLAR ’\{ 20° 18° 15° 12° 10° 12° 15° 12° 22° 20° 20° 15¢ 12° 16° 12° 18° 18° 15°
o 8° 8° 8° 6° 6° 8° 6° 8° 10° 8° 10° 8° 8° 16° 16° 8° 8° 8°
*T mm 5 4 4 3 2 4 4 4 6 5 6 5 4 5 5 4 3 2
10 - 20 Vt m/1 50 30 20 15 9 20 20 25 1100 200 400 400 120 600 500 50 19 35
Av. mm/1' 160 130 110 60 35 50 50 100 | 1800 400 600 800 160 | 1100 700 160 130 130
*T mm 7 6 6 4 3 6 6 6 8 7 8 7 8 6 7 4 4 3
'g 20 - 40 vt m/1' 45 30 20 15 9 19 19 23 | 1000 180 350 400 110 600 400 45 18 33
§, Av mm/1' 150 120 110 60 33 45 45 100 | 1700 400 600 700 150 | 1100 600 150 120 120
g *T mm 10 9 8 6 4 8 8 8 12 10 11 10 8 10 10 6 5 4
:§ 40 - 60 Vvt m/1' 45 25 18 14 9 18 18 22 900 160 300 350 100 550 350 45 18 30
%) Av. mm/1' 140 110 100 50 30 45 45 90 1600 350 550 700 140 1000 600 140 110 110
§ *T mm 12 12 11 9 6 11 11 11 16 12 14 12 10 12 12 10 6 5
g 60 - 90 vVt m/1' 40 25 17 14 8 17 17 20 800 | 160 | 250 [ 300 90 | 550 | 350 45 17 30
o] Av mm/1' 130 110 50 50 28 40 40 80 | 1400 300 550 600 130 900 500 130 110 110
n
— *T mm 14 14 14 12 8 14 14 14 18 14 17 14 12 16 16 12 6 5
E 90 -110 Vt m/1' 40 20 15 13 8 15 15 19 700 140 200 250 70 500 300 40 16 28
% Av. mm/1' 110 100 80 45 25 40 40 880 | 1300 300 500 600 110 900 500 110 100 100
’<>( *T mm 16 16 16 14 10 16 16 16 20 16 18 16 14 18 18 14 8 6
= 110 -130 Vvt m/1' 35 20 14 13 7 14 14 17 600 130 150 200 60 500 300 35 16 26
Av. mm/1' 100 90 70 45 25 35 35 70 1100 250 500 500 100 800 400 100 90 90
“T mm 18 16 16 14 12 16 16 16 20 16 20 18 16 18 18 16 10 6
130 -150 Vt m/1' 30 15 12 12 7 12 12 16 500 130 120 150 50 450 200 30 15 24
Av mm/1' 90 80 60 40 22 35 35 60 900 250 400 400 90 800 400 90 80 80
REKOMMENDERADE SMORJMEDEL Emulsion - Skérolja Torr Fotogen torr Emulsion Skérolja Emulsion

9.7.2 - DIAGRAM OVER SKARHASTIGHETER SOM FUNKTION AV KLINGDIAMETERN

o 500 450 425 400 370 350 315 300 275 250
266 |Vt m/min e el T 295
1 L
180 ——F
- L 1= 200
160 = =
[t
= =
120 = B T
100 R -
LT 4+ -1 L
e | 1
a0 = V, = 2 x314x N
60 = £~ 1000
T 1
40 1 -
20 i n = g/min
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200 210 220 230 240 250 260 270

FORKLARING

T Tanddelning i mm d Diameter hos tandens kalkon
Av mm/min Matning i millimeter per minut h Tandutskjutning

Vt m/min Skarhastighet i meter per minut Y Fréamre spanvinkel

Az Tandmatning o Bakre spanvinkel

Ng/min Antal varv per minut N/mm Dragbrottspanning

z Antal tdnder péa klingan a-f Skareggens plana delar

p Tanddjup (0] Roérdiameter eller profilbredd
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1 0 MASKINENS KOMPONENTER

10.1 - Reservdelsforteckning

REFERENSNUMMER | BESKRIVNING REFERENSNUMMER BESKRIVNING
1 Maskinbadd 38 Gradfri plat
2 Vridbar arm 39 Sprint M8
3 Bult vridbar arm 40 Skruv M8
4 Lasbussning vridbar arm 41 Tankfilter
5 Lashavarm vridbar arm 42 Skruv M6
6 Skruv M8 43 Stoppstang
7 Motskruvstycke 44
8 Bult 45
9 Motskruvstyckskaftar 46 Stangstopp
10 Gradfria kaftar 48 Skruv M8
11 Bult motskruvstycke 49 Hallare for tanklock
12 Rullarm 50 Lasring @ 42 |
13 Rulle 51 Tanklocksfilter
14 Bricka M10 52 Tanklocksfilter
15 Skruv M10 53 Tanklock
16 54 Bricka
17 Skruvstycke 55 1/4” gaskran
18 Skruvstyckskaftar 56 Kylmedelsror
19 Skruvstyckskaftbricka 57 Oljare @ 8
20 Skruv M12 58 Returfjaderfaste
21 Skruvstyckskaftbricka 59 Returfjader huvud
22 Skruv M12 60 Mutter M12
23 Sprint M8 61 Skruv M12
24 Havarmsbussning 62 Huvud
25 Snabblasande skruvstycksspak 63 Plugg
26 Axiallager AX 3047 64 Oljepafyliningsplugg
+ CP 3047 65 Oljeavtappningsplugg
27 Snabblasande . 66 Skruv M10
skruvstycksspakbricka
67 Ledbult
28 Skruvstycksratt & 18
. 68 Ledbultsskydd
29 Elastisk bult @ 5
. 69 Ledbult
30 Bricka
70 Sprint M8
31 Skruv M8
32 7 Mutter M8
33 72 Mutter M16
34 73 Huvudhavarm
. 74 Huvudhavarm handtag
35 Skruvstycksganga )
. 75 GUK M25x1,5 ringmutter
36 Lasande skruvstycksfjader L
o 76 Snéackhjul
37 Gradfri tvarplat
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REFERENSNUMMER |BESKRIVNING

REFERENSNUMMER |BESKRIVNING

77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117

Ring SM 35-47-7
Klingaxel

Bult

Klinga
Axelflanskilar
Skruv M12

Fast klingskydd

Kylférdelare
Kylmedelsror
Sprint M6

Rdrligt klingskydd
Lasring ¥ 60E

Dragstangsfaste
Bricka

Skruv M8

Stang rorligt skydd
Skruv M8

Bricka

Lager 6301

GUK ringmutter M17x1
Snéackvaxel

Distans
Distansbricka @ 47
Lager 3204

Ring DPSM 25-40-7
Huvudpackning
Fréamre motorflans
Motoraxel (rotor)

Kil

Bricka

Pinnskruv

Mutter

Motor- och statorhus

Bakre motorflans

118
119
120
121
122
123
124
125
126
127
128
129
130

Lager 6205 2Z
Lasring 9 25E
Flakt

Skruv M4
Flaktkapa

Lager 609
Pumpkopplingsbox

Skruv M5
Kylmedelspump
Bricka

Skruv M6
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THOMAS
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FORKLARING

140 Hjalprela

141 Fjarrmandévreringskontakt '

142 Sakringslada 142 — t 435, 140
143 Transformator == | '

144 Eluttag

145 Stickkontakt

141

143

145

147
146
FORKLARING 149
146 Hastighetsreglage
147 Aterstéliningsknapp
148 Noédstoppsknapp 148

149 Kopplingsbox
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1 2 FELSOKNING

SUPER CUT

| 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

 FORTIDA SLITAGE PA KLINGAN

For snabb matning

Fel skarhastighet

Fel tanddelning

Dalig kvalitet hos klingan

Ofullstdndig fastspanning av detaljen i
skruvstycket

En forut avbruten tand finns kvar i snittet

Skarning aterupptagen i ett tidigare gjort
snitt.

Otillrackligt med smorj- och kylmedel eller
fel emulsion

Ansamling av klibbiga @mnen pa klingan.

Felaktig inkoérning av klingan

Fel skarhastighet

Olamplig tandprofil

Fel tanddelning

Dalig kvalitet hos klingan
Otillracklig smorjning och kylning

Sank matningshastigheten sa att
skartrycket minskar.

Andra klingvarvtalet och/eller diametern.
Se kapitlet "Materialklassificering

och val av klinga” samt tabellen

over skérhastigheter som funktion av
klingdiametern.

Valj en 1dmplig klinga.
Se vidare kapitlet "Materialklassificering
och val av klinga”.

Anvand en klinga med battre kvalitet.
Kontrollera detaljens fastspanning.

Avlagsna noggrant alla kvarvarande
partiklar.

Starta snittet i en annan punkt genom att
vanda detaljen.

Kontrollera vatskenivan i behallaren.
Oka flédet av smérj- och

kylmedel. Kontrollera att halet och
vatskeutloppsroret inte ar igensatta.

Kontrollera blandningen av smaorj- och
kylmedel och valj en klinga med battre
kvalitet.

Se ka_pitletmaterialklassificering och val
av klinga”, avsnittet om inkdrning av klingan.

Andra klingvarvtalet och/eller diametern.
Se kapitlet "Materialklassificering och

val av klinga” samt tabellen 6ver skar-
hastigheter som funktion av klingdiametern.

Valj en lamplig klinga. Se kapitlet
"Materialklassificering och val av
klinga”, avsnittet om klingtyper.

Valj en lamplig klinga.
Se vidare kapitlet "Materialklassificering
och val av klinga”.

Anvand en klinga med battre kvalitet.

Kontrollera vatskenivan i behallaren.
Oka flddet av smérj- och

kylmedel. Kontrollera att halet och
vatskeutloppsroret inte ar igensatta.
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FEL

| TROLIG ORSAK

ATGARD

FLISAD KLINGA

KLINGVIBRATIONER

| VALLAR PA SKARYTAN

| SNITTEN AR INTE RAKA

Hardhet, form eller defekt hos materialet
(oxider, inneslutningar, bristande
homogenitet m.m.)

Fel skarhastighet

Fel tanddelning

Vibrationer
Felaktig skarpning av klingan

Dalig kvalitet hos klingan

Felaktig emulsion som smdrj- och
kylmedel

Fel tanddelning

Olamplig tandprofil

Ofullstandig fastspanning av detaljen i
skruvstycket

Det massiva tvarsnittets dimensioner ar
for stora i forhallande till de storsta tillatna
skarmatten.

Felaktig eller for stor klingdiameter.

Felaktig eller for stor klingdiameter.

Ofullstandig fastspanning av detaljen i
skruvstycket

For snabb matning

Slitna klingtander
Otillracklig smorjning och kylning

Tanderna for inte bort spanen val.

For snabb?atning

Ofullstdndig fastspanning av detaljen i
skruvstycket

Klinghuvudet inte uppriktat

Klingsidorna har olika skarpning.
Klingan &r tunnare an enligt standarden.

Smuts pa greppanordningen.

Sank skartrycket och/eller
matningshastigheten.

Andra klingvarvtalet och/eller diametern. Se
kapitlet "Materialklassificering och val av
klinga” samt tabellen 6ver skar-hastigheter
som funktion av klingdiametern.

Valj en 1dmplig klinga. Se vidare kapitlet
"Materialklassificering och val av klinga”.

Kontrollera detaljens fastspanning.

Byt ut klingan mot en mer lamplig och
korrekt skarpt klinga.

Anvand en klinga med battre kvalitet.

Kontrollera halten av vatten och olja i
emulsionen.

Vilj en lamplig klinga.
Se vidare kapitlet "Materialklassificering
och val av klinga”.

Valj en 1dmplig klinga.
Se kapitlet "Materialklassificering och
val av klinga”, avsnittet om klingtyper.

Kontrollera detaljens fastspanning.

Félj anvisningarna.

Minska klingdiametern sa att den passar
till arbetsstyckets dimensioner. Klingans
skarande del far inte vara for stor i
forhallande till arbetsstyckets profil.

Minska klingdiametern sa att den passar
till arbetsstyckets dimensioner. Klingans
skarande del far inte vara for stor i
férhallande till arbetsstyckets profil.

Kontrollera detaljens fastspanning.

Sank matningshastigheten sa att
skartrycket minskar.

Skarp verktyget.

Kontrollera vatskenivan i behallaren.
Oka flédet av smérj- och

kylmedel. Kontrollera att halet och
vatskeutloppsroéret inte ar igensatta.

Valj en klinga med stdrre tanddelning som
ger battre spanavgang och som har plats
for mer smorj- och kylmedel.

Sénk matningshastigheten sa att
skartrycket minskar.

Kontrollera att detaljens ar fastspand sa
att den inte kan réra sig i sidled.

Justera huvudet.

Valj verktygskvalitet med stérsta
omsorg betraffande typ och
konstruktionsegenskaper.

Rengdr anliggnings- och kontaktytorna
noggrant.
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FEL

| TROLIG ORSAK

ATGARD

KLINGAN FASTNAR | SNITTET

TANDS INTE

' MOTORN HAR STANNAT MED
VARNINGSLAMPAN "HL” TAND

' DEN GRONA VARNINGSLAMPAN "HL” Lampsakring utldst

_Uttaa)ch stickkontakt som ansluter

For snabb matning

Lag skarhastighet
Fel tanddelning

Ansamling av klibbiga amnen pa klingan.

Otillracklig smorjning och kylning

Stromférsorjning

Sakringar "FU 1”

Kortslutning

Hastighetsreglaget "SA” i lage "0”
Nodstoppsknapp "SB1 ” ill

Cykelaterstalining eller linjeknapp "SB2 ”

Det termiska relat i statorlindningen har
I6st ut pa grund av 6verhettning i motorn.

Transformator "TC1”

Sakringar "FU 2”

KA Hijalprela

kopplingsboxen/mikrokontakten i
handtaget
Mikrokontakt "SQ 1” i handtaget

Fjarrmandvreringskontakt "KM”

Motor "M1”

Sank matningshastigheten sa att
skartrycket minskar.

Oka varvtalet.

Valj en 1amplig klinga. Se vidare kapitlet
"Materialklassificering och val av klinga”.
Kontrollera blandningen av smarj- och kyl-
medel och valj en klinga med battre kvalitet.
Kontrollera vétskenivan i behallaren. Oka
flodet av smorj- och kylmedel. Kontrollera att
halet och vétskeutloppsroret inte ar igensatta. |

Bytd_et.
Kontrollera: - faser
- kablar
- eluttag
- stickkontakt

Strdommatningen maste vara uppstroms
om sakringarna.

Kontrollera att elsystemet fungerar.
Identifiera och atgarda.

Den maste vara installd pa lage 1 eller 2.
Kontrollera att den ar franslagen och att
kontakterna inte ar skadade.

Kontrollera att mekanismen fungerar.
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 att matningsspanningen ar
densamma som natspanningen och att
den ger utspanningsvardet 24 V.
Kontrollera att sékringarna fungerar och
att det inte finns nagra kortslutningar som
I6ser ut skyddet.

Kontrollera att det finns 24 V vid
spolanslutningarna nér knappen "SB 2” ar
intryckt. Om sé inte ar fallet och relat inte
ar sjdlvmatande méaste det bytas.
Kontrollera att stickkontakten ar ratt

insatt och att det inte finns nagra l6sa
anslutningar inuti boxen.

Kontrollera funktionen och/eller verknings-
graden. Byt den om den ar trasig.
Kontrollera att fas finns vid bade ingangen
och utgangen. Kontrollera att den inte ar
blockerad, att den sténger vid matning och att
den inte orsakar kortslutning. Byt den annars.
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 89/392/EG

LJUDNIVAKALIBRATOR MOD. BRUEL & KIAER 2260

2 matningar med obelastad maskin.

- Mikrofonen placerades intill operatérens huvud pa normal hojd.

- Den viktade ekvivalenta kontinuerliga ljudtrycksnivan var 71,6 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. Anvandaren maste darfér bedéma
ljudintensiteten och om sa behdvs forse operatérerna med erforderlig personlig skyddsutrustning enligt kraven i lag 277/1991. 21
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14 TILLVAL

14.1 - Tryckluftsskruvstycke

- System for fastspanning av material under skaroperationer
med en automatisk tryckluftsanordning.
Det ar forsett med en avgradningsanordning som haller fast
arbetsstycket.

14.2 - Anslutning till tryckluftssystemet

- Anslut slangen till tryckluftssystemet till filterenheten (1) och
kontrollera att manometern (2) visat trycket 6 - 7 bar, vilket ar
tillrackligt for att utrustningen ska fungera optimalt.

- Skruvstyckets 6ppningsmekanism styrs av ventilen (1) som
bara kan mandévreras om huvudet ar helt uppe.

- Lamna ett mellanrum pa 3 - 4 mm mellan kéaften och
arbetsstycket. Fall sedan ned huvudet for att Iasa fast
arbetsstycket.

SKYLTAR OCH ETIKETTER

O

TERRA
CABLE DE TERRE

GROUND WIRE
ERDUNG

22
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Anteckningar:

THOMAS S.p.A. - Via Pasubio, 32 - 36033 Isola Vicentina (VI) - Telefono 0444 / 97.61.05 - Telefax 0444 / 97.69.34
23






