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Kjere kunde,

Takk for at du valgte vart produkt. Vennligst les denne bruksan-
visningen ngye. Den hjelper deg a forstd maskinen og bruke den
pa riktig mate.

© 2007 Med enerett, spesielt til a lage kopier, distribuere eller
oversette denne bruksanvisningen. Ingen del av denne bruksanvis-
ningen ma reproduseres i noen form (trykk, mikrofilm eller annet)
eller lagres, behandles, kopieres eller distribueres ved hjelp av
elektroniske systemer uten tillatelse fra PILOUS.




0. Generelt

Denne bruksanvisningen inneholder hjelp og informasjon til
brukeren om PILOUS béandsag og mulige bruksomrader som
samsvarer med maskinens formal. Bruksanvisningen inneholder
viktige instruksjoner for trygg, riktig og @konomisk effektiv
drift. Ved & fglge bruksanvisningen kan man forebygge far-
lige situasjoner, redusere kostnader og tidsbruk til reparasjo-
ner, gke maskinens palitelighet og forlenge maskinens levetid.
Bruksanvisningen inneholder instruksjoner basert pa gjeldende
nasjonale forskrifter for forebygging av ulykker samt miljgbe-
skyttelse. Bruksanvisningen ma alltid vere tilgjengelig pa stedet
der maskinen brukes. Bruksanvisningen ma vere lest og forstatt
av personale som har ansvar for installasjon, transport, lagring,
bruk, betjening, vedlikehold og kassering av maskinen. I tillegg
til bruksanvisningen og gjeldende nasjonale forskrifter angidende
forebygging av ulykker pa bruksstedet, ma godkjente regler for
trygt og profesjonelt arbeid fglges.

Garantibevis —Service

Garantibeviset er et separat vedlegg til bruksanvisningen.

Garantiperiode — se garantibeviset

Vilkar for garantikrav

* Transport og lagring av maskinen i samsvar med bruksanvis-
ningen.

* Bruk og ettersyn av maskinen i samsvar med bruksanvisningen.

¢ Tilkobling av maskinen til spenningsforsyning som samsvarer
med spesifikasjonene i bruksanvisningen.

Garantibeviset inkluderer IKKE:

Garantien gjelder ikke fglgende:

* Kraftig og mekanisk skade pa maskinen forarsaket av forstyr-
relser som skyldes brukeren eller andre personer.

 Uunngaelige hendelser (naturkatastrofer).

* Transportskader pa maskinen.

* Lagring eller installasjon av maskinen i fuktige, kjemiske eller
andre uegnede miljger.

* Deler som er utsatt for slitasje (se garantibeviset).

Alle krav i forbindelse med garanti og reparasjoner etter garanti-

perioden sendes via faks, e-post eller kommuniseres pa telefon til

fglgende adresse: se garantibeviset.

Instruksjoner til brukeren:

Selgeren er forpliktet til & levere garantibeviset til brukeren umid-
delbart ved kjgp av produktet. Garantibeviset ma vere fullstendig
og forstaelig utfylt, og utstyrt med selgerens stempel og signatur
samt kjgpsdato. Selgeren har plikt til & informere kjgperen om
bruk av produktet.

Ngdvendige data for garantikrav:

* Maskintype

e Garantibevisets nummer (identisk med serienummeret)
* Dato for utstedelse av garantibeviset

0.1. Sikkerhetsinnretninger

Maskinens konstruksjon samsvarer med teknisk utvikling samt
godkjente sikkerhetsregler og tekniske retningslinjer. Likevel
kan brukerens eller tredjeparts helse settes i fare og/eller maski-
nen eller andre gjenstander kan bli uheldig pavirket ved bruk av
maskinen. For & forebygge slike farer er det en forutsetning at
sikkerhetsinstruksjonene i bruksanvisningen fglges. Hvis disse
instruksjonene ikke fglges, kan det fgre til alvorlig skade pa eien-
dom eller helseskade!

Sikkerhetsinstruksjonene i denne bruksanvisningen er merket med
sikkerhetssymboler/fareskilter.

Fareskilt — vaer forsiktig!

Bruk vernebriller!

Bruk hgrselsvern! A-vektet lydtrykkniva 76 dB(A).
A-vektet lydtrykkniva avgitt av maskinen 91 dB(A).

Bruk vernestgvler eller vernesko med tahette og sklisikker
sale!

Farlig spenning!

Bruk vernehansker!

ob>ee o>

Denne bruksanvisningen ma vere lest og forstatt fgr maski-
nen tas i bruk!

P

E

0.2. Bruksomrade / Bruk i henhold til spesifikasjoner
Maskinen er utelukkende ment for kapping av metall. All annen
bruk regnes som ikke forskriftsmessig. Produsenten har intet an-
svar for skader som fglge at disse instruksjonene ikke er fulgt. Bru-
keren gjgr dette pa eget ansvar.

Bruk i samsvar med forskriftene omfatter ogsa at instruksjonene i
denne bruksanvisningen samt betingelser for kontroll og vedlike-
hold fglges

Eksempler pa kappematerialer: byggestal ¢ karbonisert stél ¢ ni-
trittstal o fritt kappet stal ¢ seigherdet og herdet stél * antifriksjons-
lagerstal » fjerstal  verktgystal » hgyhastighetsstal * stgpt stal o
stgpejern * kobber * messing * aluminium * plast

Disse bruksanbefalingene skal regnes som veiledende verdier. Rad-
fgr deg med produsenten hvis du har spesifikke spgrsmal.

0.3. Krav til operatgrer

Maskinen ma bare betjenes av personer som er instruert i
sikkerhet pa arbeidsplassen og som har teknisk opplzering!

Maskinen ma bare brukes nar den er i perfekt teknisk sikkerhets-
messig stand. Det er brukerens plikt & inspisere maskinen visuelt
for skader og feil minst én gang per skift. Eventuelle endringer,
feil eller skader pa beskyttende innkapslinger og endringer i ma-
skinens virkemate som kan pavirke sikkerheten, skal umiddelbart
rapporteres til overordnede. Ingen beskyttende innkapslinger ma
fjernes, flyttes, tas ut av drift eller endres. Dette fgrer til at garan-
tien blir ugyldig. Hvis beskyttende innkapslinger ma fjernes under
drift eller vedlikehold, ma hovedbryteren lases i ”AV”-stilling med
hengelas eller bandsagen ma kobles fra stremforsyningen og sikres
mot oppstart.




Bare personer som er kvalifisert for elektrisk arbeid
/!\ har lov til 4 apne de elektriske skapene

og utfere arbeid pa det elektriske utstyret.

Bruk ikke Igstsittende kleer. Langt har bindes opp eller beskyttes
med egnet hodeplagg under arbeid, for a hindre at det vikler seg
inn 1 maskinen.

* Forsikre deg om at andre personer befinner seg minst 5 m fra
béandsagen, og beskytt dem mot flygende spon og fare for brudd pa
sagbladet.

* Alle personer som befinner seg pa stedet, ma gjgres kjent med
alle sikkerhetsregler.

* Det skal vare satt opp skilt med sikkerhetsreglene pa lett et
synlig sted.

* Hold hendene pa trygg avstand fra sagbladet. Juster aldri sagbla-
det mens motoren er i gang. Sla av motoren for & sikre at den ikke
starter igjen, fgr du begynner a handtere sagbladet.

0.4. Krav til maskinen — Beskyttende innkapslinger
FORSIKTIG - FARE FOR PERSONSKADE!
/'\ Sagbladet er ikke innkapslet i arbeidssonen!

Fare i sagbladets arbeidssone!

Vent til sagbladet har stoppet for de beskyttende
innkapslingene apnes!

Bruk aldri bandsagen hvis du er trett, sliten eller
pavirket av medikamenter, narkotika eller alkohol!

Den horisontale bandsagen er et maskineringsverktgy utstyrt med
sagblad. For maskinering ma tennene i sagbladet trenge inn i
arbeidsemnet i arbeidssonen. Innkapslingene som beskytter mot
kontakt med sagbladet kan derfor bare installeres utenfor kappe-
sonen.

0.5. Beskyttende innkapslinger

Sagbladet og sagklingene er beskyttet mot kontakt utenfor arbeids-
sonen. De beskyttende innkapslingene ma bare fjernes hvis hoved-
bryteren er slatt av og sikret mot aktivering, eller hvis maskinen er
koblet fra strgmforsyningen og sagbladet star stille. Alle innkaps-
linger ma lukkes fgr brukeren forlater maskinen. Sagbladinnkaps-
lingen, som beskytter de bevegelige hjulene og sagbladet, er sikret
med en begrensningsbryter. Hvis innkapslingen ikke er helt lukket,
kan ikke maskinen startes.

Hvis en ngdssituasjon oppstér, slds maskinen av med TOTAL
STOP-knappen. Maskinen kan fgrst startes igjen nar trykknappen
er deaktivert igjen. De faste og bevegelige fgrerhodestengene er
utstyrt med beskyttende innkapslinger som beskytter sagbladet
utenfor maskineringssonen.

Det er ikke tillatt a fjerne avfall eller rengjgre maski-
/!\ nen mens den er i gang. Et fgrstehjelpssett skal veaere
tilgjengelig pa arbeidsstedet. Bruk egnet arbeidstgy,
arbeidssko og verneutstyr (vernebriller, hgrselsvern,
hansker, sko med staltupp). Folg gjeldende hygiene-
regler nar det gjelder luften pa arbeidsstedet.

1. Transport og lagring

FARE FOR SKADER

Maskinen ma bare transporteres og lgftes med gaffeltruck.
DET ER IKKE TILLATT A BRUKE KRAN!

Standard tilbehgr:

1 sagblad i bimetall M 42 (montert)

1 bruksanvisning for bandsagen

1 bruksanvisning for hydraulikkenheten

1.1. Overflatebehandling

Maskinens komponenter er beskyttet mot korrosjon med pulver-
lakk eller primer og tokomponents polyuretanlakk. Glideflatene er
beskyttet med rustbeskyttende olje. Andre maskinkomponenter er
sinkbelagt eller svertet.

1.2. Emballasje

Emballasjen er en treramme som, avhengig av transportmetode,
kan vere en kasse eller en sjgdyktig kasse.

Det skal vaere ca. 100 mm avstand fra bakken for a tilrettelegge for
transport og lgfting med gaffeltruck. Maskinen er pakket i strekkfo-
lie som beskytter mot ver og vind under transport.

1.3. Demontering/pakking

tgm og rengjgr metallsponbeholderen og kjglevaskebeholderen ¢
rengjgr maskinen ¢ pafgr korrosjonsbeskyttende olje pa glidefla-
tene * koble maskinen fra strgmforsyningen ¢ fikser bandsagen for
transport * lgft maskinen og skru den fast pa en treramme * sgrg for
en avstand pa ca. 100 mm for transport med gaffeltruck ¢ sgrg for
at alle beskyttende innkapslinger pa maskinen er pa plass og fast-
skrudd e legg til maskintilbehgr

Advarsel: Brukt kjglevaeske er spesialavfall!
/&\ /!\ Maskinen ma bare kobles fra stremforsyningen
av en kvalifisert elektriker!
1.4. Kassering
Nar maskinen ikke skal brukes mer, mé den kasseres i samsvar med

gjeldende retningslinjer i det aktuelle landet. Vi anbefaler & kon-
takte en spesialist pa avfallshandtering.




2. Installasjon
2.1. Plasskrav

Maskinen kan installeres pa et egnet, jevnt gulv i hallen (pa betongunderlag). Kontroller maksimal belastning for underlaget. Maskinen vatres
ved hjelp av de 4 boltene i hjgrnene pa understellet.

Anbefalinger/betingelser:
e La det vere nok plass til & mate inn og fjerne arbeidsemner og til vedlikehold av maskinen — brukerens arbeidsomrade skal vere minst

1 m rundt maskinen og 0,5 m rundt rulletransportgren.
« Installer rulletransportgrer og/eller en kasse til kapp for sikker handtering av arbeidsemner og for a hindre ulykker som fglge av at

kappede deler faller ned.
* Installer en lgftemekanisme for tunge arbeidsemner.
* Sgrg for god belysning rundt arbeidsplassen.

ARG 220 Automat ARG 250 Automat, ARG 300 Automat
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2.2. Demontering av transportbjelker og
innretting av maskinen

Installer maskinen med en palletruck ngyaktig der den skal mon-
teres. Skru 1gs boltene som holder maskinen og transportbjelkene
sammen. Bruk en palletruck til a Igfte maskinen fra transportbjel-
kene. Hold maskinen slik at den ikke far overbalanse. Fjern trans-
portbjelkene. Skru de fire medfglgende M12 x 150-boltene inn i
hullene som transportboltene sto i, til de bergrer gulvet. Trekk til
boltene langsomt slik at maskinen lgftes opp fra palletrucken. Ikke
senk maskinen ned pé boltene med trucken. Dette kan fgre til at
boltene bgyes. Fjern trucken fra maskinen. Lgsne boltene gradvis
og senk maskinen ned pa gulvet. Fjern M12 x 150-boltene og
erstatt dem med M12 x 30-boltene og mutrene som ble levert med
maskinen. Bruk disse boltene til & vatre maskinen, og las deretter
boltene med mutrene. Fjern rustbeskyttelse og stgv fra glidefla-
tene, og pafgr ny olje. Koble til strgmforsyningen (se punkt

Apne dgren i maskinunderstellet og kontroller at kjglevaskeslang-
en sitter pa plass og ikke har lgsnet under transport. Fyll maskin-
beholderen med kjglevaeske (ca. 35 liter). Kjglevesken strgmmer
langsomt ned i beholderen i understellet.

Risiko som fglge av farlige stoffer kan ikke utelukkes
/!\ ved handtering av kjglevaeske. Sgrg for & fglge nasjonale
forskrifter og anbefalinger / produsentens instruksjoner
og/eller bedriftens regler for sikker handtering av kjgle-
vaske.

2.3. Installasjon av maskinen
/'\ Maskinen ma beskyttes mot fuktighet, regn og stgv!

Maskinen kan brukes i omgivelsestemperaturer mellom +5 °C og
+40 °C. Gjennomsnittstemperaturen over en periode pa 24 timer
ma ikke overstige +35 °C. I temperaturer under +5 °C ma vanlig
kjglevaske erstattes med kjglevaeske som er beregnet for lave
temperaturer.

ARG 250 Aut. 1850 mm, ARG 300 Aut. 1800 mm__,

-

ARG 250 Aut, 1670 mm, ARG 300 Aut, 1850 mm

-

2.4. Tilkobling til stremforsyning

Dette arbeidet ma bare utfgres av en
/!\ /&\ kvalifisert elektriker!
Kontroller at nettspenning, spenningsbeskyttelse og spenning
pa vekselstrgmsiden samsvarer med kravene som er spesifisert i
punkt 3. Tekniske data. Maskinen kobles til en nettspenning pa 3
NPe 50 Hz, 400 V, TN-S, og fargemerkingen pé ledningene ma
fglges: L1 svart, L2 brun, N bla, PE gul/grgnn. Feil tilkobling av
nullederen eller jordlederen kan fgre til skade pa elektrisk utstyr
i maskinen eller til elektrisk stgt! Stremforsyningskabelen til
maskinen ma kobles til en kontakt som er beskyttet med en 16 A
sikring. Ved direkte tilkobling til linjen ma ledningen utstyres med

en lasbar hovedbryter. Hvis motoren roterer i feil retning, byttes
ledningene L1 svart og L2 brun pa maskintilkoblingen.

Hyvis faseinstruksjonene ikke fglges, kan det fgre til at
/!\ bandsagen og kjgleveskepumpen gar i feil retning. Dette
kan fgre til skade pa maskinen!




3. Tekniske data

ARG 300 C/D- Né\

VEKT F-NC-versjon

-

/pl l““s H ARG 220 D-NC | ARG 250 C/D- NC
ARG 220 DF-NC | ARG 250 C/DF-NC | ARG 300 C/DF-NC
HOVEDMOTOR 400 V, 50 Hz 400 V, 50 Hz 400 V, 50 Hz
NC-versjon 0,75/0,95 kW 0,75/ 0,95 kW 0,75/ 0,95 kW
HOVEDMOTOR 400 V, 50 Hz 400V, 50 Hz 400 V, 50 Hz
F-NC-versjon 2.7 kW 2.2 kw 2.2 kw
FORS. MALEMOTOR g 400 V, 50 Hz 400 V, 50 Hz
C-NC-versjon 0.18 kW 0,18 kKW
400 V, 50 Hz 400 V, 50 Hz 400 V, 50 Hz
PUMPEMOTOR = 0,12 kW 0,12 kW 0,12 kW
SAGBLADHASTIGHET _ o . .
NC.versjon [ 40 / 80 m/min 40 / 80 m/min 35 / 70 m/min
iﬁ\?CB- %33?:STIGHET | 15 - 90 m/min 15 - 90 m/min 15 - 90 m/min
[mm] [[Je0r [[oor  [N]us® Meor  [Nase
. ¢ @ 220 250 190 300 250
KAPPEOMRADER
a 3! 190 235 180 285 240
axp 0 240x190 235x240 190x130 300x285 250x130
INNSTILLING AV " " " "
BANDSAGHODET | | | @l X A N A
45" 45
SAGBLAD  w——— 2710x27%0,9 2710x27x0,9 3110x27x0,9
DIAMETER PA
SAGBLADETS 300 mm 300 mm 355 mm
LEDEHJUL
SKRUESTIKKENS
ARBEIDSHOYDE i 625 mm 810 mm 810 mm
OLJE TIL Hydraulikkolje Hydraulikkolje Hydraulikkolje
HYDRAULIKKSYSTEM PARAMOL HM 46 PARAMOL HM 46 PARAMOL HM 46 |
KJOLEVASKETANK H ca. 35 liter ca. 35 liter ca. 35 liter
MASKINENS
DIMENSJONER D 1500x1400x1300 2100x1500x1450 2100x1500x1600
MASKINENS
VEKT NC-versjon é 580 kg 740 kg 880 kg
MASKINENS é 590 kg 750 kg 890 kg

J




4. Maskinbeskrivelse
4.1. ARG 220 D(F)-NC Automat

Den enkleste versjonen av automatiske NC-maskiner. Den er spe-
sielt ment for kapping av seksjoner og hele materialer med mindre
diameter. Maksimal lengde pa én enkelt mating er 500 mm. Ngd-
vendig lengde pé arbeidsemnet stilles enkelt inn med en handspak,
og vises pa den digitale méleren. To kappehastigheter pa 40 og 80
m/min. F-NC-modellen er utstyrt med en kraftigere motor og en
frekvensomformer som gjgr det mulig & stille inn optimal sagblad-
hastighet mellom 15 og 90 m/min. Optimal innstilling av sagbladets
hastighet mot arbeidsemnet gker maskinens effektivitet og forlen-
ger sagbladets levetid.

e

A. Hydraulikkenhet

B. Sagblad

C. Stramming av sagblad

D. Girkasse

E. Motor

F. Fast skruestikke

G. Bevegelig skruestikke

H. Understell

I. Kjglevaesketank med pumpe

J.  Kontrollpanel

K. Flyttbar bakke

L. Klemspak for bevegelig ledestang

M. Begrensningsbryter

N. Fastledestang med sagbladferer

0. Bevegelig ledestang med sagblad-
forer

P. Bandsagens hodeslagaksel

Q. Fast skruestikke

R. hydraulikksylinder

S. Hydraulikksylinder for bevegelig
skruestikke

T. Hydraulikksylinder for mating av
arbeidsemne

U. Hydr. sylinder for bandsaghode

V. Tilleggsmaling

W. Rulletransportgr

.

~
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4.2. ARG 250 D(F)-NC Automat

Maksimal lengde pé én enkelt mating er 500 mm. Ngdvendig len-
gde pa arbeidsemnet stilles enkelt inn med en handspak, og vises
pé den digitale maleren. To kappehastigheter pa 40 og 80 m/min.
ARG 250 DF-NC

Automat er utstyrt med en kraftigere motor og en frekvensom-
former som gjgr det mulig & stille inn optimal sagbladhastighet
mellom 15 og 90 m/min. Optimal innstilling av sagbladets hastig-
het mot arbeidsemnet gker maskinens effektivitet og forlenger sag-
bladets levetid

- A

Hydraulikkenhet
Sagblad
Stramming av sagblad
Girkasse
Motor
Fast skruestikke
Bevegelig skruestikke
Understell
Kjolevaesketank med pumpe
Kontrollpanel
Hjelperuller
Flyttbar bakke
. Klemspak for bevegelig ledestang
Begrensningsbryter
Fast ledestang med sagbladfgrer

ROZEZrASINEOEEYOR P

Bevegelig ledestang med sagblad-
forer

Bandsagens hodeslagaksel

~

Hydraulikksylinder for fast
kruestikke

S. Hydraulikksylinder for bevegelig
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4.3. ARG 250 C(F)-NC Automat

Maksimal lengde pa én enkelt mating er 500 mm. @nsket lengde pé
arbeidsemnet stilles inn pé det sentrale kontrollpanelet. Den stgrste
fordelen er muligheten til & programmere ulike tall for kappemate-
rialet uten at ytterligere maskinstyring er ngdvendig. To kappehas-
tigheter pa 40 og 80 m/min. ARG 250 CF-NC Automat er utstyrt
med en kraftigere motor og en frekvensomformer som gjgr det mu-
lig & stille inn optimal sagbladhastighet mellom 15 og 90 m/min.
Optimal innstilling av sagbladets hastighet mot arbeidsemnet gker
maskinens effektivitet og forlenger sagbladets levetid.
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Hydraulikkenhet

Sagblad

Stramming av sagblad
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Motor

Fast skruestikke

Bevegelig skruestikke
Understell

Kjolevaesketank med pumpe
Kontrollpanel

Hjelperuller

Flyttbar bakke

Klemspak for bevegelig ledestang
Begrensningsbryter

Fast ledestang med sagbladfgrer

Bevegelig ledestang med sagblad-
forer

Bandsagens hodeslagaksel

Hydraulikksylinder for fast
skruestikke
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skruestikke
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4.4. ARG 300 D(F)-NC Automat _ _M [']

— S "
Maksimal lengde pa én enkelt mating er 500 mm. Den svert solide Gm: i L _!_._lfl
utformingen inkludert matesystemet gjgr det mulig a kappe tunge 2 mLa
arbeidsemner fra store seksjoner. Den sikalte “flytende” utfor- - kB
mingen av mateskruestikken sikrer ogsa ngyaktig mating av ujevne B g .
arbeidsemner. Ngdvendig lengde pa arbeidsemnet stilles enkelt inn i m _F l—-ll—l R
med en handspak, og vises pa den digitale méleren. To kappehastig- . LI i .
heter pa 35 og 70 m/min. ARG 300 DF-NC Dt @ 5
Automat er utstyrt med en kraftigere motor og en frekvensom- — ' 1 W
former som gjgr det mulig i stille inn optimal sagbladhastighet o] H I ’
mellom 15 og 90 m/min. Optimal innstilling av sagbladets hastighet T ! é ]
mot arbeidsemnet gker maskinens effektivitet og forlenger sagbla- H T T 1 11T
dets levetid.
\._-;]—_ [ i ]k {K
/ \ = .J.l - ]'_'T
A. Hydraulikkenhet
B. Sagblad ®
C. Stramming av sagblad ©
D. Girkasse
E. Motor
F. Fast skruestikke
G. Bevegelig skruestikke
H. Understell
I. Kjglevaesketank med pumpe
J.  Kontrollpanel
K. Hjelperuller
L. Flyttbar bakke &
M. Klemspak for bevegelig ledestang
N. Begrensningsbryter L
O. Fast ledestang med sagbladferer
P. Bevegelig ledestang med sagblad-
forer =
Q. Bandsagens hodeslagaksel &®
R. Hydraulikksylinder for fast @
skruestikke
S. Hydraulikksylinder for bevegelig
skruestikke |'
T. Hydraulikksylinder for mating av
arbeidsemne
U. Hydr. sylinder for bandsaghode
V. Tilleggsmaling
W. Rulletransportgr
X. Vinkelmal
Y. Roterende bord
Z. Bordfestespak
. J
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4.5. ARG 300 C(F)-NC Automat

Maksimal lengde péa én enkelt mating er 500 mm. Den svert so-
lide utformingen inkludert matesystemet gjgr det mulig & kappe
tunge arbeidsemner fra store seksjoner. Den sdkalte “flytende”
utformingen av mateskruestikken sikrer ogsa ngyaktig mating av
ujevne arbeidsemner. @nsket lengde pa arbeidsemnet stilles inn pé
det sentrale kontrollpanelet. Den stgrste fordelen er muligheten til
a programmere ulike tall for kappematerialet uten at ytterligere ma-
skinstyring er ngdvendig. To kappehastigheter pa 35 og 70 m/min.
ARG 300 CENC

Automat er utstyrt med en kraftigere motor og en frekvensom-
former som gjgr det mulig & stille inn optimal sagbladhastighet
mellom 15 og 90 m/min. Optimal innstilling av sagbladets hastighet
mot arbeidsemnet gker maskinens effektivitet og forlenger sagbla-
dets levetid.

4 N
A. Hydraulikkenhet
B. Sagblad
C. Stramming av sagblad
D. Girkasse
E. Motor
F. Fast skruestikke
G. Bevegelig skruestikke
H. Understell
I. Kjglevaesketank med pumpe
J.  Kontrollpanel
K. Hjelperuller
L. Flyttbar bakke
M. Klemspak for bevegelig ledestang
N. Begrensningsbryter
0. Fast ledestang med sagbladferer

=

Bevegelig ledestang med sagblad-
fgrer

Q. Bandsagens hodeslagaksel
R

. Hydraulikksylinder for fast
skruestikke

S. Hydraulikksylinder for bevegelig
skruestikke

-

Hydraulikksylinder for mating av
arbeidsemne

=

Hydr. sylinder for bandsaghode
Tilleggsmaling
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5. Beskrivelse av individuelle modeller — alle modeller
5.1. Innstilling av skjeerevinkel

Maskinens konstruksjon gjgr det mulig a kappe materialet i vinkel uten & handtere materialet. Materialet holdes stabilt mellom den faste og den
bevegelige gripebakken. Kappevinkelen stilles inn ved at bandsagens hode inkludert det roterende bordet Y dreies etter utlgsing av festespaken
Z for bordet. Bandsaghodet ma Igftes nar det roteres, slik at sagbladet er over skruestikkens barende flate. Nar gnsket vinkel er innstilt (ifglge
vinkelmal), festes det roterende bordet med festespaken Z for bordet.

Den faste stopperen fungerer som konstant innstilling av begrensningsvinkler. Kapping i vinkel er ikke mulig med modellen ARG 220 NC
Automat.

ARG 250 NC Automat, 300 NC Automat

OMRADE FOR TRINNL@ST “w
ROTERENDE BORD JUSTERBAR HODEINNSTILLING  ,* \,
~ = \
R # A"
FAST STOPPER FOR ey = "
HODEINNSTILLING 90° -

VINKELMAL

ROTERENDE
~—_____BORD -~

BORDFESTESPAK Z | .
FAST STOPPER FOR | GRENSNINGSBRYTER
HODEINNSTILLING 45° / HODESTOPPESKRUE " INNSTILLINGSSKRUE. . |

5.2. Fastklemming av materialet
Legg materialet mellom den faste og den bevegelige gripebakken og bruk klembakkene for & innrette materialet i parallell stilling. Juster gri-
pebakkene 3—8 mm fra det fastklemte materialet.

Innstilling av gripebakker avhengig av maskinmodell:

ARG 220 D(F)- NC Automat — Fast og bevegelig skruestikke

fast gripebakke Festespak
hydraulikksylinder

3-8mm

gl—id

RIKTIG!

FEIL!

—
_ 1 —1
Lgsne festespaken ved a skyve hydraulikksylinderen med den bevegelige gripebakken mot materialet. Bruk spaken til a feste materialet. Unnga

at hydraulikksylinderens stempel beveger seg for langt ut ved riktig justering av gripebakken. Feil fastklemming kan forarsake skade pa sylin-
dertetningen, forlenge mateintervallene og pavirke matepresisjonen.

ARG 250 NC Automat — Fast skruestikke

Festespak for hydraulikksylinder for
bevegelig skruestikke

skruestikkehjul [ | A

.,

Bruk skruestikkehjulet til a flytte den bevegelige gripebakken mot arbeidsemnet. Hydraulikksylinderens klemslaglengde er 15 mm.
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ARG 250 NC Automat — Bevegelig skruestikke
Hydraulikksylinder

Festespak for bevegelig skruestikke
3-8 mm
.
I.
N f%\
| |

‘@ O

Lgsne festespaken ved a skyve hydraulikksylinderen med den bevegelige gripebakken mot materialet. Bruk av gripebakkene. Feil fastklem-
ming kan forarsake skade pa sylindertetningen, forlenge mateintervallene og pavirke matepresisjonen

ARG 300 NC Automat — Fast og bevegelig skruestikke

If' \
x’f N\
f L \H-_ - \
I — o,
) ()
) Nt

Skruestikkehjul Hydraulikksylinder for bevegelig skruestikke

Bruk skruestikkehjulet til 4 flytte den bevegelige bakken mot arbeidsemnet. Hydraulikksylinderens klemslaglengde er 15 mm

5.2.1. Stille inn skruestikkens klemkraft

Hydraulikkenheten er utstyrt med en TRYKKREGULATOR som gjgr det mulig & stille inn gnsket klemkraft for skruestikken mellom 15 og 35
bar, avhengig av typen arbeidsemne. Lavt trykk brukes ved kapping av seksjoner med tynne vegger, slik at de ikke blir deformert ved fastklem-
ming. Drei TRYKKREGULATOREN mot venstre for a redusere trykket. Drei regulatoren mot hgyre for & gke trykket (se figur). Det innstilte
trykket vises pa displayet for skruestikketrykk. Hvis det innstilte trykket er lavere enn 15 bar, slas SIKKERHETSTRYKKREGULATOREN

ikke pa, og sagbladet starter ikke.
SKRUESTIKKETRYKK

TRYKKREGULATOR
DISPLAY

SKRUESTIKKETRYKK
DISPLAY FOR SKRUESTIKKE SPLAY
[
{ .
a N
et
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B (i)
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TRYKKINNSTILLING FOR JUSTERING AV HELE SYSTEMET
SKAL IKKE FORETAS AV UKVALIFISERTE PERSONER TRYKKREGULATOR
FOR SKRUESTIKKE
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5.2.2. Stille inn skruestikkens sideklaring

For at matesystemet skal fungere presist, ma det ikke veere klaring i gripebakkene i den bevegelige skruestikken. Derfor ma skruestikkene
kontrolleres og justeres regelmessig.

apne skruestikken maksimalt

lpsne M8-lasemutrene og M8-boltene

stram den fgrste bolten lett (pa skruestikkeplaten), til den bergrer sporet

fest den i denne stillingen med lasemutteren

flytt den bevegelige skruestikken til justeringsstedet for den forrige bolten

gjenta for elementene 3, 4, 5

fortsett pa denne maten til skruestikken er lukket og justert.

~N NN R W~

ARG 250 NC Automat ARG 300 NC Automat
Fast skruestikke Fast og bevegelig skruestikke

LASEMUTTER INNSTILLINGSSKRUE LASEMUTTER INNSTILLINGSSKRUE
FOR SKRUESTIKKEKLARING FOR SKRUESTIKKEKLARING

©)m

Dﬂéﬂﬂl_ﬂ

5.2.3. Matesystem for bevegelig skruestikke

Standardutstyret for alle modeller med bevegelig skruestikke er et inntrekkingsystem i endeposisjoner, bade nér materialet beveges fremover
og bakover.

Beskrivelse av syklusen:

Den bevegelige skruestikken klemmer fast arbeidsemnet, og begynner langsomt & bevege seg fremover (ca. 4 mm). Deretter slar induksjons-
sensoren hydraulikksystemet over til hurtigmating, og de siste 4 mm fgr endeposisjon nés, fgr den igjen slér over til langsom inntrekkingshas-
tighet. Samme prosess gjentas nar skruestikken reverseres. Dette systemet sikrer maksimal presisjon ved mating av arbeidsemnet, hindrer at
arbeidsemnet glir, og hindrer forsinkede handlinger i endeposisjonene samt mekaniske stgt i hele systemet. Inntrekkingssystemet eliminerer
ogsa vekttap i arbeidsemnet mens det gradvis kappes.

5.2.4. Stille inn matehastighet for bevegelig skruestikke

Standardutstyr for hydraulikksylinderen i matesystemet for bevegelig skruestikke i alle NC Automat-modeller er en styreventil som gir mulig-
het for trinnlgs innstilling av matehastigheten til den bevegelige skruestikken.

Riktig innstilt hastighet pavirker hastigheten pa kappesyklusen, inkludert matepresisjonen. Lavere matehastighet brukes til kraftige, hele mate-
rialer der det kreves maksimal presisjon. Raskere mating kan brukes til seksjoner, som vanligvis er lengre

————— L]
-] " s Styreventil

11
w

5.2.5. Innstilling av hjelperuller

Hjelperulleren beveger seg pa lederstenger og fungerer som stgtte
for korte (ende-) arbeidsemner som ikke nér det faste rullesporet.
Hjelperulleren skal justeres utenfor mateskruestikkens bevegelses-
omrade i henhold til matelengde.

b Hjelperuller
" il
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5.2.6. Trykkenhet for kapping av bunter (spesialutstyr)

Den vertikale hydrauliske trykkenheten brukes til fastklemming ved kapping av materiale i bunter (unntatt for ARG 220 NC Automat). Riktig
og tilstrekkelig fastklemming av alle materialdeler i bunten pavirker sagbladets levetid vesentlig. Trykkenheten justeres i forhold til klemsyklu-
sen til den faste og bevegelige skruestikken.

Trykkplatedpninger for
fiksturmontering

Trykkplate

Trykkplaten fungerer som vertikal fastklemming av materialet. Trykkplatens diameter er 70 mm (se figur). Hvis en stgrre bareflate kreves,
installerer du din egen fikstur med ngdvendige dimensjoner pa trykkplaten.

Lederstenger

Léseskruer

~— [}

1 |
90000
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PYYYeww!
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5.3. Sagbladfgrer

Sagbladet ledes i to fgrerhoder som er utstyrt med eksentriske lagre,
som gjgr at sagbladet roterer enklere mot fgreren pa de bevegelige
hjulene og karbidfgrerne pa begge sider samt gvre kant av sagbladet.
Hgyre forerhode er montert pa den faste ledestangen. Det venstre
fgrerhodet sitter pa den bevegelige ledestangen, og beveger seg i en
avstand pa 5 til 10 mm fra arbeidsemnet. Ledestengene er utstyrt
med beskyttende innkapslinger for sagbladet frem til kappesonen.
Det er ingen beskyttende innkapsling av sagbladet i kappesonen.

5.3.1. Utskifting, stramming og innstilling av sagblad

Sagbladet ma skiftes nér det er utslitt, for & sikre god kappeeffekt,
overflatekvalitet og dimensjoner pa arbeidsemnet. Hgyt strgmfor-
bruk, skjeve og ujevne kappeflater forarsakes av slgve sagblader.
En av de viktige faktorene som pavirker kappekvaliteten og kappe-
verktgyets levetid, er riktig og tilstrekkelig stramming av sagbladet.
Riktig sagbladfgrer pa de bevegelige hjulene og fgrerhodet pavirker
sagbladets levetid vesentlig.

RIKTIG FORING FEIL FORING AV
AV SAGBLADET SAGBLADET
SAGBLADF@RER SAGBLAD ca. 0,52 mm 0 mm
INSPEKSJONSHULL | /BEGRENSNINGSBRYT D

LR —
- JJ—" 1 _ﬁg ——]

NS

INNSTILLINGSSKRUE
FOR LEDEHJUL

ISTRAMMEGREP\BELLEVILLE-SKIVER Il', LEDEHJUL

/7
‘A

STRAMMING AV
SAGBLADET

/ 4!

v

L@SNING AV
SAGBLADET

Merk: Disse operasjonene méa bare utfgres nar ho-
vedbryteren er slatt av og sikret mot oppstart eller
nar maskinen er koblet fra stremforsyningen.

Advarsel: Fare for skade fra de skarpe tennene pa
sagbladet. Bruk vernehansker. Ikke bergr ledehju-

A
[
lene og Sagbladet-

TOTAL STOP-knappen er ulast. Lgsne stoppspaken ved bandsaghodets en-

[\

deslag slik at bandsagens hodeslagaksel for lgfting av bandsaghodet i gvre
stilling 1gsnes (se fig. 5.5.) Sla pA HOVEDBRYTEREN, trykk pa START-
knappen for hydraulikkenheten. S1a av styreventilen (se kapittel 5.4). Sla
maskinen over til MANUELL MODUS og lgft bandsaghodet til gvre stil-
ling (se kapittel 6). Ved utskifting av et gdelagt sagblad (begrensningsbry-
teren for sagbladet er ikke slatt pa), lgftes bandsaghodet til gvre stilling
ved a trykke pa knapp 3 pa styreenheten (se kapittel 6 — Manuell modus).
Sla av hovedbryteren eller koble maskinen fra strgmforsyningen, og sikre
den mot oppstart. Fjern det bakre vernet pd bandsaghodet. Lgsne stram-
megrepet, Igsne ledehjulet og dermed hele sagbladet. Fjern sagbladet fra de

TREKK TIL SKRUEN

L@SNE SKRUEN

Utfgr disse operasjonene bare nar sagbladet er Igsnet!

bevegelige hjulene og skyv det av fgrerhodene (se kapittel 5.3.2.). Sett det
nye sagbladet inn i fgrerhodene. Sett det pa de bevegelige hjulene og stram
med strammegrepet.

Trekk til strammegrepet slik at Belleville-skivene presses helt sammen
(intet lys er synlig), og begrensningsbryteren for sagbladet aktiveres! Pa
denne maten oppnas riktig sagbladstramming!
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Pa denne maten oppnaés riktig sagbladstramming! Lukk vernet,
sla pa hovedbryteren eller koble til strgmforsyningen til maskinen.
Sla pa hydraulikkenheten og still inn minimum sagbladhastighet.
Start sagbladet ved a trykke pa knappen for start av sagblad, slik at
det roterer om lag én omdreining. Kontroller at bladet sitter riktig
i fgrerhodene. Start sagbladet pa nytt med Start-knappen, og la det
rotere om lag én omdreining. S1& av hovedbryteren eller koble ma-
skinen fra strgmforsyningen, og sikre den mot oppstart. Fjern det
bakre vernet pa bandsaghodet for & kontrollere at sagbladet er riktig
montert i fgrerhodene og riktig installert pa de bevegelige hjulene
(se figuren). Hvis sagbladet ikke er riktig installert pa de bevegelige
hjulene, Igsner du strammegrepet og justerer hjulinnstillingen med
skruen (se figuren). Trekk til strammegrepet slik at Belleville-
skivene presses helt sammen (intet lys er synlig), og begrens-
ningsbryteren for sagbladet aktiveres! Lukk det bakre vernet pa
bandsaghodet og sla pa hydraulikkenheten. Foreta en testkjgring av
sagbladet. S1a av hovedbryteren eller koble maskinen fra strgmfor-

syningen, og kontroller installasjonen av sagbladet pa de bevegelige
hjulene. Gjenta hele prosedyren om ngdvendig. Ved periodisk kon-
troll av bladets posisjon kan man bruke INSPEKSJONSHULLET
FOR SAGBLAD. Lukk det bakre vernet pa bandsaghodet, og sla
pé hovedbryteren og hydraulikkenheten. Juster bandsaghodets slag-
hgyde (se kapittel 5.5.). Foreta fgrste kapping.

5.3.2. Innstilling av fererhode

Riktig innstilling av lagre og karbidbladfgrere i fgrerhodene pa-
virker sagbladets levetid og kvaliteten pa kappingen vesentlig.
De eksentriske fgrerhodelagrene ma stilles inn slik at sagbladets
overflate star parallelt med karbidplatenes overflater, og klaringen
mellom disse platene og sagbladet er minimal.

S |

Fast styrestang

Flyttbar
storehodeskrue
-
el (€D
¢ |
Justerbar
styrestang Skruhardmetallplate Styrehode
Eksenterskrue Hardmetall

X styreplater

o)

(¢ oﬁx\]
AN,

— ik:/f
[ -\I

Styrerulle !
Skruhardmetallplate
E
E
¥
o
Fikserende e
hardmetallplater o
0
\-.x e
.y @

Korrekt innstilt bladleder
mellom lagrene i midten

Justerbare hard- I

\ metallstyreplater !

\
"l.L Stillskrue for

hardmetallplate

i

QED\ “. Béndsagblad_

Feil innstilt bladleder
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Innstilling av fgrerhode

Lgft sagbladet ca. 20 mm over den faste gripebakken i skruestik-
ken. Sla av hovedbryteren, koble fra strgmforsyningen til maskinen
og sikre den mot oppstart. Juster det bevegelige forerhodet slik at
fgrerhodene er ca. 20 cm fra hverandre.

Koble fra forsyningsslangene til kjgleveskeventilene. Skru fgrer-
hodene gradvis lgs fra de faste og bevegelige forerstengene, drei
dem 180° (lager og karbidfgrer oppover) og skru til stengene igjen.
Pass pa at fgrerhodene star vinkelrett pa stengene og at fgrerho-
dene har identisk hgyde. Kontroller tiltrekkingen av de faste kar-
bidfgrerne. Sett inn ca. 30 cm av et gammelt sagblad i fgrerhodene
mellom karbidfgreren og lagrene. Still inn trykk-karbidfgrerne med
breddeinnstillingsskruen for karbidfgrerne slik at sagbladet beveger
seg uten klaring mellom karbidfgrerne, men uten a sette seg fast.
Nar sagbladet er riktig innstilt, justeres de eksentriske lagrene for
a hindre at lagrene “griper” sagbladet, men det skal ikke vare mye
klaring mellom lagrene. Nar sagbladet beveger seg, trekkes lagrene
med av sagbladet. Kontroller tiltrekkingen av alle boltfester. Skru
lgs fgrerhodene fra stengene. Monter sagbladet pa de bevegelige
hjulene, kontroller riktig innretting av de bevegelige hjulene og
stram sagbladet. Installer begge fgrerhodene pa sagbladet i mellom-
rommet mellom stengene, og juster posisjonen pa stengene. Deret-
ter flyttes fgrerhodene opp, slik at mellomrommet mellom de faste
karbidfgrerne og den gvre delen av sagbandet er ca. 0,5 til 1 mm. Pa
denne maten oppnas riktig hgyde mot stengene.
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REDUSERE HASTIGHETEN STOPPE BANDSAGENS ~ AKSELERERE BANDSAGENS
PA BANDSAGENS HODESENKING HODESENKING
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Juster fgrerhodene vinkelrett pa stengene og trekk dem til. Lukk
det bakre hodevernet, sla pa hovedbryteren eller koble til strgmfor-
syningen til maskinen. S1a pa hydraulikkenheten og foreta en kort
testkjgring av sagbladet. Sla av hovedbryteren, koble maskinen fra
strgmforsyningen, dpne det bakre hodevernet og kontroller sagbla-
dets installasjon pa de bevegelige hjulene og fgrerhodene. Foreta
justeringer om ngdvendig (se 5.3.1.). Lukk det bakre hodevernet,
koble maskinen til strgmforsyningen, sla pa hovedbryteren og hy-
draulikkenheten. Foreta forste kapping

5.4. Mate sagbladet i kappeposisjon

Styreventilen er plassert pa det sentrale kontrollpanelet. Den bru-
kes til trinnlgs innstilling av sagbladets hastighet i kappeposisjon
eller stabilisering i en hvilken som helst posisjon ved at ventilen
dreies mekanisk. Eksempler pa senkehastighet er angitt i kapittel
11.6. Optimal verdi kan ogsa enkelt fastslas ved & lytte til lyden.
Sagbladets bevegelse skal vare uten stgy eller vibrasjoner. Dette
oppnas hvis trykkraften gkes eller reduseres (hodesenkehastighet).
Betingelsen for innstilling av optimalt trykk er valget av riktig kap-
pehastighet for sagbladet og optimal stgrrelse pa sagbladets tenner.




5.5. Innstilling av bandsaghodets slaghgyde

Systemet har mulighet for innstilling av hodets slaghgyde like over arbeidsemnet. Dette er spesielt viktig nar materialet kappes i serie. Det
reduserer kappesyklustiden vesentlig sammenlignet med nér hodet returneres til maksimalt Igftet stilling.

Begrensningsbryter for bandsaghodets slaghgyde f% /7 Innstillingsprosedyre
/

Hodet star i nedre endestilling. Lgsne stoppespaken pa bandsagens
hodeslagaksel, still inn gnsket slaglengde pa skalaen (ca. 15-20
mm over arbeidsemnet) og trekk til stoppespaken igjen.

Bandsagens hodeslagaksel /

F k ..
cstespa Béndsagen lgftes over nedre endeposisjon.
Sett bandsagen i MANUELL MODUS og senk bandsaghodet til
Innstillingsskala nedre endeposisjon (se kapittel 6). Lgsne stoppespaken pa hodesla-

gakselen, still inn gnsket slaglengde pa skalaen (ca. 15-20 mm over
arbeidsemnet) og trekk til stoppespaken igjen.

Bandsaghodets slaglengde ‘

Hyvis du Igsner stoppespaken og dermed bandsagens hodeslagaksel, kan bandsaghodet lgftes til hgyeste posisjon. Denne prosedyren brukes nar
sagbladet skal skiftes, for & fa enklere tilgang til sagbladet. Innstillingene pa skalaen fungerer bare som veiledning. Slaglengden og innstillingen
ma testes etter behov.

5.6. Hydraulikkenhet

(] Hydraulikkenheten er installert i maskinens understell. Hydraulikkenhetens funksjon er & bevege bandsaghodet opp og ned, klem-
me fast og dpne skruestikken og mate arbeidsemnet til kappeposisjon. Néar hovedbryteren er pa, brukes START HYDRAULIK-
‘I. KENHET-knappen til a aktivere maskinens elektriske system og samtidig starte hydraulikkenheten.

)

EV1 - Trykkventil for venstre bevegelige skruestikke

EV2 — Trykkventil for hgyre faste skruestikke

EV3 - Trykkventil for lgfting av bandsaghodet

EV4 — Trykkventil for senking av bandsaghodet

EV5 - Trykkventil for mating av arbeidsemnet frem til sagbladet
EV6 — Trykkventil for mating av arbeidsemnet bort fra sagbladet
EV7 — Trykkventil for reduksjon av matehastighet

TS1 - Trykkbryter for fast skruestikke

TS2 - Trykkbryter for bevegelig skruestikke

TRYKKVENTIL SKRUESTIKKE-
FOR SKRUESTIKKE TRYKKINDIKATOR T o
ateirib -

m
&=

m
n

——
T ——

o= ogozo ]
]
l

O CRR0OR0

e

™

TRYKKVENTIL Evi
FOR SKRUESTIKKE

RN

/

PAFYLLINGSHULL MED FILTERJUSTERING SKAL BARE
— TRYKKJUSTERING FOR UTF@RES AV KVALIFISERTE PERSONER
HELE SYSTEMET
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5.7. Kjglesystem

Pumpen og kjglevaesketanken i understellet er de grunnleggende
elementene i kjglesystemet. Kjglevasketanken kan demonteres
uavhengig av pumpen. Kjgleveskepumpen fgrer kjglevaesken via
slanger, kraner og fgrerhoder til sagbladet. Systemet har en hjel-
pekjglingsfunksjon i tillegg til hovedkjglingen via fgrerhodene. Vi
anbefaler 4 installere det etter det faste fgrerhodet.

Mengden kjglevaske reguleres med kraner pé fgrerhodene. Kjgle-
vasken kjgler ned og smgrer sagbladet, og spyler bort metallspon.
Pumpen slas pa og av samtidig med at sagbladet startes og stoppes.
Kjglevesketanken inneholder en oppsamlingstank, som ma rengjg-
res under rutinekontroller avhengig av materialet som kappes

Overlgpséapningen i kjglevasketanken sikrer riktig
mengde kjglevaske slik at oversvgmming av pumpen
hindres (pumpen kan brenne). Hvis det fylles pa for
mye Kjglevaeske, vil kjglevaesken renne ut under
bandsagen.

Eksponering for farlige stoffer kan ikke utelukkes ved
héandtering av kjglevaeske. Fglg instruksjonene og anbe-
falingene fra produsenten eller bedriftens retningslinjer
for trygg handtering av kjglevaeske.

PUMPE | i |

nsner g

1iig

KI@LEV ASKETANK

OVERLOPSAPNING A4 1

UTL@PSSLANGE

OPPSAMLINGSTANK




6. Beskrivelse av kontrollpanelet og innstilling av VISION-styreenheten

6.1. ARG 220 D(F)-NC Automat

ARG 220 D-NC Automat

STYREENHET

ARG 220 NC Automat | [

ABAAL|| ™ comos

®O00)

SIGNALLAMPE

TOTAL STOP

SAGBLAD
HASTIGHETSBRYTER

ARG 220 DF-NC Automat

ARG 220 NC Automat | [0

-

& & & &, m CONTROL SYSTEM

®oO0E

™

CILL LI
OoOL0

i unieniog

Hydraulikkenhet
START - STOPP

HOVEDBRYTER

HASTIGHETSREGULATOR
FOR SAGBLAD

STYREVENTIL
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Basisfunksjoner

i N
HOVEDBRYTER
— Fgr sagbladet startes, ma du kontrollere at sagbladet ikke bergrer
(T On arbeidsemnet ved kappepunktet.
. @ Off
TOTAL STOP

Fungerer som ngdstopp for bandsagmotoren og kjglevaeskepumpen.
Maskinen kan bare startes pa nytt nar bryteren er last opp manuelt ved & trekke
den ut!

Néar HOVEDBRYTEREN er p4, brukes HYDRAULIKKENHET — START-knappen til 4 aktivere maskinens elekt-
riske system og starte hydraulikkenheten.

SIGNALLAMPE

Den rgde signallampen blinker — beskrivelse av feil pa PLC-displayet (styreenheten). Kappehastigheten stil-
les inn med bryteren pa kontrollpanelet pa bandsagens understell.

BRYTER FOR SAGBLADHASTIGHET

NC Version
E Kappehastigheten stilles inn med bryteren pa kontrollpanelet pa bandsagens understell.
1 - 1- 40 m/min
2 - 80 m/min

Merk: Kappehastigheten kan bare justeres nar motoren er slatt av
(sagbladet star stille). Fare for skade pa bandsagmotoren!.

HASTIGHETSREGULATOR FOR SAGBLAD
F-NC Version

=)

Kappehastigheten justeres med regulatoren for sagbladhastighet (via frekvensomformeren) pa kontrollpanelet pa
bandsagens understell.

Trinnlgst justerbar 15-90 m/min (kan justeres mens sagbladet er i gang)
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Beskrivelse av VISION 120
ARG 220 D(F)-NC Automat

. | Esc
=5 Vision 20" 0
#| HLAVHI MEHU | g | oM ||

15TART

ARG 220 NC Automat

Al 3 Nastavend <=1
4 Jit dozakladni palohy

<]

| 2 Zarezhni
>

I

st 3| | 4 w5

e | TS

|

g EI' pars :,r v B WL 9 o ﬂ

AKTIVERING AV STYRESYSTEM

Band Saw
Model NC

Pious p—| L

L4

S14 pa hydraulikkenheten, aktiver VISION 120-styresystemet. NC eller
F-NC-modell og PILOUS-symbolet vises. Hvis knappene ([?I ) og ()
trykkes samtidig mens a.-m.-informasjon vises, slas displayet over til
innstilling av kommunikasjonssprak og maskinens driftstimer. Hvis ikke,
skifter displayet automatisk til HOVEDMENY eller MANUELL MODUS

INNSTILLING AV KOMMUNIKASJONSSPRAK

INNSTILLING 1 Sprak | Bruk knapp 1 for a stille inn ett av de programmerte sprakene (tsjekkisk,
1Sprik  Czech 1| engelsk, tysk osv.).
Driftstimer Maskinens totale antall driftstimer.
Driftstimer _ 08 16 74
HOVEDMENY
MAIN MENU o @ | 0 Skift til Trykk pa knappen O for & skifte til manuell modus.
| START manuell modus
2 Snitt 1 START Trykk pa knappen 1 — maskindriften starter i henhold til de forhandsinnstilte
3 Innstilling verdiene.
4 Tilbake Gl inngangsposisjon 2 Snitt Trykk pa knapp 2 — maskinen klemmer fast arbeidsemnet med den bevegelige
- skruestikken, kapper av enden, bandsaghodet flyttes til gvre stilling, den bevegelige
0 ' I 9 skruestikken apnes, den faste skruestikken holdes fastklemt.
ayTre ahe
3 Innstilling Trykk pa knapp 3 for 4 skifte til Innstilling av parametre for arbeidsemne.
4 Tilbake til Trykk pa knapp 4 for & apne den faste skruestikken etter at snittet er gjort. (Denne
w 3| [ 4 inngangsposisjon funksjonen brukes hvis du ikke vil fortsette den automatiske syklusen etter at snit-
tet er gjort.
MATERIALSNITT
Sett inn arbeidsemnet for hand under sagbladet, og trykk pa knapp 2 i HOVED-
. MENYEN. Maskinen klemmer fast arbeidsemnet med den bevegelige skruestik-
m Snltte.t foretas. ken, kapper av enden, og bandsaghodet flyttes til gvre stilling, den bevegelige
Vent litt. skruestikken apnes, den faste skruestikken forblir fastklemt. HOVEDMENY vises
pa displayet.
-
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INNSTILLING AV PARAMETRE FOR ARBEIDSEMNE

INNSTILLING

ANT. ARB.EMNER: 59
MATEMATERIALE: 5x

|

Systemet viser de innstilte verdiene.
Trykk pa knapp 3 i HOVEDMENY: det fgrste redigerte elementet ARB.EMNER

INNSTILLING AV begynner a blinke.
ANT. ARB.EMNER Trykk pa knapp 1 til O pa tastaturet for a stille inn gnsket antall arbeidsemner. Du
kan overskrive den forhandsinnstilte verdien.
Bekreft med E markgren flyttes til neste element.
STILLE INN Bruk knapp 1 til O pa tastaturet for & stille inn antall arbeidsemnematinger.
ARB.EMNE-MATING Du kan overskrive den forhandsinnstilte verdien.

Festespak /A

S

Handspaken

i

Bekreft ved|#4 | at HOVEDMENY vises pé displayet.

Stille inn gnsket lengde:

e mindre enn 500 mm - still inn lengden med handspaken. Verdien vises
pé den digitale telleren. Nar innstillingen er ferdig, 1dser du den innstilte
verdien med stoppespaken. Ikke still inn avkapp. Det er innstilt av produ-
senten.

sstgrre enn 500 mm — eksempel pa lengdeinnstilling, f.eks. 1254 mm.
Avhengig av lengden angir du antall matinger, i dette tilfellet 3. Trekk fra
2 ganger sagbladets tykkelse fra den totale lengden, nar systemet mater
arbeidsemnet med toleranse, men ingen kapping finner sted 1254- (2x1,3
mm avkapp) = 1251,4 mm. Del denne lengden pa antall matinger 1251,4:3
matinger = 417,13 mm, verdien rundes av til 417,2 mm. Still inn denne
verdien pé telleren, og angi antall matinger 3 pa tastaturet.

Start maskinen ved & bruke knapp 1 i HOVEDMENY. Hvis mer enn 1 mating er innstilt, vises fglgende

START
Number of feeds sei;
10x!
4 - Continue
5 - One fead only 5
PERFORMING PERFORMING:
Ant. 3 stk 10 stk
arb.emner ANT.
Tid 00:01:15 ARB.EMNER:
0 - STOP .
mmin35 »| Tid
0-STOP
in 1 i
]
35 [esc]| m/min
NTERRUFTED INTERRUPTED
Ant. 3 stk s 9-CONTINUE
arb.emner
Tid 00:01:15 0
0 - CONTINUE
1-END mn‘r"ur' 1-END
Fullfgrt! 1
Time: 00;08:25
=
. Maskinen gar til
- - utgangsstilling.
“ & Ventlitt.

Hvis matingene er riktig innstilt, trykker du pa knapp 4 for a starte maskinen (arbeidsemnet kappes
4 med det forhdndsinnstilte antallet matinger).

Hvis matingene er feil innstilt, starter knapp 5 maskinen med bare 1 mating.

Maskinen arbeider i den forhandsinnstilte syklusen, og informerer brukeren om maski-

nens driftsvilkar.
Systemet informerer brukerne om antall arbeidsemner som er kappet i den gjeldende

serien samt det totale antallet kappede arbeidsemner.

Total kappetid for den gjeldende serien.

Syklusen kan stoppes med knapp 0 i Igpet av kappeprosedyren. Maskinen fullfgrer kap-
pingen, bandsaghodet lgftes og sagbladet stopper. Displayet viser INTERRUPTED.

Faktisk sagbladhastighet. Den faktiske sagbladhastigheten vises pa F-NC-modeller. Trykk
pé knappen (E’), sagbladhastigheten vises pa hele displayet. Trykk pa knappen ( E’)
for & ga til forrige meny.

Maskinen informerer brukeren om maskinens driftsvilkar.
Trykk pa knappen 0, maskinen fortsetter den forhandsinnstilte syklusen.

Nar knapp 1 trykkes eller syklusen er fullfgrt, viser displayet Finished!

Trykk OK. Fglgende vises pa displayet: Maskinen gar til utgangsstilling.
Vent litt. Den bevegelige skruestikken flyttes til utgangsstilling, HOVEDMENY vises.
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MATERIAL END

MATERIAL END!

Lgsne hgyre skruestikke @
ved a trykke OK

MATERIAL EXCHANGE!

2 - Snitt
0 - CONTINUE

I 1gpet av kappeprosedyren kan det forekomme at resten av arbeidsemnet ikke er langt
nok til & klemmes fast pa riktig méte. I slike tilfeller vises MATERIAL END. Trykk OK
for & Igsne hgyre skruestikke, flytt den til hgyre ytterposisjon. MATERIAL EXCHAN-
GE vises pa displayet.

Nar knapp 2 trykkes, finner materialsnittet sted igjen. Maskinen fortsetter syklusen,
eller du kan trykke pa knappen O for a fortsette serien uten snitt.

MANUELL MODUS

MANUEL MODUS [esc]

1L| ]I(—n—;- 6L 1[4—:.:—1
2 7

3T 5[
4 Y o[

MANUEL MQDUS

iL

',{—u—;

2P

ﬁll—}

3™

4[N
oA

Trykk pa knapp 1 for  Igsne venstre skruestikke
Trykk pa knapp 2 for & Igsne hgyre skruestikke.

Trykk pa knapp 3 for a flytte bandsaghodet til gvre stilling.
Hvis du trykker pa knappen igjen under lgfting, stopper bandsaghodet.

Trykk pa knapp 4 for a starte sagbladet.
Trykk pa knapp 6 for & klemme fast venstre skruestikke.

Trykk pa knapp 7 for a klemme fast hgyre skruestikke.

Trykk pa knapp 8 for & flytte bandsaghodet til nedre stilling.

Hvis du trykker pa knappen igjen under senking, stopper bandsaghodet.
Trykk pa knapp 9 for & stoppe sagbladet.

Trykk pa (: -ﬁ:]'| ) eller (:EI ) for & flytte den bevegelige skruestikken i pilenes retning.

Trykk pa knappen (|esc|) for 4 skifte til HOVEDMENY.

ESC
Trykk pa knappen (. q ) for  skifte til trykkbrytere.
- 0
TRYKKBRYTER
Trykkbrytere ESC Nar skruestikken klemmes fast, tennes signallampen pa displayet for den aktuelle
e skruestikken. Nar skruestikken lgsnes, slukkes signallyset. Denne funksjonen brukes
@ @ spesielt til innstilling av trykkbryterne for bevegelig og fast skruestikke. Nar knappen
ESC trykkes, vises MANUAL MODE igjen.kke
Venstre Hgyre
skruestikke skruestikke
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6.2. ARG 250 D(F)-NC Automat, ARG 300 D(F)-NC Automat
ARG 250 D-NC Automat, ARG 300 D-NC Automat

Hydraulikkenhet
START — STOPP

MATING AV
BRYTER FOR BEVEGELIG SAGBLAD
STYREENHET SAGBLADHASTIGHET SKRUESTIKKE START — STOPP TOTAL STOP STYREVENTIL

-NC Automat

CONTROL BYETEM

®OO0E

e A

GRONN ROD MODUS VENSTRE HOYRE HOVEDBRYTER
MODUSSIGNAL- SIGNALLAMPE SKRUESTIKKE SKRUESTIKKE
LAMPE
BAND SAW HEAD
FEED

ARG 250 DF-NC Automat, ARG 300 DF-NC Automat

HASTIGHETSRE-
GULATOR FOR
SAGBLAD

DF-NC Automat

CONTROL SYATEM

®OOE

Ceng A
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Basisfunksjoner

4

HOVEDBRYTER

For sagbladet startes, ma du kontrollere at sagbladet ikke bergrer
arbeidsemnet ved kappepunktet.

Fungerer som ngdstopp for bandsagmotoren og kjglevaeskepumpen.
Maskinen kan bare startes pa nytt nar bryteren er last opp manuelt ved a trekke

den ut!
MODUS
aut| Bryteren brukes til a skifte mellom forskjellige moduser:
M a (] AUTOMAT - automatisk lukket kappesyklus for kapping i henhold til forhdndsinnstilte verdier utfgres

av PLC (styreenhet)
] MANUAL - brukes til uavhengig styring av enkeltfunksjoner

Hydraulikkenhet START - STOPP
Nar HOVEDBRYTER er pa, aktiverer knappen HYDRAULIKKENHET — START
“ maskinens elektriske system og starter hydraulikkenheten.

MATING AV BEVEGELIG SKRUESTIKKE (kun manuell modus)

iy
Knappen MATING AV BEVEGELIG SKRUESTIKKE aktiverer bevegelsen til den
ﬁ bevegelige skruestikken pé ledestangen i pilenes retning.

<

SAGBLAD START - STOPP (kun manuell modus)

ningsbryteren for snittende, ellers starter ikke sagbladet.
Rgd knapp STOPP - brukes til & stoppe bandsagmotoren og kjgleveskepumpen.

Grgnn knapp START - brukes til & starte bandsagmotoren og kjglevaeskepumpen.
“ Nér bandsagmotoren er startet, ma bandsaghodet vare over skiftesporet for begrens-

ROD SIGNALLAMPE
O Den rgde signallampen blinker — beskrivelse av feil pa PLC-displayet (styreenhet)
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GRONN SIGNALLAMPE

Grgnn signallampe er tent — bryterpanelet er aktivt HOVEDBRYTEREN er pa, knappen TOTAL STOP er ulast,
sagbladstramming og begrensningsbrytere for innkapsling er slatt pa.

MATING AV BANDSAGHODE (kun manuell modus)

b Bryteren MATING AV BANDSAGHODE brukes til 4 bevege bandsaghodet i kappeposisjon (PIL NED) og til &

LY

Yo flytte det tilbake til gvre posisjon nar kappingen er utfgrt (PIL OPP). Bandsaghodet kan stoppes i alle posisjoner hvis

@ knappen settes til .0

VENSTRE SKRUESTIKKE (kun manuell modus)

m Bryteren brukes til & Igsne eller klemme fast gripebakkene pa venstre bevegelige skruestikke.

oL

Y

HOYRE SKRUESTIKKE (kun manuell modus)
Iy Bryteren brukes til a Igsne og klemme fast gripebakkene pa hgyre faste skruestikke.

DR 1

\

BRYTER FOR SAGBLADHASTIGHET

MNC Version
m Kappehastigheten stilles inn med bryteren pa kontrollpanelet pd bandsagens understell.

1 2 1 - 40 m/min
2 - 80 m/min

Merk: Kappehastigheten kan bare justeres nar motoren er slatt av
(sagbladet star stille). Fare for skade pa bandsagmotoren!.

HASTIGHETSREGULATOR FOR SAGBLAD
F-NC Version

™

Kappehastigheten justeres med regulatoren for sagbladhastighet (via frekvensomformeren) pa kontrollpanelet pa
bandsagens understell.

Trinnlgst justerbar 15-90 m/min (kan justeres mens sagbladet er i gang)
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Beskrivelse av VISION 120 styreenhet
ARG 250 D-NC, ARG 250 DF-NC, ARG 300 D-NC, ARG 300 DF-NC

25 Vision 120" i “‘T
HLAVHI MENU
<’ o] =
15TART
| - 2 Zatezhni I
3 Mastaveni
E} 4 Jivdo zikladni polohy ‘-:

ypTibed I abhc 1 el 3 ghi 4 K 5‘
e fl ¥ ? Lo 3 WENT 9 e ']
QB nitronics

PILOUS

Band Saw
Model NC

*

S14 pa hydraulikkenheten, aktiver VISION 120-styresystemet. NC eller
F-NC-modell og PILOUS-symbolet vises. Hvis knappene ([?I ) og ([E)
trykkes samtidig mens a.-m.-informasjon vises, slas displayet over til
innstilling av kommunikasjonssprak og maskinens driftstimer. Hvis ikke,
skifter displayet automatisk til HOVEDMENY eller MANUELL MODUS

INNSTILLING AV KOMMUNIKASJONSSPRAK

(il

Snittet foretas.
Vent litt.

. ]

INNSTILLING 1 Sprak | Bruk knapp 1 for 4 stille inn ett av de programmerte sprakene (tsjekkisk,
1Sprék  Czech e 1| engelsk, tysk osv.).
Driftstimer Maskinens totale antall driftstimer.
Driftstimer o81G
HOVEDMENY
1 START Trykk pa knapp 1 — maskinen begynner & arbeide i henhold til de forhandsinnstilte
HOVEDMENY
| START parametrene.
2 Snitt 2 Snitt Trykk pa knapp 2 — maskinen klemmer fast arbeidsemnet med den bevegelige
3 Innstilling skruestikken, kapper av enden, bandsaghodet flyttes til gvre stilling, den bevegelige
4 Flytt til inngangsposisjon skruestikken dpnes, den faste skruestikken forblir fastklemt.
3 Innstilling Trykk pa knapp 3 for 4 skifte til Innstilling av parametre for arbeidsemne.
srresd 1] e 2 4 Posisjon Trykk pa knapp 4 for & apne den faste skruestikken etter at snittet er gjort. (Denne
funksjonen brukes hvis du ikke gnsker a fortsette den automatiske syklusen etter at
snittet er foretatt.
3 |» 4
MATERIALSNITT

Sett inn arbeidsemnets ende under sagbladet for hand, og trykk pa knapp 2 i HO-
VEDMENY. Maskinen klemmer fast arbeidsemnet med den bevegelige skruestik-
ken, kapper av enden, og bandsaghodet flyttes til gvre stilling, den bevegelige
skruestikken apnes, den faste skruestikken forblir fastklemt. HOVEDMENY vises
pé displayet.
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INNSTILLING AV PARAMETRE FOR ARBEIDSEMNE

Il

Handspaken

il

INNSTILLING Systemet viser de %nnstllte verdiene. .
Trykk pa knapp 3 i HOVEDMENY: det fgrste redigerte elementet ARB.EMNER
ANT. ARB.EMNER: 59 INNSTILLING AV begynneﬂr a bhnke.. ﬂ o .
MATEMATERIALE: 5x ANT. ARB.EMNER Trykk pa knapp 1 til O pa tastaturet for & stille inn gnsket antall arbeidsemner. Du
kan overskrive den forhandsinnstilte verdien.
- Bekreft med EI markgren flyttes til neste element.
st 3| |y 1) | 0 INNSTILLING AV AR- Bruk knapp 1 til O pa tastaturet for a stille inn antall arbeidsemnematinger.
* BEIDSEMNEMATING Forhandsinnstill antall matinger hvis du vil kappe stykker pa mer enn 500
=]
{:I ¢ { mm. Hvis ikke forhandsinnstilles antall matinger til 1.
Festespak {

Du kan overskrive den forhandsinnstilte verdien med knappen (:{]1)-
Bekreft med ( El) slik at HOVEDMENY vises pé displayet.

Stille inn gnsket lengde:

* mindre enn 500 mm - still inn lengden med handspaken. Verdien vises
pa den digitale telleren. Nar innstillingen er ferdig, lases disse verdiene
med stoppespaken. Ikke still inn avkapp. Det er innstilt av produsenten.
* stgrre enn 500 mm — eksempel pa lengdeinnstilling, f.eks. 1254 mm.
Avhengig av lengde angir du antall matinger, i dette tilfellet 3. Trekk fra
to ganger sagbladets tykkelse fra den totale lengden, nar systemet mater
arbeidsemnet med toleranse, men ingen kapping finner sted 1254-(2x1,3
mm avkapp) = 1251,4 mm. Del denne lengden pa antall matinger 1251,4:3
matinger = 417,13 mm, verdien rundes av til 417,2 mm. Still inn denne
verdien pa telleren, og angi antall matinger 3 pa tastaturet.

Start maskinen ved & bruke knapp 1 i HOVEDMENY. Hvis mer enn 1 mating er innstilt, vises fglgende

START
Number of feeds sei; 4
10x! -
4 - Continue
5 - One fead only -
PERFORMING PERFORMING:
Ant. 3 stk 10 stk
arb.emner ANT.
Tid 00:01:15 ARB.EMNER:
0 - STOP .
mmin[35 »| Tid
0-STOP
i 1 n
— 0
35| g mmin35>
INTERRUPTED INTERRUPTED
Ant. 3stk 10 stk 0-CONTINUE
arb.emner
Tid 00:01:15 - 0
0 - CONTINUE
1-END mimin 1-END
A
Fullfgrt! —
Time: 00;08:25
. __ . Maskinen gar til
= - utgangsstilling.
“&@ ™ Ventlitt.

Hvis matingene er riktig innstilt, trykker du pa knapp 4 for a starte maskinen (arbeidsemnet kappes
med det forhandsinnstilte antallet matinger).

Hvis matingene er feil innstilt, starter knapp 5 maskinen med bare 1 mating.

Maskinen arbeider i den forhandsinnstilte syklusen, og informerer brukeren om maski-

nens driftsvilkar.
Systemet informerer brukerne om antall arbeidsemner som er kappet i den gjeldende

serien samt det totale antallet kappede arbeidsemner.

Total kappetid for den gjeldende serien.

Syklusen kan stoppes med knapp 0 i Igpet av kappeprosedyren. Maskinen fullfgrer kap-
pingen, bandsaghodet lgftes og sagbladet stopper. Displayet viser INTERRUPTED.

Faktisk sagbladhastighet. Den faktiske sagbladhastigheten vises pa F-NC-modeller. Trykk
pé knappen (E’), sagbladhastigheten vises pa hele displayet. Trykk pa knappen ( E’)
for 4 g4 til forrige meny.

Maskinen informerer brukeren om maskinens driftsvilkar.
Trykk pa knappen 0, maskinen fortsetter den forhandsinnstilte syklusen.

Nar knapp 1 trykkes eller syklusen er fullfgrt, viser displayet Finished!

Trykk OK. Fglgende vises pa displayet: Maskinen gar til utgangsstilling.
Vent litt. Den bevegelige skruestikken flyttes til utgangsstilling, HOVEDMENY vises.
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MATERIAL END
I 1gpet av kappeprosedyren kan det forekomme at resten av arbeidsemnet ikke er langt
nok til & klemmes fast pa riktig mate. I slike tilfeller vises MATERIAL END. Trykk OK
for & Igsne hgyre skruestikke, flytt den til hgyre ytterposisjon. MATERIAL EXCHAN-
MATERIAL END! GE vises pa displayet.
Lgsne hgyre skruestikke “
ved a trykke OK
Nar knapp 2 trykkes, finner materialsnittet sted igjen. Maskinen fortsetter syklusen,
EXCHANGE MATERIAL! 2 eller du kan trykke pa knappen O for & fortsette serien uten snitt.
2 - Snitt
0 - CONTINUE
0
MANUELL MODUS
MANUELL MODUS Trykk pa knappen (| q) for a skifte til trykkbryteret.
Sagbladhastighet: 90 m/min -0
0 = skruestikkemodus
TRYKKBRYTERE
Trykkbrytere Nar skruestikken klemmer fast arbeidsemnet, tennes signallampen pa displayet for den
ESC aktuelle skruestikken. Nar skruestikken Igsnes, slukkes signallampen. Denne funksjo-
nen brukes spesielt til innstilling av trykkbryterne for bevegelig og fast skruestikke. Nar
knappen ESC trykkes, vises MANUAL MODE igjen.
Venstre Hgyre
skruestikke skruestikke

Innstilling
1 - Sprak: Norsk

v 1.50 5§ HVP

Driftstimer: 08:19:25

MONTERE TRYKKENHET FOR KAPPING AV BUNTER

Hvis du monterer trykkenheten for kapping av bunter pd maskinen, ma innstillingen
for dette aktiveres med trykknapp 4 - HVP vises pa skjermen. Nar enheten fjernes, ma
innstillingen deaktiveres i systemet med trykknapp 4 - HVP-symbolet forsvinner.

Innstilling
1 - Sprak: Norsk

v 1.50 5 HVP

Driftstimer: 08:19:25

KLEMME FAST ET ARBEIDSEMNE MED BEGGE SKRUESTIKKEBAKKER UNDER KAPPEPROSESSEN

Hyvis du vil klemme fast arbeidsemnet med begge skruestikkebakkene i Igpet av
kappeprosessen, aktiverer du innstillingen med trykknapp 3 i systemet. S vises etter
identifikasjon av programversjon. Hvis du vil at arbeidsemnet bare skal klemmes fast
med den faste skruestikkebakken, bruker du ogsé knapp 3 til a deaktivere innstillingen i
systemet. Symbolet S forsvinner.
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6.3. ARG 250 C(F)-NC Automat, ARG 300 C(F)-NC Automat
ARG 250 C-NC Automat, ARG 300 C-NC Automat

Hydraulikkenhet
START — STOPP

STYREENHET

C-NC Automat

MATING AV
BEVEGELIG
SKRUESTIKKE

SAGBLAD
START — STOPP _TOTAL STOP STYREVENTIL

e 9 @] &

o V| ¥

T il zan

GRONN
MODUSSIGNAL-
LAMPE

ROD BRYTER FOR SAGBLAD MODUS HOVEDBRYTER
SIGNALLAMPE HASTIGHET
SAGBLADMATING VENSTRE HOYRE
SKRUESTIKKE SKRUESTIKKE

ARG 250 CF-NC Automat, ARG 300 CF-NC Automat

CF-NC Automat

Y

B e chad Ju
bl i g1 01 by
Comppe pro' .

<1 @ >
o WY | ™

E il a0

O 0O

HASTIGHETSREGULATOR
FOR SAGBLAD
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Basisfunksjoner

4

HOVEDBRYTER

For sagbladet startes, ma du kontrollere at sagbladet ikke bergrer
arbeidsemnet ved kappepunktet.

Fungerer som ngdstopp for bandsagmotoren og kjglevaeskepumpen.
Maskinen kan bare startes pa nytt nar bryteren er last opp manuelt ved a trekke

den ut!

e Bryteren brukes til 4 skifte mellom forskjellige moduser:

M_a (] AUTOMAT - automatisk lukket kappesyklus for kapping i henhold til forhdndsinnstilte verdier utfgres

av PLC (styreenhet)
3 MANUAL - brukes til uavhengig styring av enkeltfunksjoner

Hydraulikkenhet START - STOPP

Nar HOVEDBRYTER er pa, aktiverer knappen HYDRAULIKKENHET — START
maskinens elektriske system og starter hydraulikkenheten.

MATING AV BEVEGELIG SKRUESTIKKE (kun manuell modus)

iy

Knappen MATING AV BEVEGELIG SKRUESTIKKE aktiverer bevegelsen til den
a bevegelige skruestikken pé ledestangen i pilenes retning.

<

SAGBLAD START - STOPP (kun manuell modus)

Grgnn knapp START - brukes til & starte bandsagmotoren og kjglevaeskepumpen.
Nér bandsagmotoren er startet, ma bandsaghodet vare over skiftesporet for begrens-
ningsbryteren for snittende, ellers starter ikke sagbladet.

Rgd knapp STOPP - brukes til 4 stoppe bandsagmotoren og kjglevaskepumpen.

ROD SIGNALLAMPE
O Den rgde signallampen blinker — beskrivelse av feil pa PLC-displayet (styreenhet)

i)
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GRONN SIGNALLAMPE

Grgnn signallampe er tent — bryterpanelet er aktivt HOVEDBRYTEREN er pa, knappen TOTAL STOP er ulast,
sagbladstramming og begrensningsbrytere for innkapsling er slatt pa.

=)

MATING AV BANDSAGHODE (kun manuell modus)

e Bryteren MATING AV BANDSAGHODE brukes til 4 bevege bandsaghodet i kappeposisjon (PIL NED) og til &

Ti
'o. flytte det tilbake til gvre posisjon nar kappingen er utfgrt (PIL OPP). Bandsaghodet kan stoppes i alle posisjoner hvis

® knappen settes til .0

VENSTRE SKRUESTIKKE (kun manuell modus)

m Bryteren brukes til & Igsne eller klemme fast gripebakkene pa venstre bevegelige skruestikke.
oL

Y,

HOYRE SKRUESTIKKE (kun manuell modus)
rmy Bryteren brukes til a Igsne og klemme fast gripebakkene pa hgyre faste skruestikke.

DR 1

Y

BRYTER FOR SAGBLADHASTIGHET

NC Version
m Kappehastigheten stilles inn med bryteren pa kontrollpanelet pd bandsagens understell.

1 2 1 - 40 m/min
2 - 80 m/min

Merk: Kappehastigheten kan bare justeres nar motoren er slatt av
(sagbladet star stille). Fare for skade pa bandsagmotoren!.

HASTIGHETSREGULATOR FOR SAGBLAD
F-NC Version

™

Kappehastigheten justeres med regulatoren for sagbladhastighet (via frekvensomformeren) pa kontrollpanelet pa
bandsagens understell.

Trinnlgst justerbar 15-90 m/min (kan justeres mens sagbladet er i gang)
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Beskrivelse av VISION 230 styreenhet
ARG 250 C-NC, ARG 250 CF-NC, ARG 300 C-NC, ARG 300 CF-NC

A Bt

HLAWHI MEHY

1 START

2 Zabezini

3 Masraveni

& ik do gEcladni pokoby

prr=ye— —— I_!I I£I ESC
|| |660 wi=lciol=
]| R miwiwiaio
,b = @ -~ Qaynitronics 35 Vision 2307
p ™

AKTIVERING AV STYRESYSTEM

Band Saw
Model CNC

PILOUS B—

Fio

Sla pa hydraulikkenheten, aktiver styresystemet VISION 230. C-NC eller
CF-NC-modell og PILOUS-symbolet vises. Hvis trykknappene trykkes
samtidig mens |p; | og J -informasjon vises, skifter displayet til innstil-
ling av kommunikasjonssprak og maskinens driftstimer. Hvis ikke, skifter
displayet automatisk til HOVEDMENY eller MANUELL MODUS.

INNSTILLING AV KOMMUNIKASJONSSPRAK

Snittet foretas.
Vent litt.

(i)

2 |

INNSTILLING F1 Sprak Bruk knappen F1 til 4 stille inn ett av de programmerte sprakene (tsjekkisk, engelsk,
F1 - Sprik Czech tysk osv.).
F2 - Lengdeenhet F2 Lengdeenhet Bruk knappen F2 til 4 stille inn mm eller tommer.
F3 - Global korrigering 0,2 mm >>
Drifistimer 08 152 F6 Global Trykk pa knappen F6 for & stille inn korrigeringen og bekreft med EI Det er den
— - korrigering interne korrigeringen som justerer maskinens toleranseverdier. De er forhandsinn-
stilt av produsenten. Vi anbefaler at du radfgrer deg med produsenten eller forhand-
F1 F2 leren om denne innstillingen.
Driftstimer Maskinens totale antall driftstimer.
el
i
HOVEDMENY
F1 START Trykk pa knappen F1 — maskinen starter i henhold til forhandsinnstilte parametre.
HOVEDMENY
F1 START
F2 Snitt F2 Snitt Trykk pa knappen F2 — maskinen klemmer fast arbeidsemnet med den bevegelige
F3 Innstilling y skruestikken, kapper av enden, bandsaghodet flyttes til gvre stilling, den bevegelige
F4 Flyt til inngangsposisjon skruestikken apnes, den faste skruestikken forblir fastklemt.
F3 Innstilling Trykk pa knappen F3 for a skifte til innstilling av parametre for arbeidsemne.
F1 F2 F4 Posisjon G til utgangsstilling Trykk pa knappen F4 for a apne den faste skruestikken etter
at snittet er foretatt. (Denne funksjonen brukes hvis du ikke gnsker a fortsette den
F3 F4 automatiske syklusen etter at snittet er foretatt.
MATERIALSNITT

Sett inn arbeidsemnets ende under sagbladhodet for hand, og trykk pa knappen F2
i HOVEDMENY. Maskinen klemmer fast arbeidsemnet med den bevegelige skru-

estikken, kapper av enden, og bandsaghodet flyttes til gvre stilling, den bevegelige
skruestikken apnes, den faste skruestikken forblir fastklemt. HOVEDMENY vises
pa displayet.
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INNSTILLING AV PARAMETRE FOR ARBEIDSEMNE

Opptil 30 serier med ulike parametre kan stilles inn

SERIE: 5

ANT. ARB.EMNER: 20
LENGDE: 15,0 mm
KORRIGERING: 0,5 mm

AKTIVERING: NEI < i

EDIT

SERIE: 5

ANT. ARB.EMNER: 20
LENGDE: 15,0 mm
KORRIGERING: 0,5 mm
REDIGER: OK

SERIE: 5

ANT. ARB.EMNER: 20
LENGDE: 15,0 mm
KORRIGERING: 0,5 mm

AKTIVERING: NEI & i

EDIT

SERIE: 5

REDIGER
F4

ANT. ARB.
EMNER F4

LENGDE:

KORRIGERING:

AKTIVERING:

<, OniOn

F&

Trykk pa knappen F3 i HOVEDMENY for a skifte til innstillingsmodus for
arbeidsemneparametre

Systemet viser de forhdndsinnstilte verdiene i serie nr. 5. Hvis du vil vise de
forhandsinnstilte verdiene i serie 1-30, bruker du knappen (E ) eller ( i )
til & skifte.

Trykk pa knappen F4 REDIGER for 4 forhandsinnstille parametre for arbeid-
semne

Trykk pa knappen F4 — det fgrste redigerte punktet ANT. ARB.EMNER begyn-
ner a blinke. Bruk knappene ( |: ) til (l_"|) eller (| =) for a forhands-
innstille antall arbeidsemner. Trykk pa knappen (| =] |) for a overskrive den
forhandsinnstilte verdien. Bekreft med (EI). Markgren flyttes til neste element
LENGDE.

Bruk knappene (|:1| Yl (| ) eller (IT) til & forhandsinnstille arbeidsem-
nets lengde. Trykk pa knappen ( ) for & overskrive den forhdndsinnstilte
verdien. Bekreft med ( EI ). Markgren flyttes til neste element KORRIGE-
RING.

Hvis maskinen kapper arbeidsemner som er lengre enn forhandsinnstilt, stiller
du inn ”- KORRIGERING”. For kortere arbeidsemner ”+KORRIGERING”.
Trykk (|:1| ) til ([_u|) eller ( l_“ ) for & forhandsinnstille gnsket korrigering.
Trykk ( ) for & overskrive den forhandsinnstilte verdien.

Bekreft med ( Ep

Aktiver eller deaktiver serien med knappen F6.

AKTIVERING: JA/NEL

Start maskinen ved & bruke knappen F1 i HOVEDMENY. Fglgende informasjon vises.

START
SERIE: 5 PERFORMING SERIE: 5
Ant. arb.emner 10 20
LENGDE: 15,0 mm ] F5
00:07-28  SERIE:  00:03:48
%_Sm o —{ ANT. ARB.
F5 - Serie o 32 > EMNER
LENGDE:
€5 00:07:28
SERIES 00:03:45
mimin |3_2>
mmin S0mumin Fﬁ.
32 ESI:I
SERIE: 5 INTERRUPTED
Ant. arb. 10 20
nt. arb.emner Fq
LENGDE: 15,0 mm
i3 ooo7-28  SERIE:  00:03:45
F4 - CONTINUE T
F1 - END A £>
F4
oK
Fullfgrt! F1
Tid: 0:0a:25
F4

Systemet informerer operatgren om hvilken serie som kappes. Innstillingen kan
kontrolleres, og redigering av ulike serier kan foretas med knappen F5 i Igpet av
kappeprosedyren.

Systemet informerer brukerne om antall arbeidsemner som er kappet i den
gjeldende serien samt det totale antallet kappede arbeidsemner.

Systemet informerer operatgren om lengden pa de kappede emnene.

Total tid for den fullferte serien.

Tid for serien som kappes.

Sagbladets faktiske hastighet vises pa modell CF-NC.
Trykk pa knappen F6 for & vise sagbladets hastighet over hele skjermen.
Skift til forrige meny ved & trykke pa den samme knappen igjen.

Syklusen kan stoppes med knappen F4 i Igpet av kappeprosedyren. Maskinen
fullfgrer kappingen, bandsaghodet lgftes og sagbladet stopper. Displayet viser
INTERRUPTED.

Maskinen informerer brukeren om maskinens driftsvilkar. Trykk pa knappen
F4. Maskinen fortsetter den forhandsinnstilte syklusen.

Nar knappen F1 trykkes eller syklusen er ferdig, viser displayet Fullfgrt!
Trykk OK. Fglgende vises pa displayet: Maskinen gar til utgangsstilling.

Vent litt. Den bevegelige skruestikken flyttes til utgangsstilling, HOVED-
MENY vises.

38



-
MANUELL MODUS

MANUELL MODUS | & F1 START Trykk pa knappen F1 for a stoppe ved den forhandsinnstilte verdien i elementet
=
F1 START LENGDE.
Sagbladhastighet: 32 m/min Sagbladhastighet Gjeldende sagbladhastighet.
:E;IGSIJ)%I;\I: ;}:5::1 m <ED”_ ] POSISJON Systemet informerer operatgren om posisjonen til den justerbare stopperen
(verdien er 0,0 i utgangsstilling).
LENGDE: Nar knappen | _rs trykkes, begynner markgren & blinke ved 0,0 mm.
Trykk [__ 4 ford | |, eller ’ﬁl for & forhandsinnstille arbeidsemnets lengde.
Ved a trykke kan du overskrive den forhandsinnstilte verdien. Bekreft
med EI Den bevegelige skruestikken flyttes til den forhandsinnstilte posis-
jonen.
MERK: Lengden forhandsinnstilles i manuell modus uten materialavkapp.
Sagbladets avkapp er ca. 1,3 mm.
T Trykk pa knappen F4 til a skifte til trykkbrytere.
_——
F4
TRYKKBRYTER
Trykkbrytere o Nir skruestikken klemmer fast arbeidsemnet, tennes signallampen pa displayet
F4 for den aktuelle skruestikken. Nar skruestikken Igsnes, slukkes signallampen.
@ @ Denne funksjonen brukes spesielt til innstilling av trykkbryterne for bevegelig
Venstre Hoyre og fast skruestikke. Nar knappen F4 ESC trykkes, vises MANUELL MODUS
skruestikke skruestikke igjen.
MATERIAL END
I lgpet av kappeprosedyren kan det forekomme at resten av arbeidsemnet ikke
® F4 er langt nok til & klemmes fast pa riktig méte. I slike tilfeller vises MATERIAL
MATERIAL END! END. Trykk pa F4 for a lgsne den hgyre skruestikken og flytte den til hgyre
Lgsne hgyre skruestikke ytterposisjon, MATERIAL EXCHANGE vises pa displayet.
_ved a trykke OK
Nar knappen F2 trykkes, foretas materialsnitt igjen. Maskinen fortsetter syklu-
SKIFT MATERIALE! sen, eller du kan trykke pa knappen F6 for a fortsette den pdbegynte serien uten
F2 - Snitt snitt.
F6 - FORTSETT

MONTERE TRYKKENHET FOR KAPPING AV BUNTER

INNSTILLING v 1.50 S HVP
F1 - Sprék: English

F2 - Lengdeenhet: mm

Global korrigering: -0,2 mm >>
Driftstimer: DB-16:25

F4

Hvis du monterer trykkenhet for kapping av bunter pa maskinen, aktiverer du
innstillingen av denne informasjonen i systemet med trykknappen F4. HVP vi-
ses pa skjermen. Nér denne enheten fjernes, ma informasjonen ogsa deaktiveres
i systemet med trykknappen F4. HVP-symbolet forsvinner.

KLEMME FAST ET ARBEIDSEMNE MED BEGGE SKRUESTIKKEBAKKER
UNDER KAPPEPROSESSEN

INNSTILLING
F1 - Sprék: English
F2 - Lengdeenhet: mm

v1.50 S HVP

Global korrigering: -0,2 mm >>'

04:18:25

Driftstimer:

Hyvis du vil klemme fast arbeidsemnet med begge skruestikkebakkene i lgpet
av kappeprosessen, aktiverer du innstillingen med trykknappen F3 i systemet.
S vises pa displayet etter identifisering av programversjon. Hvis du gnsker at
arbeidsemnet skal klemmes fast med bare den faste skruestikkebakken, bruker
du ogsa trykknappen F3 til 4 deaktivere innstillingen i systemet. S-symbolet
forsvinner.
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7. Sette maskinen i drift

/A

Er maskinen i perfekt stand med tanke pa sikkerhet? Er
alle beskyttende innkapslinger riktig montert?

7.1. Forste kapping med ARG 220 Automat

/A

Advarsel — fare for personskade! Sagbladet er ikke be-
skyttet av innkapslingen i kappesonen. Fare i sagbladets

D
2)

3)
4)

5)
6)

arbeidssone!

Knappen TOTAL STOP er ulést. S1a pA HOVEDBRYTER og
aktiver maskinen med HYDRAULIKKENHET-knappen.
Forhandsinnstill gnsket slaghgyde for bandsaghodet i samsvar
med materialseksjonen (se kapittel 5.5).

Sett arbeidsemnet i skruestikken slik at snittet kan foretas.
Juster venstre fgrerhode 5—-10 mm fra maksimal arbeidsemne
seksjon.

S1a STYREVENTIL helt av (se kapittel 5.4.)

Velg kappehastighet (se kapittel 11.6.)

Velg MANUELL eller AUTOMATISK MODUS pa kontrollpanelet (se
kapittel 6).

MANUELL MODUS

1.
8.

10.
11.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.
20.

21

22.

23.

Sett MODUS-knappen til MANUELL.

Still de bevegelige gripebakkene mot arbeidsemnet (kapittel
5.2).

Trykk pa knappen 7 for a klemme fast gripebakkene pa hgyre
skruestikke.

Trykk pa knapp 4 for a starte sagbladet.

Trykk pa knappen 8 for a aktivere systemet for senking av
béndsaghodet.

. Slipp STYREVENTILEN gradvis for 4 forhdndsinnstille

optimal senkehastighet for bandsaghodet til kappeposisjon (ka
pittel 5.4.) og foreta kappingen.

Nar kappingen er ferdig, lgftes bandsaghodet til gvre endepo
sisjon med knappen 3.

Forhandsinnstill parametre for arbeidsemnet (kapittel 6 INN
STILLINGER FOR ARBEIDSEMNEPARAMETRE /
MANUELL MODUS).

Trykk pa knappen E for a stille inn den bevegelige skruestik
ken i endeposisjon. Pa denne maten blir arbeidsemnets lengde
forhandsinnstilt.

Trykk pa knapp 6 for & klemme fast arbeidsemnet med venstre
skruestikke.

Trykk pa knapp 2 for & klemme fast arbeidsemnet med hgyre
skruestikke.

Trykk pa knappen ‘E] for a flytte arbeidsemnet til kappepunktet.
Trykk pa knapp 7 for & klemme fast arbeidsemnet.

Trykk pa knapp 4 for & starte sagbladet.

. Trykk pa knappen 8 for 4 aktivere systemet for senking av

béandsaghodet.

Slipp STYREVENTILEN gradvis for a forhdndsinnstille
optimal senkehastighet for bandsaghodet til kappeposisjon (ka
pittel 5.4.) og foreta kappingen.

Nar kappingen er ferdig, lgftes bandsaghodet til gvre endepo
sisjon med knappen 3.

AUTOMATISK MODUS

8. Sett MODUS-knappen til MANUELL.

9. Foreta snittet (kapittel 6).

10. Forhandsinnstill parametre for arbeidsemnet (kapittel 6).

11. Aktiver maskinens kappesyklus (kapittel 6. Arbeidsemnet klem
mes fast, sagbladet starter, systemet for senking av bandsaghodet
aktiveres.

Slipp STYREVENTILEN gradvis for & forhandsinnstille optimal
senkehastighet for bandsaghodet til kappeposisjon (kapittel 5.4)
og foreta kappingen.

Nar kappingen er ferdig, 1gftes bandsaghodet til gvre endeposisjon

med knappen 3.

7.2. Fgrste kapping med ARG 250 Automat, 300
Automat
Advarsel — fare for personskade! Sagbladet er ikke be-
/!\ skyttet av innkapslingen i kappesonen. Fare i sagbladets
arbeidssone!
1) Knappen TOTAL STOP er ulast. S1& pA HOVEDBRYTER og
aktiver maskinen med HYDRAULIKKENHET-knappen.
2) Forhandsinnstill gnsket kappevinkel (se kapittel 5.1.)
3) Forhandsinnstill gnsket slaghgyde for bandsaghodet i samsvar
med materialseksjonen (se kapittel 5.5).
Sett arbeidsemnet i skruestikken slik at snittet kan foretas.
Juster venstre fgrerhode 5-10 mm fra maksimal arbeidsemneseks
jon.
S1a STYREVENTILEN helt av (se kapittel 5.4.)
Velg kappehastighet (se kapittel 11.6.)

12.

13.

4)
5)

0)
7

Velg MANUELL eller AUTOMATISK MODUS pa kontrollpanelet (se
kapittel 6).

MANUELL MODUS

8. Sett MODUS-knappen til MANUELL.

9. Mat skruestikkens gripebakker (kapittel 5.2)

10. Klem fast arbeidsemnet med bryteren HOYRE SKRUESTIKKE.
11. Trykk pa den grgnne knappen START SAGBLAD for i sla pa
sagbladet.

Sla SAGBLADMATING-bryteren fra O til pil-ned-knappen, slik at
systemet for senking av bandsaghodet aktiveres.

13. Slipp STYREVENTILEN gradbvis for & forhandsinnstille optimal
senkehastighet for bandsaghodet til kappeposisjon (kapittel 5.4.)
og foreta kappingen.

Nar kappingen er fullfgrt, slar du av sagbladet med den rgde
knappen STOPP SAGBLAD og lgfter bandsaghodet til den for
handsinnstilte gvre endeposisjonen ved a sette bryteren BAND
SAGHODEMATING til pil-opp-knappen.

Forhéndsinnstill arbeidsemneparametre (kapittel 6 INNSTILLING
AV ARBEIDSEMNEPARAMETRE / MANUELL MODUS).
Trykk pa BEVEGELIG SKRUESTIKKEMATING-knappen, pil
til venstre, for a flytte den bevegelige skruestikken til endeposis
jon. Pa denne maten blir arbeidsemnets lengde forhandsinnstilt.
Klem fast arbeidsemnet med VENSTRE SKRUESTIKKE-bryte ren.
Lgsne arbeidsemnet med HOYRE SKRUESTIKKE-bryteren.
Trykk pa BEVEGELIG SKRUESTIKKEMATING-knappen,

pil til hgyre, for a flytte det fastklemte arbeidsemnet til kappe

12.

14.

15.

16.

17.
18.
19.

punktet.

20. Klem fast arbeidsemnet med bryteren HOYRE SKRUESTIKKE.
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21. Trykk pa den grgnne knappen START SAGBLAD for & sla pa
sagbladet.

Sla SAGBLADMATING-bryteren fra O til pil-ned-knappen, slik at
systemet for senking av bandsaghodet aktiveres.

Slipp STYREVENTILEN gradvis for & forhandsinnstille optimal
senkehastighet for bandsaghodet til kappeposisjon (kapittel 5.4.)
og foreta kappingen.

Nar kappingen er fullfgrt, slar du av sagbladet med den rgde
knappen STOPP SAGBLAD og lgfter bandsaghodet til den for
handsinnstilte gvre endeposisjonen ved 4 sette bryteren BAND
SAGHODEMATING til pil-opp-knappen.

22.

23.

24.

8. Feilmeldinger

AUTOMATISK MODUS

8. Sett MODUS-knappen til MANUELL.

9. Foreta snittet (kapittel 6).

10. Forhandsinnstill parametre for arbeidsemnet (kapittel 6).

11. Aktiver maskinens kappesyklus (kapittel 6. Arbeidsemnet klem
mes fast, sagbladet starter, systemet for senking av bandsaghodet
aktiveres.

12. Slipp STYREVENTILEN gradvis for & forhdndsinnstille optimal
senkehastighet for bandsaghodet til kappeposisjon (kapittel 5.4.)
og foreta kappingen.

13. Nar kappingen er ferdig, 1gftes bandsaghodet til gvre endeposisjon
med knappen 3

Feil pa bevegelig skruestikkemating — Induksjonssensorer IS1, IS2

Feil

Mulig arsak

Feilretting

Matefeil, induksjonssensorer 1S1, IS2

» Utilstrekkelig smgring av matespor.
* Defekt begrensningsbryter.
* Skade pa begrensningsbryterens linje.

* Kontroller sporet, smgr fgrerstengene
* Kontroller bryterens funksjon.
* Kontroller bryterlinjen

System Eﬁ Vision120”
O

Feil pa mating av bevegelig
skruestikke (sensor IS1)

Feil!

[«]

Trykk nér feilen er utbedret

System &3 Vision 230"
(1] Feil! oK |

Feil pd mating av bevegelig

skruestikke (sensor IS1)
Trykk nér feilen er utbedret F4
. ] [
T ———
ch | —
& o5 ;' i
o O |
e |
't - L
=) [
I'®
ot
=
g
=
o
g &
1 P CES
|88¢
DE T
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IS1 induksjonssensor

LED-dioden skal lyse i grenseposisjon for den bevegelige skruestikken.
Hyvis dette ikke er tilfelle, justeres avstanden X.

Innstilling: Lgsne mutter 1 ¢ reduser avstanden X med mutter 2, slik at IS1-

induksjonssensorens diode tennes © trekk til mutter 1.

IS2 induksjonssensor

LED-dioden skal lyse i grenseposisjon for den bevegelige skruestikken.

1S3 induksjonssensor

Brukes til & redusere hastigheten pa den bevegelige skruestikken i grenseposis-

joner.

INNSTILLINGSSKRUE FOR
INDUKSJONSBRYTER IS3
Redusere hastigheten

for bevegelig stopper

L INDUKSJONSBRYTER IS2

159 LED-diode
f—

I.-!I

| = i—

&
Nt

" = N
Il | | |
LI e e
ﬂ/ 151
Smgrepunkter
INNSTILLINGSSKRUE
MED MUTTER

IS3 INNSTILLINGSSKRUE
INDUKSJONSBRYTER

duksjon i
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Feil ved lgfting av sagblad

Feil

Mulig arsak

Feilretting

Feil ved lgfting av sagblad

* BP3-grensebryter er av.

* Defekt BP6-grensebryter.
» Skade pa begrensningsbryterens linje.

* Lasne stoppespaken og juster stopperen,
slik at grensebryteren aktiveres (se kapittel
5.5.). Trekk til stoppespaken.

» Skift grensebryteren.

* Kontroller bryterlinjen.

System ﬁiﬁsﬁam 20"

Feil!

Feil ved lgfting av sagblad

|BP3—grensebryter for bandsaghodets slaglengde

Bandsaghodets aksel
Trykk nar feilen er utbedret I Festespak
L) *  # -
System €23 Vision230
O Feil! Ll
Feil ved lgfting av sagblad. Innstillingsskala
- BP3-grensebryter er av. Lofting av bindsaghode
- Defekt BP3-grensebryter.
- Kontroller grensebryterlinjen
Trykk nar feilen er utbedret F4
Stopp-posisjonsfeil
Feil Mulig arsak Feilretting

Stopp-posisjonsfeil (omrade overskredet)

* IRC-koplingsskruer ikke trukket tilstrek-
kelig til.

* Brudd i ledning mellom IRC-sensor og
bryterpanelet.

* [RC-sensoren fungerer ikke.

« Kontroller IRC-koplingsskruer.

* Kontroller linjen mellom IRC-sensoren og
bryterpanelet (IRC-sensorkontakt, termina-
ler pa bryterpanel) X1:67, 95, 96, 97.

« Skift IRC-sensoren.

O

Feil!
Stopp-posisjonsfeil
(omréde overskredet)

F4

Trykk nér feilen er utbedret
1 O
O
5
Tl
H
7 I}

KONTAKT

- -
- -

TRINNVIS SENSOR

.
| e IRC-KOPLING
~ -
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Feil — Beskyttende innkapsling apen

Feil Mulig arsak Feilretting
Beskyttende innkapsling er dpen. * Beskyttende innkapsling er apen. * Lukk den beskyttende innkapslingen.
* Defekt BP6-grensebryter. « Skift grensebryteren.
* Grensebryterlinjen er skadet. * Kontroller bryterlinjen.

Hvis den beskyttende innkapslingen apnes i lgpet av syklusen, vises fglgende informasjon:

\l"r

System ¥=3.Vision120" System ?,ﬁ,’.bﬁ;‘fbﬂ 230"

0 Feil! 0 Feil! IO_K]
Beskyttende innkapsling er dpen.
Beskyttende innkapsling er dpen. - Lukk den beskyttende innkaps-
lingen og trykk OK (F4).

# Kontroller BP6-grensebryter

F4

Maskinen avbryter driftssyklusen og bandsaghodet gftes til gvre posisjon. Rett feilen og lukk den beskyttende innkapslingen. Trykk F4 (OK)
eller Enter. Hvis feilen er rettet, vises fglgende informasjon:

System 53 Vision120" System $=3 Vision 230"

FaraAN
SERIE: 5 PERFORMING
PERFORMING Ant. arb.emner 10 20
3ﬁ¢5 _—F‘_1 Opcs L
pCs. LENGDE: 15,0 mm
Time 00:01:15

€0 00:07:28 SERIE:  00:03:45

0-STOP F4 -Stopp
mimin|30 > F5 - Serie nf'l.l'mir'll32

Hyvis “’Feil! Beskyttende innkapsling apen.” vises etter at hydraulikkenheten er startet, retter feilen, og den beskyttende innkapslingen luk-
kes. Trykk F4 (OK) eller Enter. Hvis feilen er rettet, vises fglgende informasjon:

HOVEDMENY
1 START
2 Snitt
3 Innstilling
4 Flytt til utgangsstilling

Feil — Reservebatteri utladet

Feil Mulig arsak Feilretting
Reservebatteriet er utladet e Under ideelle forhold har reservebatteriet « Skift reservebatteriet.
en levetid pa 7 ar Type: CR 2450N - 3V

Fglgende informasjon vises hvis reservebatteriet er utladet:

LS , skt - y -
System Z=3 Vision120" System ?f,i‘ﬁv?sfan 230
1) Feil! o Feil! OK

Reservebatteriet er utladet! Reservebatteriet er utladet!
Batteri: Type CR 2450N - 3V

F4
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Feil — Termisk beskyttelse for motor FQ2 (D-NC)

Feil Mulig arsak Feilretting
Termisk beskyttelse for motor FQ2 * Sagbladmotor overbelastet * Trykk pa styreventilen for a redusere sen-
Mulige arsaker: kehastigheten i kappeposisjon.

* Senkehastigheten for bandsaghodet i kap- | ¢ Skift sagbladet.
peposisjon er for hgy.
* Sagbladet er slgvt og/eller uegnet.

Maskinen avbryter driftssyklusen og bandsaghodet
Feil! lgftes til gvre posisjon. Trykk pa FQ2 (i hovedbry- PERFORMING
) terpanelet) for a skifte fra O til L. . H
Termisk beskytt;lse for Trykk Enter. Hvis feilen er rettet, vises fplgende $C5 00:01-15
motor FQ ' 1 informasjon: Dlm;TGF' 2011
mimin|9 0 >

Feil pa frekvensomformer C(F)-NC, DF-NC

Feil Mulig arsak Feilretting

Feil pa frekvensomformer * Se bruksanvisningen for frekvensomfor- * Fglg instruksjonene.
meren. » Kontroller motorstarterne FQ2, FQ4.
» Sagbladmotoren er overbelastet. * Trykk pa styreventilen for a redusere sen-
* Defekt frekvensomformer. kehastigheten i kappeposisjon.

» Skift sagbladet.
Mulige arsaker:

* Senkehastigheten for bandsaghodet i kap-
peposisjon er for hgy.
* Sagbladet er slgvt og/eller uegnet

Frekvensomformeren overvaker overbelastning av drivmotoren. Hvis den innstilte strémmen overskrides, avbryter frekvensomformeren
arbeidssyklusen og fglgende informasjon vises:

System “ﬁﬁl&kfom 20" System ?ﬁ%&faﬂ 230"

(1) Feil! o Feil! OK

Feil pa frekvensomformer, FQ2,
Feil pa frekvensomformer FQ4.

- Sagbladmotor overbelastet, feil
-« pa E-05 frekvensomformer

F4

Maskinen avbryter driftssyklusen og bandsaghodet 1gftes til gvre posisjon. Displayene pa frekvensomformerne (i hovedbryterpanelet) viser

hvilken omformer som har rapportert en feil. Ved feilsgking fglger du instruksjonene som er vedlagt den aktuelle frekvensomformeren.
Fglgende informasjon vises:

1) OL 1 — Motor overbelastet
2) OL 2 — Frekvensomformer overbelastet
3) OL 3 — Moment overskredet

Trykk STOPP/RESET pa frekvensomformeren. Trykk F4 (OK) eller Enter, nar feilen er rettet, vises fglgende informasjon:

System Z53 Vision120" System =3 V/s/0r230"

FaraAN

PERFORMING Z‘jj‘;;imner F'ETEDRMING o

i:P_a CS 10pcs |
pcs: LENGDE: 15,0 mm

Time 00:01:15 €D 00:07:28 SERIE:  (00:03-45
0-STOP T4 510 32
mimin 9 D > F5 - S[egle) miimin 32
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Hvis en feil vises igjen, slar du av maskinen med knappen HYDRAULIKKENHET STOPP og kontakter et autorisert servicesenter.

Frekvensomformer for innstilling
av sagbladets matehastighet

_— \S

3 PHASE

W5 mini J7 m

B === == ==
UL =2 3

(=) () )
@B O

R r

Frekvensomformer for

maling av lengde

oL 1

[

=
a8 OB :

]
Hﬂ
|8

cuson Ak )
O

ﬂn RTER ALARN

Skruestikkefeil
Feil Mulig arsak Feilretting
Feil pa hgyre skruestikketrykk » Feil pa trykkbryteren TS1 * Kontakt servicesenter
» Kontakt servicesenter

Feil pa venstre skruestikketrykk

* Feil pa trykkbryteren TS2

Sagbladfeil

0 Feil!

Feil pa venstre skruestikketrykk.

0 Feil!

Feil pa hgyre skruestikketrykk.

[

Feil

Mulig arsak

Feilretting

For lav sagbladstramming, gdelagt sagblad

Trykk pé knappe

n 3 for a lgfte bandsagho-

det, forsett som beskrevet i kapittel 5.3.1.

System %5 Vision120"

0 Feil!

Sagbladstrammingen er for lav
eller sagbladet er gdelagt.
Trykk pa knappen 3 for a lgfte
bandsaghodet

45

System ?@& Vision230"

eller sagbladet er gdelagt.
Trykk pé knappen 3 for 4 Igfte
bandsaghodet.

o Feil! OK

Sagbladstrammingen er for lav

F4




9. Feil og feilretting

/A

Forsiktig — fare for personskade!
Vedlikehold ma bare utfgres nar hovedbryteren er slatt av eller maskinen er koblet fra stremforsyningen

Feil

Mulig arsak

Feilretting

Sagbladets drivverk
kan ikke startes.

* Beskyttende overstrgmsrelé er av
* Sikringen i kontrollpanelet er gatt.
* Sagbladet er gdelagt

* Kontroller motorens beskyttelsesbryter
« Skift sikringen
* Se utskifting — punkt 5.3.1.

Motoren er pa, men

* Sagbladet glipper pa drivhjulet.

« Stram sagbladet pa riktig mate, se kapittel 5.3.1.

eller kuleventiler er tilsmusset.
* Pumpen fungerer ikke.

sagbladet beveger seg | ¢ Feil i differensialgirkasse » Kontakt servicesenter

ikke.

Kjglingen er * Tomt for kjglevaeske. * Kontroller kjglevaeskemengden

uregelmessig. * Kjglevaesketanken og/eller forsyningsrgr * Rengjor Kjglevaesketanken og forsyningsrgrene.

« Skift pumpen.

Vibrasjoner under

* Sagbladet er matet i et uegnet omrade.

« Still inn sagbladmatingen i snittet ca. 5 % lavere/hgyere

ner sitter fast i kap-
pesporet.

maskinering. * Feil stgrrelse pa sagbladtenner er valgt * Kontroller tannstgrrelsen
* Feil innstilling av fererhoder, karbider eller | » Se fremgangsmate for justering i kapittel 5.3.2.
lagre
* Feil fastklemming av arbeidsemne * Kontroller fastklemmingen av arbeidsemnet
Odelagte sagbladten- « Bruk ikke et nytt sagblad til 4 kappe i et gammelt snitt!

Dette kan fare til at det nye sagbladet blir skadet i forste
kapping.

mellom tennene

* For hgy kappehastighet

* Fgrerhodekarbider er feil justert eller ska-
det (karbider, lagre)

* For stor avstand mellom bevegelig forerhode
og arbeidsemne

« Utilstrekkelig kjoling

* Feil fastklemming av arbeidsemne for bunt-
kapping

Kappingen er ikke ¢ Feil innstilling av kappevinkel * Se kapittel 5.1.
rektangulzeer.
Sagbladet * Sagbladet er slgvt * Skift sagbladet
underkapper * Feil tannstgrrelse pa sagblad * Kontroller tannstgrrelsen, se kapittel 11.2.
* For hgy kappehastighet ¢ Juster matingen
* Sagbladet har glidd under fgrerlagrene * Monter sagbladet riktig, se kapittel 5.3.1.
¢ Klaring mellom karbider ¢ Juster karbidene, se kapittel 5.3.2.
* Arbeidsemnet er ikke montert parallelt pa * Juster rulletransportgr, kontroller fastklemming av
skruestikkene arbeidsemne
Sagbladet brytes * Feil tannstgrrelse pa sagblad * Kontroller tannstgrrelsen, se kapittel 11.2.

* Juster matingen
* Juster, se kapittel 5.3.2. og/eller skift

* Reduser avstanden, se kapittel 5.3.

« Fyll pa mer kjglevaeske
* Klem fast arbeidsemnet skikkelig

selv om avlastnings-
ventilen er slatt av

roterer
¢ Ventilsetet er utslitt

* Sylindersetet er utslitt
¢ Ventilfeil (urenheter)

Sagbladet brytes ved « Sagbladet er feil montert pa de bevegelige ¢ Foreta en kontroll, se 5.3.1

flaten hjulene (Igper pa kanten)
* Feil tannstgrrelse pa sagblad * Kontroller tannstgrrelsen, se kapittel 11.2
* For hgy kappehastighet ¢ Juster matingen
* Fgrerhodekarbider er feil justert eller ska- * Juster, se kapittel 5.3.2. og/eller skift
det (karbider, lagre)
* For stor avstand mellom bevegelig férerhode | * Reduser avstanden, se kapittel 5.3.
og arbeidsemne

Mating av sagblad- * For lite olje i hydraulikksystemet « Fyll pa riktig type olje

hode til kappeposisjon

er ustabil

Sagbladhodet senkes » M4-laseskrue pa styreventilhjul er lgs — * Trekk til M4-laseskruen

¢ Lgsne M4-laseskruen, drei hjulet ca. 10° til venstre og
trekk til.

* Kontakt servicesenter

* Kontakt servicesenter
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Feil pa elektrisk installasjon — C(F)-NC, DF-NC

Sikringen FU 2 eller FU 3 gar gjentatte ganger.
Likeretterdioden pa en av magnetene er sannsynligvis gdelagt.
Koble fra terminalledningene 76, 79, 82, 86, 88, 89 og 90 pa
terminalkortet X 1, skift den gdelagte sikringen og sla pa maski-
nen. Hvis sikringen gar igjen, forarsakes kortslutningen et annet
sted. Kontroller bryterpanelet eller begrensningsbryteren for
kortslutning av jordleder. Koble gradvis til lederne som er koblet
fra terminalene med fglgende prosedyre: koble til én leder og sla
pa hydraulikksystemet. Hvis sikringen ikke gr, kobler du til den
neste lederen. Sa snart tilkobling av en leder fgrer til at sikringen
gar, skifter du den aktuelle magneten pa hydraulikkenheten.

Den bevegelige skruestikken kan ikke beveges i manuell
modus

Bryteren ma sta i stillingen for manuell modus. Bandsaghodet ma
veare i gvre stilling pa begrensningsbryteren BP3. Stopperen ma
ikke std i nullstilling. @nsket mal ma stilles inn pa en héndstyrt
teller, eller stopperen ma fjernes av PLC-enheten. Begge skrues-
tikkene ma lgsnes.

Den grgnne signallampen H1 tennes ikke nar

hovedbryteren slas pa

Kontroller Total Stop SB1, begrensningsbryteren BP 2 pa
bandsaghodet og BP 1 sagbladstramming. Kontroller inngdende
spenning pa forsyningsterminalkortet X1 med L1, L2, L3, N, Pe-
terminaler og/eller utgangsspenningen pa transformatoren TR 1 pa
terminaler med O V og 24 V.

Maskinen maler ikke lengden riktig

Kontroller at ingen av ledningene i terminal 96, 97, 67, 95 pa
terminalkortet X1 har lgsnet. Kontroller at koblingen mellom IRC
1-sensoren og maleskruen er trukket til. Hvis alt er i orden, skifter
du IRC 1-sensoren.

Stopperen stopper ikke ved gnsket mal, og frekvensomfor-
meren signaliserer en feil ved enden av skruen

Sla hydraulikksystemet pa maskinen av og pa igjen. Feilkoden
vises pa frekvensomformeren. Trykk pd STOP RESET-knappen pa
frekvensomformeren. etter en stund vises 0.0. S1a bryteren over til
automatisk modus. Stopperen skal begynne a bevege seg mot null-
posisjon. Deretter fortsetter du i samsvar med punktet "Maskinen
maler ikke lengden riktig”.

10. Vedlikehold og kontroll av maskinen

/A

For at maskinens funksjonalitet og komponenter skal opprett-
holdes, er det avgjgrende & foreta vedlikehold av maskinen, som
inkluderer fglgende operasjoner: kontroll og justering av band-
sagfgrerhoder og begrensningsvinkler ¢ rengjgring av maskinen ¢
fjerning av metallspon * fjerning av metallspon fra de innvendige
delene av bandsaghodet * skifte kjglevaske ¢ regelmessig kontroll
av oljemengden og oljens renhet i hydraulikksystemet ® smgring
av glideflater og montering * kontroll av forsyningslinjer for skade
* kontroll av skruestikker ¢ kontroll av skruekoblinger ¢ kontroll av
begrensningsbryter.

/AN

Forsiktig — fare for personskade!

Vedlikehold ma bare utfgres nar hovedbryteren er
slatt av eller maskinen er koblet fra strgmforsy-
ningen.

Kontrollere beskyttende innkapslinger
Kontroller de beskyttende innkapslingene pa maskinen
for skade og feil fgr arbeidet starter hver dag.

Kontroll av matelinje

Foreta regelmessig kontroll av fglgende punkter minst
én gang i uken: strgmledningens integritet * linje-
koblinger og avlastninger er intakte. Inspeksjon og
kontroll av elektriske apparater er underlagt forskriftene
i landet der maskinen brukes

Rengjgring av maskinen

Rengjor maskinen grundig med jevne mellomrom (alltid etter et
skift, og om ngdvendig under et skift). Bruk egnede rengjgrings-
midler. Bruk ikke Igsemidler (f.eks. nitro-lgsemidler). Bruk ikke
trykkluft til rengjgring av maskinen! Ellers vil fine spon og uren-
heter trenge inn under glideelementene. Hold alle induksjonssen-
sorer rene! (se figur).

/A

Fjerning/kassering av metallspon

/A

Rengjgring av maskinen

Riktige kappevinkler oppnas nar de barende overflatene for
arbeidsemnet og overflatene i gripebakkene er frie for metallspon
og andre urenheter.

Fglg instruksjoner og anbefalinger for sikker kas-
sering av avfall som produseres under drift.

Rengjgring av Kkjglesystemet

/AN

Kjglevaesketanken kan fjernes fra maskinens understell for
rengjgring og vedlikehold. Pumpen er begrenset av tilkoblingska-
belens lengde). Advarsel: Bruk kjglevaeske er spesialavfall!

Eksponering for farlige stoffer kan ikke utelukkes
ved handtering av kjgleveaeske. Fglg instruksjonene
og anbefalingene fra produsenten eller bedriftens
retningslinjer for trygg handtering av kjgleveeske.

Var anbefaling: Regelmessig rengjgring og vedlikehold av kjgle-
systemet forlenger kjglevaskepumpens levetid og bedrer pumpens
funksjon. Bruk vannlgselig kjglevaske som ikke er irriterende for
huden, og som er svert aldrings- og korrosjonsbestandig. Oljein-
nholdet i kjglevasken ma kontrolleres minst én gang i uken. God
smgring gker produktiviteten ved kapping. Kjglevaesketanken
inneholder en oppsamlingstank som ma kontrolleres ved rutine-
kontroll avhengig av materialet som kappes.

Hydraulikkenhet

Hydraulikkenheten er vedlikeholdsfri. Pilous-bandsager er fylt
med PARAMOL HM 46 olje. Det anbefales a skifte oljen innen
5000 driftstimer. Oljenivaet i oljeméleren pa hydraulikkenheten
ma kontrolleres etter oljeskift.

Smgring

Regelmessig smgring og rengjgring forlenger maskinens levetid
og gir bedre ytelse. Under rutinekontroller ma du kontrollere at
det er tilstrekkelig fett pa skruestikkenes friksjonsoverflater og
trapesskruen og pa friksjonsflatene pa sagbladets bevegelsesstang.
Kontroller at malestangen, fgrerstengene for den bevegelige
skruestikken samt skruestikken er godt smurt (se figur). Péafgr fett
ved behov.
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11. Sagblader
11.1. Sagbladenes utforming

Lasersveiset hode

HSS Stél

Varmebehandlet
legert stal Bimetallblad

L

Bruk av sagblader av hgy kvalitet er en forutsetning for at maskinen skal na riktig kappeytelse. For 4 oppnd hgy ytelse ved kapping anbefales
det & bruke sagblader i bimetall. Sagbladets hovedkomponent er varmebehandlet stil av hgy kvalitet med hgy elastisitetsgrense. Tannkantene
er i hgyhastighetsstal av fglgende kvalitet: M 42, M 51.

M 42 — et sagblad for universalbruk til kapping av metall og ikke jernholdige materialer innenfor hele omradet av kvalitetsklasser opp til hard-
het 45 HRC. Sagbladet er egnet for kapping av hele materialer i krysseksjoner og diametre, profiler, rgr og bunter.

M 51 - i forhold til sagbladet M 42 er M51 fgrst og fremst konstruert for kapping av stél opp til 50 HRC, stal med hgyere styrkeklasse, syrefast
og rustfritt stal, nikkel, titanlegeringer og spesialbronse.

Karbid - hgy kappeeffekt sammenlignet med sagblader i bimetall. Egnet for kapping av stal, ikke jernholdige metaller, materialer med hgyt
krominnhold, nikkel, titan, rustfritt stdl og overflateherdede materialer opp til 62 HRC. Sagbladene kan brukes til alle materialer inkludert
rustfritt stal, verktgystal, ikke jernholdige metaller, stgpejern, plast og fiberplater. Disse sagbladene kjennetegnes ved hgy termisk ledeevne,
hgy slitasjemotstand og dermed lengre levetid, hgyere kappehastighet, sjeldnere utskifting av sagbladet og bedre produktivitet sammenlignet
med sagblader i karbonstal.

Design: M 42 — sammensetning: W 2%, Mo 10%, V 1%, CO 8%, tannhardhet: 68 HRC. For kapping av materialer opp til 45 HRC.
Design: M 51— sammensetning: W 10%, Mo 4%, V 3%, Co 10%, tannhardhet: 69 HRC. For kapping av materialer opp til 50 HRC.
Design: Karbid — tannhardhet 1600 HV. For kapping av materialer opp til 62 HRC

I tillegg til tenner med standard form og stgrrelse, produseres sagbladene ogsda med spesielle egenskaper, som saginnstilling, tannvinkel og
tannform, som brukes spesielt ved kapping av bestemte materialer. Kontakt leverandgren av sagblader for a f4 mer informasjon om disse egen-
skapene.

Tennenes fordeling pa sagbladet
a) Konstant — tannmellomrommene er alltid like.

b) Variabel — tannavstanden er ulik, og gjentas periodisk. Denne nye utformingen av sagblader gir mulighet for stgrre kappeomrade i én type
sagblad. Sagbladet kan eliminere vibrasjoner forarsaket av at tannkantene bergrer materialet, og gir dermed jevnere kapping og lengre levetid.
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11.2. Tannstgrrelse

Valget av tannstgrrelse er avgjgrende for sagbladets levetid.

Tannstgrrelser anbefalt for kapping av hele materialer

Materialets Antall tenner per tomme Tannkvalitet Tannkvalitet Karbid
kryssnitt M42/67-69 Hrc M42/67-69 Hrc 1600 Hr
0-10 18z
0-20 14z
0-30 10/14
20-50 8/12
30-50 8z
25-60 6/10
50-80 6z
35-80 5/8
50-100 4/6
80-120 4z
80-150 3/4
120-200 3z
120-350 2/3z
200-400 2z

Fglgende tabell viser til kapping av enkeltstykker av seksjoner. Hvis materialet kappes i bunter, ma styrken i veggen i individuelle rgr legges
til med tanke péa diameter.

Tannstgrrelser anbefalt for kapping av seksjoner

Veggtykkelse Rgrdiameter D (mm)

(mm) 20 40 60 80 100 120 150 200
2 18 18 18 10/14 10/14 10/14 10/14 10/14
3 18 18 10/14 10/14 10/14 10/14 8/12 8/12
4 18 10/14 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10
5 18 10/14 10/14 8/12 6/10 6/10 6/10 5/8
6 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8
8 10/14 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 5/8 4/6
10 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 5/8 4/6 4/6
12 8/12 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6
15 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4
20 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4
30 6/10 5/8 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4 2/3

Merk: A.-m.-verdiene viser ikke til kapping av ulike seksjoner. Slike krav ma behandles med tanke pa seksjonens form, antall emner i bunten
og malene. Nar sagbladet brukes til kapping av seksjoner, reduseres levetiden med opptil en tredel

Regel: Minst fire, men ikke mer enn tretti tenner skal bite nar et arbeidsemne kappes.

11.3. Optimal fastklemming av arbeidsemne

Riktig fastklemming av arbeidsemnet kan vesentlig pavirke sagbladets levetid, kvaliteten og presisjonen pa kappingen og riktig valg av
tannstgrrelse. For kapping av bunter anbefales det & bruke den gvre (loddrette) trykkenheten. Bruk fglgende fastklemmingstyper for & oppna
optimalt snitt (levetid og kappeeffekt):
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11.4. Innkjgring av nye sagblader

Innkjgringen gjelder nye sagblader. De skarpe kantene med ekstremt liten radius gir hgy kappeeffekt. For at maksimal levetid for verktgyet
skal oppnas, ma sagbladet kjgres optimalt inn. Avhengig av riktig kappehastighet og mating av arbeidsemnet samt kvaliteten pa materialet,
ma sagbladet kjgres inn med bare 50 % av matehastigheten. Pa denne maten unngér du at de ekstremt skarpe kantene brekker, spesielt i store
arbeidsemneseksjoner. Disse mikrofragmentene forarsaker skade pa tennene. Hvis det oppstar vibrasjoner eller ulyder som fglge av sving-
ninger nar et nytt sagblad er montert, reduserer du kappehastigheten noe. Ved mindre arbeidsemneseksjoner anbefales det a kjgre inn sagbla-
det med redusert effekt i 15 minutter. For stgrre seksjoner anbefales 30 minutter. Deretter gkes matehastigheten langsomt til optimal verdi.

Fglg med pa innkjgringen
/- _\ av sagbladet hele tiden /f_\
| = >

Riktig innkjgrt kappekant Mikrospon ved hgy matehastighet i starten

11.5. Faktorer som pavirker sagbladets levetid

feil tannstgrrelse pa sagbladet ¢ feil sagbladhastighet og hastighetsreduksjon for sagblad i kappeposisjon ¢ sagbladet (hele bandsaghodet) lig-
ger an mot arbeidsemnet nar bandsagen ikke er i kappeposisjon ¢ arbeidsemnet er ikke fastklemt ifglge anbefalingene ¢ sagbladets stramming
er ikke riktig (vanligvis for 1gs stramming) ¢ sagbladet er ikke riktig montert pa ledehjulene (sagbladet bergrer kanten pa hjulet) ¢ sagbladets
forerhoder er ikke riktig justert « avstanden mellom sagbladets fgrerhoder og arbeidsemnet er for stor * oljeinnholdet i kjglevaesken er for lavt
* sagbladet er ikke riktig kjgrt inn * dérlig vedlikehold av sagbladet, metallspon er ikke fjernet fra bandsagen.

A.-m.-feil kan forarsake upresise snitt, redusere sagbladets levetid og/eller forarsake skade pa sagbladet.

11.6. Verdier anbefalt for kapping

Valg av verdier avhenger av materialklasse og materialseksjon. Dataene i tabellen er bare ment som veiledning. De ma justeres i forhold til
materialet for bestemte omrader. Tallene for CSN-standarder er bare ment som informasjon. De angir bare veiledning for materialegenska-
pene de ulike sagbladtypene er konstruert for

Materiale Anbefalt sagbladhastighet, Béndsaghodets senkehastighet, Kjgling,
m/min for m/min oljeinnhold
ESN Generelt ¢ 0-100 mm 6 100-290 mm ¢ 0-100 mm % 100-290 (%)
11107 - 11 110 Frikapping av stal 70-90 70-90 190-60 55-20 10-15
11301 -11420/12010-12020 | Konstruksjonsstal 60-90 60-80 190-60 55-30 10-15
11500-11600/12020- 12060 | Karbonisert stil 60-90 50-70 125-38 35-25 10-15
13250/ 14 260/ 15 260 Fjerstil 50-70 40-60 125-30 28-15 5-10
14100/ 15 220 Lagerstal 50-70 30-60 125-30 28-15 3
14220/ 15 124 Stéllegering 50-80 40-70 125-35 30-20 10
17 020 - 17 042 NIRO-stil 40-50 30-40 75-15 12-4 10-15
17 115 Ventilstal 40-60 30-50 90-23 21-10 3
17 253 - 17 255 Varmebestandig stil 30-40 30 40-7 6-1 15
19063 19083 /15142/16 142 | Seigherdet og herdet stal 60-90 40-70 125-35 30-25 5-10
19150/19 192 -19 312 Ulegert verktgystal 50-70 30-60 120-25 20-8 5-10
19422/19452/19721/19 740 Spesiallegert stl 40-50 30-50 100-20 18-2 5-10
19 436 Hammerstal 30-40 30-40 62-15 14-5 Ingen kjgling
19 662 Nitrittstal 40-50 30-40 76-25 23-12 5
19721 Verktgystal 30-40 30 70-1 16-6 5
19 802 - 19 860 Hgyhastighetsstal 40-60 30-50 90-23 21-10 3
INCONEL, HASELLOY, NIMONIC, INCOLOY 30 30 25-5 4-2 15-20
Varmebehandlet stal 1000 - 1500 N/mm 30 30 25-5 4-2 15-20
Stgpt stal 30-70 30-60 190-60 55-25 40
Gratt stgpejern 40-80 30-70 190-60 55-30 Ingen kjgling
Kobber, bronse, tinnbronse 70-90 60-90 300-90 85-55 3
Rgd bronse 70-90 60-90 230-75 70-45 10
Aluminiumbronse 40-70 30-60 230-75 70-45 10-15
Stgpt aluminiumslegering 80-90 80-90 450-150 140-55 25
99 % aluminium, termoplast, plast 50-90 50-80 450-150 140-55 Ingen kjgling
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