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Viktiga instruktioner vid bestdllning av

reservdelar

Néamn alltid foljande pa din bestéllning:
- Maskinens typ och serienummer
- Serienummer fran manual
- Artikelnummer och kvantitet
Din referens och ritt leveransadress

Sakerhets- och underhallsinstruktioner

Riskerna med att arbeta med justersagar dr hoga eftersom det sitter klingor i dem som é&r
mycket vassa. Och klingorna sitter 1 ldgen som kan skada operatdren om den inte foljer
sakerhetsinstruktionerna.

Eftersom manga justersagar fortfarande matas for hand &r trdbearbetning troligen det
huvudindustri dér operatérens hdander standigt utsétts for fara. Férutom den hoga risken for
personskador vid kontakt med klingorna finns det risk for att skadas av mata ut arbetsstycket
eller spillbitarna fran maskinen. Det finns inga trabitar som dr detsamma; varje bit beter sig
olika nir de bearbetas eller formas under produktionsprocessen. Knutar och naturliga
fordandringar 1 tréets riktning kan ge upphov till ryckning och éterslag av arbetsstycke.
Mycket viktigt att anhallen ar ratt instdllda mot klingan sa att materialet ej nyper fast mellan
klinga och anhall. Lér dig vart nédstopparna sitter och kontrollera alltid skydden sa att de
sitter ratt. Allvarliga risker dr relaterade till anvindningen av trdbearbetningsmaskiner, som ar
skarpa, levande och bullriga maskiner. Maskinen kan endast anvindas sidkert om operatoren
strikt foljer driften och sékerhets instruktioner.

Det ar viktigt att du ldser denna bruksanvisning innan du anvédnder maskinen sa att du vet hur
du gor det maskinen fungerar och vad dess begridnsningar ar.

Ge tillrdckligt med utrymme runt maskinen och en bra belysning pa verkstaden.

Se alltid till att alla sédkerhetsanordningar d&r monterade pd maskinen och att maskinen &r
ansluten till ett spanutsug

Hall damm nivierna nere med god stiddning.

Hall arbetsomradet rent sa att du inte ater suspenderas damm i luften medan du arbetar.
Anvind aldrig tryckluft for att rengora arbetsomrddet eller kliderna, for det genererar damm.
Tradamm &r olika skadligt vid inandning och hudkontakt beroende pé trd/materialslag

Exponering for ved damm och ménga kemikalier (16sningsmedel, lim och lack ...) skapar en
risk forallergiska reaktioner, andnings- och sinuscancer.
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Anvind munskydd, horselskydd och skyddsglasdgon nér du arbetar med maskinen. For att
undvika skador

Det finns ménga typer av munskydd, horselskydd och glas6gon. Ett bra val och tillaimpning ar
viktigt for korrekt drift.

Lis igenom anvisningarna for rengdring av maskinen.

Avlagsna inte trarester for hand nar motorn &r paslagen motor. Gor det bara med en helt
inaktiverad maskin.

Vid byte av verktyg eller underhéllsarbete méaste maskinen alltid vara frankopplad
Fran dess stromforsorjning.

Klingor som inte &r slipade korrekt eller i dalig form, forsdmrar inte bara kvaliteten pé arbetet,
men Okar ocksa risken for olyckor.

Anvind alltid 1dmpliga klader, det ar farligt att med “’16sa plagg” eller sonderrivna kldder.
Hall barn och icke-utbildad personal borta fran maskinen och utanfor verkstaden.
Anviénd alltid mallar vid bearbetning av specialdelar.

Var noga med att endast anvdnda klingor som motsvarar de dimensioner som anges i de
tekniska data och relevant for ditt arbete.

Se till att regelbundet underhall utfors 1 god tid.
Prova nodstopp varje vecka.

Lis instruktionerna for underhall och justering av motorns automatiska broms. Kontrollera
om den automatiska bromsningen av motortiden dr mindre dn 10 sekunder vilket den ska vara.

Alla skydd och anhall maste hallas 1 ett gott fungerande skick och méste kontrolleras
regelbundet for att sdkerstélla att de ror sig fritt, ar fria fran alla defekter sé att de fullgor sitt
arbete korrekt.

Underhéllsarbete bor endast utforas av personer som har utbildning, fardigheter,
Erfarenhet och kunskap for att géra jobbet.
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Faror/Risker lista

Denna lista baserades pa C-normerna EN ISO 19085-5.

Mekaniska risker orsakade av till exempel:

- form, massa och stabilitet (elementens potentiella energi), relativa disposition,

massa och hastighet (elementens kinetiska energi), otillrdckligt mekaniskt motstand,
ackumulering av potentiell energi hos de elastiska elementen (fjadrar), maskinens delar eller
Bearbetade bitar.

- Krossrisk, operatoren tappar saker pa sig , mm

- kaprisk, att skada sig mor klingan

- Klamrisk

- Risk for elektrisk stot

- Slag av maskinen eller av den bearbetade delen, elektriska risker orsakade av elektrisk
kontakt (direkt eller indirekt)

- Risker orsakade av buller, material eller inandning av giftiga 4mnen

- Risk for brand eller explosion

- Kombination av risker

- Risker orsakade av fel 1 energiforsorjningen, defekter pd maskinens delar och annat
funktionsstorningar, till exempel alla typer av sédkerhetsanordningar, sikerhetsutrustning och
start / stopp Utrustning.

- Sdkerhetssignaler ska foljas

Bruksanvisningar

Foljande rekommendationer for sékra arbetsrutiner ges som ett exempel, framfor allt
Information som dr karakteristisk for denna maskin.

- Naér du arbetar med maskinen maste sdkerhetsutrustning anviandas.

- Anvindaren maste folja bruksanvisningen for att undvika olyckor.

1 Utbildning av maskinanvindare
Det ar absolut nddvandigt att anvindaren far grundlig utbildning i drift och hur man justerar
maskinen.

Sarskilt:

a) riskerna med att arbeta med maskinen,

b) hur sdgen ska anvindas, korrekt anvdndning och justering av maskinen;
c) rétt val av klingor for varje sagarbete

d) séker hantering av material som ska bearbetas,

e) laget for hinderna i1 forhallande till sdgbladet

f) forvaring av arbetsstyckena sdkert fore och efter sdgning.

2 Stabilitet
For att kunna anvinda maskinen sékert &r det viktigt att placera den stabilt pa underlaget,
Och véga in den sé att den stér rakt och stabilt

3 Justering och installation

5
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a) Koppla bort maskinen fran stroémforsorjningen fore varje justering.

b) Tillverkarens rekommendationer méste foljas vid justering och installation/byte av
klingor

c¢) Klingorna méste vara anpassade till det material som sagas for att sékerstilla en sdaker och

effektiv sdgning. Klingorna maste slipas och installeras korrekt.

4 Hantering av verktyg
For att undvika skador méste forsiktighet och sdker hantering vidtas vid byte av sagklingorna.

5 Avsedd anvindning av maskinen

Maskinen far endast anvindas for bearbetning av alla typer av trd, paneler och ark med eller
utan plastbeldggning. Bearbetning av plastark och plast &r tillaten med anpassade sagklingor
Bearbetning av jarn- och icke-jarnmetaller ar stringt forbjudet. For att kunna upprétthalla
angivna ljudvérden, alla skyddskapor och medel som finns pa maskinen maste anvandas. Det
hér giller dammutslapp ocksa vilket innebér att maskinen maste vara ansluten till ett
dammutsugningssystem, vars luftflode uppmaétt vid utsugséppningen pa maskinen dr minst 20
m / sek. belopp.

Normal och forbjuden anvandning

Juster / Panelsagen dr konstruerad for foljande arbete och ér utrustad med skyddsanordningar
for dessa processer. Den ér inte konstruerat for att arbeta material som jarnhaltiga eller icke-
jarnmetaller skiljer sig frdn vad som anges nedan ar forbjudet.

- Klyva med parallellanhallet med / utan sagbladet lutat och anhallet upprétt eller i 14g
position. (viktigt att anhallet &r ratt instéllt 1 forhéllande till klingan)

- Rétvinklig sagning eller ger sdgning med 90° anhall monterat pé justerbordet med
lutande eller lodrétt sagblad.

- Vid Kapsagning anvinds kapanhallet som ar fast pa upplaggningsbordet 1 90 grader
eller 1 Vinkel material 1dggs mot vippstoppen dér du stillt in din kaplangd

FORBUD ANVANDNING

Foéljande uppgifter dr forbjudna pa ségen:

- Sdgning utan att anvdnda klyvkniven och skyddet

- Alla typer av sdgning utan att anvdnda anhallen

- Sdga material som Overskrider sdgen kapacitet utan att anvdnda rullstod eller liknande
- Att sdga 1 jirnhaltigt material
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RESTERANDE RISKER

De viktigaste riskerna pa panelsagen ér:

- oavsiktlig kontakt med handen mot sdgklingan;

- kontakt med sagklingan under sidgklingans stopptid (10 sek).

- rekyl av arbetsstycke eller rekyl av delar inuti arbetsstycket

- lutning av arbetsstycket, pa grund av otillrackligt stod.

- Skador pa grund av trasig sdgklinga eller delar som bryter av verktyget.

- Skador i det icke sékrade omradet mellan maskinbordet och sagklingan under
sdgningen

- Risk for klimning och klamning mellan det parallella anhallet och skjutbordet

- Risk for klimning och klamning mellan det parallella anhallet och ségklingan,
klyvkniven och ségbladet.

- Nar du flyttar skjutbordet finns det risk for klamning, klimning. Anvédnd bara
handtaget for att flytta skjutbordet.

- Vid ségning av plast finns det risk for att skadliga amnen slapps ut.

- Risker pa grund av dndringar som gjorts pa maskinen av obehdrig personal.

- Risker for maskinen, verktygen och sékerhetsutrustningen nér klingan lutas medan
sagbladet &r roterande.

- Risker for maskin, klinga och sékerhetsutrustning vid instillning av parallanhéllet med
klingan roterande

LJUDREDUKTION
- Ségbladets typ och skick dr viktigt for att halla ljudnivan sa 1ag som mojligt.
- Sékerhetsanordningarnas material och placering &r viktiga for att minska ljudnivan.
Att anvinda sadgklingans ritta hastighet for materialtyp minskar ljudnivén.
- Ovanstaende betyder inte att inga ytterligare skyddsatgirder som horselskydd bor
anvéndas.

Forklaring av akustiska nivaer

Virdena dr utsldppsvérdena och inte nodvandigtvis de sékra arbetsnivaerna.
Aven om det finns ett samband mellan utsldppsvédrdena och exponeringsnivén kan det inte
vara det palitligt anvénds fOr att avgdra om ytterligare atgirder behover vidtas.

Matt enligt: NBN EN ISO 3746 (2011)

NBN EN ISO 11202 (2010)
Mitningar utforda av: Vingotte nv En métosdkerhetstolerans pd K =4 dB (A) giller for de
angivna utsldppsvérdena.

Arbetsstation Niva akustisk belastning dB (A) Niva akustisk kraft dB (A)

Sagning 92.1 100,1
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VARDEN PA DAMUTSLAPP

Maskinen producerar damm och méste darfor alltid anslutas till ett utsugssystem.
Bra flis och dammutsug kan erhallas med foljande rekommenderade luftflode: q 1 m*h-1
for sagklingans diameter, d, i mm:

d <315: q>850315<d <400: q>1100 d >400: q >1400

Tryckfallet mellan inloppet pé alla uppsamlingsanordningar och anslutningen till chip och
dammutsugssystemet far inte overstiga 1500 Pa (vid lufthastighet i kanalerna 20 m s-1)

For att sikerstilla att spanerna och dammet som extraheras transporteras till
uppsamlingssystem méaste utformningen av huvar och kanaler baseras pa en utridknad
luft hastighet p4 20 m s-1-kanalen for torrflis och 28m s-1 for vatflis (fuktighet 18% eller
hogre)
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Dimensioner pa sagen
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ERNBRANDT AB P13
maskiner & verktyg ROB LAN D
Tekniska uppgifter
Spénning 400V
Motor kraft 7 kW (S6) tillval 9,2 kW (S6)
Vikt 890 kg (Z500 EL)

1080 kg (Z500 X1/X3)
Sag
Diametersag och borrning 300 - 500 x 30 mm
Skardjup vid 90° / 45° 175 mm/ 122 mm
RPM 3000/4000/5000
Sagblad lutar 90° - 45°
Sagbredd parallellt anhall 1000/1350/1525 mm
Sagbredd parallellt anhdll automatiskt 1250/1500 mm

Saglangd

matt for gjutjarnsbord

métt for aluminium rullbordet
métt pd upplidggningsbordet
Langden pa tvérsnitt anhallet

3200 (tillval 2500, 3800) mm

985 x 710 mm

3200 x 420 (tillval 2200, 3800) mm
1505 x 7600 mm

2295 (teleskopisk 3355 mm)

Ritsklingan

Diameter sidgblad och hal 120 x 20 mm
sagdjup med 120 mm blad 3,5 mm

RPM 8200
ritsklingans motoreffekt 1,3 kW (S6)
Funktioner

Diameter spanstosar 120 + 100 mm
Motoriserad hoj och sdnk av sagklingan 7500 EL, X1
Motoriserad tilt av sdgklingan 7500 EL, X1
Motoriserat och programmerbart parallellt anhall 7500 X1, X3
Numeriskt kontrollerad héjd och lutning av sagen 7500 X3
Gerings anhall pa justerbordet tillval

Extra stodbord med parallell anhall tillval
Excentrisk klimma tillval
Dubbelsidigt gerings anhill tillval
Automatisk YD start Standard
Digital avldsning pd bada flippstopparna pa kapanhallet tillval
Digital avldsning av sdgaggregatets lutning tillval Z500 EL
Digital avldsning av sigklingans hojd tillval Z500 EL
Digital avldsning pa parallellanhallet tillval Z500 (EL)
Sparfris 3-16mm tillval
Stodrulle tillval

10



maskinor & vorkfya R ROBLAND

Transport och installation av maskinen (bild 1-2)

Beroende pa transport- eller fraktmetod fir du maskinen antingen i en lada eller inte
forpackade. Sjdlva forpackningen, gjord av robusta fiberplattor och trébjélkar, kan latt vara
ateranvinds. Du kan lyfta maskinen med en kran eller gaffeltruck och fora den till marken. Pa
fronten pa ramen finns tva 6ppningar med vilka du kan flytta maskinen med en pallvagn

@)

Se till att sdgen ér vilbalanserad vid lyft

UPPMARKSAMHET:

Kontrollera alltid om lyftens kapacitet ar tillracklig

Vid uppackning spara alltid CE dokumentet 1 en pdrm med bruksanvisningen

Efter uppackning, kontrollera att maskinen inte har skadats under transport eller under
lossning. Placera maskinen stabilt pa en solid yta och ge tillrackligt med utrymme runt
maskinen for att arbeta pa ett sikert sitt. Maskinen maste vdgas in i bada riktningarna. Det
finns 6 justeringsbultar pd maskinen, se bild .2

Bild. 1

Elektrisk koppling

De elektriska anslutningarna méiste utforas av en kvalificerad elektriker som kan berékna den
exakt nddvindiga storlek pa kablar och sékringarnas kaliber.
- Kontrollera om maskinspanningen motsvarar den du har 1 ditt elskap
- Anslut kontakten till anslutningskontakten (16A eller 32A).
- Se till att du har ritt jordning och anslut den till den som &r markerad med
jordningssymbolen (jordledaren éir gulgron).
- Om maskinen dr en X1-, X3-version maste den neutrala ledaren (N, bld) anslutas. Om
den inte ansluts sa kommer inte displayskidrmen fungera..
- Kontrollera motorns rotationsriktning. Om riktningen &r fel maste ledningarna L1 och
L2 bytas ut.
- Om motorns rotationsriktning dr korrekt, roterar dven de andra motorerna 1 rétt
riktning.

11
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UPPMARKSAMHET:

Maskinen &r utrustad med dverbelastningsskydd om motorn sténgs av, av detta skydd ar det
viktigt att véinta ndgra minuter pd att dverlastningen har kylt ner och startat om sig sjdlv.

Montering av justerbordet (Bild.4)

For att fa ett bra arrangemang och funktion av justeringsbordet; det ar viktigt att maskinen
sdtts pa en ritt niva i bada riktningarna, med hjélp av en niva, innan du skjuter justerbordet pa
maskinen. Alla justeringar och arrangemang gors pa fabriken. Légg bara bordet pa ramen med
de tva sidostillningsbultarna (1) i ramens tva klackar. Se till att balken vilar val i
hdjdjusteringsbultarna. Placera nu de fyra stora insexbultarna (3) och dra at ordentligt.

For att fa triets eller justerbordets rorelse ar justerbordet nira 2 mm ovanfor

sagbordet. Parallelliteten mellan huvudbladet och justerbordet kan korrigeras med tva

bultar. Efter justeringen méaste de 4 skruvarna dras at ordentligt med en momentnyckel med en
vikt pa 7 kg (70 Nm). Justering av justerbordets hojd kan goras med 8 skruvar (2) men alltid
med de stora bultarna stingda.

Bild. 6

12
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Starta maskinen (Bild 5-6)

Stéll huvudstrombrytaren (1) pa “1” for att aktivera maskinen (Bild. 6.1).

For modell Z500 Bild (5A) och modell Z500 EL Bild (5B), for modell Z500 X1 Bild (5C) och
7500 X3, Bild (5D).

Starta huvudmotorn (vit knapp) och stopp (svart knapp) med knappen (3).

Ritsmotorn startas genom att trycka pa knappen (4); detta ar endast mojligt med huvud
sdgmotorn igang.

Den Ovre vita knappen startar motorn, den nedre svarta knappen stoppar motorn.

Nar nddstoppet (1) trycks in stings bdda motorerna av. Huvud sdgmotorn &r

utrustad med en automatisk broms som saktar ner motorn inom 10 sekunder sa snart maskinen
ar avstiangd.

UPPMARKSAMHET:

Nir maskinens servicelucka pa sidan av maskinen éir 6ppen eller nir siagklingans
skyddslucka vid klingan ér oppet eller en av nodstoppen tryckts in sa kan INTE
maskinen startas.

Om en sagklinga storre dn 350 mm i diameter ir monterat maste ritsklingan
demonteras, den fir inte plats.

UPPMARKSAMHET! Aven flinsen dir ritsklingan dr monterad maste tas bort, om den
inte gor det kan den lossna och orsaka allvarliga skador eller skada sigbladet, vilket
ocksa kan orsaka allvarliga skador.

Med hjalp av lamporna (2) kan den instillda hastigheten liisas av innan den startas
(endast for CE-version). Alla sidkringar ar placerade inuti den elektriska panelen och
varje gang den 6ppnas maste maskinen kopplas bort fran stromforsérjningen. Med
versionerna X1 och X3 anges detta i skirm pa den hingande kontrollpanelen (9).
Alla sidkringar ir placerade inuti elpanelen och vid en kontroll eller byte maste
maskinen alltid kopplas bort fran elniitet med elniitets vixlar

Bild. 5C Bild 5D
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Startar maskinversion X1, X3

1. STARTA UPP MASKINEN

Startskdrm

fRo B LAN DIE Vrid strombrytaren till “ON”

Efter att startproceduren dr slutford
kommer denna skdrm komma upp

Tryck nu pa startknappen for att starta
Referensforfarande/kalibrering

Alla 3-axlarna borjar nu flytta till sina
referenser
P4 1-axlig startar bara paralellanhallet

For att paskynda denna procedur ar det
bést att anvianda "Park" — funktionen i
slutet av arbetsdagen (Se 2.2)

Under referensproceduren ser du denna
skdrm. S snart en axel har nétt
referensens punkt kommer ett ”V” att
komma upp

S4 snart alla 3-axlarna eller 1-axel har
natt sin referens punkt kommer
huvudskéirmen att visas.

Huvud display

Val av axel Parkerings funktion

Meny funktioner

Information om sagklingans tid, diameter i funktion pa maskinen och sagklingans varvtal

14
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2.1 INSTALLNING AV EN AXEL

Varje axel har en urvalsskarm.

?fROBLAND

Vilj en axel genom att trycka pa ett
falt.

P& 1-axel finna bara paralellanhallet att
vélja

Knappens ram ténds i en fetstil, som
bekriéftelse pa att denna knapp har
valts.

Varde

Minimumvarde

Pa viinster sida ser du
listan 6ver de fyra senast
anvianda virden

Urvalsskirmen har en riknarfunktion

Max. varde

Vald axel

Tillbaka

Bekriifta

Nar du har bekriftat kommer huvudskidrmen

Onskat virde

Nuvarande virde

Nu kommer du se en pil och startknappen borjar blinka. Axeln kommer borja rora sig sa fort
du trycker pé startknappen. Vardena av en eller flera axlar kan justeras samtidigt

15
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2.2 PARKERA POSITION

Denna funktion mojliggdr snabb start och referensprocedur for maskinen.
Paralellanhallet gar till parkeringsldge, langst till hoger. Detta medfor en snabbare
igdngkorning pa morgonen vid uppstart da anhallet redan star i parkerings ldge, redo.

Parkera knapp

Du fér vilja mellan endast parallellanhdllets parkeringsposition eller alla 3-axlarna.

Parkera bara paralellanhallet

Parkera alla 3 axlarna

3.1 MENYSKARM

14245 mm

MENU-knappen

3000 rpm

16
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Stiller in sagklingan Andra mm till tumm

Saglistor

Instiillningar

Kalibrering paralellanh al

Luta paralellanhallet
Kalibreringshdjd Lutning av kalibrering (endast pa X1)

3.1.1 STALLA IN SAGKLINGAN

Forst visas en varningsskarm.

Anhéllet flyttas fran sdgklingan,
stédll in sdgklingan pa 90° och pa dess
maximala hojd.

Du kan forprogrammera 4 sagklingor.
Genom att vilja falt kan du vélja
sagklinga.

Genom att trycka vardefiltet under
diametern, B eller b kan du dndra
vardet.

Nar du har slipat klingan, blir den smalare och tjockleken pa klingan har dndrats. Du maste da andra
vardet till det nya som klingan har. Sdgen kommer da korrigera sagdjupet.
Mit paralellanhdllet mot klingans sigtand for att fa rétt méatt

17
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?fROBLAND

Den upplysta symbolen anger vilket viirde du iindrar,
i detta fall sigklingans diameter

Instillningar for sigklingan

Min. och max. virde
av sagklingan

Numeriskt filt

Tillbaka

Bekriifta

3.1.2 INSTALLNING AV FRASKLINGA

Efter att ha bekraftat ditt val av
sagklingan, kommer du fa en extra
kontroll av RPM.

Maskinen visar nuvarande RPM, du
maste bekrifta att detta &dr ritt hastighet
for denna sagklinga.

Denna procedur dr densamma som for byte av sagklinga. Skillnaderna ér:

Bords i lagget vid klinga méste tas bort for att montera frasklingan. Verktygets maximala
dimensioner dr 16 mm breda och en tjocklek pd 12 mm.

v} 8

$8F 227 #2:3

18

En frésklinga stills in pd samma sétt
som en sdgklinga

Nir frasklingan vl valts, kan hela sag
enheten bara flyttas upp och ner. Det dr
omdjligt att frésa 1 en vinkel.
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3.1.3 SAGLISTOR / endast 3-axlig sig

Genom att vilja numret kan du ga in i displaylistan.

?fROBLAND

Vald s&glista

For att findra virdet -= tryck pa virdet.
Andringar girs 1 instillnmgen av en mitdisplay

19
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3.1.4 INSTALLNINGAR / Endast for tekniker

Parameter hijd
Tillbaka

Parameter vinkel

Nivahojd (endast x1)

20
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3.1.5 KALIBRERING AV PARALELLANHALL

Vilj det parallella anhéllet pa skidrmen Séga en bit trd och mit den. Till exempel: 99, 31mm.
Och ange 100 mm.

Vilj “MENU”. Tryck pa symbolen Tryck pd symbolen nere till vinster for att
g4 till nista skdrm.

21
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Ersatt vardet pa skdrmen med ditt nya varde Klicka pa symbolen for att flytta parallell
som du matt, till exempel: 99,3 — och anhallet till de ratta vardet
bekrafta det ratta vardet

Saga en ny bit av tra och kolla vardets matt

3.1.6 KALIBRERING AV VINKELEN ( ENDAST X1)

Vilj "Meny"

22
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3.1.8 KALIBRERING AV HOJDEN

ok 245w

1 0 mm
o/ w

@ 300 5000 rpm 5000 rpm
Justera sdgklingan sa att klingans tand star Vilj ”verktygsikonen” och sla in
i nivd med bordet och vilj "Meny". 16senord 7412 (Endast X1)
Kontrollera att sdgens diameter har stéllts
in ratt.

Vilj Sag-ikonen (Endast X1) Nu har saghojden blivit aterstélld till 0 (Endast X1)
Tryck pa V

Du kan ocksé justera hojden med den Mit den faktiska hojden och fyll i den
inringade hojd ikonen i menyn

23
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Byt huvudsagklinga och ritsklinga (bild 8-8B-9)

Varning: Sting alltid av huvudstrombrytaren innan du byter sigklinga.
Hantera siagklingorna forsiktigt for att undvika allvarliga skiirsar och personskador.

Skjut justerbordet bakat och 6ppna sagkapan. Hoj huvudsagklingan till sin hdgsta position
och sitt nyckeln (2) i sdgspindelmuttern. Sitt 1dsspaken i halet i sdgbordet och vrid spindeln
med nyckeln (3) tills 1&sstift (2) griper in i hdlet i sdgspindeln.

Nu, 14s upp muttern (1). Se till att klingan och fldnsarna &r rena. Detta forhindrar att
sagklingan vobblar. Glom aldrig, efter att sdgspindelmuttern har dragits &t, att ta bort
lasspaken fran sdgbordet innan du startar motorn. Obs ! stang klingluckan ordentligt annars
startar inte sagen

UPPMARKSAMHET:

Endast sagklingor med en diameter pa 300 till 500 mm far anvindas pa maskinen.
OBSERVERA ! For sagklingor storre dn 350 mm, maste ritsklingan monteras av for att en
400 mm eller storre klinga ska fa plats.

Anviandning av HSS-sdgklinga &r starkt forbjudet, liksom anvindning av deformerad eller
sprucken sagklingor. Anvdnd endast sagklingor 1 hardmetall! Se ocksa till att sagklingorna
alltid ar vassa och sdgade enligt tillverkarens specifikationer.

OBS ! Anvind alltid samma tjocklek pa klingorna tex. 3,5 mm, det underlattar da du ej
behdver byta klyvkniv, som ska vara ca 02-04 mm mindre &n klingans tjocklek

Ritsklingan kan éndras pé foljande sétt; Vrid ritsklingan &t vénster och placera

medfoljande nyckel (8.2) pa den plana spindeln. Skruva sedan loss spadnnbulten (hogergédnga)
med sexkantsnyckeln (8.1). Efter dtdragning, dra at den centrala spainnbulten korrekt.

Om maskinen dr utrustad med alternativet "notklinga" kan en notklinga monteras. For detta,
den extra flansen (8B.2) pa sagaxeln maste ocksé tas bort (den &r fast med 3 skruvar). Nista,
insdttningslappen (8B.3) maste tas bort fran sagbordet och den lilla insatsremsan (8B.4) som
medfoljer, maste monteras. D& kan notklingan (8B.1) monteras.

VARNING:

Alla huvudklingor som anvénds pé justersagen maste ha ytterligare tva hél i klingan.

For att forhindra att klingan lossnar ndr sagspindelns rotation stoppas genom att bromsa pa
motorn. De tva smi bultarna i1 den fasta sdgspindelfléinsen hindrar sdgen fran att lossna och far
under inga omstidndigheter tas bort.

Matten pa dessa hél kan ses pa bild. 10

O
1) @\
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Anvandning och justering av klyvkniven
(Bild 10-11)

Maskinen &r utrustad med tva olika klyvknivar, den ena klyvkniven anvénds for anvdndning
av klingor 300-350mm den andra klyvkniven anvénds till klingor 400-500 mm.

Klyvkniven ska vara ca 0,2-0,4 mm smalare dn klingan, for att materialet inte ska fastna pa
klyvkniven. klyvkniven maste justeras sa att gapet mellan sagklingan och hela dess lingd inte

overstiger minst 3 mm ner till och max. 8 mm upp till. 3# — AV,

klyvkniven kan justeras bade vertikalt och Horisontell riktning. / “ : 73 2,

I det 6vre omradet maste klyvkniven justeras o i

sd att toppen dr mellan 0 mm och 2 mm under sdgklingans hogsta tand. _Q_ ! § T

Las alltid mittbulten efter hojdjustering o / %1 %

(3) med ett vridmoment pa 60 Nm. De 4 justerskruvarna (2) o s @ /,J__' =

anvands for exakt instéllning av klyvkniven 1 linje med sédgklingan. 1 fé’, \t“:: T §

Ta aldrig bort denna klyvkniv. Kickbacks av material 'R % ! &

ir mycket farligt !! '322/ : e
Mﬂﬂ&ﬂﬁm

min 3 mm
max 8 mm

Bild. 10 Bild. 11
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Nedre sagklingskydd

Om sagklingan byts, maste justerbordet skjutas helt bakét for att 6ppna sdgklingans lock.
Sagskyddet halls av 2 magneter. Om locket dr 6ppet kan sdgen inte startas.

Justera huvudklingan och ritsklinga Z500 (bild
12A-B)

Huvudklingan kan justeras vertikalt med handhjulet (1) och handtaget (2). Efter

justering, 1ds handratten med vredet (3) (fig 12A).

Ritsklingans hojdjustering gors med justeringsknappen (5). (fig 12A)

Den 6nskade sdgvinkeln kan stillas in med handhjulet (1) och handtaget (2) (Fig

12B). Vinkeln instédllningen kan ldsas pa klockan (4) 1 handratten. Ritsklingans vinkel justeras
automatiskt efter vinkelinstéllningen pa huvudklingan. Sdgenheten kan justeras till

vinklar mellan 45° och 90°. Mekaniska stopp har justerats fran fabrik till slut poéng.

Bild. 12A Bild. 12B

Justera huvudsagklingan och ritsklingan (Z500EL
och Z500X)

Justering av hojd (Bild 5B och 5C)

Att dndra hojd pd klingan kan goras med hjélp av tryckknappar. (4 och 5)

For att aterstélla overforingens motreaktion; justera alltid klingans hojd 1 <<up>> -ldget.
Att dndra hojden pa ritsklingan (bild. 12) kan goras med handtaget (4) och lasmuttern

(3). Lossa lasmuttern och vrid handtaget (4) &t hoger for att gd upp och &t vénster for att ga
ner. Efter hojdjusteringen, stidng lasmuttern (3).

Justering av lutningen pé sagklingan (Bild 5B och 5C)
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Lutningen pa huvud klingan kan goras med hjélp av tryckknappar. (6) Lutningen pa
sagenheten visualiseras pa indikatorn eller pé den digitala skdrmen (9) for maskiner utrustade
med detta. Ritsklingan lutar automatiskt enligt klingan. Sdgenheten kan vara lutande i vinklar
pa 45° och 90° och vid dessa tvéa punkter finns det mekaniska stopp som tillhandahalls av
fabrik. Inriktning av Ritsklingan enligt sigklingan (Bild. 12B, 15, 16)

For att fa ett snyggt snitt utan att flisa materialtes sdgkant ar det nodvandigt att ritsklingan &r
perfekt anpassad till huvudségklingan. For justering 1 tvarriktningen, vrid in handtaget (6)
riktningen for omkopplaren for vanster och det andra séttet for justeringar till hdger. Efter att
ha uppnétt detta, 14s lashandtaget (8). Ritsklingan &r en klinga i tva delar med skimsbrickor i
olika tjocklekar for att justera beroende pa huvudklingans tjocklek. Ritsklingan ska ha samma
tjocklek som huvudklingan , provséga tills du far ett perfekt resultat. (Bild. 15 och 16).

Bild. 15 Bild. 16

1. Ritsklingan &r under niva och fungerar inte korrekt. Det kommer att bli flisor pa

insidan.

2. Ritsklingan &r for langt upp, det kommer inte att flisas utan tva dverdrivna spar.

3. Ritsklingan &r inte korrekt inriktat mot huvudklingan. Det kommer att finnas en grians mot
en sida och avfall pa den andra.

4. Korrekt instdllning av ritsklingan mot huvudklingan

Vid bearbetning av mjukt trd utan anvdndning av ritsklingan rekommenderas det att ta bort
bladet for att undvika skador och damm som produceras av huvudsagklingan.

Lasning av justerbordet (Bild.14)

- Justerbordet kan ldsas i tva ldgen och med ett las-system. Detta &r viktigt for att kunna
lagga upp materialet pa ett last justerbord eller klyvsdga mot paralellanhéllet. Systemet
finns pé framsidan av justerbordet. Dra knappen (1) 1 din riktning och sving &t hoger
for att frigora bordet. Dra justerbordet mot dig till slutet, bordet lases automatiskt nér
du anlénder till exakt position.

- Nar flera rorelser upprepas 1 foljd ar det mojligt att kullagerburen mellan de tva
profilerna ror sig lite. Vi kan ocksé notera detta genom att minska justerbordets
avstind. For att fortsatta och uppnd full slagldngd pé justerbordet sa kan du anpassa
kullagerburens position: Tryck bort justerbordet sd langt du kan, tryck bara pa bordet
med nagra korta, latta tryck mot buffertstoppet i slutet av justerbordet tills
kullagerburens ldge &r justerat och bordet kan 16pa hela vigen ut
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Observera: rengoring och underhall justeringsbordet

Det ir viktigt att regelbundet blisa bort spin och annat damm som samlas mellan
justerbordet och béirburet. Skjut justerbordet till slutet for att fa en béttre rickvidd mot
skenorna och glidbanor. Olja in glidskenorna med ett torrt smorjmedel for en extra
garanti for god anviindning och funktion.

Bild. 14A Bild. 14B

Montering av upplaggningsbordet (bild 17)

Upplaggningsbordet kan monteras pa justerbordet enligt foljande: se till att bada fastena
hamnar rétt pa justerbordet och i stoddarmen.

Sjdlva lasningen gors med de tva lashandtagen (1). Se till att uppldggningsbordet vilar bra pa
justerbordet och den vertikala teleskopiska armen. Maskinen fungerar mest optimalt om man
placerar upplaggningsbordet ldngst bort pa justerbordet detta ger maximal slagldngd.

Du kan skjuta upplaggningsbordet pé justerbordet for att fa det ndrmare dig men forlorar da
slagldngden dé teleskoparmen inte racker till.

Det tvargaende bordet och kapanhéllet ar fabriksinstéllt 90° mot sagklingan men om det av
nagon anledning inte dr det, kan du justera vinkelinstdllningen 90 ° genom att lossa de 4
bultarna (2) och flytta hela bordet. Se till att dessa 4 skruvar dr vl atdragna efter justeringen
ar klar. Det tviargdende bordet kan endast monteras i slutet av justerbordet. For att trycka det
mer framat (max 1 mitten), anvénd det extra teleskoproret Z0482 som tillval.
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Montering av kapanhallet (Bild. 18A-B)

For att placera kapanhallet pa kapbordet, maste du placera anhéllet med hoger gangjarnsstift
(1) 1 hélet pd framsidan av bordet (fig. 18B). Placera nu kldmskruven (2). Skjut anhéllet bakat
tills stoppbulten (3) sitter ordentligt i den bakre stédpunkten (4) och stoppbulten (5) i
stodpunkt. Dessa stodpunkter fungerar ocksé som ett 90 ° stopp. Stodpunkten (4) ar instélld
fast, den kan justeras om sa onskas, men det tjinar inte till att justera anhallets rakhet, detta
gors med 4 justeringsbultar (fig 17, 2), men for att justera den bakre fastpunkten utan

spel. Anhallet kan anvinds i tva ldgen, fram eller bak och i en vinkel. Alla fastpunkter &r
fabriksinstillda. Det finns ett indexsystem for anhéllet. Detta gor att du kan saga exakt i en
vinkel och ha en korrekt ldngdavldsning pa anhallet. Lossa de 3 fastskruvarna 16st, tryck in
stoppbalken framat sé att den &r fri frdn stodpunkten (4). Nu kan anhillet flyttas i en

vinkel. Vinkeln kan avldsas pa métskalan (7). Dra nu anhallet bakat tills stoppet (5) faller

i en av skarorna pa indexplattan (8). Nu &r du siker pé vinkel och lingd. Nu kan
spannskruvarna (2 och 6) fistas igen.

Bild. 18A Bild. 18B

Justera kapanhallet (Bild 19-20-21)

UPPMARKSAMHET! Fér att flytta vippstoppet, lossa spinnhandtaget (2) vid maximalt Y
varv. Om det dr mer lossat kan den digitala avldsningen forlora sin signal och ddrmed indikera
fel viarden. Alla mdtband ar fabrikskalibrerade och mattet avldses direkt i indexet (Bild.

19.1). Den valfria digitala avldsningen, eller det normala standardstoppet, kalibreras enligt
foljande: Sitt det 300 mm langa kalibreringsjdrnet som medfoljer maskinen

(Z1253) mot kapanhallet och sédgklingans tand.

Skjut nu det digitala vippstoppet upp mot métaren och tryck << F och SET >>.

Avlédsningen stélls nu automatiskt in pa 300 mm.

For att kontrollera om det normala mattbandet matchar 300 mm vid index (Bild.19, 1), gbér en
test sdgning genom att sitta bada vippstopparna i en given position och kontrollera om
atgdrderna dr korrekta.

Las upp handtaget vid anvdndning av den forldngda delen av kapanhallet (upp till 3360 mm)
(Bild.20.1) Och skjut ut forlaingningen. Avldsning sker pa den fasta delen av det kapanhéllet
eller pé valfri digital avldsning.
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Bild. 20

Anvindning av parallellanhallet (Bild 24A-B)

Nar det rafflade handtaget (3) ar upplést och handtaget (1) lyfts upp kan det kompletta
parallella anhillet flyttas. For att lasa anhéllet pa plats, tryck ner handtaget (1).

Den mikrometriska justeringen uppnas genom att lasa handtaget (3), genom att hélla
handtaget (1) i uppritt lige och genom att vrida det réfflade handtaget (2).

Efter justeringen, tryck ner handtaget (1) for att 1dsa anhallet pd plats. Nar du sdgar sma
arbetsstycken med ségen lutad vid 45 °, bor anhdllet anvéndas 1 14gt ldge.

Las bara upp det excentriska spdnnhandtaget (4), skjut av anhallet och skjut tillbaka det i den
laga positionen. Las anhdllet med det excentriska spannhandtaget (4).

Nér du kapar massivt trd med hjélp av det parallella anhallet, for att undvika att triet fastnar
mellan anhallet och klyvkniven (vilket resulterar i en mycket farligt bakslag) rekommenderas
att flytta anhallet sa att dess dnde skjuter ut precis forbi klyvknivens @nde.
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Bild. 24A Bild. 24B

Kalibrering av skalan pa parallellanhallet (bild
23-25)

Varje gang en ny klinga monteras maste den parallellanhillet kalibreras till den nya klingan.
Genom att saga ett prov och mita dess exakta lingd kan skalan justeras sa att de exakta mattet
motsvarar anhéllets framsida.

Efter att skruven (1) har lossats kan skalan justeras. For att undvika att anhéllet kommer 1
kontakt med klingan medan de roterar méaste stoppringen (2) justeras. Skjut anhéllet cirka 10
mm fran sagklingan. Skjut nu stoppringen (2) via rundstdngen mot anhillet. Dra at lasskruven
pa stoppringen. For en digital avldsning: Flytta det parallellanhéllet mot klingan och tryck
samtidigt knapparna “F” och “SET”. Viardet pa den digitala avldsningen hoppar till “0”.
Flytta sedan lasringen (Bild. 25.3) pa sdgstyrningen (2) tills sagbredden ar begrinsad till 2
mm. Detta forhindrar oavsiktlig kontakt med sagklingan.

Om storleksvisningen inte dr korrekt ndr den digitala displayen ldses, kontrollera avstandet
mellan sensorn (bild 23.2) och det digitala mattbandet (bild 23.1). Detta far max vara 0,2

mm. Om nédvéndigt, justera detta med justerbultarna (Bild. 23.3).

Bild. 23 Bild. 25
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Montering av extra rull/material stod (bild 31)

Placera gangjarnsplattan (1) pa rull/materialstodet pa ramen med hjélp av bultarna (2). Valsen
maste justeras till sdgbordets hojd med den nedre stoppringen.

Hela stodet kan sénkas och kan svingas at sidan efter att vredet (4) har 6ppnats. Om stddet
maéste tas av, lyft den fran gangjarnen.

Bild. 31

Anvinda sagskyddet (Bild 26A-26B-27)

Av sdkerhets- och hélsoskédl maste sdgkapan anslutas till ett dammutsugningssystem. Detta
maste ha en flodeshastighet pd min 1200m? / h vid 20 m/ s.

Anslutningen langst ner pa sagen har en diameter pad 120 mm pa sédgskyddet (via stodroret)
med en diameter pa 100 mm. Ségskyddet maste stillas in sa att klingan och ritsklingan ar
skyddat och stycket som ska bearbetas kan flyttas precis under skyddet.

Hojdjustering av huven gors genom att dra tillbaka stiftet (Bild. 27, 2). Dra vid stiftet vid
normal anvandning (bild. 27,2) bakét och sdnk klingan pa arbetsbordet. Sagskyddet kommer
automatiskt hojas nér triabiten ar i1 en viss tjocklek. For arbetsstycken som kraver storre sdg
hojd: ta tag 1 sagklingan pa handtaget (4), dra tillbaka tappen (2) och placera klingan i 6nskat
lage. Skjut spannstiftet framat igen sa att klingan ar ordentligt fast. De sagképan kan inte
lingre sédnkas, men gar upp om ett hogre/storre arbetsstycke sitts in. For att 1dsa sagklingan,
skruva fast kldmstiftet i bdda riktningarna (bild. 27,1). For att stilla in maximal sag hojd,
placera ringen (3) i 6nskad position. klingan har ett skydd for sdgning under 90°. For att
placera skyddet, skjut ner plattan (bild 26A, 1) i nyckelhalen och fist de 2 kldmskruvarna
(26A, 2). Den breda huven fungerar for sdgning under 45°. Detta fixeras ocksd med tva
spannskruvar (bild 26B, 2) och glider ocksé in 1 tva nyckelhil.
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Bild. 26A

Bild. 27

Bild. 26B

RPM-indikatorlampor

Efter att maskinen har slagits pd med huvudstrombrytaren tdnds indikatorn pa den framre el
Panelen, som visar hastigheten. Nér du @ndrar hastighet, se alltid till att indikatorn
detektorn (1) placeras i ritt lige for att undvika att remmen gnuggar mot detektorn, vilket
leder till slitage. Slitaget kan kénnas och ses pd remmen.

Maskinen har tre hastigheter: 3000 - 4000 - 5000 RPM.
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Remspdnning och hastighetsindring (Bild 28-29)

Vilj alltid ratt hastighet enligt din sdgklingas diameter. For att dndra hastigheten, lossa forst
spannhandtaget (29.1). Hoj sedan motorn via handtaget (29.2). Nu kan remmen placeras i
onskat spar (bild 28). Den hogsta hastigheten uppnis med remmen narmast sagen.
Kontrollera att hastighetsdetekteringsgaffeln ar i ritt ldge (se 4ven “Visning av optisk
hastighet”). Sdnk motorn tills remmen har ritt spanning. Ett korrekt spant band kan tryckas in
1 mitten under litt tryck 6ver ungefir tjockleken pa remmen. En rem som &r for tight spand
leder till skador och for tidigt slitage pa remmen.

Desto storre klinga ju ldgre hastighet

Kontrollera remmens skick regelbundet och byt vid behov (bestéallningsnummer:
NXPAS800). Anviind endast Robland reservdelar.

o - L
-+ = F A e

Bild. 28 Bild. 29

Remspinning och hastighetsandring pa
ritsklinga (Bild 30)

Lossa de tva muttrarna (1-2) som haller motorn for att spanna klingan genom att trycka ner
motorn, dra 4t de tva muttrarna medan du héller ner motorn.

For att byta remmen, ta bort motorn helt. Nar remmen byts ut, men innan det spanns, se till att
den sitter korrekt i sparen pa bada remskivorna.

Bild. 30
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Underhall av maskinen

Allt underhalls- och rengéringsarbete far endast utforas med huvudstrombrytaren installd pa
“O”. Maskinen maste ha stingts av fran all el.

For att garantera din maskins livsldngd och dven for att optimera kvaliteten pa ditt levererade
arbete, rekommenderar vi starkt att rengéra maskinen en gang i veckan och ta bort allt damm
och span som finns pé olika delar pa maskinen.

Sarskilt justerbordet maste vara vil underhallet. For att gora detta, skjut justerbordet bakét och
forsiktigt blasa av allt damm och smuts mellan de tva profilerna och kullagerburen. Dérefter
stalstingerna maste smorjas med ett enkelt smorjmedel i spray som WD40 eller pa annat sétt.

Alla kullager som anvédnds 1 maskinen dr dammtéita och krdver ingen smorjning.

Ta bort eventuella avlagringar pa maskinen och smorj regelbundet stalaxeln pa det parallella
anhallet.

Varning: var noga med risken for brand nir du anvander losningsmedel. !! Rok inte och
behall produkterna borta fran virmekéllor !!

Problem: orsaker och losningar

1 Maskinen startar inte nér startknappen ar aktiverad:

- Dorren pé sidan dir du kommer in i maskinen ar fortfarande 6ppen: sting luckan
Korrekt, det sitter en Micro brytare pa kling luckan som kan vara 6ppen, sting den
ordentligt

- Nagot av nédstopparna dr intryckt, vrid och dra ut den

- Huvudsdkringen ér avstidngd: stromavbrott, strombrist eller motoréverbelastning

2 Minskad hastighet vid arbete:
— Remmens spédnning ar inte korrekt: spdnn remmen
— motordverbelastning pd grund av fel matningshastighet: minska matningshastigheten -
- Oslipad klinga eller fel tandning pé klingan

3 Vibrationer av sigbladet eller spindeln:
- obalanserad klinga: byt klinga till en ny
- slitna eller skadade remmar: byt ut remmen

4 Termisk overbelastning aktiveras inte automatiskt efter avstingning och nedkylning
period: -Overbelastning stélls inte in vid automatisk aterstillning eller 6verbelastningen &r

felaktig

Om du inte kan l6sa problemet sjélv eller inte hittar problemet 1 den hér listan, vanligen
kontakta Sernbrandt Maskiner AB Tel. 08-7112845
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Grundinstallningar for en justersag

Maskinens grundinstéllningar gors i fabriken. Det &r mojligt att under transport och nér
maskinen placeras behdver dessa instdllningar smé justeras. Detta kan endast goras av
kvalificerade tekniker.

1. Rorelse av justerbordet
Avstandet mellan justerbordets under- och 6vre profil stills in genom att skruvarna sitter inuti
underprofilen. For att justera dessa maste du ta av tickplattan Z1431 (bild.35.1) sa att du kan
skjuta ut den svarta tickremsan (bild 36.3). Nu ser du sexkantsbultarna. (bild.37.4) Dessa
maste ha en létt spanning. Om spanningen ar for svag far du en ogiltig sdgbild, for mycket
spanning och justerbordet kommer att ha rorelseproblem. Nér instidllningarna har justerats
skjuter du tillbaka remsan och ticker tillbaka profilen med Z1431.

Bl

Bild. 35 Bild. 36 Bild. 37

2. Skador pa justerbordets runda stinger

Efter 1dng anvindning eller 6verbelastning dr det mdjligt att de runda stédngerna i profilen
skadas. For att 16sa detta, Du maste lossa bultarna Z1477, skjuta ut de runda stingerna ca 5-10
mm och vrida dem ett par grader. Skjut tillbaka de runda stédngerna i profilen och dra at
bultarna Z1477. Kontrollera att de ligger i linje med justerbordet efterat

Bild. 38 Bild. 39
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Rengoringssvamparna pa justerbordet.

Ta bort dndstoppet (bild. 40.1) fran vagnen. Flytta forsiktigt den 6vre profilen tills svamparna
ar synlig (bild. 41). Byt ut svamparna (fig. 41.3) och sétt ihop dndpluggen. Denna procedur
kan ocksé anvindas for att byta ut kullagrena i kullagervagnen

Bild. 40 Bild. 41

4. Justering av teloskoparmen

Det ar mdjligt att stélla in den teleskopiska armen 1 forhallande till upplaggningsbordet med 3
skruvar. Placera den teleskopiska armen vinkelrdtt (90 °) mot justerbordet. Anviand en rak
linjal och mit hdjden fran tvarsnittsfiltet till linjalen (bdrjan och slutet av justerbordet

Dessa hdjder méste vara desamma. Vrid nu den teleskopiska armen nira ramen och maét igen,
den ska vara i samma hojd

/ !
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5. Vinkelritt
Kapanhallet och det parallellanhéllet ar inte i perfekt 90° vinkel i forhdllande till

varandra. justerbordet Oppnas nagot at vénster (+/- 0,1 mm) for att forhindra bak sdgning. Det
parallella anhéllet 6ppnas nagot till hdger (- / + 0,1 mm). For att kontrollera detta méste du
saga en bit mot det parallella anhallet. Du kan hora bak sdgningen under sdgningen. Den
Atervindande sigtanden kanske inte vidror panelen.

Kontrollera klyvknivens instidllningar. Klyvkniven méste ha rétt tjocklek ca 0,2 — 0,4 mm
smalare &n klingans tdnder och ligga ndgot under klingans topp med ca

Det parallella anhallet kan stéllas in genom att dndra fastbultar (3 x M16).

For att justera justerbordet maste du lossa de fyra fastskruvarna. Det finns tva
instillningsbultar pé sidan pa justeringsbordet for att justera positionen pa justerbordet. Efter
instidllningarna méaste du dra &t de 4 fistbultarna igen (70Nm).

Bild. 46

Bild. 48 Bild. 49 Bild. 50

For att verifiera maskinens vinkel rédtt maste du gora ett kapningstest. Ta en panel med
tjocklek min. 18mm, 2400mm x 1200mm. gor ett snitt pd kortsidan av panelen och placera
den sida mot kapanhéillet. GOr nu ett snitt pd bada ldngsidorna. Den maximala skillnaden
mellan bdda sidor dr 0,5 mm. Justera kapanhdllet om det behdvs (procedur 1 manual).

: o} i

1200 mm

2400 mm ‘\@
Bild 51
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Verifiering av 90° -instdllningen kan goras genom att sdga 2 bitar av trd (med tillracklig
tjocklek). Hall de tva bitarna mot varandra. Det bor inte finnas ndgot mellanrum mellan de tva
bitarna. Vinkeln pa 90° bestdms av ett stopp pa en gingad stang. Ta bort dammskyddet och
tackplattan pa ramen. Nu ar det méjligt att justera vinkeln. Forst maste du lossa hyllskruven,
justera stoppet och dra &t skruven igen. Byt ut dammskyddet och tackplaten. Maskinen stélls
in i en 45° vinkel pa fabriken. Det 4r mojligt att justera instéllningarna med stoppet inuti
ramen. Lossa bulten och skruven, justera till rétt lige och dra t skruven.

Bild. 53
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Bild. 54

Bild. 55

7. Byte av batterier med digital avlisning

Batterierna i en digital avldsning haller pé cirka 6 manader (beroende pa anvindning och
temperatur). Anvind endast hogkvalitativa batterier och icke laddningsbara batterier.
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