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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 denna handbok avser har konstruerats och tillverkats s& att den uppfyller
sakerhetsbestammelserna och att dess funktioner har testats vid fabriken.

- 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 foreskrivet underhall inte har 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

’”

@
THOMAS S.p.A.

via Pasubio, 32 36033 ISOLA VIC. - ITALIA

MODEL ZIP 29
TYP DA

SERIAL NUMBER

YEAR OF MANUFACTURE
@ )
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HANVISNING TILL FORESKRIFTER FOR FOREBYGGANDE
AV OLYCKSFALL

Maskinen ar tillverkad sa att den uppfyller gédllande nationella och lokala foreskrifter for forebyggande av olycksfall.
Tillverkaren patar sig inget ansvar vid felaktig anvdandning av eller averkan pa sdkerhetsanordningarna.

1.1 - Rad till operatoéren

- 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 ar i upphangt 1age (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 forbjudet att arbeta med maskinen utan monterade skydd (de har alla vit, gul eller orange farg).

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

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

- Anvand alltid Iampliga 6gonskydd.

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

- Flytta inte pa maskinen under skarningen.

- 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 féoremal.

- Utfér bara en operation i taget och ha aldrig flera foremal i hdnderna samtidigt. Hall hdnderna sa 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 metallskydd pa hoger och vanster sida, fastsatta med skruvar pa bladstyrningens fasta huvud ( ref. A).

Blatt metallskydd fast med skruvar pa sagbladsstyrningens instéllbara 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).
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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 hdlje som ar sammansatt med skruvar som bara kan tas bort med specialverktyg. Komponenterna matas med
vaxelstrom 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 6verbelastning 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 - Nodstoppanordningar enligt Europa-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 svanghjulsskyddet tas bort tillfalligt eller avsiktligt I6ser en mikrokontakt ut och stoppar alla maskinens funktioner automatiskt.

OBS.: Aterstallning av maskindriften efter nddstopp gérs med den speciella aterstartknappen.

lakttag alltid stor forsiktighet vid sagning.
Strack inte in hdnder och armar i
sagomradet nar bladet ar i drift.

Anvénd alltid skyddsglaségon. @ Anvand inte sagen utan sékerhetsskydden.

Anvand skyddshandskar vid byte av sagblad.

lakttag forsiktighet vud underhallsarbete och

Vi rekommenderar anvandning av aterstallning av elektriska skydd.

hérselskydd.

Vi rekommenderar att operatéren utbildas i
hur maskinen anvands och informeras om
olycksriskerna.

lakttag forsiktighet vid flyttning av
sagmateriel.

@O
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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 anvéanda maskinen. Han maste sta sa 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 sa att
basta effektivitet och sagbladslivsiangd uppnas.

Anvand inte sdgblad 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 &r 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

4 MASKINDIMENSIONER,

TRANSPORT,
3.1 - Tabell 6ver skarkapacitet och tekniska
DEMONTERING
O D D 4.1 - Maskindimensioner
0° 225 200 240x160
45° 160 140 155x115
60° 90 90 90x100 p
TEKNISKA DATA 8
Sagbladsmotor. kW 0,55/1,1 =
Eldriven pump kW 0,07
Reduceringsvaxel Utvaxling 401
Sagbladsdimensioner mm 2450 x 27 x 0,9
Svéanghjulsdiameter mm 265 1750 1000
Bladhastigheter m/mm 32/64
Skruvstyckséppning mm 250
Sagbygelns lutning ° 40
Arbetsbordshéjd mm 980
Maskinens matt mm 1400 x 750 x 1600 4.2 - Transport och hantering av maskinen
Maskinens vikt kg 215 Om maskinen maste flyttas i dess egen férpackning 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 till +50 °C.

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

4.7 - Avstéllning av maskinen

®10.5

PROFILO BASAMENTO
700
740

- Placera maskinen pa ett fast betonggolv sa att det &r 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 forsedd med stickkontakt. Kunden
maste montera en lamplig kontakt som motsvarar hans
arbetsforhallanden.

1 - ELSCHEMA FOR FEMTRADSSYSTEM MED NOLLA TILL

TREFAS MASKINUTTAG TILL EN 16A KONTAKT

R=1L11
S=12
T=L3
PE = JORD

4.6 - Anvisning for montering av l6sa delar och
tillbehor

Montera de medfdljande komponenterna:

- Passa in stangstoppet.
Satt fast stativet stadigt pa bottenramen och tag bort
skyddet. 4.

- Montera kylvatskebehallaren.

- Om sagmaskinen inte ska anvandas under en langre tid bor
du gora 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 6ver maskinen om sa behdvs.

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

Allménna regler

Den har symbolen visar att den har produkten inte far hanteras
som hushallsavfall. Den skall nar den ar uttjant skall den i
stallet Iamnas in for atervinning av elkomponenter. Kontakta
miljékontoret i din kommun om du behéver mer information om
hur produkten skall bortskaffas nar den val ar uttjant.

/8

MASKINENS
FUNKTIONSENHETER

5.1 - Drifthuvud eller sagbygel

- Maskindel som bestar av de element som 6verfor rorelse
(kuggmotor, svanghijul), utfér spanning och styrning
(sagbladsstyrningar, sagbladsspannslid) och reglerar
verktygets sankning (tillval).
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5.2 - Skruvstycke

- System for fastspanning av materialet under
skaroperationen. Mandvreras med forflyttningsratt och
lasspak eller med tryckluft (tillval).

5.3 - Maskinbadd

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

6 BESKRIVNING AV
ARBETSCYKELN

Innan arbetet pabdrjas maste alla maskinens huvudorgan
vara installda for basta mojliga forhallanden (se kapitlet
”Instalining”).

6.1 - Start och skarcykel

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

- Vrid sagbladsspannratten (2) medurs sa att mikrokontakt-
knappen (3) trycks in.

Endast for ZIP 29 DA:
- Stoppa sagbladets nedatrérelse genom att dra i
reglagevredet (4 ).

- Valj skérhastigheten med hjalp av omkastaren (3):

Lage 1 = 32 m/min.
Lage 2 = 64 m/min.

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

- Tryck pa start/aterstallningsknappen (2).

[m) Skylten visar att maskinen ar klar fér manuell
drift. Operatéren maste da dra ned sagbygeln for
hand medan motorn ar igang och samtidigt halla
avtryckarkontakten pa sagbygelns havarm intryckt
med fingret.

Endast for ZIP 29 DA:
Maskinen ar klar for drift med reglerad
— nedatmatning av sagbygeln. Operatéren startar
E’ —— skarcykeln genom att trycka in avtryckarkontakten
pa sagbygelns havarm. Sagbygelns
nedatmatningshastighet kan stéllas in med reglaget

(4)

TEOMAS)

>
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Endast for ZIP 29 DA:

- Hydraulreglaget har tva uppgifter:

A) Justering av sagbygelns sankningshastighet vid en viss
skarhastighet

B) Stopp eller start av sagbygelns nedatgaende rorelse vid
tryckning eller dragning i regulatorknoppen.

Dra i vredet vid skarcykelns slut innan du lyfter upp sagbygeln.

Tryck pa knappen for att starta sagbygelns nedatgaende
rorelse.

SAGBYGELNS NEDATMATNINGSHASTIGHET:
- Matningshastigheten nedat visas i det svarta faltet och styrs
av ett eget system.

OBS.:

- Rott falt indikerar att det inte finns nagon kontroll av
sagbygelns nedatgaende hastighet och att den darfor skulle
fall ner om den inte kérdes manuellt.

4

10

- VARNING for sakerhetsrisker pa arbetsplatsen:
Sagtanderna ska skyddas med ett metallskydd for att
forhindra eventuell olycka. Stall in sagtandskyddet sa att
bara den del av sagbladet som verkligen behdvs for att saga
i det aktuella arbetsstycket ar fritt.

- Nar skdrmomentet startar skall man kontrollera att sagbladet
roterar i den angivna riktningen. Se till att kylvatskan flédar
ordentligt (MINSTA PROCENTANDEL FOR OLJA UTSPADD
| VATTEN AR 8-10%).

- Justera anordningen for styrning av sagbygelns sankning
och tryck in knappen (4).

- Dra ut knappen (4) nar skarmomentet ar klart och lyft upp
sagbygeln for hand. Pa detta satt stannar sagbygeln i det
Oversta laget samtidigt som sankningshastigheten forblir
samma.

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 skara med ett nytt sagblad bor du for att
bevara dess livslangd och effektivitet géra 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 sagblad” i avsnittet
om inkdrning av sagblad).

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

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 kontrollen, efter att sagbladet har spants med de
férlangningsvarden som tillverkaren har angett for varje enskild
dimension, med hjalp av en speciell matare. 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 sagblad som har samma egenskaper som
de ursprungliga.

7.2 - Sagbladsstyrhuvud

Sagbladet styrs med hjalp av stallbara block som monteras
under kontrollen sa att de ger plats for sagbladstjockleken med
minsta spel, sa som figuren visar.

1l
LI

gl 1 111

D E F G

Om bladet maste bytas maste du alltid montera 0,9 mm tjocka
blad, for vilka bladstyrningsklotsarna ar installda. Vid tandade
blad med varierande tjocklekar utfors justering pa foljande
satt:

- Lossa muttern (C) och skruven (B) och lossa sprinten (D) sa
att utrymmet mellan klotsarna 6kas.

- Lossa muttrarna (H) och sprintarna (I) och vrid stiften (E - G)
sa att utrymmet mellan lagren (F) Okas.

- Montera det nya bladet. Placera klotsen (A) mot bladet och
lossa sprinten sa att det blir 0,04 mm spel for det tandade
bladets rorelse. Dra at tillhérande mutter och skruv (B):

- Vrid stiften (E - G) tills lagren ligger an mot bladet s& som
figuren visar, och fixera sedan sprintarna (l) och muttern (H).

- Kontrollera att det finns minst 0.2 - 0,3 mm spel mellan
bladet och blockets (L) 6vre téander. Lossa vid behov de
skruvar som haller fast blocken och justera dem.

7.3 - Skruvstycke

- Anordningen behdver ingen sarskild installning. Om spelet i
glidstyrningen ar for stort maste du dra at slidskruven mer.
- P lacera arbetsstycket i skruvstycket. Stang kaftarna mot
arbetsstycket.
Hall ett avstand pa 3-4 mm och drag sedan at med spaken.

7.4 - Regleranordning for sankning av sagbygeln
(ZIP29DA)

Ett tillbehor som ar idealiskt for skarning av tunnvaggiga eller
rostfria profilstdnger. Anordningen ger en konstant sankning
och darmed god effekt hos sagbladet under hela arbetscykeln.
Den kan anpassas till olika situationer och tilldmpningar. Fel vid
sankningsregleringen kan orsakas av nedsatt bromsverkan i
anordningen pa grund av langtidslackage av bromsvatska.
Skjut tillbaka stangen (2) i dess lage och lossa proppen (3).
Fyll pa behallaren (4) med olja av rekommenderad typ med
hjalp av en sprutpump. Avlufta efter att ha dragit pluggen (3).
Lossa skruven (5) sa att en liten droppe olja rinner ut. Dra
sedan skruven igen.

Anvand olja av typ SHELL HYDRAULIC OIL 32 eller likvardig.

11
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7.5 - Instéllning av skarvinkel

8.1 - Dagligt underhall

- Lossa havarmen (6) och vrid sagbygelarmen tills du nar
det mekaniska stoppet. Kontrollera att visaren star pa 45°.
Justera annars matten med hjalp av stallskruvarna.

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

7.6 - Byte av sagblad

Byte 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 blocken och darefter mot svanghjulens |6pytor. Var
sarskilt noga med tandernas skarriktning (se sidan 8).

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

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

VARNING: Montera enbart sadgblad 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.

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.
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- Allman rengdring av maskinen med avlagsnande av
ansamlade span.

- Rengoring av avtappningshalet fér smorj- och kylmediet.

- Pafylining av smorj- och kylmedel.

- Kontroll av sagbladsslitage.

- HOoj 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.

- Demontering av pumpen ur pumphuset, rengoéring av
inloppsfiltret och sugdelen.

- Rengor filtret pa pumpens sugsida och sugomradet.

- Rengoring med tryckluft av sagbladsstyrhuvudena
(styrlagren och avtappningshalet for smorj- och kylmedel).

- Rengor svanghjulskaporna och svanghjulens
sagbladslopytor.

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 for hans behov.
Som referens kan typen SHELL LUTEM OIL ECO ndmnas.
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. 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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- Detaljer med liten och/eller varierande godstjocklek, t.ex.

THOMAS
N
profiler, ror och plat, kraver en tat tandning sa att det antal

9 MATERIALKLASSIFICERING tander som samtidigt deltar i skérningen ar mellan 3 och 6.
OCH VAL AV VERKTYG - Detaljer med stora tvéarsnitt och massiva tvéarsnitt kraver en

gles tandning pa grund av den stdrre spanvolymen och for

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
operatdren har god kdnnedom om dessa parametrar.

VI REKOMMENDERAR DIG DARFOR ATT ALLTID

att av tdnderna ska tréanga in battre.
- Detaljer av mjuka material eller plast (lattmetallegeringar,

mjuk brons, teflon, tré etc.) kréver ocksa en gles tandning.
- Detaljer som skérs i buntar kraver en kombinerad

tandutformning.

9.3 - Tanddelning

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

- Godstjockleken

ANVANDA THOMAS ORIGINALSAGBLAD SOM TABELL FOR VAL AV SAGBLADSTANDER
GARANTERAR EN OVERLAGSEN KVALITET OCH BASTA TJOCKLEK MM | ZKONTINUERLIG | Z KOMBINERAD
PRESTANDA. TAND- TAND-
UTFORMNING UTFORMNING
9.1 - Beskrivning av material UPPTILL 1.5 14 10/14
| tabellen langst ned pa sidan beskrivs egenskaperna hos de FRAN 1 TILL 2 8 8/12
material som kan skéras, sa att du kan valja ratt sagblad for FRAN 2 TILL 3 6 6/10
varje anvandning. FRAN 3 TILL5 6 5/8
9.2 - Val av sagblad FRAN 4 TILL6 6 4/6
OVER 6 4 4/6
Forst och framst maste du vélja tandavstand, eller med andra
ord det antal tander per tum (25,4 mm) som lampar sig for . s
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
Fiaderstl 50QrV4 50QrV4 50CVv4 735A 50 6150 207 95 1140-1330
60SiCr8 60SiCr7 - o 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 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 Z6CDN17.12 | 3116 S 16 316 202 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 9% 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 klingtanderna genomltper under

spanavskiljningen) begransas av varmeutvecklingen vid

tandernas spetsar.

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

- En f6r 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.
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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° -
konstant delning.

10° positiv spanvinkel och

Positiv

Anvands i synnerhet for tvargaende eller lutande snitt i massiva
tvarsnitt eller stora ror, men framfor allt i hardare material
(hoglegerade 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 /\

¥

¥

R —

s W s S s s W

Den har sagbladstypen l[dmpar sig bast for skarning av
profilstanger och av stora och tjocka rér, samt for skarning av
massiva stanger 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
tander.

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

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

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

VAGSKRANKNING: Skréankning i mjuka vagor.

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

15



THOMAS ZIP 29 - ZIP 29 DA

1 0 MASKINENS KOMPONENTER

10.1 - Reservdelsforteckning

TCEI = insexskruv med cylindrisk skalle
TE = sexkantskruv

TBEI = insexskruv med kullrig skalle
TBIC = stjarnskruv med kullrig skalle
TSEI = insexskruv med forsankt skalle

Tabell 1 - SAGBYGEL Antal
1 Sagbygel

N

45 Spline 6 x 6 x 40

2 Block for sagbladsspannare 1 46 Motor 1,1 kW, 50 Hz, 400 V, 4 P
3 Platta for sagbladsspannare 1 47 TE-skruv M6 x 30

4 TBEI-skruv M5 x 10 2 48 Borste 50-14 x 6

5 Axel for retursvanghijul 1 49 M6-mutter

6 M8-bricka 3 50 Bricka 18-6,5x 1,5

7 TCEI-skruv M8 x 20 3 51 Borstfaste

8 Sexkantmutter M8 1 52 Bricka diam. 13-6,5x 0,8
9 TE-skruv M8 x 45 1 53 TBEI-skruv M6 x 10

10 Sexkantmutter M16 1 54 Block

11 Block for sagbladsspannare 1 55 Bricka M10-20 x 2

12 Skalfjader @ 31,5-16,3 x 1,8 14 56 TCEIl-skruv M10 x 50

13 Mikrobrytare for sagbladsspannare
14 Faste for mikrobrytare
15 TCEIl-skruv M5 x 15
16 TCEIl-skruv M4 x 28
17 Sagbladsspannratt
18 Lager 51203

19 Sagbygelarm

20 Griparswitch

21 Tryckknapp

22 Elkabel

23 Slang 9 6, L=800

24 Slang 9 6, L=240

25 Anslutning 6 x 1/8"
26 Trevagsfordelare

27 Anslutning 8 x 1/4"
28 TCEI-skruv M6 x 15
29 Fast block

30 TCEIl-skruv M8 x 20
31 Tapp 5 x 38

32 Lager 6208 2RS

33 Spline 8x7 x 25

34 Axel for motorsvanghijul
35 Spline 8 x 7 x 50

36 TE-skruv M6 x 20

37 Bricka M6

38 Vaxel G5A [=1/40

39 Bricka M10

40 TCEIl-skruv M10 x 25
41 Axelskydd

42 TCEIl-skruv M10 x 25
43 TCEIl-skruv M10 x 20
44 Bricka

57 Skruvstycksratt

58 Tapp 5 x 35

59 Lagerskydd

60 Lager AX3047XCP
61 Skruvstycksspak

62 Bussning skruvstycke
63 Fjader

64 Skruvstycksskruv

65 Skruv M8 x 5

66 TCEI-skruv M6 x 15
67 TCEIl-skruv M6 x 110
68 Skala

69 Nit

70 Skruvstyckskaft

71 TSEIl-skruv M6 x 12
72 Skruvstycke

73 Skruvstycksfaste

74 Kaft (R)

75 TCEIl-skruv M10 x 30
76 Bricka M10

77 Skruv M8 x 10

78 Vridbar arm

79 O-ring 19,8 x 2,4

80 Stoppstang

81 Havarm

82 Skala

83 Stangstopp, spets
84 Stangstopp, platta
85 Kaft (L)

86 TSEl-skruv M6 x 15
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Tabell 2 - SAGBYGEL och SKRUVSTYCKE

Antal

1 Sagbygel

2 Stod for sagbygel

3 Stangfaste for sagbygelfjader
4 Fjader for sagbygelretur

5 Tappfaste for sagbygelfjader
6 Ledtapp for sagbygel

7 TCEl-skruv M10 x 25

8 TCEIl-skruv M10 x 40

9 TCEI-skruv M8 x 30

10 TCEIl-skruv M6 x 20

11 Bricka M6

12 Nilosring 32006 X AV

13 Lager 32006X

14 Retursvanghijul

15 GUK-mutter M30

16 Motorsvanghijul

17 Bricka

18 TE-skruv M12 x 20

19 TCEIl-skruv M6 x 10

20 Ventil 1/8"

21 Block for sagbladsspéannare
22 Skruv M6 x 6

23 Skruv M8 x 20

24 Sexkantmutter M8

25 TBEI-skruv M5 x 12

26 Bricka 12-5,5x 0,8

27 Sagbladsskydd

28 Rorligt sagbladsstyrblock
29 Fast sagbladsstyrblock
30 TBEI-skruv M6 x 30

31 Kort excentrisk tapp

32 Lager 608 2RS

33 Ring S10

34 Lang excentrisk tapp

35 Rorligt sagbladsstyrblock
36 Fast sagbladsstyrblock
37 Sagbygelskydd

38 Bricka

39 Sagblad

40 Handtag M6 x 10

41 Rorligt sagbladsstyrblock
42 Skruv M6 x 15

43 TCEIl-skruv M8 x 20

44 Block for sagbladsspannare
45 Skruv M6 x 6

46 Sagbladsskydd

47 TBEIl-skruv M6 x 10

48 Arm for kopplingsbox

49 Kopplingsbox

-
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Tabell 3 - Badd Antal
1 Stod for sagbygel 1
2 TE-skruv M10 x 45

3 Sexkantmutter M10

4 Lager 32007X

5 Hylsa

6 Bussning

7 TBEI-skruv M5 x 16

8 GUK-mutter M35

9 Stankskydd

10 Stdd for arbetsstycke

11 TCEIl-skruv M8 x 25

12 Bottenram for stéd

13 O-ring 195 x 5,7 (id x b)

14 Filter

15 Slang

16 TBEI-skruv M6 x 20

17 Anslutning 3/8"

18 Eldriven pump

19 Nivaindikator for skarvatska, 3/8"
20 Plugg for skarvatska

21 Skruv M10 x 20

22 Bricka M10

23 Havarm

24 TCEIl-skruv M8 x 25

25 Bricka 18-8,5x 1,6

26 TCEIl-skruv M6 x 15

B T T Y= N |\, [N Nt Nl SO NG UL U U U U (N G U 06 I | U U (S TN (S I OB G S )

27 Bricka M6

28 Sexkantmutter M6

29 Stod for skruvstycke

30 TBEI-skruv M6 x 10

31 TE-skruv M8 x 20 12
32 M8-bricka 24
33 Sexkantmutter M8 12
34 Stativ 1
35 Tank 1
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Tabell 2 - Sagbygel och skruvstycke ZIP 29 DA

Antal

1 Sagbygel
2 Stod for sagbygel

5 Tappfaste for cylinder

6 Ledtapp for sagbygel

7 TCEIl-skruv M10 x 25

8 TCEIl-skruv M10 x 40

9 TCEI-skruv M8 x 30

10 TCEIl-skruv M6 x 20

11 Bricka M6

12 Nilosring 32006 X AV

13 Lager 32006X

14 Retursvanghijul

15 GUK-mutter M30

16 Motorsvanghijul

17 Bricka

18 TE-skruv M12 x 20

19 TCEIl-skruv M6 x 10

20 Ventil 1/8"

21 Block for sagbladsspénnare
22 Skruv M6 x 6

23 Skruv M8 x 20

24 Sexkantmutter M8

25 TBEI-skruv M5 x 12

26 Bricka 12-5,5x 0,8

27 Sagbladsskydd

28 Rorligt sagbladsstyrblock
29 Fast sagbladsstyrblock
30 TBEI-skruv M6 x 30

31 Kort excentrisk tapp

32 Lager 608 2RS

33 Ring S10

34 Lang excentrisk tapp

35 Rorligt sagbladsstyrblock
36 Fast sagbladsstyrblock
37 Sagbygelskydd

38 Bricka

39 Sagblad

40 Handtag M6 x 10

41 Rorligt sagbladsstyrblock
42 Skruv M6 x 15

43 TCEIl-skruv M8 x 20

44 Block for sagbladsspannare
45 Skruv M6 x 6

46 Sagbladsskydd

47 TBEIl-skruv M6 x 10

48 Arm for kopplingsbox

50 Regulatorfaste
51 Regulatorvred
52 Kopplingsbox

3 Stangfaste for sagbygelcylinder
4 Nedmatningscylinder for sagbygel

49 Regulator for sagbygelmatning

-
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1 KOPPLINGSSCHEMAN

1 Transformator (TC1)
2 Hjalprela (KA)

3 Fjarrkontakt (KM1)

4 Sakringshallare (FU1)
5 Sakringshallare (FU2)
6 Hastighetsvaljare

7 Startknapp

8 Nodstoppknapp
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] o]
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B B
DATA: 1211012011
@ ELENCO COMPONENTI ELETTRICI SCHEMA : E01-1
MOD.: ZIP 29-DA TRIFASE OPTIONAL: CE TIPOD.SP. ELETTRO CABL.
RIF. DESCRIZIONE CARATTERISTICHE QUANTITA' |FORNITORE ART.
FU1  |PORTAFUSIBILI TRIPOLAR E 3POLI 32 A 600 V 1 WEBER PCH 3 X 38
FUSIBILI PROT.LINE A FUS/ CH 10 X 38 12AG_G 3 WEBER CH 10 X 38 10A AM
FU2  |PORTAFUSIBILI UNIPOLAR E 1POLO 32A 600V . 1 WEBE R PCH 1 X 38
FUSIBILI PROT.AUSILIAR | FUS/ CH 10 X 38 1 600V 1 WEBE R CH10X381AAM
TC1 _ |TRASFORMATORE A CAVALLOTT O |20 VA USCITA24VOL T 1 METH P 230/400 S0-24
C.M.  |COMMUTATORE POLARITA 16 A 690 VOLT 1 GIOVENZANA  |P01606305009
KM1  |TELERUTTORE 9 ANO. 24 VAC 1 AB. 100-K09KJ10
FR1 __ |TERMICO NASTRO MOTORE 3,5-4,8-A 1 AB. 193-KB48
KA RELAIS AUSILIARIO 1 CONTATTI 250V 10 &+Z0C( 1 FINDER ART 403180024 24 VAC
" ZOCCOLO X RELE' FINDERE 1 FINDER ART 40-9563
HL1 _ |LAMPADA SPIA 2 W BAS 9 1 REER 30 V. 2 WATT
SB1 _ |PULSANTE A FUNGO CON BLOCCO 1 AB. 800 FP-MT 44
" BASE PULSANTE D.22 1 AB. 800F-ALP
" CONTATTO N.C. 10A 600V 1 AB. 800F-X01
SB2  |PULSANTE LINEA LUMINOSO BIANCO D.22 1 AB. 800FP-LF3
" BASE PULSANTE D.22 1 AB. 800F-ALP
" CONTATTO N.O. 10A 600 V 1 AB. 800F-X10
sQ1  |MICRO RIPARO NASTRO 6 A 250 V. 1 LOVATO KB N2 LO2PV155
SQ2  |MICRO IMPUGNATURA 4 A250 V. 1 CROUZET E.F.83161.1
SQ3  |MICRO TENDILAMA 3 A 400 V. 1 PIZZATO FF 4501/3
SQ4__ |MICRO ARCO BASSO 3 A 400 V. 1 PIZZATO FF 4501/2
M1 MOTORE NASTRO KW 0,55-1 1400/2800 GIRI 1 JIUH DAH
M2 |MOTORE POMPA KW 0,05 H85 MONOFASE 1 SAP 2 POLI
X1 MORSETTI CONNESSIONE SEZIONE 2,5 3 COTACLIP 1574'.2
SCATOLA IN PLASTICA ELETTROCAB . |NOSTRA 230E0009/1 0 1 STANPLAST
PELLICOLA PANNELLO ELETTROCAB . |NOSTRA 220X018 1 1 TECNOTARGH E__|220X0181
SCATOLA IMP. ELETTRICO ELETTROCABLAGGI 1 TIPO D.SPECIAL

24



ZIP 29 - ZIP 29 DA

7
g
=
)
L
-

e

w3 | |[SYWOH [l & [ £ 1T 9 T ¢ ¥ | E | ¢ T
OOTHLL3T3 YHIHIS —_ngﬂm
o210 A40 =3=a
g2 diz -
FATHE0L LOS W esvsasg
Ll 7
[T, n
! H 1 .
|| e ¥ I |
1]} .
H 134 H
L 6 |
s dtr 2
. ¢ 3 5 9
| : “s @757  RAT B
205 WA =
4 i g L5y |
L I W2
| o n
L1
E| mE_._.ﬁ.ll.....l. E|
..1..m_..____._mt_.
‘ ~ ] m :
|| ns ERS 4% Wm a
E..__ J H__ .mam.
THH d¥
B _ 0 ___ Wl __1 3 d
o [ = S————
B qﬁﬂmﬁx\H\/\PUh,/ = [T oo =3
] YADE h¢m 19l 4 K |SX 1w -
S
v ALE ZHOS/00vA |V
ST [ #1 [ €1 I 21 [ 1w [ o [ & g | ¢+ 1 9 | ¢ r | £ [ Z i

25



ol

1 2 FELSOKNING

ZIP 29 - ZIP 29 DA

| det har kapitlet finns en forteckning 6ver 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

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 forsiktighet och rensa bort
orenheterna sa snabbt som majligt.

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

' SAGBLADSBROTT

Felaktig inkorning 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 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 séagbladshastigheten 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 majligt.

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 stamma
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 &r inte installda Kontrollera avstandet mellan klotsarna
eller ar smutsiga pa grund av eftersatt (se kapitlet "Maskininstéallningar”, avsnittet

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

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

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

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

Felaktigt I1age 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.
Otillrackligt med smérj- och kylmedel eller Kontrollera véatskenivan i behéallaren. Oka
fel emulsion flodet av smorj- och kylmedel. Kontrollera
att halet och vatskeutloppsroret inte ar
igensatta.
REPIGA ELLER FRATTA BAND Skadade eller spruckna Byt dem.
sagbladsstyrklotsar
For hart eller for 16st atdragna Justera dem (se kapitlet
sagbladsstyrlager "Maskininstalliningar”, avsnittet om
sagbladsstyrning).
SNITTEN AR INTE RAKA Sagbladet ar inte parallell med Kontrollera att sagbladsstyrhuvudena inte
motskruvstycket ar for 6st fastsatta pa motskruvstycket.

Justera gradinstallningen 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 instéllning av blocken spel i sidled fér styrningen (se kapitlet
"Maskininstallningar”, avsnittet om
sagbladsstyrhuvuden).

For snabb matning Sank matningshastigheten sa att
skartrycket minskar.

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

arbetsstycket intill arbetsstycket sa att bara den del av

sagbladet som medverkar vid skarningen
ldmnas fri. Det forhindrar 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, prova 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 svanghijul

Svanghjulskapan ar full av span.
Sagbladet inte tillrackligt spant

For snabb?atning

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 smorj- och kylmedel eller
fel emulsion

Slitna lager

Slitna eller skadade block

Kontrollera vatskenivan i behallaren. Oka
flédet av smarj- 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.

Rengdr med tryckluft.

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

Sank matningshastigheten sa att
skartrycket minskar.

Anvand ett sdgblad med battre kvalitet.
Byt sagblad.

Du anvander ett sagblad med for
stort tandavstand, préva med ett
sagblad med fler tander (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
lamnas fri. Det férhindrar utbéjningar som
ger en alltfér hdg belastning av sagbladet.

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

Kontrollera vatskenivan i behéllaren. Oka
flodet 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.
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12.2 - Diagnostik, elkomponenter

Sakringar "FU 1”
”SQ 1”7 sékerhetsmikrokontakt
Mikrokontakt sagbladsspanning

Hastighetskontakten “SA” i lage “0”
Nodstoppknapp ”"SB 17 till

Varmesakring pa sagbladsmotorn

Transformator "TC 1”

Sakringar "FU 2”

 MOTORN HAR STANNAT MED Mikrokontakt “SQ 2" i handtaget

VARNINGSLAMPAN ”HL” TAND

Fjarrmandvreringskontakt "KM”

Motor "M 1”

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

Cykelaterstallning eller linjeknapp "SB 2”

Spanningen maste komma in uppstroms
om sakringarna (kopplingspanelen).

Kontrollera att elsystemet fungerar och
att det inte finns nagra kortslutningar som
I6ser ut skydden.

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

Kontrollera att sagbladet har spants med
tilhorande ratt och att mikrokontakten har
16st ut.

Den maste vara installd pa lage 1 eller 2.

Kontrollera att den ar franslagen och att
kontakterna inte ar skadade.

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

Kontrollera att den varmesakring som
skyddar sagbladsmotorn ar ratt ansluten.

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

Kontrollera att fas finns vid bade ingangen
och utgangen. Kontrollera att den inte ar
blockerad, att den stanger 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 BULLERPROVNING

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 Iagre &n 130 dB.
OBS.: Nar maskinen anvands varierar bullernivan allt efter de material som bearbetas. Anvandaren maste darfér bedéma
ljudintensiteten och om sa behovs forse operatérerna med erforderlig personlig skyddsutrustning enligt kraven i lag 277/1991.
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SKYLTNING

TERRA O
CABLE DE TERRE
GROUND WIRE
ERDUNG

Non ostruire assolutamente il foro di
scarico liquido refrigerante in eccesso.
Do not obstruct the coolant liquid
exhaust port.

O Il ne faut pas obstruer le trou de dégor%-)

ment du liquide réfrigérant.

Die KiihlIflissigkeitsabflussoffnung nicht
verstopfen.

No obstruir por ningin motivo el agujero
de descarga del liquido refrigerante en ex-
ceso.

Attenersi zocrupolozamente
alle raccomandazioni fornite
all'd peratore npartate nel
capitolo 1 & 2 del manuale
d'uzo & manutenzione

Anteckningar:

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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