PILOUS B

BRUKSANVISNING

ARG 250 CF-NC automat * ARG 300 CF-NC automat
ARG 300 DCT CF-NC automat * ARG 330 CF-NC automat
ARG 330 DC CF-NC automat « ARG 520 DC CF-NC automat



ORIGINALVERSION AV BRUKSANVISNING

Hej,

version 2016-06-01
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att ha mycket nytta av den. Det &r viktigt att du fdljer anvisningarna i denna bruksanvisning fér att maskinen ska
fungera korrekt.

© 2016 Alla rattigheter — sarskilt ratten att kopiera, distribuera och dversatta denna bruksanvisning - ar férbehallna. Ingen
del av denna bruksanvisning far reproduceras i ndgon form (dvs. inte skrivas ut, sparas pa mikrofilm eller annat) eller re-
produceras, lagras, prepareras, kopieras eller distribueras med hjalp av elektroniska system utan tillatelse fran PILOUS.
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0. Allmant

Denna bruksanvisning innehaller information om hur du anvénder PILOUS metallbandség. Bruksanvisningen innehéller
viktig information om hur du anvénder bandsagen pa ett sakert, korrekt och ekonomiskt satt. Om du foljer anvandnings-
anvisningarna kan du férhindra risker, reducera kostnader f6r reparation och avbrott samt férbattra maskinens tillforlit-
lighet och livslangd. Bruksanvisningen innehaller anvisningar baserade pa gallande nationella sakerhetsforordningar och
miljdstandarder. Férvara bruksanvisningen vid maskinen. Alla som ska arbeta med installation, transport, férvaring, an-
vandning, underhall och avfallshantering av maskinen méste lasa denna bruksanvisning. Férutom denna bruksanvisning
samt bindande nationella sékerhetsférordningar och regler pa arbetsplatsen méaste ocksa géllande regelverk for sakert
och yrkesmassigt utfort arbete efterféljas.

Garantibrev - service
Garantibrevet ar en separat bilaga till bruksanvisningen.
Garantiperiod — se garantibrev

Villkor for att garantin ska vara giltig:

« Transportera och férvara maskinen enligt anvisningar i bruksanvisningen

» Anvé@nd maskinen enligt anvisningar i bruksanvisningen

+ Anslut maskinen till stromférsoérjning enligt anvisningar i bruksanvisningen

Garantin omfattar inte

- Valdsam och mekanisk skada pa maskinen orsakad av anvandaren eller annan person

» Oundviklig handelse (naturkatastrof)

- Skada pa maskinen under transport

* Forvaring eller installation av maskinen i fuktig, kemisk eller annan olamplig miljé

« Slitagedelar (se garantibrev)

Eventuella krav géllande garanti- och eftergarantireparationer ska goras via telefon, post eller e-post (information
om nummer och adresser hittar du i garantibrevet).

Anvisningar till anvandaren

Det ar séljarens ansvar att 6verlamna garantibrevet till anvédndaren omedelbart efter att produkten har salts. Garantibrevet
maste vara korrekt och lasligt ifyllt samt styrkt med saljarens stampel och signatur samt ink&psdatum. Det ar séljarens
ansvar att informera képaren om hur produkten anvands och hanteras.

Obligatoriska uppgifter vid krav gallande garanti- och eftergarantireparation
» Maskintyp

+ Garantibrevets nummer (identiskt med maskinens serienummer)

« Utfardandedatum for garantibrev

0.1. Sakerhetsatgarder

Maskinens konstruktion uppfyller géllande lagar rorande teknik och sékerhet. Trots detta kan anvandarens och tredje per-
sons hélsa aventyras och/eller maskinen eller materiella tillgdngar paverkas negativt vid anvandning av maskinen. For att
forhindra sadan fara &r det absolut nodvandigt att folja sédkerhetsanvisningarna i denna bruksanvisning. Innan maskinen
driftsdtts ska dessa sakerhetsanvisningar lasas mycket noggrant av berérd personal. Om dessa anvisningar inte efterfoljs
kan foljden bli allvarlig halsofara och skada p& egendom! Sakerhetsanvisningarna i denna bruksanvisning har sékerhets-
symboler/marken for farliga platser.

Varning! Farligt omrade! Forsiktighet! Farlig spanning!

Var mycket forsiktig!

Anvéand skyddsglaségon! Hélsofara till féljd av luftburna partiklar!

Anvand horselskydd! Risk for tryckskada!

O®P>

Anvand stovlar eller arbetsskor med stal-
hatta och halkfri sula.

Skaderisk till foljd av kapning!

> P>

Las denna bruksanvisning noggrant innan
du anvander bandségen och férsékra dig

Anvand skyddshandskar! " - e
om att du har férstatt all information i den!

mle
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0.2. Avsedd anvandning

Maskinen ar avsedd att anvandas endast for kapning av arbetsstycken (huvudsakligen av metall). All annan anvéndning
anses vara icke avsedd anvandning. Tillverkaren avsager sig allt ansvar for skada som uppstar till fljd av icke avsedd an-
vandning, och allt ansvar laggs 6ver pa anvandaren. Avsedd anvandning omfattar ocksa att anvandningsanvisningar foljs
samt att kontroller och underhall utférs enligt anvisningar.

Exempel pa material som kan kapas: konstruktionsstal - satthardningsstal « nitrerstal < automatstal « seghardningsstal -
rullagerstal - fjaderstal - verktygsstal « snabbstal (HSS) - gjutstal - gjutjarn « koppar « massing « aluminium « plaster.

Se rekommendationerna for skdrvarden. Kontakta tillverkaren i specialfall.

0.3. Krav géllande operatérer

[ Maskinen far anvandas endast av personer som har utbildats i och instruerats om arbetssikerhet! ]

Maskinen far anvandas endast om den &r i tekniskt sékert skick. Anvandaren maste (dtminstone en gang per skift) kont-
rollera maskinen och férsékra sig om att den inte &r synligt skadad eller att fel féreligger. Rapportera omedelbart till din
chef om du upptécker skada eller fel pa maskinskydd samt om maskinens drift har férandrats pa ett satt som paverkar
sakerheten. Inga sékerhetsanordningar far avlagsnas, kopplas bort eller andras under maskindrift. Garantin upphor att
gélla om dessa anvisningar inte efterfoljs! Om nagon sdkerhetsspérr behdver avlidagsnas under drift eller vid underhall sléar
du frdn HUVUDSTROMBRYTAREN (OFF) och |&ser fast den i det laget med hanglés (alternativt kan du koppla bort maski-
nen fran natspanning och sakra den sa att den inte kan startas).

« Stoppa undan eventuellt I1dngt har och férsékra dig om att dina klader har knappta knappar och att de inte kan fastna i
maskinen innan du startar maskinen.

« Forsakra dig om att alla andra personer befinner sig pa minst 2 meters avstand fran sagbladet, sa att de inte far spanor
pa sig eller riskerar att skadas om sagbladet gér av.

« Personer som hjélper dig pa arbetsplatsen maste kanna till alla sédkerhetsregler.
« Alla sékerhetsregler maste finnas uppsatta pa en vél synlig plats pa arbetsplatsen.

+ Hall hander pa sakert avstand fran sagbladed (justera inte nagot nar motorn &r i drift). Stdng av motorn (och férsakra dig
om att den inte kan startas) innan du utfor arbete pa sagbladet.

Endast behoériga elektriker far 6ppna den elektriska utrustningens maskinskydd och utféra arbete
pa densamma.

0.4. Maskinkrav - sakerhetsanordningar

SKADERISK!
Det finns inget skydd 6ver sagbladet i kapningsomradet! Skaderisken &r stor i bygelns driftomrade!
Vanta tills sagbladet och spanborsten stannar innan du 6ppnar ndgot maskinskydd.
Anvénd inte maskinen nér du ar trétt, utmattad eller under paverkan fran mediciner,

droger eller alkohol.

Denna horisontella metallbandsag &r avsedd for kapning med sagblad. Spanborsten maste vara i kontakt med sagbladet
i bearbetningsomradet. Installera maskinskydden endast nér sagbladet inte &r i bearbetningsomradet.

0.5. Maskinskydd

Sagbladet och dess hjul ar skyddade mot kontakt utanfér bearbetningsomradet. Du kan avlagsna maskinskydden endast
om HUVUDSTROMBRYTAREN é&r avstangd (OFF) och sparrad mot omstart eller om maskinen ar bortkopplad fran strém-
forsorjning och sagbladet har stannat.

Sténg alla skydd innan du lamnar bandsagen utan uppsikt. Bygelns och sagbladshjulens skydd ar forsedda med &andla-
gesbrytare. Om nagot skydd inte &r helt stangt kan maskinen inte startas.

Vid nédsituation stoppar du maskinen genom att trycka pA NODSTOPPKNAPPEN. For att starta maskinen igen maste du
aterstalla nédstoppknappen (vrid den medurs) och darefter trycka pd SAFETY-knappen (se avsnitt 4.1). Bladstyrnings-
klackarnas fasta och roérliga skenor ar forsedda med maskinskydd som skyddar omradet utanfor bearbetningsomradet.

Det ar forbjudet att manuellt rengéra maskinen och avlagsna spanor och annat skrap fran den nar

A den ar i drift. Det maste finnas férsta hjalpen-utrustning pa arbetsplatsen. Anvand alltid lampliga
arbetsklader, skyddsskor och annan skyddsutrustning (6gonskydd, hérselskydd, handskar och
arbetsskor med stalhitta) nar du befinner dig pa arbetsplatsen. Fo6lj halsorelaterade férordningar
gallande luftkvalitet pa arbetsplatsen.



1. Transport och férvaring

Férankra maskinen med spannband sé att den inte kan komma i rérelse vid transport. Dra spannbanden genom de gula
konsolerna i maskinens hérn (se bilden). Vi rekommenderar att maskinen transporteras och lyfts endast med gaffeltruck.
Positionera gaffeltruckens gafflar under maskinfundamentet (antingen i vinkel mot bygeln eller fran sidan). Férsakra dig

om att maskinen star i balans pa gaffeltruckens gafflar.

1.1. Skydd av maskinens ytor

Alla utvandiga maskinkomponenter &r skyddade mot rost antingen med pulverbelédggning eller med grundlack och tv-
akomponents polyuretanlack. Alla glidytor &r skyddade med rostskyddsolja. Ytor pa maskinens 6vriga delar och kompo-
nenter &r antingen galvaniserade eller svartade.

1.2. Emballage

Maskinen ar placerad pa trareglar sa att det finns cirka 100 mm utrymme mellan maskinen och golvet for positionering av
gaffeltruckens gafflar. Maskinen ar packad i en plastfolie som skyddar mot vader och vind under transport.
Standardtilloehor

- 1 metallsagblad (bimetall M42) (monterat)
+ 1 bruksanvisning fér bandsag

1.3. Demontering/nedpackning

Koppla bort maskinen fran stromférsorjning « tom och rengér spanbehallaren och kylvatsketanken - rengér maskinen ¢
applicera rostskyddsolja pa alla glidytor « innan transport: skruva av hydraulikenhetens pafyliningslock och skruva pa
dess transportlock (se avsnitt 4.10) « férankra bygeln for transport « lyft maskinen och placera den pa reglar « forsékra dig
om att avstdndet mellan maskin och golv &r cirka 100 mm (sd att gaffeltruckens gafflar far plats under maskinen) « férsak-
ra dig om att alla maskinskydd &r pa plats och fastsatta « Iagg med alla maskintilloehor

0 Forsiktighet: anvand kylvatska klassas som specialavfall!
6 ° Endast behoérig elektriker far koppla bort maskinen fran stromférsorjning!

1.4. Avfallshantering

N&r maskinen har tagits ur drift ska den skrotas enligt géllande nationella bestammelser.
Vi rekommenderar att du kontaktar foretag som &r specialiserat pa avfallshantering.

2. Tekniska data
Maskinens ljudniva: uppmatt enligt CSN EN 1SO 3746:2011

Akustiskt tryck pa arbetsplatsen: 76 dB(A) ljudeffekt: 91 dB(A).

Uppmaétta varden dverstiger varden angivna i regeringsférordning 176/2008, avsnitt 1.7.4.2, artikel u) vilket betyder att
horselskydd maste anvandas under maskindrift. Matningarna utférdes med maskinen i stationart tillstand och sagblads-
hastighet 80 m/min. Den vanligast anvanda tekniska processen uppméttes under drifttillstdnd med teknisk belastning.
Den uppmatta ljudnivan p& maskinen kan variera beroende pa vilken typ av material som kapas, sagbladets hastighet och
andra faktorer.



-

~

B 0221 B 0S¥ L By 0ge L B 0221 B 0z0L B 0v2 ﬂ- IMIANIMSVYIN
0201 x0€5Zx00}€ 080Zx022Zx0952C 0091 x005Zx0042 0091x00£1x0042 0091x0081x00}2 0571 x0081x0042 —U L1YIN SNANDISVIN
Jol| € exIo 18)l| GE B 13 GE B J3Y| GE B 19)| GE B Jo}l| GE eI ] MNVIINSLYATAN
18] 92 B 1o)l| 9z eI 1ol 9z exIo Joll| 9z exIo 19)l| 9z eI 18| 9 I LIHNIMITNVYEAAH
eljojnespAH efjojnespAH efjojneipAH eljojnespAH efjojnespAH eljojnespAH 1Vr10
13AT09 Ny¥d arQH
ww 0z6 ww 058 ww 058 ww 058 ww 058 ww 058 H SLAMOALSANYNS
I
aviaoys
£ £ £ £ £ £ E AV ONEOINA
ww oyg ww 0zZy ww 0z ww GGe ww Gge ww 00g AU ._“Mu_."__mwa_“_m”.w_.._mm_\,_wew_.m
£ UXLYX0LLG L' LXPEX0L8E L LXPEX0LBE 6'0XLZX0S L€ 6'0X/ZX0GLE 6'0X2ZX0L LT DR [ 11s siaaviaoys
<SP
Y | v (| oo
08¥X00. 0LEX09€ 051X052 052X09€ 0£2X0E2 G6ZX09€ 0ELX5ET 062X502 0Z1X08L 0GZXGHT mn qxe
e
00 ole ove 0z¢ 0gz 062 02z 682 0.1 Sve W © DINIAGYS
025 o€ 052 0ge ove 00 orz 00€ 08l 052 ® ¢
06 [] 0[] EAN| 08 []] N 0[] EAN| 08 [[] sv N 06[]] [ww]
13HOILSVH
ulw/w - ulw/w - ulw/w - ulw/w - ulw/w - ulw/w -
IW/w 06 - Gh W/ 06 - G1 IW/w 06 - Gh W/ 06 - Gl IW/W 06 - §1 IW/w 06 - G1 PhhhAAMLY sL3avEoys
M 056 M 0SS M 0S5 M 0SS M 0SS M 0SS
ZH 05 ‘A 00F ZH 0§ ‘A 00V ZH 05 ‘A 00F ZH 05 ‘A 00¥ ZH 05 ‘A 00F ZH 05 ‘A 00¥ = HOLOWINVYAAH
M 06 M 06 M 06
ZH 05 ‘A 00% ZH 0 ‘A 00F ZH 05 ‘A 00% = HOLONLSHOE
M0Zh M OZL M0Zh MOZL M OZL M OZL
ZH 0 ‘A 00 ZH 05 ‘A 00¥ ZH 05 ‘A 00 ZH 05 ‘A 00 ZH 05 ‘A 00 ZH 05 ‘A 00 = HOLOWdWNd
M) 690°Z M S90°Z M) §90°Z M G9Z'L M G9Z' L M G9Z'L
ZH 05 ‘A 00% ZH 05 ‘A 00% ZH 05 ‘A 00% ZH 05 ‘A 00% ZH 05 ‘A 00% ZH 05 ‘A 00% =l HOLOWOAYIS
M M€ M€ Mmze mzez mze
ZH 05 ‘A 00¥ ZH 05 ‘A 00V ZH 05 ‘A 00F ZH 05 ‘A 00¥ ZH 05 ‘A 00¥ ZH 05 ‘A 00¥ l_—m- dOLONANANH

ON-49 00 025 O¥Y
-

ON-49 20 0€€ OV

ON-d4D 0€€ ¥V

ON-4D 104 00€ 9dV

ON-40 00€ O¥V

ON-49 0S¢ 9V

—q $N01ld




3. Installation

3.1. Utrymmesbehov

Installera maskinen pa ett plant fabriksgolv av betong. Férséakra dig om att golvet klarar av att bara upp maskinens vikt.
Nivellera maskinen med underlaggsplatar under fundamentets skruvankare (medféljer inte).

Vid forberedelser fore kapning far personal réra sig runt maskinen endast nér den inte ar i drift. Nar maskinen ar i drift
maste operatoren sta vid mandverpanelen (darifrdn ser man hela maskinen och kan stédnga av den om sa behovs). Opera-
toren méaste ocksa forsékra sig om att inga andra personer finns inom eller nara maskinens arbetsomrade. Ingen obehorig
personal far befinna sig i riskomradet. For att forhindra skador maste riskomradet ocksa vara plant och fritt fran framman-
de foremal eller hinder.

Rekommendationer/krav

« Forsakra dig om att det finns tillrackligt mycket plats runt maskinen for att det material som ska kapas far plats, sa att
det finns plats att avlagsna kapat arbetsstycke och s att maskinen kan underhallas (operatéren behdver 1 meter ar-
betsomrade runt hela maskinen och 0,5 meter runt rulltransportérer).

- Installera en eller flera rulltransportdrer och en behéllare i vilken kapade arbetsstycken kan falla ned (pa s& satt séker-
staller du saker hantering av arbetsstycken och att det inte faller arbetsstycken i omradet bakom kapet).

* Installera lyftutrustning fér tunga arbetsstycken.
- Sakerstall bra belysning pa arbetsplatsen.
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A max

C max

B max N
A max B max C max
ARG 250 CF-NC 1330 mm 2970 mm 1710 mm
ARG 300 CF-NC 1790 mm 2970 mm 1850 mm
ARG 300 DCT CF-NC 2215 mm 2970 mm 1800 mm
ARG 330 CF-NC 2370 mm 2970 mm 1874 mm
ARG 330 DC CF-NC 2280 mm 2970 mm 2140 mm
ARG 520 DC CF-NC 2980 mm 2660 mm 2480 mm




3.2. Avlagsna tillfélliga transportstéd och férankra maskinen

Lyft maskinen (anvéand pallyftare/travers) och placera den pa installationsplatsen. Skruva ur bultarna som haller fast
maskinen och avlagsna transportstoden. Lyft av maskinen (anvand travers), ta bort reglarna och stéll ned maskinen pa
golvet. Nivellera maskinen genom att ldgga underlaggsplatar under dess fotter. Avldgsna rostskyddsfilm och damm fran
glidytor. Applicera darefter ny olja. Utfér anslutning till natspanning (se avsnitt 3.4). Fyll pa kylvatska (max. 30 liter) i tan-
ken (kylvatskan flyter over till behallaren i maskinens fundament). Hydraulikenheten har tva pafyliningshal som ar forsedda
med réda transportlock under transport (se avsnitt 6.5). Avldgsna det lock som ar placerat narmast operatdren och ersétt
det med ett pafyliningslock (om du inte gor det finns det risk for att systemet inte fungerar och att pumpen skadas).

Vid hantering av kylvéatska féreligger alltid den risk som &r associerad med farliga @mnen. Folj
nationella standarder och rekommendationer samt tillverkarens eller ditt féretags anvandnings-
anvisningar géallande séaker hantering av kylvatska.

3.3. Maskininstallation

A Skydda maskinen mot fukt, regn och damm!

Omgivningstemperaturen i den lokal dar maskinen anvands far variera mellan 5 och 40 °C. Den genomsnittliga tempera-
turen far inte Overstiga 35 °C under langre tid an 24 timmar. Vid temperaturer lagre an 5 °C ska konventionell kylvatska er-
sattas med vatska som klarar av temperaturen i lokalen. Byt ocksa oljan i hydraulikenheten mot olja med lagre viskositet.

3.4. Anslutning till natspénning

]
/6\ /'\ Detta arbete far utforas endast av behorig elektriker.

Forsékra dig om att nadtspanningen, spanningsskyddet och anslutningsspanningen éverensstdmmer med angivelser i
punkt 2. Tekniska data. Endast stromskydd med S-karakteristik far installeras (for frekvensomvandlare). Vid anslutning av
maskinen till natspanning (3 NPe, 50 Hz, 400 V, TN-S). Var uppmarksam pa ledarnas fargkodning: L1: brun, L2: svart, L3:
gra, N: bl3, jord: gul-brun. Felaktig anslutning av nolla eller jordledare kan leda till skada pé elutrustning eller orsaka elstét!
Anslut matningskabeln till uppsakrat uttag (16 A). Vid direktanslutning till natspanning maste anslutningen férses med en
l&sbar strombrytare.Om motorns rotationsriktning ar felaktig kastar du om ledare L1 (brun) och L2 (svart) i kopplingsboxen.

Om ovanstaende anvisningar inte efterfoljs kan féljden bli felaktig rotation fér
bandsagen och kylvatskepumpen. Fara! Risk for skada pa maskinen.

3.5. Frigora transportskydd pa ARG 520 DC CF-NC

Bygeln ar férankrad i bada pelarna vid transport. Frigér bygeln genom att avldgsna insexskruvarna (M10 x 60) pa bada
pelarna. Obs!

Forsakra dig om att spelet mellan justerskruvarna (M16 x 45) och sagens bygel &r cirka 5 mm under drift och att sagens
bygel &r i dess nedre lage med den rorliga bladstyrningen helt 6ppen. Stall in vid montering av maskinen.

FOTSKRUV M16x45

INSEXSKRUV M10x60




4. Machine Description
ARG 250 CF-NC automat, ARG 300 CF-NC automat, ARG 330 CF-NC automat

( A hydraulic unit I arm Q running wheels )
B saw blade J control panel R coolant tank with a pump
C saw blade tensioning K table S auxiliary roller
D gearbox L chip tray T clamping lever
E motor M fixed bar of the movable bar
F fixed vice N movable bar U ball screw
G movable vice O hydraulic cylinder of the vice V actuator
H base P hydraulic cylinder of the uplift W table locking lever

\ J

\
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ARG 300 DCT CF-NC automat, ARG 330 DC CF-NC automat

r

T IOGTMMmMOO >

s

hydraulic unit

saw blade

saw blade tensioning
gearbox

motor

fixed vice

movable vice

base

arm

J control panel

K table

L chip hopper/chip bin

M cleaning brush

N fixed bar

O movable bar

P hydraulic cylinder of the vice
Q hydraulic stroke cylinder

R screw chips conveyor

running wheels

coolant tank with a pump
auxiliary roller

clamping lever

of the movable bar

W ball screw

X actuator

<c-HOW®™

®er0ve © ©)
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ARG 520 DC CF-NC automat
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Horisontella metallbandsagar kan anvandas for kapning av manga olika typer av material. ARG 250 CF-NC, ARG 300
CF-NC och ARG 330 CF-NC ar ledade NC-styrda maskiner med bygel som rér sig langs en kurva nar den sanks. ARG
300 DCT CF-NC, ARG 330 DC CF-NC och ARG 520 DC CF-NC ar daremot NC-styrda maskiner med tva pelare pa vilka
sagbladets bygel &r monterad pa linjarstyrningar och ror sig langs en linje. Pa sa satt sékerstalls max. vridstyvhet for hela
systemet, optimal rérelse vid sénkning av bygeln och ddrmed ocksa hég noggrannhet for kaphastigheten.

Som skarverktyg anvands ett svetsat sagblad, vilket spdnns mekaniskt mellan tva ségbladshjul. Sagbladet drivs av driv-
hjulet vilket i sin tur drivs av en motor med en hastighet via en snackvéaxel (vaxelldda med koniska kugghjul for version
ARG 520 DC CF-NC med tillbehor). | bearbetningsomradet leds ségbladet genom bladstyrningsklackar. Utanfor bearbet-
ningsomradet skyddas sagbladet av rérliga och fasta skydd. Maskinen &r utrustad med frekvensomvandlare som medger
jamn reglering av sagbladets hastighet mellan 15 och 90 m/min. Fastspanning av material och bygelmatning regleras hy-
drauliskt. Servomotorn och kulskruven sakerstéller hdg hastighet och maximal noggrannhet fér materialmatningen.

Max. langd som kan matas i ett steg ar 500 mm (600 mm fér ARG 520 DC CF-NC). Styrenheten kan lagra upp till 60
program (pd s& satt underléttas snabb instéllning av matningslangd och antal detaljer). Varje program kan stéllas in som
aktivt (kapning utfors) eller passivt (kapning utfors inte). Varje program kan ocksa forses med kommentarer (till exem-

pel ritningsnummer). Nar programmeringen ar fardig och du har tryckt pa startknappen i automatiskt lage utférs hela
kapningscykeln (materialet flyttas till férinstalld [Angd av det rérligt skruvstycket, fastspanning av arbetsstycket i fast
skruvstycke, start av sagblad, kapning, stopp av sagblad, hojning av bygel till dvre lage (stéllbart) och 6ppning av fast
skruvstycke. Maskinen fortsétter att kapa antalet installda detaljer (om andra program finns instéllda kapar maskinen &ven
de andra serierna). Alla funktioner kan regleras separat. Maskinen kan kéras i automatiskt, halvautomatiskt eller manuellt
lage. Reglering av skruvstyckstryck &r en funktion som ingar i grundversionen av maskinen. NC-maskiner ar utrustade
med flyttbar spanbehallare. Maskinerna ARG 250 CF- NC, ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC och ARG 330 CF-NC
kan kapa i vinkel mellan 90° och 45°.

Instéllning av bygelns vinkel gérs manuellt.

4.1 Manéverpanel

PEKSKARM HASTIGHETSREGLAGE LAMPA 24V NODSTOPP REGLERVENTIL
FOR SAGBLAD

MAIN MENU |05/10/2016||

acrve L) o] (o] e )]
g S [ [N [

M | SA | NC

| SERIES
XY=

®0®

FELINDIKATOR SAFETY-KNAPP
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STROMBRYTARE

STROMBRYTARE

o A ON (PA)
@ OFF (AV)

Innan du startar sagbladsmotorn maste du
forsdkra dig om att sagbladet inte ar i kontakt

med arbetsstycket.

NODSTOPP

Tryck pa nédstoppknappen for att stoppa sagbladsmotorn,
- kylvatskepumpen och hydraulikenhetens motor

(dvs. hela maskinen).

For att starta maskinen igen maste du aterstélla nodstoppknappen

(vrid eller dra ut den).

HASTIGHETSREGLAGE FOR SAGBLAD

Andra skérhastighet genom att stélla in hastighetsreglage for sagblad (frekvensomvandiare)

pa mandverpanelen.
Displayen visar installd skarhastighet inom omradet 15-90 m/min.

LAMPA 24 V

@ Indikeringslampan indikerar att MANOVERPANELEN strémférsérjs med 24 V.

FELINDIKATOR

Indikeringslampan indikerar att det har uppstatt fel pa maskinen. .

1O

SAFETY-KNAPP

Tryck pa knappen for att aktivera ett séakerhetsrela. Nar du aktiverar sakerhetsrelat forsatts maskinen
i drifttillstand och MAIN MENU visas pa panelen.

1@

14




4.1.1 Hemskarm/Main menu
PEKSKARM

Stiang bygelskyddet,
frigor NODSTOPPET
och tryck pa knappen som
lyser gul

(SAFETY)

MAIN MENU
MAIN MENU

Stang bygelskyddet, frigor NODSTOPPET och tryck pa knappen SAFETY
(lyser gul). Nar du startar maskinen med strémbrytaren visas en gul skarm-
bild. Det betyder att sékerhetsrelat inte &r aktiverat.

Aktivera sakerhetsrelat genom att trycka pa knappen som lyser gul. Nar du
aktiverar sékerhetsrelat forsatts maskinen i drifttillstdnd och MAIN MENU
visas pa panelen.

Den gula skarmbilden visas ocksa under drift av bandsagen nar denna
stoppas med sékerhetsrelat (genom att bygelskyddet dppnas eller att
NODSTOPPKNAPPEN trycks in). Atgarda orsaken till problemet och tryck
pa knappen som lyser gul for att forsatta maskinen i drifttillstand igen.

Fran skarmbilden Main Menu kommer du &t maskinens alla

funktioner som ror drift, instalining och service. Tryck med fing-

[ os:z0:0 | MAIN MENU

[osrozors | | ret pa den knapp pa pekskarmen som du vill anvanda.

Falt med upprattstaende typsnitt ar informationsrutor (dessa

=

(7]

A

actve Lo J[ o J{ e J[ o J[ o] kan inte paverkas genom att trycka pa dem med fingret).

SERIES o [0 J[o J[o ][]

Knappar med kursivt typsnitt (tryck pa dessa for att aktivera

funktioner eller for att ga vidare till en annan skarmbild).

‘ E H SA H NC Obs! Vissa av informationsrutorna eller knapparna férekommer

pa flera olika skarmbilder. Alla dessa beskrivs endast en gang

i bruksanvisningen eftersom de har samma funktion p3 alla

. SERIES

skarmbilder.
Tryck pa rutan TIME for att 6ppna en skarmbild som innehaller

o= g®

(L J

1/ gen). | lage Performing series eller Series interrupted slar maski-

=)

’ ‘ o data om maskinens driftstatus (galler alla skarmbilder i alla 1&-

nen om till skarmbild for SYSTEM 1 och SYSTEM 2, pa vilken

du hittar all information om PLC-status, ingangar, utgangar och
information om status for frekvensomvandlare och mand&verdon.
Tryck pa faltet DATE i AUTOMATISKT LAGE, HALVAUTOMA-
TISKT LAGE eller MANUELLT LAGE for att dppna skarmbilden
FAILURES. Om detta félt blinkar finns det ett aktivt fel som inte
har aterstallts.

Tryck pa valfritt skarmbildsnamn (i detta fall MAIN MENU) for att
justera maskinens belysning.

MAIN MENU: TILLDELNING AV NAMN FOR SKARMBILD

MASKINENS TID/DRIFTSTATUS

DATE/FAILURES

HYDRAULIKENHET

actve (o J[(eJ[eJ(eJ[ ]| ACTIVE SERIES i
SERIES o ][0 J[Co J(Co J[o ]| AUTOMATISKT LAGE

=l

STARTISTOPP MASKININSTALLNING
E] MANUELLT LAGE 1] SKARMBILDEN FAILURES
HALVAUTOMATISKT LAGE e SAGBLAD
AUTOMATISKT LAGE [@]|  SERvICEKONTAKT
‘ SERIES I INSTALLNING AV SERIEKAPNING (1)| INFOKNAPP
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4.1.2 Automatiskt lage
AUTOMATIC MODE

" 09:20:03 ”@mm

SERIES LENGTH PIECES
1 357 10
159 15
358 75
586 33
255 45

ﬂ SERIES

NC MQDEl 08/10/2016 "

SERIES LENGTH PIECES  FEED
9 339 87
12 982 65
14 244 27
15 250 13
16 365 65

Ve
grrny

2
5
7
8

o)) 5|

KERF L —»ie— R—P>le—
((Ab] (A
PRIMARY ®
Ol posiion ﬁ (]D

Denna driftcykel bestar av féljande moment:

« fastspanning av rorligt skruvstycke ¢ installning av kaplangd

« fastspanning av fast skruvstycke ¢ start av sagblad

« start av sagblad * nedmatning av bygel till arbetsstycke

* kapning ¢ hdjning av bygel till dess 6vre lage ¢ stopp av sagblad
* Oppning av fast skruvstycke.

(2™ Active features of the mode

[2)] Hydraulics on

™™ Saw blade upwards
MY Saw blade downwards
™™ Saw blade on

Overview of the active series

SERIES LENGTH PIECES FEED |SERIES LENGTH PIECES  FEED
1 357 10 —" 9 339 87 —
2 159 15 —" 12 982 65 —
5 358 75 —" 14 244 27 —"
7 586 33 — 15 250 13 —
8 255 45 —" 16 365 65 —"
Hydraulic unit Start/Stop Press the

hydraulic unit START/STOP icon to start
or stop the hydraulic unit.

Starting the automatic cycle

After pressing the START button, the
CORRECTION screen appears on the
display. If you do not wish to specify the
material length correction press the Continue
button. If the series are set, the machine
begins to execute the serial cutting. Otherwise
the button SERIES will start to flash which
signalizes that the system is waiting for the
setting of the series.

START

If you wish to perform a correction of
the material length, press the button
showing correction. A screen with
keys for entering the correction will
appear on the display (see the

CORRECTION

following table).

Min.1 Max.2

E 7

+-

@ Close the window
Correct the set value
Confirm the set value

o

E-y

—
3

—

SERIES

After pressing the button SERIES, a screen for viewing
and setting of the cut series will appear on the display.

KERF

Downcutting is used for cutting off the end of the newly
inserted material. Insert the material so that the cut is
under the saw blade (the material will not move during
downcutting). After pressing the downcutting button, both
vices will clamp, the cut will be performed, the arm will
ascend to the upper position and the left vice will be
released. The right vice will still hold the material prepared
for serial cutting. It is not necessary to perform the
downcutting when itis not needed.

PRIMARY
POSITION

For example, when switching from the MANUAL MODE to
the AUTOMATIC MODE, the machine does not
automatically switch to the starting position. Therefore is it
necessary, after checking the position of the material etc.,
to press the PRIMARY POSITION button - the hydraulic
unit will switch on, the arm will ascend to the upper
position, the vices will release and the left vice will move to
position 0 mm.

(4]0 Ad]

<

Vice Vice L
open closed m

Informational status icons of
the vices

HOME button
Back to Main Menu.
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4.1.3 Halvautomatiskt lage
SEMI-AUTOMATIC MODE

Ll
gﬂmk A BLADESPEED m/min

15 90
[ I

S.A. MODE | 08/10/2016 "

CORRECTION

- 123.5 HEIGHT

) T |
|7 H 0

Denna driftcykel bestar av féljande moment:
« fastspanning av fast skruvstycke (kan édven géras manuellt

)] get
@E]Eﬂ

genom att trycka pa knappen for stangning av skruvstycke)
« start av sagblad » nedmatning av bygel till arbetsstycke

* kapning * héjning av bygel till dess 6vre lage

« stopp av sagblad ¢ 6ppning av fast skruvstycke.

L<€¢o» R<o» Vice <> Vice —ie—
lllo'l] [Zlolll open closed

AMMETER

A Ammeter - measures the saw blade motor

load. The diode indicates overload of the
main motor.

BLADE SPEED m/min

15 90

Saw blade speed 15-90 m/min

If the vice is open, press the START button of the
WORKING CYCLE in the SEMI-AUTOMATIC MODE
to perform the cycle. After finishing, the vice remains
open.

If the vice is closed, press the START button of the
WORKING CYCLE in the SEMI-AUTOMATIC MODE
to perform the cycle. After finishing, the vice remains
closed.

ﬂ Start/Stop of a semi-automatic cycle

PRIMARY
POSITION

For example, when switching from the AUTOMATIC
MODE to the SEMI-AUTOMATIC MODE, the machine
does not automatically switch to the starting position.
Therefore is it necessary, after checking the position of the
material etc., to press the PRIMARY POSITION button -
the hydraulic unit will switch on, the arm will ascend to the
upper (adjustable) position, the vices will release and the
left vice will move to position 0 mm (inactive in this mode).
When switching to the primary position, the PRIMARY
POSITION button is flashing. After switching, the green
diode lights up.

<o mm
® Moving of the movable vice
123.5

The editing fields are displayed in light gray with red
bordering. After you enter the value (ranging from 0 to 500
mm, including the kerf and the correction) and pressing the
red Vice icons, the movable vice starts moving to the desired
position, the green diode is flashing and the lower black
display shows the current position of the vice. After the
transfer is complete, the green diode remains on
permanently.

You cannot move the vice when both vices are clamped! If
you initiate any function that is logically preceded by a
different function (that has not been activated yet), the button
of the preceding function will start flashing to indicate error.

CORRECTION

mm Correction of the material feed length

HEIGHT

m - Setting Band Saw Arm Ascent Height

0

The editing field is displayed in light gray with red
bordering. After you enter the value and press the ENTER
key, the arm will ascend to the upper position and the lower
black box will show the current position of the arm.

M ~mmin  Speed of the arm descent to the cut

17



4.1.4. Manual mode
MANUAL MODE

[ oo:20:03 [T MANUAL MODE [ osi10r2016 |
%AETER [0.0]a BLADESPEED m/min

HEIGHT 15 90
0 Jom

( A \ f 4——p mm )
I;:II QW
N

” H @ L—>e— R—>le—

[ Ak | [ Asb
( ) ( ) ﬂ ;JORRECTI

OOV ||

ad

Nar hydraulikaggregatet ar startat lyser START-knappen gron.
Detta indikerar att maskinen ar pa. Bla rutor bredvid symboler
indikerar att andlagen har nétts (hojning/sankning av bygel eller
tryckbrytare for skruvstyckstryck).

Nar du initierar en funktion som féregas av en annan funktion
(som inte har aktiverats an) borjar knappen for den foregaende
funktionen blinka for att indikera fel.

E START/STOP of the saw blade motor

— START/STOP uplift or descent of the arm

™ @ Saw blade upwards

@ sTOP

AN @ Saw blade downwards

L<€¢o>» R<o>» Vice <> Vice ——

AL\ [Ad] open (A ciosed [Ad
By pressing the Vice icon, the status of the vices can be
changed to open/closed.
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4.1.5. Series
KAPNING AV SERIER

Skarmbilden i NC-lage visar status for kapning av serie.

[Leo:20:05 D) SERIES IN PROGRESS [ 031072016 | Endast knapparna SERIES, INTERRUPT och
SERIES NO. III ree0 TIMES (n)- 00 CORRECTION ar aktiva.
50 Finished Total 100 pe
| | mng| 0 || 00

ACTIVE SERIES

BLADE SPEED m/min 90 E| E| E E

15 | (] (2] [14] [35]
0% AMMETER [ 6,5 |a 1 50%I SERIES
I

™340 | [ 100 Joen] 32 | e[| || INTERRUPT

= 22 o) | B (D

SERIES NO. III FEED

50 Finished Totat 100
]

SERIES

After pressing the button SERIES, a screen for viewing

Displays the details of the series: and setting of the cut series will appear on the display.
Number of the series During the execution of the series, it is possible to set up
Total - the number of programmed units (100) the following series without interrupting the cycle. If the
Completed - the number of already cut pieces (50) editing of the next series takes too long and the machine
Feed - feed type return —® / gradual p—p completes the previous series in the meantime, cutting of
the next series will not start until the editing is not
completed.
01340 Jown[ 100 Jon| 32 a0
. . ) INTERRUPT
Displays the details of the arm motion:
340 |nm  The adjusted height of the arm uplift After pressing the INTERRUPT button, the currently
c t i fth executed the cut will be completed and the next one
mm urrent position ot the arm interrupted (for example, due correction), the switching
@ mmmin Speed of the arm descent to the Series screenis aborted.

m Informs about the motion direction of the arm

E::I mn CORRECTIONIEI m

Displays the details of a moving vice motion:

mm The adjusted length of the cut material

Current position of the movable vice

connecnou@ Correction can be set also during
the performance of the cut.

TIMES min sec
= |I| Displays information about the work
" time.
rensnns| 0 ][ 00 |
ACTIVE SERIES

L2151 (6] Display active series.
(=] [12] [14] [15]
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SERIES INTERRUPTED

[ o9:20:05 [T SERIES INTERRUPTED [ 08/1012016 |

50 Finished

SERIESNO.III FeeED [ > TIMES (r;m 8,8

Total 100 pe

0 || 00

BLADE SPEED m/min E| E E E

|| SEIEEE
09 AMMETER [ 6,5 |a 150% SERIES
e —

ACTIVE SERIES

T2 om0 a8 Y | CONTINUE

=

mm CORRECTIONIEI’ @ H (i)

Né&r kapning av serie avbryts kan du méata den sist
kapade detaljen. Korrigera installningen om dess langd

avviker fran dnskad langd. Denna korrigering baérjar gélla

direkt nér du startar seriekapning igen genom att trycka
pa knappen CONTINUE.

End of the interrupted series

Upon pressing the button, the series performance will be
ended and you will be directed back to the default screen of
the automatic mode.

CONTINUE Continue with the interrupted

series

By pressing the button, the cutting cycle is restored -
return to the screen PERFORMING SERIES.

FEED

Gradual feed - the default position of the
movable vice is 500 mm. Using this value, the
vice will clamp the material and will keep
holding it while feeding the material by the set
value. After finishing the cut, the vice will feed
the material by the set value. If it is no longer
possible to feed the material towards 0 mm,
the vice move again to 500 mm. If the material
is shorter, the optical sensor stops the running
gear and vise clamps the material behind the
past about 50 mm and then feeds this residue.
The material is permanently clamped by the
two vices. Suitable for cutting of short or heavy
items.

SERIES X/12
[ os:20:05 [T MY SERIES 1/12[ osi10i2016 |
SERIES LENGTH PIECES HEIGHT FEED ACT.
] 357 | 10 | 225] > [
s 159 | 15 ] 65 [P &
21 456 | 65 | 225 | > | K
s 268 | 98 | 85 | P | X
o) 358 | 75 | 285 | P o/
e (@)@
SERIES

By pressing the icon, the screen
Notes on the series will appear on the display.

ACT.

Active/inactive series - The active
@ series is symbolized by a green tick mark.
Always after the start of series editing, the

series turns of (red cross). After finishing
the editing, it is necessary to turn it on
again. It is possible to have programmed
a greater amount of series and only
switch them on and off as needed.

LENGTH

357 Adjust the length of the workpiece from 1 mm
to 9999 mm, with the accuracy of 0.1 mm.

PIECES

Set the number of pieces to cut in one series

LIST

By pressing the icon, the screen SERIES
LIST will appear on the display.

HEIGHT

i

Setting Band Saw Arm Ascent Height

Leafing through the series
(12 screens)

FEED

v

FEED Return feed - the default position of
the movable vice is 0 mm. From this value, the
vice will move to the distance set for the
particular series. The material gets clamped
and the vice returns to the zero position. The
cut will be performed. During the cut, the
material is clamped only by the fixed vice. The
movable vice travels during the cut for a next
feed. Suitable for cutting long, light pieces.

—~|

@)

ARMUPLIFTHEIGHT HSETTING

Press the icon in order to display a table for
optimal setting of the height of the cut log.
This button represents a part of the system
in the following machines: ARG 250 CF-
NC,ARG 300 CF-NC,ARG 330 CF-NC.

Pressing this icon takes you back to the
default screen.




NOTES ON THE SERIES

|| 09:20:03 |

NOTES ON THE SERIES: 1

| 08/10/2016 ||

Drawing number: ”

F-32-002 |

Band type: || M51 8/12 |

Blade speed: l

47 ]

Arm descent speed: l

[ 30 |

m/min

ESC

mm/min

SERIES LIST 1/2

|| 09:20:03 ”@@m

SERIES LIST 1/2 [osrozors |

SERIES LENGTH PIECES

FEED

ACT. SERIES LENGTH PIECES

FEED

ACT.

357

10

16

365

65

159

17

528

456

18

633

268

19

458

358

20

753

493

21

951

586

22

88

255

23

195

F=y =) 3 B (2] (S0 EX (51 [N] BN

339

24

875

658

25

655

1

476

26

12

12

982

27

35

13

665

28

65

14

244

29

88

15

250

HEMUER M ERUM )

30

792

HEMUER M ERUM )

7o
.y

ARM LIFTING HEIGHT SETTING H

ARM LIFTING HEIGHT SETTING H
D H D H D H D H
70 65 | 140 | 123 | 210 | 176 | 280 | 225
75 69 | 145 | 127 | 215 | 179 | 285 | 228
80 74 | 150 | 131 | 220 | 183 | 290 | 232
85 78 | 155 | 135 | 225 | 186 | 295 | 235
90 82 | 160 | 138 | 230 | 190 | 300 | 238
95 86 | 165 | 142 | 235 | 194 | 305 | 242
100 | 91 [ 170 | 146 | 240 | 197 | 310 | 245
105 | 95 [ 175 [ 150 | 245 | 201 | 315 | 249
110 | 99 | 180 | 154 | 250 | 204 | 320 | 252
115 | 103 | 185 | 157 | 255 | 208 | 325 | 255
120 | 107 | 190 | 161 | 260 | 211 | 330 | 258
125 | 111 [ 195 | 165 | 265 | 215
130 | 115 | 200 | 168 | 270 | 218
135 | 119 | 205 | 172 | 275 | 221

Denna skarmbild visas nar du trycker pa knapparna pa
skarmbilden SERIES X/12. Héar kan du lagga till mer detal-
jerad information om varje serie.

Tryck pa knappen LIST pa skarmbilden SERIES X/12 for att
Oppna denna skarmbild. Har visas status och en lista éver
alla serier.

INSTALLNING AV LYFTHOJD H FOR BYGEL

Tryck pé knappen SETTING OF THE UPLIFT HEIGHT H pa
sk@rmbilden SERIES X/12 for att 6ppna denna skarmbild.
Installd eller aktuell visad bygelhdjd (H) méts vid den fasta
backen. Vid kapning av stang gar det att sanka bygelns
hojning enligt tabellen sa att bygeln inte behéver hojas
onodigt mycket.

Denna skarmbild visar en del av systemet i féljande maski-
ner: ARG 250 CF-NC, ARG 300 CF-NC, ARG 330 CF-NC.

Exempel: Ror/stang med diameter 320 mm. Stall in hoj-
ning av bygel till 252 mm (se tabell). Nu sparar du mycket
tid vid kapning.
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FINISHED

[ o9:20:05 |2 FINISHED [ oar1012016 |

Total time: 123 min

OK

7o

4.1.6 Sidomeny
MACHINE SETUP

| 09:20:03 MACHINE SETUP| 08/10/2016 ||
e [ Do | o
e
e 112 ]| SR
SoRvo [j TIME+DATE (9
OPERATING
HOURS o Hou. l ‘ @ ’ ‘ ESC ’ ‘ /i\
[SYSTEM] AR
TIME + DATE SETTING
| 09:20:03 TIME + DATE SETTING | 08/10/2016 ||
H M S
TIME
‘ 0] |0] |0 ’ SETTING
DD MM YYYY
Tuesday
DATE
010 0 ’ SETTING
7Y
ESC \1/

22

Néar hela serien ar fardigkapad (eller nér du har avslutat
aktuell serie genom att trycka pa stoppknappen) visar
skarmbilden texten FINISHED. Tryck pa OK for att aterga till
standardskarmbilden for automatiskt lage. Maskinen atergar
inte automatiskt till startldage eftersom det finns risk for att
andra serier paborjas utan att materialet ar andkapat.

Tryck pa knappen PRIMARY POSITION nar du ska byta
material. Nar maskinen har atergatt till startlage 6ppnas
skruvstyckena.

Efter en langre inaktivitet med denna skarmbild éppen intar
maskinen vilolage (hydraulikenheten stangs av automatiskt).
Tryck pa OK-knappen for att aktivera maskinen igen.

Obs! Nar serien &r fardigkapad stédngs maskinen av auto-
matiskt. Om du vill kapa samma serie igen maste du starta
om den.

LANGUAGE: Oppna skarmbilden fér val av sprék.

UNIT: Héar stéller du in om maskinen ska rakna i millimeter
eller tum.

KERF: Har stéller du in hur langt sagbladet ska kapa
igenom materialet. Systemet raknar med detta varde i
matningen ocksa. Det ar viktigt att detta varde ar korrekt,
sarskilt vid flera frammatningar.

SERVO SPEED: Har kan du stélla in matningshastighet 1
(8,0 m/min), 2 (2,5 m/min) och 3 (1,6 m/min)
BUNDLE-CUTTING HVP: Om 6&vre tryckrulle & monterad
(tillbehor) méaste denna funktion vara aktiverad (gron bock)

EMULSION/OIL MIST: Har stéller du in om maskinen ska
ha kylning med kylvéatska (rétt kors) eller oljedimma (tillbe-
hor) (grén bock)

PRESSURE SWITCHES: Har 6ppnar du skarmbilden med
omkopplarinstéllningar for skruvstyckstryck

TIME + DATE: Har 6ppnar du skarmbilden med instéllning
av systemets datum och tid

SYSTEM: Har dppnar du skarmbilden for systeminstall-
ningar fér omvandlare, servomotorer och PLC. Sk&rm-
bilden ar last (endast tillverkaren eller aterforsaljaren kan
redigera dessa data).

WORM CHIPS TRANSPORTER: Hér dppnar du skarmbil-
den for underhall och rengdring av maskinen.

Tryck pa knappen TIME + DATE pa skarmbilden MACHI-
NE SETUP for att 6ppna skarmbilden TIME + DATE SET-
TINGS.

Skriv in aktuell tid i de morkgra rutorna i den rutan med réd
ram. Nar du har skrivit in tiden trycker du pa knappen
TIME SETTING for att féra in tiden i systemet.

Skriv in aktuellt datum i de morkgra rutorna i den rutan
med rod ram. Nar du har skrivit in datum trycker du pa
knappen DATE SETTING for att fora in angivet datum i
systemet.
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Tryck pa knappen FAILURES SCREEN i MAIN MENU eller
pa knappen DATE for att dppna skarmbilden FAILURES.
De senaste felen visas langst upp. Nar det uppstar nytt fel
flyttas foregaende fel ned till raden under. Systemet kan
lagra 200 fel. Du kan bladdra igenom denna lista med hjalp
av knappar.

Fel tilldelas féljande fargkodning:
rod: ej 16st fel
gron: 16st fel som har sparats i systemet

E=lEE

Flytta till nasta/féregaende rad

(LU
>r)

1
444

Hoppa till den sista/férsta posten i listan

Tryck pa knappen SERVICE CONTACT i MAIN MENU for att
Oppna skarmbilden SERVICE. P4 displayen kan du se infor-
mation om maskinens tillverkare och aterforsaljare (kontakt-
information for service och nédsituation).

Skarmbilden &r 18st (endast tillverkaren eller aterférséljaren
kan redigera dessa data).

FAILURE
Blade-tension sensor

%IX0.0 [] BP2[ |

Tryck pa FAILURE - Blade-tension sensor for att 0ppna skarmbilden BLADE CHANGE. Fel uppstar om sagbladet gar av
eller om stjarnmuttern fér bladspanning lossnar.
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WORM CHIPS TRANSPORTER

IWI WORM CHIPS TRANSPORTER m Tryck pa knappen WORM CHIPS TRANSPORTER pa

skarmbilden MACHINE SETUP for att 6ppna skarmbilden

WORM CHIPS TRANSPORTER.

E START/STOPP av kylvatskepump for maskinrengoéring

@ @ @ @ START/STOPP av spantransportor for maskinrengdring
Markera spantransportér som aktiv om den ar ansluten.

in Har staller du in driftint Il f6 ant rt6
] e I Ittt R e i
-

@
O

nar sagbladet ar startat.
min

Markera detaljtransportér som aktiv om den ar ansluten.

Det gar att stalla in det tidsintervall under
IZI sec. vilket detaljtransportéren ska vara i drift
(efter att materialet ar kapat).

VICES PRESSURE-SENSORS SETTING
09:20:03 D VICES PRESSURE-SENSORS SETTING | 08/10/2016

N[ Ah] Iy

Optical sensor of material ending ESC (3 )
ey

o]=) o

TRYCKBRYTARE FOR
SKRUVSTYCKSTRYCK

Denna skarmbild dppnas vid manuell inmatning pa skarmbilden for instéalining eller om PLC-signalen blir svagare vid
fastspanning i skruvstycken. Maskinen stannar omedelbart och stanger av hydraulikenheten (pa grund av risk for lackage
i hydraulsystem). Nar du trycker pa skarmbilden Failures 6ppnas en skarmbild med instéllningar. Har kan du kontrollera
tryckgivarnas funktion.

Hydraulikenheten maste startas innan tryckbrytarna kan kontrolleras. Nar du stanger skruvstycket ska lampan tandas.
Om lampan &r slackt nar skruvstycket ar stangt justerar du tryckbrytaren (eller identifierar annat fel i kretsen).

Nar du Oppnar skruvstycket ska lampan slackas. Tryck pa skruvstyckssymbolen for att &ndra status for skruvstycke
(OPEN/CLOSED). For att I1amna skarmbilden stéanger du forst av hydraulikenheten och trycker darefter pa ESC-knappen.

Instéllning av tryckbrytare

Placera arbetsstycket i skruvstycket, starta hydraulikenheten och spann fast arbetsstycket i héger skruvstycke.
Symbolen for glodlampa pa PLC:n maste tandas. Om den inte ténds eller om den blinkar justerar du tryckbrytare
TS 2 (TS 1 for vanster skruvstycke).

Lyft pa den svarta gummihéattan pa tryckbrytaren och vrid justerskruven (placerad mellan tva Faston-kontakter) at hoger.
Detta arbete far endast utféras av behorig elektriker. Risk for kortslutning av kontakter (24 V)! Oppna hoger skruvstycke.
Om lampan ar tand nar skruvstycket ar 6ppet vrider du justerskruven at vanster.

Korrekt installning: Skruvstycke sténgt: lampan TAND
Skruvstycke 6ppet: lampan SLACKT

Fastspanning eller lossning av vanster skruvstycke ska inte paverka indikeringen for fastspanning av hoger skruvstycke.
N&r du har raderat felet kan du fortsatta med den avbrutna cykeln. Utfér samma forfarande nar du stéller in vanster
skruvstycke med tryckbrytare TS 1.
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SYSTEM 1
09:20:03 SYSTEM 1| os/10/2016
P
o PuR TM241CEC24T N
O RUN 01 2 3
O ERR Version of program: 2.49 4 567
o o 8 9 10 11
12 13
0 sb PROGRAM
O BAT SA Z RL R1 Rla R1b RLx
O sui 00 0 0 0 0 ©
O sL2
0 ™4 BATTERY out
O ETH charge level 01 2 3
4 5 6 7
O CAN_R
O CAN_E 100 % &0
J

Ingangar

:IRCA

:IRCB

: Mottagare for optisk port for detektering av materielslut
: Granslagesbrytare BP7 for fast skruvstycke i vilolage

: Granslagesbrytare BP3 for rorligt skruvstycke i vilolage
: Gransléagesbrytare BP6 for nedre position fér bygel

: Tryckbrytare TS2 for fast skruvstycke

: Tryckbrytare TS1 for rorligt skruvstycke

: Motorstartare FQ1 foér hydraulikmotor

: Motorstartare FQ3 for kylvattenpump

10: Sékerhetsrela i feltillstand

11: Motorstartare FQ5 fér spantransportérmotor

12: Granslagesbrytare BP4 for bandskydd

13: Granslagesbrytare BP2 for bladspénning

OCoO~NOOOUA,WN-2O

Total feed 7o Utgangar
(4512 J(mm) \1 ||| 0:Bygel upp
1: Bygel ned
2: Fastspanning av vanster skruvstycke
3: Fastspanning av héger skruvstycke
4: Motor foér hydraulikenhet
5: Kylvattenpump
6: Dimsmorjning
7: Felindikator
8: Motor for spantransportor
9: Belysning
SYSTEM 2
09:20:03 I-EI SYSTEM 2| os/10/2016
FREQUENCY INVERTER SERVOINVERTER
ATV 32 LX 32 7\
[ 4-rov [ 2 [ 12 [ |[ s-rma [ 12 | 12 ]
Reset | Reset | | Home | [%ﬁ@
mHMm2) [ 121 ) [ 0% Absolute Movement
Speed without material Speed with material
|I| CORRECTION o 1000 | [gy| 400 |
Operating Mode Jog
@ (mm) Direction max position (mm) Direction min ***
500.0 - 0.0
mv [ <ICel> ]}
@ HEIGHT Reset IRC | Alarmy Reset Z:;if:ani /.\ ESC
’ << HSYSTEMH >> l [ 0% ] \I-/
Instéllning (kalibrering) av bygelns lyfthojd
(endast for ARG 300 DCT CF-NC automat, ARG 330 DC CF-NC automat, ARG 520 DC CF-NC automat)
For att sakerstélla effektiv kapning ska bygeln héjas en-
dast lite ovanfor materialets kant (instéllning av bygelns
lyfthdjd). Om bygelns aktuella position inte &r korrekt (méat
med mattband) utfér du kalibrering av bygelns 6vre lage.
1: Ange 0 i korrektion.
2: Tryck p& den grona knappen SAGBLAD NED (bygeln
sanks till andlage, dess position aterstélls och den hojs £ A
till 100 mm). £ €
3: Mét héjden (x) vid den fasta backen som &r ndrmst & g °
sagbladet och ange skillnaden som korrektion. S S| &
Upprepa darefter fran steg 2. % I
Exempel: Uppmatt matt i X = 80 mm, 100 — X (80) = 20. 5 > ®
Stall in 20 mm som korrektion. Mt bygelns lyfthdjd (X) _~<v
igen och kontrollera att allt stdmmer. Utfor ovanstdende v
forfarande igen om mattet inte stammer. y

25



POP-UP-FONSTER MED INFORMATION

Replace the
battery in the
PLC.
Charge is less
than 50%.

Pop-up-fonster med information &r bla och visas i mitten av skarmbilden.
| dessa visas information om statusandringar eller om maskintillstand.

Lista 6ver informationsfénster:

The number of series is greater than 10: Detta fénster indikerar att antalet aktiva
serier Overstiger det antal som kan visas i skdrmbilderna fér Main Menu,

NC mode, Performing series och Series interrupted.

Insert the material: Detta fonster informerar om att materialet inte ar pa plats i ma-
skinen.

Material will be shortly used up. Prepare new: Detta fénster informerar om att

allt material snart ar uppkapat.For att fortsatta kapa serien maste du fylla pa mer
material.

Performing downcutting: Detta fonster informerar om att maskinen adndkapar
insatt material. Replace battery in the PLC. Charge is less than 50%: Detta fonster
indikerar att reservbatteriet snart &r urladdat och behdver bytas ut.

Batteriets beteckning (Schneider Electric): TSXPLP 01.

POP-UP-FONSTER MED DRIFTFUNKTIONER

PERFORM
KERF?

YES NO

Pop-up-fonster med driftfunktioner ar gra och
visas i mitten av skdrmbilden. Dessa fonster upp-
manar dig att bekréfta om du vill fortsétta pro-
cessen eller inte. Fonstret forsvinner nér du har
angett ditt svar.

Om materialet &r slut far du information om det
via detta fonster. Tryck pa OK-knappen for att
Oppna fast skruvstycke. Systemet atergar till
standardsk&rmbilden fér NC mode. Nu kan du

Material ending.
Load new material

Press OK to open fixed vice

OK

POP-UP-FONSTER MED FEL

FAILURE TS
Pressure sensor
fixed vice
(right-R)

%IX0.3 BP7[] %IX0.6 TS2[]
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valja att antingen sla om maskinen till manuellt
lage och kapa resten av materialet manuellt eller
att satta i en ny stang och starta cykeln. Cykeln
fortsatter dar den slutade.

Innan du fortsatter cykeln kan du valja att
andkapa och rikta in det nya materialet.

Pop-up-fénster med fel ar svarta och visas i mitten av skédrmbilden. | dessa visas
information om eventuella felfunktioner. Felet spelas omedelbart in i felstatus pa
skarmbilden Failures. Stang pop-up-fonstret néar du har sparat felet (klicka pa
pop-up-fonstret).

Forutom felmeddelandet kan &ven status for givare indikeras (pa s& satt under-
lattas feldetektering).

BP: Granslagesbrytare

TS: Tryckbrytare

Bl& kvadrat indikerar att anordningen &r startad.

Mer information om felrapportering hittar du i kapitlet Failures.



4.2 Reglerventil (sagbladsmatning vid kapning)

Med reglerventilen stéller du in sdgbladsmatning (du kan &ven stoppa bygelns matning genom att sténga reglerventilen).
Optimal matningshastighet faststéller du genom att lyssna. Sagbladet ska arbeta ljudldst och utan vibrationer. Reglera
trycket (bygelns matningshastighet) for att hitta korrekt bygelmatning med ljudiés och vibrationsfri drift. Férutsattningen
for att kunna stélla in optimalt tryck &r att sagbladet har korrekt hastighet och optimal tandstorlek.

ACCELERATION INBROMSNING STOPP
BYGELMATNING BYGELMATNING BYGELMATNING

4.3 Reglering av matningstryck for sagblad

Q.

, Detta system sakerstéller koordinering av kapningstryck och sagbladsmatning i realtid,
N\~ vilket &r sarskilt viktigt vid kapning av profilmaterial. Vid kapning av stora arbetsstycken
Okar kapsnittets storlek, vilket ocksa betyder att belastningen pa sagbladet 6kar. Om du
till exempel kapar material med H-profil sdnks bygeln inledningsvis snabbt for att sedan
bromsa in i mitten (dar kapsnittet ar storre) och sedan 6ka hastigheten igen nar motstan-
det minskar. Om matningen inte justeras automatiskt vid kapning av denna typ av storle-
kar blir féliden antingen att sagbladets hallbarhet minskar avsevart (om matningen ar for
hog) eller att kaptiden blir mycket langre (om matningen &r for 18g).

<X

<

Installning av kénslighet:

BWN =

Kansligheten minskar nér reglaget skruvas in.

1: max. kénslighet

4: reglering av: bandsagens bygel sanks med samma hastighet som har stélls in med
strypventilen pd manéverpanelen.

Obs! For vissa maskintyper medféljer inte denna anordning i grundmaskinen.

4.4 Skruvstycke

Hydraulcylindern mellan den fasta klambacken och den rérliga backen pa skruvstycket reglerar fastspanningen av arbets-
stycket. Anvand inte hydraulcylindern for att rikta in langa arbetsstycken i skruvstycket! Inriktning av material ska utféras
for hand eller med andra hjalpmedel. Du kan stélla in fastspanningskraft (varierar beroende pa typ av material som ska
kapas) pa hydraulikenheten med REGLAGE FOR SKRUVSTYCKSTRYCK (se avsnitt 4.10.1). Rérelsen for rérligt skruv-
stycke genereras av servomotorn och skruvstyckets kulskruv.

Fastspanning av arbetsstycke:

HOj bygeln ovanfor arbetsstyckets hogsta punkt. LAgg upp materialet mellan klambackarna och rikta in det s& att det ar
parallellt med den fasta klambacken. Stang de rérliga klambackarna s att de &r 3-8 mm fran materialet (géller inte for
ARG 520 DC CF-NC).

Stilla in klambackar beroende pa maskintyp:
ARG 250 NC Automat — fast skruvstycke

3-8mm

rorlig back fast back
hydraulcylinder for den rorliga backen

skruvstycksratt

Veva pa skruvstyckets ratt tills den rérliga backen &r 3-8 mm fran materialet. Hydraulcylinderns slaglangd ar 15 mm.
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ARG 250 NC - rorligt skruvstycke

rorlig back fast back

lashandtag hydraulcylinder for den rorliga backen

3-8 mm

-~

©_ 0O

Lossa lashandtaget och dra fram hydraulcylindern med rérliga backar till 3-8 mm fran materialet. L&s lashandtaget. Kor-
rekt instéllning av klambackarna férhindrar att kolven dras ut fér mycket ur hydraulcylindern. Vid felaktig fastspanning kan
foliden bli skada pa cylindertatning, férlangd matningstid och férsamrad noggrannhet fér matningen.

ARG 300, 330 NC - fast och rorligt skruvstycke

Det rorliga skruvstycket har sa kallade flytande backar som spanner fast aven ojamnt material och material med grov yta.

3-8m

rorlig back fast back

0O

hydraulcylinder fér den rérliga backen

lashandtag

Veva pa skruvstyckets ratt tills den rérliga backen ar 3-8 mm fran materialet. Hydraulcylinderns slaglangd ar 15 mm.
ARG 520 NC - fast och rorligt skruvstycke

Bada skruvstyckena ar helt reglerbara. Vid kapning av mycket tungt och ojamnt material (till exempel smidesamne) har
det frammatande skruvstycket ett system som Oppnar bada backarna samtidigt.

rorlig back

fast back
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4.2.1 Instéllning av kapvinkel (inte for ARG 330 DC CF-NC och ARG 520 DC CF-NC)
Maskinens konstruktion medger vinkelkapning av arbetsstycke utan att arbetsstycket behdver vinklas. For att stélla in

onskad kapvinkel lossar du pa lasspaken (2) for bygelrorelse och flyttar hela bygeln och svangbordet (Y) (sdgbladet maste
vara hojt néar du svanger det s& att det inte tar i skruvstycket). Stéll in énskad vinkel (med vinkelskalan), 1as svangbord och

bygel med lasspaken (Z) for bordet (det fasta stoppet anvands for fast installning av vissa vinklar).

SVANGBORD Y BYGELRORELSE

FAST STOPP (90°)
FOR BYGELRORELSE

90°- 45°

VINKELSKALA . - .. .- (© - - -

SVANGBORD

LASSPAK FOR BORD Z

FAST STOPP (45°)
FOR BYGELRORELSE

4.2.2 Justering av skruvstycke - spel i sidled
Spelet i sidled kan justeras for skruvstycken pé alla typer av sdgar utan ARG 520 DC CF-NC automat.

Fast skruvstycke pa ARG 250 CF-NC

1.
. Lossa LASMUTTRARNA (M8) och JUSTERSKRUVAR (M8) FOR INSTALLNING AV SKRUVSTYCKETS SPEL.
3.

2

Oppna backen pa rérligt skruvstycke s mycket det gar.

Dra férsiktigt t den férsta JUSTERSKRUVEN FOR INSTALLNING AV SKRUVSTYCKETS SPEL (héger vid den rérliga
klambacken) tills du k&nner att skruven (via en stodkula) vilar p& skenan som pressar mot laxsparet.

. | detta lage drar du &t skruven med LASMUTTERN (M8) sa att den inte lossnar.

5. Veva pa handratten fér att flytta SKRUVSTYCKETS RORLIGA BACK tills nasta JUSTERSKRUV FOR INSTALLNING AV

6.

SKRUVSTYCKETS SPEL &r i samma lage som den féregdende skruven.
Upprepa punkt 3, 4 och 5 tills skruvstycket &r helt stangt (och déarmed ocksa justerat).

Instruktionsfilm hittar du pa www.pilous.cz.
Skruvstycken pa ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC, ARG 330 CF-NC, ARG 330 DC CF-NC

1.
2.

.

Lossa alla LASMUTTRAR (M8) och alla JUSTERSKRUVAR (M8) FOR INSTALLNING AV SKRUVSTYCKETS SPEL.

For den rérliga backen till mitten av max. skruvstyckséppning mot tvd SKRUVAR FOR INSTALLNING AV SKRUV-
STYCKETS SPEL.

. Dra férsiktigt &t dessa tvd JUSTERSKRUVAR FOR INSTALLNING AV SKRUVSTYCKETS SPEL (placerade vid den rorli-

ga klambacken) tills du kanner att skruven (via en stodkula) vilar pa skenan som pressar mot laxsparet.

. | detta lage drar du &t skruven med LASMUTTERN (M8) sa att den inte lossnar.
. Veva pé& handratten for att flytta backen pé rorligt skruvstycke tills nésta tvd JUSTERSKRUVAR FOR INSTALLNING AV

SKRUVSTYCKETS SPEL &r i samma lage som de féregdende skruvarna.

. Upprepa punkt 3, 4 och 5 tills alla JUSTERSKRUVAR FOR INSTALLNING AV SKRUVSTYCKETS SPEL &r instéllda och

sékrade och tills skruvstycket ar justerat.

ARG 250 CF-NC ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC,
FAST SKRUVSTYCKE ARG 330 CF-NC, ARG 330 DC CF-NC
JUSTERSKRUV FOR JUSTERSKRUV FOR

INSTALLNING AV LASMUTTER (M8) INSTALLNING AV LASMUTTER (M8)

SKRUVSTYCKETS SPEL SKRUVSTYCKETS SFE@/—
MAX. OPPNING M
FOR SKRUVSTYCKE EQF (
< »
v 31;?:[[“@
9 9 ©
il © O
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4.4.3 Matningssystem for rorligt skruvstycke

De rorliga skruvstyckena ar i standardutférande utrustade med inbromsningsfunktion i bada andlagen (bade vid matning
framat och bakat av material).

Beskrivning av cykeln:

Det rorliga skruvstycket greppar materialet, startar sakta, okar till max. hastighet och pabdrjar inbromsning innan det nar
instélld matningslangd. Vid matning av korta strackor (till exempel 10 mm) hinner det frammatande skruvstycket bara
starta innan det pabdrjar inbromsning. Detta ar en mycket viktig funktion som férhindrar att materialet inte glider i back-
arna. Samtidigt ger den maximal tidseffektivitet och noggrannhet vad géaller materialmatning. Hela systemet styrs med
maximal precision av en PLC (en styrenhet for hela bandsagen).

Matningshastighet for rorligt skruvstycke kan stéllas in i tre 1agen (se Maskininstélining — servohastighet). Hastighet 1

= 3,0 m/min, 2 = 2,5 m/min, 3 = 1,6 m/min. For lattviktsmaterial &r max. matningshastighet 1 [amplig (denna kan vara
lamplig aven for kapning av korta, medeltunga detaljer). Vid kapning av mycket tungt och langt material finns det risk att
materialet glider i backarna. Stéll i sddana fall in lagre hastighet.

4.4.4 Stélla in stodrulle

Stodrullen glider péa styrstanger och anvands for att
stotta upp anden pa material som &r for korta for att
na fram till den fasta rullbanan.

\@
©

Stall in stédrullen utanfér det frammatande skruv-
styckets rorelseomréde och dess matningslangd.

stodrulle

4.5 Avlagsna maskinskydd

/&\ /'\ Forsiktighet! Maskinskydden far avligsnas endast nir HUVUDSTROMBRYTAREN
° ar avstangd (OFF) och spéarrad mot omstart eller nar maskinen ar bortkopplad fran
stromférsorjning.

Forsiktighet! Sagbladets tdnder ar mycket vassa. Anvand skyddshandskar.
Strack inte in hander mellan hjulen och sagbladet.

4.5.1 Avlagsna sagbladsskydd pa ARG 250 DC CF-NC

Anslut maskinen till natspanning och tryck p4& STROMBRYTAREN. NODSTOPPKNAPPEN 4&r inte intryckt. Tryck p& SAFE-
TY-knappen fér att &ppna MAIN MENU. Stall in MANUELLT LAGE (MANUAL MODE) och starta HYDRAULIKENHETEN.
HOj bygeln och stoppa den ovanfor den fasta backen pa skruvstycket (eller lyft upp den till bygelns 6vre andlage). Stang
dampningscylinderns REGLERVENTIL (se avsnitt 4.2), starta bygelmatning genom att gradvis 6ppna reglerventilen tills
bygeln &r cirka 30 mm ovanfor den fasta backen pé skruvstycket. Stang REGLERVENTILEN sa att bygeln inte sanks mer.
Stang av HYDRAULIKENHETEN. Stang av STROMBRYTAREN och 18s den s& att maskinen inte kan startas.

Skruva bort bladskyddet (D) och lagg undan det. Skruva bort och dra ut skyddet for det framre staget (A), lagg undan det
och las upp spérrhaken (B). Luta (1) bakre bygelskydd (C), lyft i framkant (2) och ta ut det genom att féra det bakat (3). Ut-
for i omvand ordning nar du satter tillbaka skyddet pa maskinen.
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4.5.2 Avldgsna sagbladsskydd pa ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC, ARG 330 CF-NC,
ARG 330 DC CF-NC

Anslut maskinen till natspanning och tryck p4& STROMBRYTAREN. NODSTOPPKNAPPEN 4&r inte intryckt. Tryck p& SAFE-
TY-knappen fér att &ppna MAIN MENU. Stall in MANUELLT LAGE (MANUAL MODE) och starta HYDRAULIKENHETEN.
HOj bygeln och stoppa den ovanfor den fasta backen pa skruvstycket (eller lyft upp den till bygelns 6vre andlage). Stang
dampningscylinderns REGLERVENTIL (se avsnitt 4.2), starta bygelmatning genom att gradvis 6ppna reglerventilen tills
bygeln &r cirka 30 mm ovanfor den fasta backen pa skruvstycket. Stang REGLERVENTILEN sa att bygeln inte sanks mer.
Stang av HYDRAULIKENHETEN. Stang av STROMBRYTAREN och |8s den s& att maskinen inte kan startas. Skruva bort
och for ut skyddet for det framre staget (A) och I1&gg undan det. Skruva bort bladskyddet (B) och lagg undan det. Lossa
ansatsbultarna, luta bakre bygelskydd (C) uppat och sékra det med bultarna. Utfér i omvand ordning nér du sétter tilloaka
maskinskydden. Sl& pa STROMBRYTAREN. | MANUELLT LAGE (MANUAL MODE) trycker du pa knappen SAGBLAD UPP
for att hoja bygeln till dess dvre lage eller pa knappen SAGBLAD NED for att sénka ségbladet till dess nedersta lige.

4.5.3 Avlagsna sagbladsskydd pa ARG 520 DC CF-NC

0

Anslut maskinen till natspanning och tryck p& STROMBRYTAREN. NODSTOPPKNAPPEN &r inte intryckt. Tryck p& SAFE-
TY-knappen fér att &ppna MAIN MENU. Stall in MANUELLT LAGE (MANUAL MODE) och starta HYDRAULIKENHETEN.
HOj bygeln och stoppa den ovanfor den fasta backen pa skruvstycket (eller lyft upp den till bygelns 6vre andlage). Stang
dampningscylinderns REGLERVENTIL (se avsnitt 4.2) och starta bygelmatning genom att gradvis éppna reglerventilen
tills bygeln ar cirka 70 mm ovanfor den fasta backen péa skruvstycket. Stang REGLERVENTILEN sa att bygeln inte sanks
mer. Stang skruvstycket sa att skyddet for den framre rérliga bladstyrningsklacken (C) ror sig ut fran framdelen av bygelns
spannhjul. Stang av HYDRAULIKENHETEN. Stang ocksa av STROMBRYTAREN och I&s den s& att maskinen inte kan
startas.

(")ppr]a skydd (A) och fall darefter upp skydd (B) och (C). Utf6r i omvénd ordning nar du satter tillbaka skydden. Sla pa
STROMBRYTAREN. | MANUELLT LAGE (MANUAL MODE) trycker du pa knappen SAGBLAD UPP for att hoja bygeln till
dess 6vre lage eller pa knappen SAGBLAD NED for att sénka sagbladet till dess nedersta lage.
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4.6 Stalla in nedre d@ndlage for bygelmatning

endast for ARG 520 DC CF-NC

Den nedre &ndlagesbrytaren stoppar bygelmatningen. Vid kapning av material med kvadratisk eller rektangulér profil (till
exempel |- eller U-profil) maste sagbladets tander sankas lagre &n skruvstyckets gejd langs hela skarbredden. P& sa satt
sakerstéller du att materialet blir genomkapat. Vid kapning av runda profiler racker det om sagbladets tander nar under
skruvstyckets gejd cirka halva arbetsstyckets diameter. Genom att stélla in den nedre andl&gesbrytaren kan du korta kap-
tiden avsevart vid kapning av rund profil.

Aterstalining for andlagesbrytare aterstaller bygelns nedre lage efter varje kap. Det ar den nedre kalibreringspunkten (se
kapitel 4.1 INSTALLNING (KALIBRERING) AV BYGELNS LYFTHOJD). Detta varde stills in av tillverkaren.

Endast for ARG 330 DC CF-NC ) )
Det finns endast en andlagesbrytare (se avsnitt 4.1 INSTALLNING (KALIBRERING) AV BYGELNS LYFTHOJD). Justera den
nedre andlagesbrytaren (placerad pa pelaren bredvid huvudmotorn).

Aterstéllning av nedre
andlagesbrytare andlagesbrytare

N\

o doode do de do de o do o Jo
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4.7 Bygel - bladstyrning

Bygeln p4 ARG 250 - 330 automat &r tillverkad av stabilt gratt gjutjarn. Den ar ihdlig, vilket ger extra hog stabilitet vid
spanning av sagbladet. Bygeln pa ARG 520 DC automat &r en massiv, svetsad stalstruktur. Sagbladet styrs i tva bladstyr-
ningsklackar (en framfoér och en bakom kapomradet). Bladstyrningsklackarna ar forsedda med excentriskt placerade lager
och bladstyrningar av hardat stal (en I6sning som ger mycket bra styrning av sagbladet). Det fasta styrblocket &r placerat
pa ett fast styrningsstag och det rorliga styrblocket &r placerat pa ett rorligt styrningsstag. P4 ARG 250-330 automat kan
det rorliga styrblocket féras mot materialet cirka 30-50 mm manuellt. P4 ARG 520 DC rér sig den rorliga bladstyrnings-
klacken automatiskt mot materialet langs en linjar styrning (rérelsen styrs av skruvstyckets rorliga back).

A Skaderisk — det finns inga skydd i bearbetningsomradet!

4.8 Byta, spanna och justera sagblad

Byt ségbladet innan det blir for slitet (pa sa satt sdkerstaller du bra prestanda vid kapning samt hog ytfinhet och korrekta
matt for arbetsstycket). Sloa sagblad &r trogare att dra runt for sagen, vilket leder till hogre energiférbrukning, ojamn kap-
ning och dalig yta pa kapsnittet. En av de avgtrande faktorerna for kapkvaliteten och bladets livslangd ar korrekt blad-
spanning.

KORREKT FEL
BLADSTYRNING BLADSTYRNING
HYDRAULCYLINDER FOR BLADSPANNING (tillbehér fér ARG 520) cirka 0,5-3 mm N 0mm

A

> —>i
= - P =

BLADSPANNING SPANNHJUL / Y
/v /‘ HJULLUTNINGSSKRUV @ ©

SPANN SLAPP EFTER
SKRUVEN SKRUVEN
BLADSPANNING FRIGORING AV
SAGBLAD
it KONTROLLPUNK
N = i T
’—m FOR BLADSTYRNING

4
Hm
HJULLUTNINGSSKRUV \LASSKRUV HJULLUTNINGSSKRUV
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Forsiktighet! Maskinskydden far avlagsnas endast nar HUVUDSTROMBRYTAREN
Q (] ar avstangd (OFF) och spéarrad mot omstart eller nar maskinen ar bortkopplad fran
: stromférsorjning.

Forsiktighet! Sdgbladets tdnder ar mycket vassa. Anvand skyddshandskar. Strack
inte in hdnder mellan hjulen och sagbladet.

Oppna/avldgsna sagbladsskydd (se avsnitt 4.5). Skruva pa stjarnmuttern for bladspanning fér att frigéra hjulet och bladet.
For ARG 520 DC faster du skruven av hardat stal for att frigora bladets grepp i bladstyrningen (se avsnitt 4.9.2). Ta av
sagbladet fran de roterande hjulen och pressa ut det ur bladstyrningsklackarna. Satt i det nya sagbladet i bladstyrnings-
klackarna. Placera det pa sagbladshjulen (du kan justera positionen for spannhjulet med stjarnmuttern for bladspanning).
Spann det monterade sagbladet. Fér ARG 520 DC lossar du sagbladets kontakttryckskruv (se avsnitt 4.9.2). Stang/sétt
tillbaka s&gbladsskyddet och sla pA STROMBRYTAREN. Starta hydraulikenheten, sl& om till MANUELLT LAGE (MANU-
AL MODE) och stéll in min. hastighet for sdgbladet med HASTIGHETSREGLAGE FOR SAGBLAD. Tryck pa s&gbladets
START-knapp och kér s&gbladet cirka ett varv. Stang av STROMBRYTAREN och |8s den sé& att maskinen inte kan startas.
Oppna/avidgsna sagbladsskydden och férsakra dig om att sdgbladet ar korrekt monterat i bladstyrningsklackarna och pa
sagbladshjulen (se bild). Maskinen har ocksa ett kontrollhal i vilket du kan kontrollera hur sagbladet sitter pa hjulen. Halet
skyddas med ett lock.

Om sagbladet inte &r korrekt monterat pa hjulen lossar du det lite och justerar hjulets lutning med hjullutningsskruven.
For ARG 520 DC maste du lossa bada lasskruvarna, luta hjulet och dra &t lasskruvarna igen. Spann sagbladet igen och
stang/sétt tillbaka s&gbladsskyddet. SIa p4 STROMBRYTAREN och starta hydraulikenheten. Provkdr ségbladet. Stang av
STROMBRYTAREN och |8s den s& att maskinen inte kan startas. Oppna/avlagsna sdgbladsskydden och kontrollera s&g-
bladets placering pa hjulen igen. Upprepa férfarandet vid behov. Sting/sétt tillbaka sdgbladsskyddet, sl& p4& STROMBRY-
TAREN och starta hydraulikenheten. Starta kapning.

ARG 520 DC: Fjadern haller sdgbladet mot de roterande hjulen (d&ven om hydraulsystemet ar avsténgt eller om en hy-
draulslang gar sénder). VARNING! Fjadern har inte tillrécklig kraft for att generera korrekt bladspanning. Granslagesbryta-
ren Gvervakar brott pa sagblad (den aktiveras nar hjulet har natt andlage och stanger av huvudmotorn, vilket indikeras av
en rod lampa pa manoverpanelen). Forsiktighet! Nar du byter sagbladet drar du at skruvarna (lossa dem igen nar bladet
ar monterat) s att bladstyrningarna av hardat stal (ARG 520 DC) trycks ned innan du byter ut sdgbladet fran bladstyr-
ningsklackarna (se avsnitt 4.9.2).

4.9 Justera bladstyrningsklackar

4.9.1 Bladstyrningsklackar - justering for ARG 250 CF-NC, ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC

Korrekt installning av lager och bladstyrningar av hardat stal i bladstyrningsklackarna paverkar sagbladets livs-
langd och kapkvaliteten.Stall in de excentriskt placerade bladstyrningsklackarnas lager sa att sagbladets yta &r parallell
med bladstyrningarnas ytor av hardat stal och sa att spelet mellan dessa plattor och sagbladet ar minimailt.

Stilla in bladstyrningsklack - férfarande

Folj anvisningarna i avsnitt 4.5 for att luta/avlidgsna maskinskydden. Stall in den rorliga bladstyrningsklacken sa att
avstandet mellan bladstyrningsklackarna &r cirka 20 cm. Koppla bort inloppsslangarna fran kylvatskeventilen. Lossa
stjarnmuttern for bladspénning, ta av sagbladet fran hjulen och tryck av det fran bladstyrningsklackarna. Skruva ur blad-
styrningsklackarna gradvis fran det fasta och det rérliga styrningsstaget, vrid dem 180° (s& att lager och bladstyrningar
av hardat stal pekar uppat) och skruva fast dem pa stagen. Forsékra dig om att bladstyrningsklackarna ar i vinkel till styr-
ningsstagen och att bada bladstyrningsklackarna befinner sig p& samma hojd. Atermontera eventuella brickor som fanns
mellan bladstyrningsklacken och staget. Kontrollera atdragningsmoment for bladstyrningar av hardat stal. Satt i ett cirka
30 cm langt gammalt sagblad i bladstyrningsklackarna mellan bladstyrningarna av hardat stal och lagren. Stall in blad-
styrningarna av hardat stal med breddjusteringsskruven sa att sdgbladet ror sig mellan bladstyrningarna utan att varken
karva eller glappa. Nar sagbladet ar justerat stéller du in de excentriska lagren sa att de inte "skar” in i sdgbladet (det far
emellertid inte vara foér mycket avstand mellan lagren for sagbladet). Nar sagbladet ror sig roterar lagren. Férsékra dig om
att alla skruvférband ar ordentligt atdragna. Skruva loss bladstyrningsklackarna fran stagen. Montera sagbladet pa hjulen,
kontrollera dess inriktning och dra &t det. Positionera bada bladstyrningsklackarna pa sagbladet i omradet mellan stagen
och justera deras position. Du uppnér korrekt hojd for bladstyrningsklacken i férhallande till sdgbladet genom att lyfta
bladstyrningsklackarna sa att den Gvre bladstyrningen av hardat stél i bladstyrningsklacken &r cirka 0,5-1 mm fran sag-
bladets dverkant. Se bilden. Nu ar bladstyrningsklackarna i korrekt hojd i forhallande till styrningsstagen.

Stéll in bladstyrningsklackarnas vinkel i forhallande till stagen och dra darefter at dem. Om du inte uppnar korrekt vinkel-
rathet kommer sagbladet antingen att glida av eller vandra in p& hjulen. Sétt tillbaka sagbladsskyddet, sl& p& STROM-
BRYTAREN, tryck pd SAFETYKNAPPEN och starta hydraulikenheten. Provkér sagbladet. Stang av STROMBRYTAREN
och 18s den s& att maskinen inte kan startas. Avlagsna sagbladsskydden och kontrollera sagbladets placering pa hjulen
igen. Korrigera vid behov (se avsnitt 4.6). Satt tillbaka s&gbladsskyddet, sl& pd STROMBRYTAREN, tryck pd SAFETYK-
NAPPEN och starta hydraulikenheten. Starta kapning. Instruktionsfilm hittar du pa www.pilous.cz.
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4.9.2 Bladstyrningsklackar - justering for ARG 330 CF-NC, ARG 330 DC CF-NC, ARG 520 DC CF-NC

Korrekt instéllning av lager och bladstyrningar av hardat stal i bladstyrningsklackarna paverkar sagbladets livslangd och
kapkvaliteten. Stall in de excentriskt placerade bladstyrningsklackarnas lager sé att sagbladets yta ar parallell med blad-
styrningarnas ytor av hardat stal. En av bladstyrningarna av hardat stél &r fast och den andra rérlig (ARG 330) eller flytan-
de och tryckt pa sagbladet med en uppsattning fjadrar (ARG 520 DC).

Forsiktighet! Nar du byter sagbladet drar du at skruvarna (lossa dem igen nar bladet &r monterat) for att trycka ned blad-
styrningarna av hardat stal innan du byter ut sagbladet fran bladstyrningsklackarna (ARG 520 DC).
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Maskiner av typen ARG 330 har inte fjadrar for flytande bladstyrningar av hardat stal. Justering av kontakttryck for de fly-
tande bladstyrningarna av hardat stal utférs med skruvar.

Stélla in bladstyrningsklack - forfarande

Hoj s&gbladet till cirka 30 mm (ARG 300)/70 mm (ARG 520) ovanfér backen pa fast skruvstycke. Stang av STROMBRYTA-
REN och las den sa att maskinen inte kan startas. Koppla bort matningsslangen for kylvatska fran bladstyrningsklackarna
och reglerhuvudet (hydraulslangarna far aldrig kopplas bort). Lossa stjarnmuttern for bladspénning for att lossa sagbla-
det. Oppna/avldgsna ségbladsskydd. Fér ARG 520 DC faster du skruven fér bladstyrningar av hérdat stél fér att frigéra
bladets grepp i bladstyrningsklacken. Ta av sagbladet fran de roterande hjulen och tryck ut det ur bladstyrningsklackarna.
Skruva ur bladstyrningsklackarna gradvis fran det fasta och det rorliga styrningsstaget. Rengér dem noggrant. Montera
bladstyrningsklackarna pa styrningsstaget (cirka 350 mm fran varandra) och vrid dem 180° (med lager och bladstyrningar
av hardat stal pekande uppat). Forsakra dig om att bladstyrningsklackarna &r i vinkel till styrningsstagen och att bada
bladstyrningsklackarna befinner sig pad samma hojd. Kontrollera atdragningsmoment fér bladstyrningar av hardat stal.
Satt i ett cirka 50 cm langt gammalt sagblad i bladstyrningsklackarna mellan bladstyrningarna av hardat stal och lagren.
Nar sagbladet ar justerat staller du in de excentriska lagren sa att de inte ”skar” in i sdgbladet (det far emellertid inte vara
for mycket avstand mellan lagren for sdgbladet). Nar sdgbladet ror sig roterar lagren. Justera reglerlagret med reglercylin-
derinsatsen sa att lageraxeln ar vinkelrat mot sagbladet. Forsakra dig om att alla skruvférband &r ordentligt atdragna.
Skruva loss bladstyrningsklackarna fran styrningsstaget. Montera sagbladet pa hjulen, kontrollera dess inriktning och dra
at det. Positionera bada bladstyrningsklackarna pa sagbladet i omradet mellan stagen och justera deras position. Nu ar
bladstyrningsklackarna i korrekt hojd i forhallande till styrningsstagen. Justera bladstyrningsklackarna sé att det nya sag-
bladet ar i vinkel mot maskinbordet och dra &t dem. Anslut kylvatskeslangarna och sagbladets tryckregleringshuvuden.
Stang/sétt tillbaka ségbladsskyddet och sld p4 STROMBRYTAREN. Starta hydraulikenheten och testkér ségbladet en
kort stund. Stang av STROMBRYTAREN och I&s den s& att maskinen inte kan startas. Oppna/avldgsna s&gbladsskydden
och kontrollera sagbladets placering pa hjulen. Korrigera vid behov (se avsnitt 4.8). Stang/satt tillbaka sagbladsskyddet,
sla p4 STROMBRYTAREN och starta hydraulikenheten. Starta kapning.

4.10 Hydraulikenhet

Hydraulikenheten &r placerad i maskinfundamentet. Den lyfter bandsagens bygel, matar ned sagbladet, matar bygeln vid
kapning och sténger och 6éppnar skruvstycket. HYDRAULIKENHETENS STARTKNAPP anvénds for att starta hydrauliken-
heten (na&r HUVUDSTROMBRYTAREN #r tillslagen). Enheterna i alla maskiner &r identiska — endast ARG 520 DC CF-NC
har ett extra block (markerat med gratt).

Hydraulikenhet fér ARG 250 CF-NC, ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC, ARG 330 CF-NC, ARG 330 DC CF-NC

ELMOTOR MANOMETER PUMP RETURFILTER

TRANSPORTLOCK

BACKVENTIL
TRYCKBRYTARE FOR

FAST SKRUVSTYCKE PAFYLLNINGSLOCK
TRYCKBRYTARE FOR

RORLIGT SKRUVSTYCKE
a8
<>
VENTIL
TANK KOPPLINGSBLOCK SPARR REDUCERVENTIL KOPPLINGSBLOCK
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Hydraulikenhet for ARG 520 DC CF-NC
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4.10.1 Stalla in backtryck

Hydraulikenheten har en REDUCERVENTIL. Med den stéller du in backtryck inom féljande omrade:

RG 250 CF-NC, ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC, ARG 330 CF-NC, ARG 330 DC CF-NC (13-35 bar)/ARG 520 DC
CF-NC (15-30 bar). Vrid REDUCERVENTILEN at vanster for att sanka trycket och at héger for att hoja trycket (se bilden).
Trycket visas i manometern.

Om trycket &r lagre instéllt &n fastspanningskraft 13/15 bar startar inte SKRUVSTYCKETS TRYCKSTROMVAKT och ség-
bladet startar inte.

REDUCERVENTIL FOR
SKRUVSTYCKSTRYCK
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4.11 Kylsystem

Pumpen och kylvatsketanken ar kylsystemets huvudelement (de ar placerade i maskinfundamentet). Kylvatskepumpen
pumpar kylvatskan genom slangar, ventiler och bladstyrningsklackar fram till sdgbladet. Huvudkylningen sitter i bladstyr-
ningsklackarna, men det finns &ven ett extra kylsystem. Kylvatskemangden regleras med ventiler. Kylvatskan kyler ned
och smorjer sagbladet, och den spolar dven bort metallspanor fran bladet. Pumpen startar nar sagbladet startas och
stangs av nar det sagbladet stédngs av. Pumpen kan startas vid maskinrengoring (fér att spola bort spanor och smuts
med kylvétska), d&ven om sagbladet eller hydraulikenheten &r avstdngda. Oppna maskinrengéringsmenyn — starta spén-
transportdren och starta kylvatskepumpen.

Fyll inte pa for mycket kylvatska (det finns risk att den rinner ut under sagen).

Vid hantering av kylvéatska foreligger alltid den risk som &r associerad med farliga @mnen.
Se tillverkarens och/eller ditt féretags anvisningar och rekommendationer géllande sdker
hantering av kylvatska.

> [>

EXTRA KYLNING SPRUTPISTOL

VENTIL

PUMP GALLER

KYLVATSKETANK
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5. Driftsattning
5.1 Sakerhetskontroll

Forsakra dig om att all sédkerhetsrelaterad och teknisk utrustning ar i perfekt skick!
Kontrollera att alla skyddsanordningar ar korrekt monterade!

5.2 Kapning
Skaderisk!
Det finns inget skydd 6ver sagbladet i kapningsomradet!
Skaderisken &r stor i bladets driftomrade!
1) Frigor bygeln. Fér ARG 520 DC automat skruvar du ur skruvarna (M10 x 60) (se avsnitt 3.5) pa varje sida om pelaren
och frigér bygeln.
2) Sl& p4 STROMBRYTAREN. Systemet startar och manéverpanelens display tands.

En gul skarmbild med féljande text visas: “Close the arm cover (stdng bygelskyddet), unlock the TOTAL STOP
(frigdr NODSTOPPET) och press the yellow SAFETY button (tryck p& knappen som lyser gul)”.

3) MAIN MENU (huvudmeny) 6ppnas. Starta HYDRAULIKENHETEN @

4) Valj lage MANUAL (&), SEMI-AUTOMATIC eller AUTOMATIC (nc). Kapning av den férsta detaljen
beskrivs endast for MANUELLT (MANUAL) och AUTOMATISKT (AUTOMATIC) LAGE.

" 09:20:03 ”Elmm MANUAL MoDEl 08I10/201S"
Emnc gm“ A BLADESPEEDmImin

HEIGHT 15 90
5 Jmm

@ ﬁ L.R
] O|||iad] (2]
AT

oV IERm

| —

o)=) o

MANUAL MODE (se avsnitt 4.1.4)

5) Du har valt MANUAL MODE (] (manuellt I&ge).

6) Starta HYDRAULIKENHETEN [ | ] (om du inte redan har gjort det i steg 3).

7) Oppna vinster (L) och héger (R) skruvstycke hydrauliskt [4h]. P4 ARG 250, 300 och 330 6ppnar du dven skruvstycket
manuellt med ratten. Fér ARG 520 DC automat haller du inne knappen [&L]. Fér ARG 520 DC automat rér sig staget
langs bladstyrningsklacken simultant med skruvstycket. Fér ARG 250, 300 och 330 maste staget pa bladstyrnings-
klacken flyttas manuellt framfér den rérliga backen.

8) Lyft upp bygeln till dess 6vre lage (=) (se avsnitt 4.1.4) s& att sdgbladet ar positionerat ovanfor materialet.

Stoppa lyftrorelsen genom att trycka pa .

Om sagbladet inte stannar tillrackligt hogt ovanfér materialet kan du justera det pa foljande satt.

9) Sétt i materialet och dra fram det till nskad kapléngd.

10) Sténg hoger (R) skruvstycke (A4],

11) For ARG 250, 300 och 330 flyttar du det rorliga staget sa att bladstyrningsklacken kan réra sig mot arbetsstycket

(cirka 30-50 mm fran arbetsstycket) och stanger av reglerventilen.
12) Om bygeln ar f6r hdgt ovanfér materialet sdnker du den [T - (reglera sadnkningshastigheten med reglerventilen).

Stoppa . sénkningen och sting REGLERVENTILEN.

Tryck pé startknapp for SAGBLAD (se avsnitt 4.1.4) for att starta sagbladet. Stall in optimal bladhastighet.

4) Starta bygelmatnlng -
5) Stall in optimal hastighet foér bygelmatningen med REGLERVENTILEN och kapa detaljen.

6) Sting av SAGBLADET (©/,

7) HGj bygeln till 6nskat dvre lage @

8) Oppna hoger (R) skruvstycke [4b].

19) Satt i ett nytt arbetsstycke eller flytta fram befintlig stang.

Du kan ockséa anvanda det rorliga skruvstyckets servomatningssystem for att flytta fram materialet (du maste forst

ange kaplangd p& skarmbilden). Det rorliga skruvstycket (L) kan hur som helst endast mata material med storlek upp till
500 mm (600 mm fér ARG 520).

Klicka har for att bekréfta vardet. Mat den kapade detaljen (justera kaplangden vid behov).

13
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AUTOMATISKT LAGE (NC Mode) (se avsnitt 4.1.2)

|| 09:20:03 |Gmm NC MODElos/1o/zo1s||
SERIES LENGTH PIECES
re[sA M3

2 159 15
5 358 75
7 586 33
8

255 45

ﬂ SERIES

” O KERF L —»ie— R—Pie—
START |] |]
O O| rosrmon ||| [ || (L)

1) Du har valt NC MODE [nc] (automatiskt l4ge).

2) Starta HYDRAULIKENHETEN @ (om du inte redan har gjort det i steg 3).

3) Oppna skruvstycket pa ARG 250, 300 och 330 med ratten (for ARG 520 DVC automat haller du inne knappen [A4)).
For ARG 520 DC automat ror sig staget langs bladstyrningsklacken simultant med skruvstycket. Fér ARG 250, 300
och 330 maste staget pa bladstyrningsklacken flyttas manuellt till framfér det fasta staget.

4) Klicka pa knappen SERIES och ange langd (forslagsvis péa rad 1), antal detaljer, materialets hojd, typ av matning
(vanligtvis gradual >> for korta detaljer och return > fér l&nga detaljer) och bekrafta (] darefter hela serien
(se avsnitt 4.1.5). Tryck pa ESC for att stdnga skarmbilden. Mer information om hur du anger materialhdjd finns

i tabellen ARM UPLIFT HEIGHT H SETTING under knappen (endast for vissa maskiner).

5) Klicka pa knappen PRIMARY POSITION (bygeln hojs till 6vre lage och det frammatande skruvstycket kor till
referenslage. Pa s satt kors bade skruvstycke och bygel till sina startldagen och maskinen &r redo sa att du kan
séatta i nytt material.

6) Satt i material. Satt i materialet i skruvstycket sa att det ar lite utanfér bladet om du vill &ndkapa det (for att jamna till
materialet och for att stélla in nollpunkten). Nar du har &ndkapat materialet matar sagen fram exakt langd for arbets-
stycket. Om du inte vill &andkapa materialet flyttar du fram det s att det &r kant i kant med sagbladet. Arbetsstyckets
l&ngd bestédms av hur noga du utfér denna instalining.

SERIES LENGTH PIECES
9 339 87
12 982 65
14 244 27
15 250 13
16 365 65

I
I

7) Forsékra dig om att reglerventilen &r stangd.

8) Tryck pa STARTKNAPP FOR SAGBLAD (ett pop-up-fonster for korrektion éppnas). Klicka pa Continue-knappen for att
ateruppta cykeln. Sagbladet startas och materialet spanns fast. Stall in 6nskad hastighet for sagbladet med HASTIG-
HETSREGLAGE FOR SAGBLAD.

9) Bygeln utfor kapet och hojs darefter till forinstallt [age. Nasta kap utfors (eller serien avslutas) beroende pa hur manga
detaljer som har stéllts in for serien. Seriens sammanlagda tid visas i ett pop-up-fonster.

10) Stall in en ny serie eller satt i nytt material och fortsatt kapningen.

6. Maskinunderhall

Skaderisk!
Utfor underhall endast nar strombrytaren ar avstangd (OFF) eller nar maskinen ar bortkopplad fran
stromférsorjning.

For att maskinen och dess komponenter ska fungera korrekt ar det absolut nédvéndigt att maskinen skots
och underhalls. Detta omfattar: kontroll och justering av bandsagens bladstyrningsklackar « maskinrengoring

- avlagsnande av metallspanor « avlidgsnande av metallspénor fran inre delar av bandsagens bygel « byte av
kylvatska « smorjning av glidytor « kontroll av att skada inte férekommer pa natkabel « kontroll av skruvstycke *
kontroll av skruvférband « kontroll av gréanslagesbrytare

Kontrollera skyddsanordningar
Forsékra dig varje dag innan du startar maskinen om att skyddsanordningarna fungerar korrekt och inte ar
skadade.

Kontrollera matningskabeln

A Kontrollera regelbundet (dtminstone en gang per vecka): elinstallationens integritet « integritet for/avsaknad av
péafrestningar pa anslutningar

6.1 Rengéring

Rengor maskinen regelbundet (alltid vid skiftets slut eller under arbetets gang). Anvand lampliga rengéringsmedel.
Anvand inte I6sningsmedel (som till exempel thinner). Anvand inte tryckluft! Tryckluft kan blasa in sméa spanor och
smutspartiklar mellan glidytor eller skada hélsan fér personal.
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6.2 Avlagsna/avfallshantera spanor
f Fo6lj anvisningar och rekommendationer gallande saker avfallshantering av driftavfall.

For att kapvinkeln ska bli korrekt maste skruvstyckets gejd och backarnas ytor vara fria fran metallspanor och andra
orenheter. Forsékra dig ocksa om att ytor runt maskinens rorliga delar ar fria fran traspanor. Det fins risk for maskinskada
om dessa anvisningar inte efterfoljs. Vi rekommenderar att du avlagsnar traspanor med sprutpistol.

6.3 Rengéring av kylvatskesystem

Vid hantering av kylvédtska foéreligger alltid en risk associerad med farliga @mnen. Fo6lj férordningar och
rekommendationer (yrkesorganisationers eller féretagets anvandningsanvisningar) géllande séker
hantering av kylvatska.

Kylvatsketanken kan inte avlagsnas fran maskinfundamentet vid underhall och rengéring. Du kommer at kylvatsketanken
genom locket i maskinens fundament. Férsiktighet! Anvand kylvatska &r specialavfall!

Vara rekommendationer: Om kylvatskeaggregatet rengérs och underhalls regelbundet férlangs kylvatskepumpens livs-
langd. Anvand (om majligt) kylvatska som ar vattenloslig, inte irriterar huden, har skydd mot aldrande och bra rostskydd.
Kontrollera regelbundet (&tminstone en gang per vecka) skarvatskemangden i kylvatskan. Optimal smorjning hojer effekti-
viteten vid kapning. Det finns en barriér i kylvatsketanken som separerar orenheter. Rengdr utrymmet bakom barridren vid
rutinkontroller (beroende pa vilket material som kapas kan behovet av rengoring variera).

6.4 Smorjning

Om maskinen smorjs och rengors regelbundet forbattras bade dess funktion och dess livslangd. Forsékra dig om att det
finns tillracklig mangd fett pa skruvstyckets friktionsytor nar du utfor rutinkontroller. Smorj smérjpunkterna enligt smorjan-
visningar for respektive maskin (cirka en gang var 40:e timma). Fetta in eller olja linjarstyrningar enligt tillverkarens anvis-
ningar. Tvalbaserat fett (klass NGLI-2) anvands vid den forsta smorjningen nar maskinen monteras.

6.4.1 Smorjpunkter pd ARG 250 CF-NC
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6.4.2 Smorjpunkter pa ARG 300 CF-NC, ARG 330 CF-NC + ARG 300 DCT CF-NC, ARG 330 DC CF-NC

6.4.3 Smorjpunkter pa ARG 520 DC CF-NC




6.5 Forfarande vid underhall av hydraulikenhet

PAFYLLNINGSLOCK

OLJENIVA

LOCK

TRANSPORTLOCK /<

SKRUV M10

RETURFILTER

TRANSPORTLOCK

TANK

Foljande forfarande maste efterféljas vid montering av komponenter och ror for hydraulikkretsen. Renlighet och god ord-
ning ar mycket viktigt vid rengéring och underhdll. Hydraulikkretsen bestar av komponenter med mycket hdg precision,
vilket betyder att det &r mycket svart, krangligt och dyrt att avlagsna kontamineringar eller atgarda problem relaterade till
kontamineringar. Avlagsna skyddslocket innan du driftsatter anordningen. Kontrollera oljenivan pa pafyliningslockets ma-
tare pa hydraulikenheten.

6.5.1 Arbetssikerhet

Hydraulikkretsen ar tillforlitlig och saker &ven vid hdgt tryck, férutsatt att alla komponenter &r korrekt dimensionerade. Ha-
veri pa grund av materialfel eller utmattning kan hur som helst intraffa, vilket kan &ventyra sékerheten fér personalen och/
eller leda till att miljon kontamineras med olja. Exempel pa synliga defekter:

» droppande olja

« trasiga komponenter i trycksatta kretsar

Olja som droppar fran lackande anslutning eller annan kalla och ansamlas pa golvet kan orsaka fallrisk eller skada pa gol-
vet. Om oljan kommer ut i naturen kan den orsaka omfattande skada i vattendrag. Haveri av trycksatta kretskomponen-
ter orsakar inte explosioner. Om sprickan ar liten sprutas oljan ut i form av dimma (om sprickan &r stor kan hela tanken
tommas). Om tryckslangar gar sonder marks detta genom oljelackage, men mycket ofta sker detta av att slangmuffar gar
sonder. Om detta intraffar kan slangen lossna och orsaka allvarlig skada. Bada dessa fel orsakar nedsmutsning av miljén,
och &ven en liten gnista kan orsaka en stor brand.

Foljande maste tas med i berdkningen vid installation och drift av hydraulikkretsar:

+ hall maskinen ren, hall oljeabsorberingsmedel (till exempel sdgspan) pa spilld olja, torka golvet, rengor det med lampligt
I6sningsmedel och It det torka

+ anvand behallare som fangar upp oljan vid demontering

« hydraulaggregat och alla hydraulikkomponenter (inklusive slangar och ledningar) maste skyddas mot extern mekanisk
skada och varmekallor

- om kretsen &r trycksatt ska du inte ga i narheten av ledningar och slangar (var sarskilt uppmarksam pa att du inte expo-
nerar ansiktet fér dessa delar)

« om du fér oljespill i gonen spolar du med dgontvatt omedelbart

- kontakta omedelbart ldkare om du far skumdampningsmedel i dgonen.

« rok inte och hantera inte Oppen laga i forvaringsutrymme eller i narheten av hydraulaggregat/hydraulmotorer
« stang alltid av hydraulpumpen innan du utfér arbete pa den

« elutrustningen maste uppfylla ESC-férordningar

« behallare som innehaller industribensin far anvéndas endast i speciellt utformade omraden och maste alltid tillslutas eller
Overtdckas med lock

« hydraulmotorer maste sparras, antingen mekaniskt eller hydrauliskt ( den drivande hydraulpumpen kan annars slas fran
pa grund av tryckfall och automatiskt starta motorerna)

« alla hydraulsystem och -kretsar méaste skyddas med en tryckventil mot 6verlast precis som hydraulmotorer, vilka kan ut-
séttas for dverlast efter en hydraulisk I&sning

+ en person som ansvarar for underhall och installning av hydraulikenheten ska utses

Ovannamnda information om sakert arbete &r inte fullstdndiga.
Det rader olika villkor for olika hydraulikkretsar, och det foreligger olika risker att skada miljon. Ovannamnd information
bér emellertid reducera olycksrisken och férbattra arbetsmiljon fér anvandaren.
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6.5.2 Driftséattning

Hydraulikenheten har tva pafyliningshal som &r férsedda med réda transportlock under transport. Avidgsna det lock som
ar placerat narmast operattren och ersatt det med ett pafyliningslock med méatare (om du inte gor det finns det risk for
att systemet inte fungerar och att pumpen skadas). Byt alltid ut pafyliningslocket med matare mot ett transportlock (se
bilden) vid transport av hydraulikenheten. Starta hydraulikenheten med korta intervall. Kontrollera réren med avseende pa
missljud och lackage. Lufta hydraulikkretsen. Hoj/sank bygeln eller 6ppna/sténg skruvstycket for att lufta systemet. Upp-
repa flera ganger (5-10 brukar kravas) tills systemet &r avluftat.

6.5.3 Hydraulvatskor

Korrekt funktion, livslangd, driftsédkerhet och ekonomi fér hydraulikutrustningen paverkas avsevart av att korrekt hydraul-
vatskor anvands. Mineraloljor (&ven kallade hydrauloljor) ar de vanligast anvénda vatskorna. Hydraulvatskor fyller olika
funktioner i hydraulikutrustningen. De viktigaste av dem &r féljande:

- 6verforing av hydraulisk energi fran hydraulpump till hydraulmotor < smérjning av hydraulikkomponenternas rérliga delar
« rostskydd - bortforsling av orenheter « vattendrénering ¢ luftning etc. « borttransport av vdrme som genereras vid volym-
férlust och friktion.

Hydraulvatskans kvalitet specificeras med féljande parametrar:

Kinematisk viskositet definieras som ett matt pa vatskan inre friktion. Hogre viskositet betyder tjockare vatska. Enheten
for viskositet & m2.s-1 (mm2.s-1 anvands i praktiken). Viskositeten &r temperaturberoende. Temperaturens paverkan
(dvs. viskositetens forandring i forhallande till temperatur) faststélls av viskositetsindex. Ju hogre viskositetsindex desto
mindre beroende ar viskositeten av temperaturen (i standard mineraloljor &r det mellan 85 och 90, i oljor av hdégre kvalitet
ar det 100 och hogre).

Kompressibiliteten paverkar systemets vridstyvhet och alltsé ocksa rérelseprecisionen i hogtrycksanordningar. Kompres-
sionsvardet ar forhallandevis lagt. Kompressibiliteten for vatskan 6kar med mangden luft och andra gaser.
Skumkvaliteten &r o6nskad vad galler bade vatskans funktion och dess aldrande. Kemiska tillsatser reducerar skumkvali-
teten. Skumkvaliteten kan paverkas avsevart av hydraulsystemets konstruktion (tankutformning, luftsugning).

Krav géallande vatskans egenskaper

Huvudkraven kan sammanfattas enligt féljande: « viskositeten ska endast paverkas lite av temperaturférandringar « kor-

rekt viskositet sékerstaller god verkningsgrad for systemet « god smoérjkapacitet och hog mekanisk stabilitet for oljefilm «
kemisk stabilitet och neutralitet mot de material som anvénds * god motstandskraft mot aldrande - ldgskummande kva-
litet - tillganglighet och prisvérdhet

Specifikation for hydraulvatskor
Oljor med prestandaklass HM och HV &r sarskilt Iampliga att anvanda i hydraulikkretsar.

HM: hogkvalitetsoljor som innehaller tillsatser mot oxidering, korrosion och skumning for reducerat slitage samt visko-
sitetsmodifierare som &dven forbattrar egenskaperna vid l1aga temperaturer. De &r avsedda for hydrostatiska mekanismer
med hég mekanisk varmepafrestning och fér maskiner som anvands i oskyddad milj6 aret om.

HV: hograffinerade oljor som innehaller tillsatser mot oxidering, korrosion och skumning for reducerat slitage samt en
viskositetsmodifierare. Hogkvalitetsoljor med utomordentlig oxidationsstabilitet och icke-abrasiva egenskaper, lagskum-
mande kvalitet och bra motstand mot bildande av permanent emulsion och med utmarkt temperaturberoende for visko-
siteten. De ar avsedda f6r liknande andamal som oljor i HM-klassen, men med 6kat krav pa litet temperaturberoende for
oljans viskositet (sarskilt for hdgtrycks-mekanismer i mobila maskiner som anvands vid omgivningstemperaturer med
stort spann).

Biologiskt nedbrytbara vatskor

Smdrjningsegenskaperna fér miljévanliga vatskor ar i regel identiska med dem f6r mineraloljor. Vad géller vatskors mot-
standskraft mot aldrande samt talighet mot konstruktionsmaterial finns inga tungt vagande kunskaper i dagslaget. An-
vandning av vatskan maste testas. Trots det visar praktiska exempel tydligt att noggrant justerade system som drivs med
miljovanliga véatskor fungerar bra.

Anvand inte vegetabilisk olja i hydraulikenheten. Det finns risk for att hela systemet kontamineras och for att aggregatet
skadas allvarligt!

Oljetyp Kinematisk viskositet i mm?.s-1 vid nedanstdende temperatur Fryseunkt
0°C 20°C 40°C 60°C 80°C in °C
MOGUL HM 32 220 100 32 15 8,5 -40
MOGUL HM 46 400 170 46 18 1 -30
MOGUL HV 32 180 67 32 17 1 -40
MOGUL HV 46 350 110 46 25 14 -36
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6.5.4 Hydrauliska mineraloljor

Prestandaklass HM enligt CETOP RP 91H europeisk specifikation for viskositetsklasser ISO VG 32 och 46. Fér omgiv-
ningstemperatur upp till 0 °C rekommenderas olja av typen HM 32 och f6r omgivningstemperatur mellan 5 och 40 °C re-
kommenderas olja av typen HM 46.

CETOP RP 91 H-specifikationer HM 32 HM 46
AGIP 0SO0 32 0OSO0 46

ARAL VITAM GM 32 VITAM GF 46

BP ENERGOL HLP 32 ENERGOL HLP 46
CASTROL HYSPIN AXS 32 HYSPIN AWS 46
ESSO NUTO H 32 NUTO H 46
MOBIL MOBIL DTE 24 MOBIL DTE 25
MOGUL MOGUL HM 32 MOGUL HM 46
OLEA OPTIMA HM 32 OPTIMA HM 46
omv HLP 32 HLP 46

PARAMO PARAMOL HM 32 PARAMOL HM 46
SHELL TELLUS OIL 32 TELLUS OIL 46
VALVOLINE ULTRAMAX AW 32 ULTRAMAX AW 46

6.5.5 Serviceintervaller

Hydraulikenheten ar fylld med OPTIMA HV46 hydraulolja. Vi rekommenderar att byta denna olja (tillsammans med
returfiltret) med tidsintervall som understiger 4 500 drifttimmar eller en gang per ar, beroende pa vilket som in-
traffar forst. Byt returfiltret var 1 500:e drifttimma (MANN-FILTER W 79 tillhandahalls av tillverkaren). Kontrollera
oljenivan pa pafyliningslockets matare pa hydraulikenheten i maskinfundamentet. Oljenivan ska vara mellan de
tva markeringarna.

6.5.6 Pafyllning av olja och byte av oljefilter

» Skruva av returoljefiltret.

« Avlagsna locket pa hydraulikenheten (skruva ur de tolv M10-skruvarna).

- Lyft upp locket mycket forsiktigt och forsékra dig om att tatningen inte fastnar pa locket eller tanken (den kan skadas).

- Byt tatningen om den &r skadad. Anvand inte skadad t&tning (det 6kar risken for kontaminering av hydraulsystemet frén
korkrester fran tatningen).

« Hall ut den gamla oljan och rengér tanken innan du fyller pa den nya oljan. Luddfri trasa duger bra fér rengéring. Du
kan aven anvanda rengoéringslosning som inte l16ser upp tankens lack (forsékra dig om att det inte finns nagra rester av
rengoringsmedlet innan du fyller pa olja). Kontrollera tankens insida noggrant efter rengéring. Kontrollera skicket for den
oljeresistenta belaggningen. Om belaggningen har lossnat eller om den ar dalig avlagsnar du den med lampligt [6snings-
medel och tvéttar, torkar och rengdr den med tryckluft. Pa sa satt undviker du kontamineringar i hydraulsystemet som
kommer fran lossnad belaggning.

+ Nar tanken &r ren och fri fran avlagringar satter du tillbaka tatningen och locket pa tanken (utfér ovanstadende anvisning-
ar i omvand ordning) och drar at skruvarna korsvis.

« Fyll pa ny olja Anvand endast olja som rekommenderats av tillverkaren av utrustningen. Fyll inte pa olja direkt fran ol-
jefatet. Anvand alltid filterenhet med filter som har maskvidd som &r mindre &n 25 pm. Anvand gérna filter med férore-
ningsindikator. Kontrollera oljenivan pa pafyliningslockets métare. Oljenivan ska vara mellan de tva markeringarna.

» Skruva av det nya returoljefiltret.

« Kontrollera réren med avseende pa missljud och lackage.

« Starta hydraulikenheten med korta intervall.

« Lufta hydraulikkretsen Hoj/sank bygeln eller 6ppna/sténg skruvstycket for att lufta systemet.
Upprepa flera ganger (5-10 brukar kravas) tills systemet ar avluftat.

Forsiktighet! Spillolja och filter ska hanteras som specialavfall.

7. Problem och atgarder

7.1 Reparationer
Forsiktighet! Skaderisk!
Reparationer far utforas endast nar huvudstrombrytaren ar avstangd (OFF) och sidkrad med hanglas
eller nar maskinen ar bortkopplad fran natspanning. Férsikra dig om att bygeln ar mekaniskt upp-

stottad i sitt nedre ldge néar den repareras (se avsnitt 3.5). Vi reckommenderar att du anlitar auktoriserat
servicecenter for alla reparationer.
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7.2 Fel - maéjliga orsaker och atgarder!

Fel

MGojlig orsak

Atgard

Sagbladsmatning startar inte

» Strombrytaren ar franslagen (OFF)

+ NODSTOPPKNAPPEN 4&r intryckt.

« Overstrémsreléet har 16st ut

» Skruvstycket ar inte stangt

» Mandverpanelens sakring har 16st ut

» Sagens bygel ar i sitt nedersta lage och
granslagesbrytaren ar aktiverad

» Sagens bygel &r inte i sitt 6vre lage i S.A.F.-lage

+ Sla pa strémbrytaren

* Frigor NODSTOPPKNAPPEN

+ Kontrollera motorns skyddsstromstéllare

* Spann skruvstycket

* Byt sakring

« Sagens bygel maste vara hojd nar sagbladet
startar

* Sagens bygel maste vara i sitt Oversta lage nar
sagen ar i automatiskt lage

Motorn ar startad men sagbladet
ror sig inte

» Sagbladet slirar pa spannhjulet
« Trasigt blad
» Annat fel i vaxelladan

+ Spann bladet enligt anvisningar (se avsnitt 4.8)
* Byt blad (se avsnitt 4.8)
+ Anlita servicetekniker

Den réda lampan pa
mandverpanelen ar tand

» Mandverpanelen indikerar feltypen

Oregelbunden kylning

» Kylvatskan ar slut

« Kontamination i kylvatsketank och/eller
matningsror eller kulventiler

* Trasigt pump

« Kontrollera kylvatskan
* Rengor kylvatsketank och matningsrér
* Byt pumpen

Vibrationer under kapning

* Fel matning vid kapning

« Fel val av tandstorlek for sagblad

« Felaktig justering av bladstyrningsklackar,
bladstyrningar av hardat stal, lager

« Felaktigt fastspant material

« Stall in 5 % lagre/hégre matning vid kap
« Kontrollera tandstorleken

« Justera (se avsnitt 4.9)

« Kontrollera fastspanning av arbetsstycke

Avbrutna tander fastnar i
arbetsstyckets kapsnitt

» Mata inte ned ett nytt blad i ett kapsnitt som
kapats med annat blad! Det finns risk att trasiga
tander fran det gamla sagbladet har fastnat i
kapsnittet och att dessa skadar det nya bladet

Bladet kapar inte igenom materialet

» Oskarpt sagblad

* Fel val av tandstorlek for sagblad

* Fér hog matning vid kapning

« Bladet slirar under bladstyrningslager

» Spel mellan bladstyrningar av hardat stal

* Arbetsstycket ar inte parallellt i férhallande
till skruvstycket

* Byt bladet

« Kontrollera tandstorleken (se avsnitt 8.2)

« Stall in matningen

» Montera sagbladet enligt anvisningar
(se avsnitt 4.8)

« Justera (se avsnitt 4.9)

* Rikta in rulltransportoren, kontrollera fast
spanning av arbetsstycke

Sagbladet har sprickor
mellan tdnderna

« Fel val av tandstorlek for sagblad

* Fér hdg matning vid kapning

« Felaktigt justerad eller skadad styrning genom
bladstyrningar och/eller lager

« Den rorliga bladstyrningsklacken ar for langt
fran arbetsstycket

« Otillracklig kylning

« Felaktigt fastspant arbetsstycke vid kapning

* Kontrollera tandstorleken (se avsnitt 8.2)
« Stall in matningen

« Justera (se avsnitt 4.9) eller byt dem

* Flytta den narmare (se avsnitt 4.7)

» Oka trycket pa kylvétskan

» Spann fast arbetsstycket korrekt

Sagbladet har sprickor pa ytan

» Sagbladet ar felaktigt positionerat pa hjulen
(glider upp pa ansatsen)

« Fel val av tandstorlek for sagblad

» For hog matning vid kapning

« Felaktigt justerad eller skadad styrning genom
bladstyrningar och/eller lager

« Den rorliga bladstyrningsklacken ar for langt
fran arbetsstycket

+ Kontrollera (se avsnitt 4.8)

« Kontrollera tandstorleken (se avsnitt 8.2)
« Stall in matningen

« Justera (se avsnitt 4.9) eller byt dem

* Flytta den narmare (se avsnitt 4.7)

Matning vid kap ar inte konstant
(den sjunker)

« Otillracklig mangd hydraulolja

« Kontakta auktoriserat servicecenter

Bygeln sanks aven nar
avlastningsventilen ar stangd

» Skruv (M4) pa reglerventilens ratt ar 10s
« Ventilsatet ar slitet

« Cylindertatningen ar sliten

« Ventilfel (orenheter)

* Dra at

* Dra at lasskruven (M4), vrid reglaget cirka
10° at vanster och dra at

» Kontakta auktoriserat servicecenter

» Kontakta auktoriserat servicecenter

Bygeln hgjs inte

* Omkopplare for bygelhdjning ar stalld pa 0
» Strombrytaren ar franslagen (OFF)
+ NODSTOPPKNAPPEN 4&r intryckt

* Sla om till 1
* Sla pa strombrytaren
* Frigsr NODSTOPPKNAPPEN
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Fel i systemet

FAILURE
Frequency inverter
reports a fault

FAILURE
Blade-tension sensor

%IX0.0 [] BP2[]

FAILURE
Servo exceeded
limit position

Klicka pa felmeddelandet for att 6ppna skarmbild SYSTEM 2 pa vilken du kan aterstélla
frekvensomvandlaren (om felet gar att &terstalla). Tryck pa vanster ATERSTALLNINGSK-
NAPP (vid frekvensomvandlaren) for att 6Sppna skarmbilden dar du anger I6senord. Ange
anvandarlésenord 1234 for att aktivera aterstéllining av frekvensomvandiare (tryck péa van-
ster ATERSTALLNINGSKNAPP igen). | fonstret ovanfor ATERSTALLNINGSKNAPP visas
RESET: 4 - RDY. Om det inte gar att aterstalla frekvensomvandlaren &r felet ej aterstall-
ningsbart — stdng av maskinen med strémbrytaren och I1at den vara avstédngd nagra minu-
ter. Starta maskinen igen. For att lamna skarmbilden trycker du p& knapp (<<)-knappen
(skérmbilden SYSTEM 1 6ppnas igen). Tryck pa (<<)-knappen for att dppna skarmbilden
MACHINE SETTINGS och darifran till MAIN MENU.

Blade-tension sensor

Om sagbladets spanning inte &r tillracklig eller om sagbladet ar avbrutet
visas ett felmeddelande.

Spann sagbladet (se avsnitt 4.8) eller byt ut det.

Mandverdonet har passerat dndlage. Kontrollera relevanta IS3-givare for vanster dndlage
(LIMP) och 1S4-givare for hoger andlage (LIMNS) (givarna &r utbyggbara och deras korrekta
funktion indikeras med réda kvadrater). Tryck pa felmeddelandet (skarmbilden SYSTEM 2
éppnas). Tryck pa htger ATERSTALLNINGSKNAPP (vid servoomvandlaren) for att Sppna
skarmbilden dar du anger I6senord. Ange anvandarlésenord 1234 for att aktivera valet ater-
stéllning av mandverdon (tryck p& hoger ATERSTALLNINGSKNAPP igen). | fonstret ovanfor
ATERSTALLNINGSKNAPP visas RESET: 6 - run/hAlt. Tryck p& HOME-knappen sa slar mand-
verdonet om till startlage (indikeras med en grén kvadrat vid HOME-knappen). For att I1amna
skarmbilden trycker du pé (<<)-knappen (skarmbilden SYSTEM 1 6ppnas igen). Tryck pa
(<<)-knappen for att Oppna skarmbilden MACHINE SETTINGS och darifran till MAIN MENU.

Klicka pa felmeddelandet for att 6ppna skarmbild fér SYSTEM 2 pé vilken du kan aterstélla
mandverdonet (om felet gar att aterstalla). Tryck p& hoger ATERSTALLNINGSKNAPP (vid
servoomvandlaren) for att dppna skarmbilden dér du anger I6senord. Ange lI6senord 1234
for att aktivera valet aterstalining av manéverdon (tryck pa héger ATERSTALLNINGSK-
NAPP igen). | fonstret ovanfor ATERSTALLNINGSKNAPP visas RESET: 6 - run/hAlt. Om det
inte gar att aterstélla servoomvandlaren &r felet inte aterstéllningsbart — stdng av maskinen
med strombrytaren och Iat den vara avstédngd nagra minuter. Starta maskinen igen. For

att lamna skarmbilden trycker du pa knapp (<<)-knappen (skarmbilden SYSTEM 1 6ppnas
igen). Tryck pa (<<)-knappen for att 6ppna skarmbilden MACHINE SETTINGS och darifran

%IX0.3 BP7[] %IX0.6 TS2[]

Failure TS: Om PLC:n tappar signalen fran tryckgivaren
nér skruvstycket utfér fastspénning, stoppas skruvstyck-
ets rorelse och hydraulikenheten sténgs av (hydrauliken-
heten sténgs av eftersom det foreligger risk for lackage

i hydraulsystemet). Nar du trycker pa felskarmbilden
6ppnas en skdrmbild med instéllningar. Har kan du kont-
rollera tryckgivarnas funktion. L4s mer om hur du raderar
ett fel i kapitlet som beskriver INSTALLNING AV TRYCK-
BRYTARE FOR SKRUVSTYCKSTRYCK.

LIMP[] LIMN[]
FAILURE
Servoinverter reports
a fault
till MAIN MENU.
FAILURE TS FAILURE TS
Pressure sensor Pressure sensor
fixed vice moving vice
(right-R) (left-L)

%IX0.1 BP3[] %IX0.7 TS1[]

FAILURE
Worm chips
transporter

%IX0.11[] Fas[]

48

Orsaken till felet &r sannolikt dverlast for skruvtransportoren. Du kan eliminera felet genom
att sl& om det motoriserade stalldonet FQ5 till Iage 1. Om felet &r dterkommande kontrollerar
eller byter du skruvtransportérens motor eller det motoriserade stélldonet. Visa status for
givaren for enklare detektering av fel FQ5 — det motoriserade stélldonet fér skruvtransportor
(bl& kvadrat indikerar att anordningen &r pd). | halvautomatiskt och manuellt 1age ar felindike-
ringen endast informativ. | automatiskt lage (NC Mode) visas meddelandet pa skarmbilden.
Maskinen avslutar kapet och avbryter sedan cykeln. Klicka p& pop-up-fonstret for att radera
meddelandet och valj om du vill att maskinen ska fortsétta eller avbryta cykeln. Om du tryck-
er pa felrapporten innan pagaende kap &r fardigt forsvinner rapporten och maskinen avslutar
cykeln. Nar fonstret med felrapporten avbryts (om felorsaken inte har raderats ocksd) kvarstar
felet i fellistan som aktivt (markerat i rott).



FAILURE
Track cover
is open

IRC FAILURE

FAILURE
Cooling failure

%IX0.9 ] Fa3 ]

FAILURE
Hydraulics failure

%IX0.8 [] FQ1[]

FAILURE BP
Moving vice is closed, but
the material is not clamped.
Check the setting of
moving vice
(5 mm from the material).

%IX0.1 BP3[] %IX0.7 TS1[]

FAILURE BP
Fixed vice is closed, but
the material is not clamped.
Check the setting of
fixed vice
(5 mm from the material).

%IX0.3 BP7[] %IX0.6 TS2[]

En trolig anledning till felet &r dppet sakerhetsskydd, felfunktion fér granslagesbrytare BP6
eller skada pa granslagesbrytarens anslutning.

Om skyddet 6ppnas i automatiskt 1age (NC Mode) blockeras servons rorelse. Stédng band-
skyddet och tryck pa skarmbilden med meddelandet for att fa maskinen att fortsatta arbeta
i automatisk cykel.

Skarmbilden indikerar foljande:

Felaktig lagesgivare for bygel. Fel pa ventil for bygelslag.

Mekaniskt fel i hydraulikenhet.

elaktigt instélld stoppskruv for granslagesbrytaren i bygelns nedre lage.
nnat mekaniskt fel.

Orsaken till felet &r sannolikt dverlast for kylvattenpump. Du kan eliminera felet genom att
sla om det motoriserade stélldonet FQ3 till I1age 1. Om felet &r &terkommande kontrollerar
eller byter du det motoriserade stélldonet. Visa status for givaren for enklare detektering av
fel FQ3 - det motoriserade stélldonet for skruvtransportor (bl& kvadrat indikerar att anord-
ningen &r pd). | halvautomatiskt och manuellt Iage &r felindikeringen endast informativ. | au-
tomatiskt Iage (NC Mode) visas meddelandet pa skarmbilden. Maskinen avslutar kapet och
avbryter sedan cykeln. Klicka pa pop-up-fonstret for att radera meddelandet och vélj om
du vill att maskinen ska fortsatta eller avbryta cykeln. Om du trycker pa felrapporten innan
pagéende kap &r fardigt forsvinner rapporten och maskinen avslutar cykeln. Nar fonstret
med felrapporten avbryts (om felorsaken inte har raderats ocksd) kvarstar felet i fellistan
som aktivt (markerat i rott).

Visa status for givaren for enklare detektering av fel FQ1 — det motoriserade stalldonet fér
hydraulpump (bla kvadrat indikerar att anordningen &r pa). Felet beror pa éverlast for hy-
draulpumpen. Du kan eliminera felet genom att sl om det motoriserade stélldonet FQ1 till
lage 1. Om felet ar aterkommande kontrollerar eller byter du det motoriserade stalldonet.
Det motoriserade stélldonet &r placerat p& kopplingsblocket pa maskinfundamentet.
Maskinen stoppar omedelbart i alla Iagen. Tryck pa felskarmbilden for att dppna skarmbil-
den MAIN MENU. Fortsatt den avbrutna serien genom att trycka pa START-knappen.

Om skruvstycket stélls in sa langt bort att materialet inte kan spé&nnas fast visas felmedde-
landet BP FAILURE pa skarmbilden och skruvstycket 6ppnas. Stéll in skruvstycket i korrekt
lage och forsok igen. Nar felet har raderats maste skydd for rorligt skruvstycke 6ppnas i au-
tomatiskt Iage (NC Mode) (detta illustreras ocksa i felrapporten). Stang skyddet och tryck pa
felskarmbilden (skruvstycket stdngs). Om allt &r korrekt fortsatter cykeln enligt installt varde.
Failure BP (for rorligt skruvstycke) kan orsakas av felfunktion fér den optiska givaren fér ma-
terialande (IS1: mottagare, IS2: séndare) (felfunktionen kan bero pa trasig givare eller smuts)
Darfor kan systemet inte detektera materialets &nde och forflyttar sig till &ndlage, eller till
matningslangd. Detta kan leda till att aterstdende material faller ned i matningsomradet och
skadar kulskruven.

Detta fel kan ocksa uppstd om den optiska givaren pa det rorliga skruvstycket &r smutsig
eller om dess 6ppning &r igensatt for stralen fran den optiska givaren i skruvstyckets back.

Kontrollera funktionen fér den optiska givaren MAIN MENU SETTINGS OF THE VICE

PRESSURE SWITCH.
] —
7f-ﬂ i i

-

optisk givare (séandare) hal i backarna pa rorligt skruvstycke  optisk givare (mottagare)
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8. Sagblad
8.1 Olika typer av sagblad
Snabbstal (HSS)

Lasersvetsade snabbstalsskar (HSS) )

Rygg av varmebehandlat legeringsstal Sagblad av
BIMETALL

N

For att maskinen ska kunna arbeta med korrekt skérkraft vid kapning méaste den vara utrustad med hogkvalitativt blad
(vi rekommenderar bimetallblad, vilka klarar hog skarkraft). Bladryggen &r tillverkad av hogkvalitativt, varmebehandlat stal
med hog elasticitet. Bladets tander &r tillverkade av snabbstal (HSS) av féljande kvaliteter: M42, M51.

Kvalitet M42: sagblad for kapning av metalliska material och icke-jarnmetaller med alla kvaliteter upp till hardhet 45 HRC.
Detta sagblad ar lampligt for kapning av solida &mnen av alla former och diametrar, profilmaterial, rér samt knippen av
material.

M 51: sagblad M51 ar avsett att i férsta hand for kapning av stal med hardhet upp till 50 HRC, stal med hogre hallfast-
hetsklasser samt syrafast och rostfritt stal. Det ar &ven lampligt for kapning av nickellegeringar, titanlegeringar och speci-
albrons.

Hardmetall: klarar hogre skarkrafter &n sagblad av bimetall. Lampligt for kapning av stal, icke-jarnmetall, material med
hog kromhalt, nickelhalt, titan, rostfritt stal och material med ythardning upp till 62 HRC. Sagbladen kan anvandas for
material som rostfritt stal, verktygsstal, icke-jarnmetall, gjutjarn, plast och trafiberplattor. Karakteristika for dessa sagblad
inkluderar hog varmeledningsférméga, hog slitstyrka och ythallfasthet vilket betyder langre livslangd, hogre skarhastighet,
farre byten av sagblad och hogre produktivitet jamfort med sagblad av kolstal.

Kvalitet: M42 har foljande sammansattning: W 2 %, Mo 10 %, V 1 %, CO 8 %, tandhardhet: 68 HRC.
F6r kapning av material med hardhet upp till 45 HRC

Kvalitet: M51 har foljande sammansattning: W 10 %, Mo 4 %, V 3 %, CO 10 %, tandhardhet: 69 HRC.
For kapning av material med hardhet upp till 50 HRC

Kvalitet: Hardmetall med tandhardhet 1600 HV. For kapning av material med hardhet upp till 62 HRC.

Forutom standardformer och standardstorlekar tillverkas dessa sagblad dven med specialegenskaper som annan
skrankning, tandvinkel och tandform vilka anvands sarskilt for kapning av specialmaterial. Kontakta din aterférséljare av
sagblad om du vill ha mer information om dessa egenskaper.

Tandning for sagblad

a) Konstant: lika delning mellan tdnderna

b) Variabel: tandningen varierar med regelbundet d&terkommande moénster. Denna moderna sagbladsdesign medger
storre kapomrade med en och samma sagbladstyp. Bladet eliminerar ocksé vibrationer vid tandingrepp i materialet,
vilket ger jdmn och fin kapning samt langre livslédngd.

KONSTANT: tandstorlek (4/4) VARIABEL: tandstorlek (3/4)
4 tander 4 tander 4 tander 3 tander
L 1 tum J‘ 1 tum J L 2 tum J
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8.2 Val av tandstorlek
Val av korrekt tandstorlek &r mycket viktigt for att sdgbladet ska fa sa lang livslangd som méjligt.

Rekommenderad tandstorlek fér kapning av solida material

ARG 250, 300 NC 27 x 0,9 ARG 330 NC 34 x 1,1 ARG 520 NC 41 x 1,3
Materialets. | pntal tander | TandKValtet | yargmetan | Carbide | Tandkvalitet | yyargmoay | Carbide | Tandkvaltet | yyrgmeta | - Carbide
warsnitt | POMM | @7-gonre) | 1600HV- | 1600Hr | 67 gopre) | 1600V | 1B00Hr | (67 ggpRc) | 160OHV- | 1600 Hr
0-10 14z hd d
0-25 10/14 ° °
20-40 8/12 hd ot
20-40 8/11 °
30-60 6/10 ° ° .
40-70 5/8 d d d
40-70 5/7 d ot d
60-110 4/6 hd hd d d d
80-120 4z ° °
90-140 3/4 [ ([ ] [ ] [ ] [ J ([ ] ([ ] [ ] [
120-200 3z ° °
120-350 2132 ° ° ° ° ° ° ° ° °
200-400 2z °
250-550 | 1,412 ° ° ° ° °

Foljande tabell géller for kapning av profilmaterial (ej kapning av knippen). Om materialet kapas i knippen maste kraften
fran de individuella rérens vaggar adderas till deras diameter.

Rekommenderad tandstorlek fér kapning av profilmaterial

tj\éig?ék Rordiameter D (mm) (utvéndig)

mm 20 | 40 60 80 | 100 | 120 | 150 | 200 | 300 | 400 | 500 | 600 | 700
2 14 14 14 14 14 14 | 10/14 | 1014 |8/1,8/12[8/118M12] 6/10 | 6/10 | 5/7,5/8
3 14 14 14 | 1014 | 10/14 | 10/14 |811,8/12[8/118/12| 6/10 | 6/10 | 6/10 |5/7,5/8 | 5/7,5/8
4 14 14| 10/14 | 10/14 |811,8/12[8/1.812| 6/10 | 6/10 | 5/7,5/8 | 5/7,5/8 | 5/7,5/8 | 46 | 4/6
5 14 | 10114 | 1014 |8/118M12|8/11,812] 6110 | 6/10 | 5/7,5/8 | 5/7,5/8| 46 | 4/6 | 4/6 | 4/6
6 14 | 10114 |8/11,812|811,8/12| 6/10 | 6/10 |5/7,5/8 | 57,518 | 4/6 | 4/6 | 46 | 4/6 | 3/4
8 14 |8/11,8/12| 6/10 | 6/10 |5/7,5/8 | 5/7,5/8 | 5/7,5/8| 4/6 | 4/6 | 46 | 4/6 | 3/4 | 34
10 6/10 | 6/10 |5/7,5/8 | 517,58 | 5/7,5/8| 4/6 | 4/6 | 4/6 | 34 | 314 | 34 | 2/3
12 6/10 | 5/7,5/8 | 5/7,5/8| 4/6 | 4/6 | 4/6 | 46 | 34 | 34 | 34 | 23 | 23
15 4/6 | 46 | 46 | 4/6 | 46 | 34 | 34 | 23 | 23 | 23
20 46 | 4/6 | 46 | 46 | 34 | 34 | 23 | 23 | 23 | 23
30 4/6 | 46 | 46 | 3/4 | 34 | 23 | 253 | 23 | 23 | 23
50 34 | 34 | 23 | 23 | 253 | 23 | 142 | 1,412
75 203 | 23 | 23 | 142 | 142 | 1412
100 203 | 2/3 | 142 | 142 | 1,412
150 1412 | 1,412 |0,751,25]0,75/1,25]0,75/1,25
200 0,75/1,25]0,75/1,25]0,7511,25
250 0,75/1,25]0,75/1,25] 0,7511,25
300 0,75/1,25]0,75/1,25

Forsiktighet! Ovanndmnda véarden galler inte for kapning av andra materialprofiler. Varde ska faststéllas individuellt bero-
ende pa profilens form, antal detaljer i knippet och respektive matt. Nar sdgbladet anvéands for kapning av profilmaterial
minskar dess livslangd med upp till en tredjedel p& grund av den intermittenta kapningen.

Regel: Min. 4 och max. 30 tidnder ska vara i ingrepp i det arbetsstycke som kapas.
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8.3 Optimal fastspanning av arbetsstycke

Korrekt fastspanning av arbetsstycke kan paverka sagbladets livslangd och kapningsresultatet avsevart. Nar fastspéan-
ningen ar korrekt kan du ocksa valja optimal tandstorlek for kapningen. Vid kapning av material i knippen rekommenderar
vi att du anvander Ovre (vertikal) tryckanordning. Folj dessa rekommendationer for fastspdnning sa uppnar du optimala
kapningsforhallanden (lang livslangd och bra kapningsprestanda).

1

e Bl s

8.4 Inkoérning av nya sagblad

Nytt sdgblad ska alltid koras in. De skarpa skérkanterna med extremt liten kantradie klarar hog skarkraft vid kapning. For
att sagbladets livslangd ska bli sa lang som maojligt maste du koéra in det nya sagbladet. Kor in bladet med 50 % av re-
kommenderad matning (med korrekt skarhastighet for materialkvaliteten). Pa sa séatt forhindrar du att tandernas mycket
skarpa skéreggar bryts av (detta géller sérskilt for stora arbetsstycken). Nar mikroskopiska fragment flisas ur en tandegg
leder det till att fler tander skadas. Om du hor vibrationer nar du har bytt till ett nytt sdgblad sanker du skarhastigheten
nagot. Vid inkdrning av sagblad i sma arbetsstycken rekommenderas 15 minuters inkérningstid. For storre arbetsstycken
rekommenderas 30 minuter. Nar inkdrningen ar féardig hdjer du sakta matningen till korrekt varde.

Kor alltid in nya sagblad!

Korrekt inkdrd skarkant Mikroskopiska fragment till f6ljd av hdg inkérningsmatning

8.5 Faktorer som paverkar sagbladets livslangd
Fel tandstorlek for sagblad

- felaktig hastighet och matning for sédgblad  sagbladet (hela bygeln) vilar mot arbetsstycket ndr sagbladet inte ar startat

« arbetsstycke &r inte korrekt fastspéant < bladspanningen ar inte korrekt (oftast for 16s) « sagbladet ar inte korrekt monte-
rat pa hjulen (sagbladet tar emot hjulets ansats) « sdgbladets bladstyrningsklackar ar inte korrekt justerade + avstandet
mellan sagbladets bladstyrningsklackar och arbetsstycket ar for stort « for I1ag skarvatskehalt i kylvatskan « sagbladet ar
inte korrekt inkort - otillrackligt underhall av sédgblad (metallspanor har inte avlagsnats fran bandsagen).

Ovannamnda fel leder till felaktigt kap, kortare livsldngd for sagbladet och/eller trasigt sagblad.

8.6 Rekommenderade véarden fér kapning

Varden vid kapning varierar beroende pa materialets kvalitet och profil. Data i tabellen ska endast ses som rekommenda-
tioner (du kan behova utféra anpassningar beroende pa den specifika situationen). Tjeckiska standarder (CSN-nummer)
anges endast i informativt syfte. De fungerar som en guide for de materialegenskaper som respektive sagblad &r avsett
for.
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. Rekommenderad Bygelmatning Skar-
Material bladhastighet (m/min) vid kapning (mm/min) | vitskekon-
- - centration(%)
CSN Allmant 2 0-100 mm|@ 100-330 mm|g 0-100 mm(g 100-330 mm
11107 - 11 110 Automatstal 70-90 70-90 190-60 55-20 10-15
11301-11420/12010-12 020 | Konstruktionsstal 60-90 60-80 190-60 55-30 10-15
11500-11600/12020-12 060 | Satthardningsstal 60-90 50-70 125-38 35-25 10-15
13250/ 14 260/ 15 260 Fjaderstal 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 Legeringsstal 50-80 40-70 125-35 30-20 10
17 020 - 17 042 NIRO stal 40-50 30-40 75-15 12-4 10-15
17115 Ventilstal 40-60 30-50 90-23 21-10 3
17 253 - 17 255 Varmebestandigt stal 30-40 30 40-7 6-1 15
19063 - 19083 /15 142/ 16 142 | Smidesstal 60-90 40-70 125-35 30-25 5-10
19150/19 192 - 19 312 Olegerat verktygsstal 50-70 30-60 120-25 20-8 5-10
19422/19452/19721/19740 | Legeringsstal 40-50 30-50 100-20 18-2 5-10
19 436 Hammarstal 30-40 30-40 62-15 14-5 do not
19 662 Nitrerstal 40-50 30-40 76-25 23-12 5
19721 Hogtemperaturtaligt verktygsstal| 30-40 30 70-1 16-6 5
19802 - 19 860 Snabbstal (HSS) 40-60 30-50 90-23 21-10 3
INCONEL, HASELLOQY, NIMONIC, INCOLOY 30 30 25-5 4-2 15-20
Varmebehandlat stal 30 30 25-5 4-2 15-20
Gjutstal 30-70 30-60 190-60 55-25 40
Gratt gjutjarn 40-80 30-70 190-60 55-30 do not
Koppar, brons, tennbrons 70-90 60-90 300-90 85-55 3
Rod brons 70-90 60-90 230-75 70-45 10
Aluminiumbrons 40-70 30-60 230-75 70-45 10-15
Gjutaluminiumlegeringar 80-90 80-90 450-150 140-55 25
Al 99 %, termoplaster, plaster 50-90 50-80 450-150 140-55 do not
9. Markskylt
e ™

TILLVERKARE Producer Pilous-pasové pily, spol. s r.o. [H[ c €

TILLVERKARENS ADRESS Address Zelezna 9, 619 00 Brno, CZ

MASKINMODELL Model | | Year| | | TILLVERKNINGSAR

SERIENUMMER Serial No. | | h MASKINVIKT

TOTAL EFFEKT P | | |:| MARKSTROM

DRIFTSPANNING u| | Q)| ]| sTyrepinnne

SAGBLADETS STORLEK Blade | |

VOLYMETRISKT FLODE O @ Q | dm’imin Pras |:| MAX. SYSTEMTRYCK

N J

Data ar endast illustrativa
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10. Elektriskt kopplingsschema

10.1 Elektriskt kopplingsschema for ARG 250 CF-NC, ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC, ARG 330
CF-NC, ARG 330 DC CF-NC

v 5.6 21.1.2015
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—e L
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J:\,\___X___X
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L2 black
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PE yellow-green
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24V DC
FU2 FU3 FU4 Fu5
500mA 500mA 5A 1,57 . —_—
1S3: vénster &ndlage
1S4: hdger andlage
119 100
102 12 13 116
» CN2 +24V  STO_A STO_B o
7KM6 Servo SP1
21
SB1 " CNe DI0 DIt DICOM
21 o0—0O
TOTAL 7
STOP » KM5 & X119 X1:120 f  gf X1:121
119 1S3 1S4
& X110
10 L N 120 L < 100
BP1 3 N o
Kl'yt g\ SB2 N 121 N
pésu 12 2 [
X1:103 & X1:105 & X1:106 £ X1:108
103|105 106 108 % Belysning (tilbenor)
SM1 (Endast for ARG 250 och 300)
A s s1 S22 St s12 S33
qul ®
rod
X1:116 ®
a2 Reer ADSRE4 bla
158 &5 X1:1158 @
Al
K6
A2
@
Stopplampor
ovDC . ovoe (tilloehor)
100 & (10
by by Sékerhet natverk U
KM5 7~ KMB 17
A )
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) Digitala ingangar CANopen bus
X127 PLC Schneider M241 % 25 T o
24VDC Utgangar 6386 8z
+24V 0V Pe Vo+  VO- 00 01 02 03 V1+ V1- 04 05 06 V2+ V2- 07 08 09 123 45
T l T T T iy T T A 14
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¢ BP3: rorligt skruvstycke ] stangt TS1: tryckgivare for rérligt skruvstycke
BP4: bandskydd H1: 24V
LCD panel . :
pane BP6: bygelns nedre lage H2: fel
BP7: fast skruvstycke i ] stangt H3: sakerhetsmodul Frekvensomvandiare
N r blad
"7 R1C
~la | AN
21 21 21 21 21 R1B
[elNeNe}
KA3 KA4 KA2 723 KA5 R2C
2% 2% 2% MOGB02 2%
X1:122 X1:123 X1:124 o X1:125 X126 B X6 R2A
122 123 124 125 126 162
45
O O
PF1
Al A1 X1:16765 £5X1:168 v{\*
EV1 EV2 EV3 EV4 EV5
ovDe K2 K4 167 b
A2 A2
100 ® * * ® L
Omvandlar-  Servo- Vanster Hoger Bygel Bygel upp Bygelupp Lubro Laser
matning matning skruvstycke skruvstycke ned :Sendast for (Inte for (tillbehor) (tillbehor)
PF1 30 CF-NC) 330 CF-NC)
16| 17| 1§ 16 17( 18]
0,4-0,6 04-0,6
2T1| 472| 6T3
59| 60| 61 65| 66| 67
111 3L 5L3 1L 3.2 5L3
e NN\ e NN\
2T1| 472 6T3 2T1| 472 6T3
62| 63| 64 68| 69| 70
163 166
33
) FQ7 }X )
(GRG0, 159 DI I
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L 100 3
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55



Partlist ARG 250 CF-NC, ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC

v 5.6 21.1.2015

Diagram Name: Type: Order No.:
BP1 Limit switch FR993 with the key D1 016830
BP2 | Limit switch FR615 002491
BP3 | Limit switch FR6A1 002490
BP4 | Limit switch FR693 with the key D1 002532
BP5 | Limit switch FR615 002491
BP6 | Limit switch FR615 002491
BP7 | Limit switch FR6A1 002490
1S1 optical sensor (receiver) BOS 08M PS RE11 S49 016447
1S2 optical sensor (transmitter) BOS 08M X RS11 S49 016448
1S3 inductive sensor BES M08MI-POC20B-S49G 019513
1S4 inductive sensor BES M08MI-POC20B-S49G 019513
KM1 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM2 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM3 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM4 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM5 | Contactor DILEM - 01(24V DC) 016828
KM6 | Contactor DILEM - 01(24V DC) 016828
KM7 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
FQ1 Motor actuator MS 325 + HKF11 1-1,6A 001921
FQ2 | Circuit breaker S 203-C 10 003896
FQ3 | Motor actuator MS 325 + HKF11 0,24-0,4A 001871
FQ4 | Circuit breaker S201-C6 003597
FQ5 | Motor actuator MS 325 + HKF11 0.6-1A 021178
FQ6 | Circuit breaker S201-C6 003597
FU1 The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779

Fuse glass 2A 001597
FU2 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 500mA 004197
FU3 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 500mA 004197
FU4 The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 5A 012712
FU5 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 1,5A 001792
FU6 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 2A 001597
FU7 The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 2A 001597
FU8 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 1A 006674
FU9 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 500mA 004197
KA1 Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA2 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA3 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA4 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA5 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA6 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
P1 Potentiometer TP195 4K7/N 002780
Machine button dia. 34.8mm 002781
SB1 TOTAL STOP button YW1B-V4EOQ1R 006104
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Diagram Name: Type: Order No.
SB2 MO head grip.yellow-lit M22-DL-Y 016736
mo head connection M22-A 006103
mo switch, unit 1on M22-K10 006090
H3 MO led socket white M22-LED-W 006092
H1 MO head sig. white M22-L-W 006095
mo head connection M22-A 006103
MO led socket white M22-LED-W 006092
H2 MO head sig. red M22-L-R 006096
mo head connection M22-A 006103
MO led socket red M22-LED-R 006093
SM1 Signalling beacon LD6A-2DQB-RS 020587
PF1 Frequency converter ATV32HU22N4 019758
KAB | safety relay REER - AD SRE4 018630
PLC | control system TM238LFDC24DT 019759
zdroj | Actuated power unit PS5R-SF24 012491
zasuvka | socket for DIN zs203 230V 008866
LCD panel| Graphic panel Magelis HMIGTO 7,5" HMIGTO4310 019760
SP1 Servo converter LXM32AU90M2 019755
QM1 [ switch OT 16 ET3 002861
OT switch - accessories OTS32T3 002863
OT switch - accessories OHY2PJ 003523
EV1 Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV2 Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV3 Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV4 Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
T$1 Pressure switch is part of the hydraulic unit 009150
TS2 Pressure switch is part of the hydraulic unit 009150
Partlist ARG 330 CF-NC, ARG 330 DC CF-NC
Diagram Name: Type: Order No.
BP1 Limit switch FR993 with the key D1 016830
BP2 Limit switch PZ-NFB110BB-DN7 020687
BP3 | Limit switch FR6A1 002490
BP4 | Limit switch FR693 with the key D1 002532
BP5 | Limit switch FR615 002491
BP6 | Limit switch FR615 002491
BP7 | Limit switch FR6A1 002490
IS1 optical sensor (receiver) BOS 08M PS RE11 S49 016447
IS2 optical sensor (transmitter) BOS 08M X RS11 S49 016448
IS3 inductive sensor BES M08MI-POC20B-S49G 019513
IS4 inductive sensor BES M08MI-POC20B-S49G 019513
KM1 Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM2 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM3 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM4 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM5 | Contactor DILEM - 01(24V DC) 016828
KM6 | Contactor DILEM - 01(24V DC) 016828
KM7 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
KM8 | Contactor DILEM - 10(24V DC) 012488
FQ1 Motor actuator MS 325 + HKF11 1-1,6A 001921
FQ2 | Circuit breaker S 203-C 10 003896
FQ3 Motor actuator MS 325 + HKF11 0,24-0,4A 001871
FQ4 | Circuit breaker S201-C6 003597
FQ5 Motor actuator MS 325 + HKF11 0.6-1A 021178
FQ6 | Circuit breaker S201-C6 003597
FQ7 Motor actuator MS 325 + HKF11 0,4-0,6A 002702
FU1 The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 2A 001597
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Diagram Name: Type: Order No.:
FU2 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 500mA 004197
FU3 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 500mA 004197
FU4 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 5A 012712
FU5 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 1,5A 001792
FU6 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 2A 001597
FU7 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 2A 001597
FU8 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 1A 006674
FU9 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 500mA 004197
KA1 Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA2 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA3 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA4 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA5 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
KA6 | Relay RJ2S-CL-D24 013691
Cap SJ2S-07L 013490
P1 Potentiometer TP195 4K7/N 002780
Machine button pr. 34.8mm 002781
SB1 | TOTAL STOP button YW1B-V4EO1R 006104
SB2 | MO head grip.yellow-lit M22-DL-Y 016736
mo head connection M22-A 006103
mo switch, unit 1on M22-K10 006090
H3 MO led socket white M22-LED-W 006092
H1 MO head sig. white M22-L-W 006095
mo head connection M22-A 006103
MO led socket white M22-LED-W 006092
H2 MO head sig. red M22-L-R 006096
mo head connection M22-A 006103
MO led socket red M22-LED-R 006093
IRC Incremental sensor LMIX2-026-08,0-1-00 016693
LA1 Lighting ML-136.001.10.1-5045 020910
SM1 | Signalling beacon LD6A-2DQB-RS 020587
PF1 Frequency converter ATV32HU30N4 021006
KAB | safety relay REER - AD SRE4 018630
PLC [ control system TM241CEC24T 021814
zdroj | Actuated power unit PS5R-SF24 012491
zasuvka | socket for DIN zs203 230V 008866
LCD panell Graphic panel Magelis HMIGTO 7,5" HMIGTO4310 019760
SP1 Servo converter LXM32AD18N4 021005
QM1 | switch OT 16 ET3 002861
OT switch - accessories OTS32T3 002863
OT switch - accessories OHY2PJ 003523
EV1 Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV2 | Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV3 | Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV4 | Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
TS1 Pressure switch is part of the hydraulic unit 009150
TS2 | Pressure switch is part of the hydraulic unit 009150
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10.2 Elektriskt kopplingsschema for ARG 520 DC CF-NC

v5.0 21.9.2015

A fo) 2 o] 1| 12 0| 1| 12 0| 1| 12 of 1| 12
1L1| 312 513 FQ2 111 {312 | 53 FQ3 1L1 {312 [ 513 FQ4 111 {312 | 53
\ \ 1 3l s 33 33 33
om1] 412] 673 ) — 1% f \34 T \34
sl 10A Lo Lo L
om1| 412 673 o11| 412|673 om1| 412|673 aT1| 412|673
__Xg_\ Kia 13[14] 15
11 32 5. 5|26 | 2 3| 32| a7 |38 30
—e
1] 3g 5L 1] 32 513 1] 32 5.9 11| 32 59
4 5| 6
KM1 N\~ "\ KM2 "\"\ KM3 \~ "\ KM6 "\"\
a1 412 613 11| 412] 673 11| 472 673 11| 412] 673
16| 17| 18
QM1 | 21| 412 S .
FAN Z
RS2 T2
101312
Huvud- 28|29 | 30 |35 3 w4l e
brytare 19| 2| 2
1| 2| 3
T pri
tl ]| nee
HOSRR-F 56125 1

L1: brun
L2: svart
L3: gra
N: bla
Skyddsjord: gul-grén Hydraulik Kylning Borste (tillbehdr)
24V DC
@ 51
FU2 FU3 FU4 FUS
/H/ 500mA /Hsoom B/ 3,15A B/ 3,15A
52 63 66 67
sB1 | !
STOP 62
TOTAL| Q2 ®
GXI54 L X157 22
54 57 7KM5
21
BP1 | id T E o
i 0% ----- i 2
pasu | | 29 29 | 7KM4
LIX155.1 L X1:56.1 2
5.1 |56.1
60
BP1.1 3
Kryt SB2
pasu g\ 4
58 59
o—o0
A s s12 s33

ovDC

A2 Reer ADSRE4

X1:50

32

1L 312 5L3

KM7 N '\' '\

2T1| 4T72| 6T3

46 | 47 | 48

SM1

Laser (accessories)

FU1

49

230V

L18N
B+

24V

50

Spanor (tillbehdr)

yellow

red

green

Stoplights

(accessories)

51

24V DC

80

9%

59



0vDC

®

0vDC

b

60

Vertikal fastspanning  Belysning

Fastspanning

Lossning

67 X1:67
T , & T @ BP3: referenskorning av bygel
4 r""E-. LMIX o s ew
a5 A B .
el - SB3 SB4E ! Bp3 X)T'Sj é é i BP4: nedre granslaq'e for bygel
é E , | I 2b1 *o- - T.S.1: tryckbrytare for skruvstycke
..
o o XT3 g X | & UT T.S.2: tryckgivare for bladspanning
75 7 UV 0V Pe T.S.3: kontakttryckgivare
70 axt | g ]
x| dxe 7 7 73 74 7 76 LCD panel H1: drivenhet
o 6 7° H2: sikerhetsreld
H3:24V
— [ TR
0 o o o o o o ° ° ° H4: fel pa bladdrivning
avpe 0 1.2 cowo 3 4 5 6 ! SB2: 6vervakad start
M21 N SB3: cykelstart/bladstart
SB4: bladstopp
SB5: bygelhdjning PA/AV
out
24VDC 0 1 2 3 CcoMt 4 COM2 5 6 +24
-0 o o o o o o o0 o o
: PF1
ATV312
L3
m L4
Li5
L6
R1A
R2A
99 80 81 82 83 85 86 RIC
R2C
5 X117 5 X180 & X181 & X182 5 X1:85 10
Al
At EV2 EV1 EV3 | EV4 At EVS | g o
3 CP <j> CP it CP ?
Y] A2
L4 4 \ 50 A d A4 \ @
Omvandlare X1:50 Bygel upp Bygelned  Skruvstycke Hydraulik Lubro ~ Fel  Kylming  Chip  Brush
Fastspanning Lossning (tillbehcr) (tillbehdr)  (tillbehadr)
1BP4 |\ TS3
f Xt:100 X1:101
101
o o o
coM0 0 1 2 3
TMaDMR N
out
COMI1 0 1 2 3
o o o o o
]
102 103 104
&X1102 @ X1:103 & X1:104
EV6 EV7 LA



Diagram| Name: Type: Order No.
BP1 End switch Blade cover FR 993 016830
BP1.1 | End switch Blade cover FR 993 016830
BP2 | Blade tensioning end switch FR 615 002491
BP3 | Arm resetting end switch FR 6A1 002490
BP3 | Lower position limit switch FR 6A1 002490
KM1 | Contactor DILEM - 10 (24V DC) 012488
KM2 | Contactor DILEM - 10 (24V DC) 012488
KM3 | Contactor DILEM - 10 (24V DC) 012488
KM4 | Contactor DILEM - 01(24V DC) 016828
KM5 | Contactor DILEM - 01(24V DC) 016828
KM6 | Contactor DILEM - 10 (24V DC) 012488
KM7 | Contactor DILEM - 10 (24V DC) 012488
FQ1 Circuit breaker PL6-C10/3 017351
FQ2 | Motor actuator MS 325 + HKF11 1.0-1.6A 001921
FQ3 | Motor actuator MS 325 + HKF11 0.25-0.4A 001871
FQ4 | Motor actuator MS 325 + HKF11 0.4-0.63A 002702
FQ5 | Motor actuator MS 325 + HKF11 0.6-1A 021178
FU1 The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
Fuse glass 2A 001597
FU2 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 500mA 004197
FU3 [ The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 500mA 004197
FU4 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 3.15A 001793
FU5 | The fuse holder Fuse terminal 5x20 tiltable 001779
fuse glass 3.15A 001793
zdroj | Actuated power unit S8VK-C12024 020201
M221 | PLC TM221M16R 021462
Card TM3DM8R 021463
LCD [ Touch panel HMIGTO4310 019760
KAB [ safety relay Reer AD SRE4 018630
PF1 | 4kW frequency converter ATV312HU40N4 021016
IRC | Height sensor LMIX22-012-12.0-2N50 021848
P1 Potentiometer TP195 4K7/N 002780
Machine button pr. 34.8mm 002781
SA2 [ MO rotary head, black 0-1 M22-WKV 006102
mo head connection M22-A 006103
mo switch, unit 1on M22-K10 006090
SB1 MO head lock Red M22-PV/K01 006104
SB2 | MO head grip.yellow-lit M22-DL-Y 016736
mo head connection M22-A 006103
mo switch, unit 1on M22-K10 006090
H2 MO led socket white M22-LED-W 006092
SB3 | MO head grip.green-lit M22-DL-G 006098
mo head connection M22-A 006103
mo switch, unit 1on M22-K10 006090
H1 MO led socket green M22-LED-G 006094
SB4 | MO head grip.red-lit M22-DL-R 017172
mo head connection M22-A 006103
mo switch, unit 1off M22-K01 006091
H4 MO led socket red M22-LED-R 006093
SB5 | MO rotary head, black 0-1 M22-WKV 006102
mo head connection M22-A 006103
mo switch, unit 1on M22-K10 006090
H3 MO head sig. white M22-L-W 006095
mo head connection M22-A 006103
MO led socket white M22-LED-W 006092
QM1 | switch OT 16 ET3 002861
OT switch - accessories OTS32T3 002863
OT switch - accessories OHB2PJ 003523
EV1 Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV2 | Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV3 Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
EV4 | Electromagnet connector is part of the hydraulic unit 005433
T.S. Pressure switch is part of the hydraulic unit 009150
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11. Kopplingsschema fér hydraulikenhet

11.1 Kopplingsschema fér hydraulikenhet ARG 250 CF-NC, ARG 300 CF-NC, ARG 330 CF-NC, ARG 300

DCT CF-NC, ARG 330 DC CF-NC

@87
0% /]
W{X\ M SKRUVSTYCKE
HjB
o 7]
OB
) W{XA M SKRUVSTYCKE

T

o;@l
“B -

2

Q =4,7/min
i o Puax = 40 bar TYPBETECKNING F(")F\’__AGGREGAT: S001_272_3
STROMFORSORJNINGSPARAMETRAR P =0,37 kW AGGREGATETS BESTALLNINGSNUMMER:
Pos. Benamning Typ
1 tank TM20, 20 liter
2 elmotor EM 71 0,37kW/3 1500 RPM B35-L
3 pump 10A3.65X053G
4 returfilter W79
5 backventil CVG 14
6 tryckavlastningsventil MO-020/10, 40 bar
7 manometer @ 68 med glycerin. Rad., 0—100 bar
8 kopplingsblock DVE03-S51-B5-C24/20/T1-M1
9 kopplingsblock DVE03-S12-B5-C24/20/T1-M1
10 tryckbrytare 0166 411 031 043 + lock, installning: 13 bar +/-2
11 reducerventil RV03-P-55_R_M, 0-40bar
12 pafyliningslock CPT-MD-FA/1"
13 hydrauliklock PC08-30-0-N
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11.2 Kopplingsschema for hydraulikenhet ARG 520 DC CF-NC

SLANGIDENTIFIERING:

1A 1
2A, 2
3A,3
6A, 6
A, 7

IDENTIFIERING AV ELEKTRISKA VENTILER:

EV1:
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LOSSNING SKRUVSTYCKE
BYGELMATNING

BYGEL NED -> INBROMSNING
BYGEL UPP

BLADSPANNING

BLADLOSSNING

FLYTTA BLOCK TILL FAST STAG
FLYTTA BLOCK FRAN FAST STAG
: PUMP 2 (AVLASTNING)

UNIT TYPE NUMBER: _
ORDER NUMBER OF THE UNIT: 021406

VICE

ARM

VERTIKAL
FASTSPANNING

S001_481_5

Pos. Benamning Typ
1 tank TM20, 20 liter
2 elmotor EM 71 0.55kW/3 1500 RPM B35-L
3 pump 10A3.65X053G
4 returfilter W79
5 backventil CVG 14
6 tryckavlastningsventil MO-020/10, 40 bar
7 manometer @ 68 med glycerin Rad., 0-100bar
8 kopplingsblock DVEO03-S51-B5-C24/20/T1-M1
9 kopplingsblock DVEO03-S01-B2-C24/20/T1-M1
10 tryckbrytare 0166 411 031 043 + lock, instéllning 13 bar+-2
11 reducerventil RV03-P-55_R_M, 0-40bar
12 pafyliningslock CPT-MD-FA/1"
13 hydrauliklock PC08-30-0-N
14 kopplingsblock DVEO03-S01-B5-C24/20/T1-M1
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12. Tillbehor

12.1 Lasermaéatare

Lasermataren ar ett mycket praktiskt verktyg for identifiering av materiallangd, vid bade vinkelrat kapning och vinkelkap-
ning. Onskat kapstélle indikeras med en réd markering som representerar sagbladet.

Sékerhetsvarning

A Forsiktighet! Laserkallan har laserklass 3R Undvik bade direkt och indirekt (reflekterad) 6gonkontakt med
laserstralen. Titta inte in i laseroptiken nar maskinen &r i drift! Risk fér permanent synskada! Férsékra dig
om att barn inte kommer i narheten av lasern.

Information: laserklass 3R enligt IEC 60825

Denna klass omfattar laser som avger stralning i kontinuerligt lage i det synliga spektrat (400-700 nm) och vars effekt
inte Overstiger 5 mW. Laser i denna laserklass kan inte orsaka skada pa det méanskliga 6gat vid kort exponering. En frisk
manniskas 6ga skyddas med en naturlig blinkningsreflex, forutsatt att vederbérande inte &r paverkad av narkotiska sub-
stanser. Man uppskattar att den tid som passerar mellan 6gats kontakt med laserstralen och égonlockets stangning (eller
huvudvandning at sidan) understiger 0,25 sekunder. Detta &r tillréckligt for att nathinnan ska vara skyddad mot ljusenergi
over 0,25 millijoul. 0,25 millijoul &r max. tillatet varde som det manskliga 6gat far exponeras for vid direkt 6gonkontakt
med laserstréle. Risk uppstar vid avsiktlig och langvarig exponering av dgat for laserstréle eller vid observation av laser-
strélen med optiskt instrument.

Det ar inte tilldtet att titta pa laserstralen med kikare. Risk fé6r permanent 6gonskada.

12.1.1 Aktivera och avaktivera laserstrale

Lasermataren &r driftfardig vid leverans av maskinen. Nar maskinen startas (enligt anvisningar i maskinens bruksanvis-
ning) aktiveras laserstralen. Nar maskinen stangs av (enligt anvisningar i maskinens bruksanvisning) stéangs laserstralen
av.

12.1.2 Laserindikering pa maskinen
Alla maskiner som &r utrustade med laser maste ha ett piktogram som varnar for laserstralning.

En sakerhetsvarning maste finnas i narheten av maskinen och operatéren.

12.1.3 Justering
Om laserstralen inte pekar exakt vid kapsnittet méaste den justeras.

1. Starta maskinen (laserstralen aktiveras).
2. Stéll in laserstralen sa néra 6nskat lage som mojligt.

3. Justering: Flytta laserhallaren (1) uppat eller nedat

for att justera laserstralen (med bygeln i nedat-
gaende rorelse sa att stralen inte viker av i ndgon
riktning).
Om laserstralen viker av i riktning framfor kapet nar
bygeln sénks lossar du justerskruv (1A) och drar &t
(1B). Utfor forfarandet omvéant om laserstralen viker
av i den andra riktningen.

4. Nar laserstralen ar korrekt bade vid hojning och
sénkning av bygeln justerar du énskad riktning med
(2) och (3).

64



12.2 Dimsmoérjning

Vid anvandning av standard kylvatskesystem intréffar ofta lackage av kylvatska fran maskinen (sarskilt vid kapning av
langa serier). Dimsmarjningen &r en anordning som genererar oljedimma, vilken appliceras direkt pa sagbladet via mun-
stycken (pa sa satt kyls och smorjs sagbladet). Dimsmaorjningsaggregatet blandar olja och luft till en oljedimma. Denna
utrustning ar mycket lamplig att anvanda vid kapning av material som inte far komma i kontakt med vanlig kylvatska. Vid
dimsmorjning maste kylvatskan fyllas pa regelbundet (det gar at mycket kylvatska vid dimsmorjning). Placera insprut-
ningsmunstyckets hallare s& nara smorjpunkten som mojligt, sa att du kan uppna optimal justering av munstycket. Den
tryckluft som anvands vid dimsmorjning maste vara absolut torr och fri fran olja. Optimalt drifttryck &r mellan 4 och 8 bar.
Driftsattning av systemet utférs under aktiveringsventilen via en extern signal fran reglerventilen (tillval). Anslutning till nat-
spanning underlattas av medfdljande skruvkontakt (PG9). Fyll tanken med COOLcut Micro skarvatska. Nu ar dimsmorj-
ningssystemet fardigt att anvandas.

Viktigt:
Anvand rekommenderad skarvatska (det finns risk for avlagringar eller forsdmrad funktion om du anvander andra skarvat-
skor). Anvand alltid COOLcut Micro skérvéatska.

SKRUVLOCK MED FILTER

BEHALLARE (1,2 L)

INSTALLING AV DIMSMORJINING
MONTERINGSHAL

AVLUFTNING

PULSGENERATOR

MAGNETVENTIL (24 VDC) (PG 9-ANSLUTNING)
DOSERINGSPUMP

KOPPLING (8 MM)

MATNINGSKABEL (METALLFORSTARKT KOAXIALKABEL) (2,5 M)
MUNSTYCKSHUVUD KAT. NR: 70.107.1

Olo|IN|o|O|~[WIN|—

A=
- |o

Avluftning av dimsmarjning

Dimsmorjningssystemet testas fore leverans. Innan driftsattning eller underhall av koaxialkabel eller munstycke maste
systemet avluftas. Om du inte lyckas avlufta s att oljans volym i behallaren sjunker under min. nivd maste du utféra av-
luftning igen.

Avluftning:
1. Fyll tanken med ren skdrvatska.

. Lossa dranerings- och avluftningsskruven lite och slapp ut skarvatskan tills det inte finns nagra luftoubblor i den.
. Stall in pulsgeneratorns frekvens pa max. varde (cirka 66 pulser per minut).

. Stall in doseringspumpens kolv pa max. slaglangd.

o b~ WO DN

. Anslut tryckluft och fyll kapillarslangen sa att hela slangen ar fri fran bubblor (hur 18ng tid det tar beror pa slangens
langd).

6. Anslut koaxialkabeln till munstycket.
7. Nér avluftningen ar fardig stéller du in frekvens och kolvens slaglangd till driftvarden igen.

Stalla in dimsmaorjning
1. Pulsgeneratorinstéliningar: Tidreld for tryckluft reglerar doseringspumpen. Frekvensen kan stéllas in mellan 0 och 66
pulser per minut.

2. Installning for doseringspump: Kolvvakuumpumpen doserar skarvatska under hogt tryck. Vrid pa instaliningsratten for
att stalla in skarvatskeméangden.

3. Instélining av oljedimma: Luften sprutar sa att dropparna bildar en fin smorjfilm (luftvolymens installning paverkar
spridning, kylning och bildande av spanor). Justera luftvolymen fér munstycket med justerskruven.
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DOSERINGSPUMP

Kolvvakuumpumpen doserar skérvéatska i korrekt mangd och under hégt tryck.

KLICKA SPAR VOLYM/SLAGLANGD
0 1 41 mm’
4 2 30 mm’
8 3 23 mm’
< > GROOVE 1 12 4 16 mm°®
GROOVE 2 16 5 9 mm?®
GROOVE 3 18 6 2mm®
GROOVE 4 20 7 0mm?®
GROOVE 5
< GROOVE 6 MAX
r » GROOVE 7 @ F @
e = 7S
| — N/
N

PULSGENERATORINSTALLNING: 6 BAR (90 PSI)

66 PULSER
PER MINUT

37 puls per minut 21 puls per minutinutg 13 puls per minut 10 puls per minut

6 puls per minut

5 puls per minut

66




12.3 Vertikalt skruvstycke for kapning av knippen (HVP)

Det vertikala skruvstycket (HVP) anvands for kapning av knippen. Korrekt och tillracklig fastspanning av alla arbetsstyck-
en i knippet paverkar sagbladets livslangd avsevart. Kontakttryckplattan underlattar vertikal fastspanning av arbetsstyck-
et. Om det kravs storre kontaktyta monterar du en egen fixtur pa kontakttryckplattan. Forsakra dig om att styrstangerna
ar sparrade med lasskruvar innan du paborjar kapning. Kontrollera att arbetsstycket ar korrekt fastspéant (felaktigt fast-
spant arbetsstycke kan lossna under kapning).

VARNING! Vid kapning av knippen med vertikalt skruvstycke (HVP) gar det endast att kapa 90°.

KONTAKTTRYCKPLATTA

FIXTUR

LASSKRUVAR KONTAKTTRYCKPLATTA

STYRSTANGER

HVP-paketet fér ARG 250 CF-NC har en ny rérlig klamback och en liten klamback som ska monteras p& en forborrad fast
klamback av gjutjarn framfor kaplinjen.

HVP-paketet for ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC och ARG 330 CF-NC har en ny rorlig back och en fast back.

HVP-paketet for ARG 330 DC CF-NC har forlangningar for bade den rérliga och den fasta backen (halen &r forborrade
och géangade).

Styrstagen levereras vanligtvis i tre delar (pa sa satt tacker de kapning av manga olika typer av material). Styrstaget maste
tas bort innan kapning for att férhindra kollision med bladstyrningsklack och kldmback.

Max. materialstorlek (HVP)

Maskintyp Bredd| Hojd
ARG 250 CF-NC 250 | 150
ARG 300 CF-NC 300 | 175
ARG 300 DCT CF-NC| 360 | 170
ARG 330 CF-NC 350 | 210
ARG 330 DC CF-NC | 360 | 190
ARG 520 DC CF-NC | 700 | 400
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13 Sprangskisser
13.1 Bladstyrningsklack
13.1.1 Bladstyrningsklack for ARG 250, 300

16
3 16
2
12
1o 13 1 14
11 15 10
9
15
10
11 8 9
6 7
5
4
ver. 1.10.2016
Pos. Order number Name Type ARG Pcs
1 014056 Guide head, movable 250 1
013848 Guide head moving 300 1
2 014055 Guide head fixed 250 1
013850 Guide head fixed 300 1
3 002709 Allen screw M5x45 250 2
002207 Allen screw M5x50 300 2
4 001452 SW M5x25 screw 250,300 2
5 001473 Washer 6 250,300 2
6 001405 697 2Z bearing 250,300 4
7 013821 Exc. bearing, guide head, small 250,300 2
8 013822 Exc. bearing, guide head, big 250,300 2
9 001454 M8x25 SW screw 220,250 2
001717 M8x30 SW screw 300 2
10 001474 Washer 8 250,300 2
1" 001349 Hardened steel plate 250,300 4
12 007984 Allen screw M8x10 NH 250,300 2
13 001457 M6x12 setting screw 250,300 2
14 001924 M6x6 setting screw 250,300 2
15 001351 Hardened steel blade guide KR 12x4 250,300 2
16 001402 Drain valve 250,300 2
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13.1.2 Bladstyrningsklack fér ARG 330

4
o 12
4
17 10
19
9
1 14 17
16
15
19 16
8 19
S 14
15
6
12 3 8 19
7
17 9
9 3
17
9
6
18
! 18
o 11
13
9
18
18
11
13
ver. 1.10.2016
Pos. Order number Name Type ARG Pcs
1 013946 Guide head, moving 330 1
2 013947 Guide head, fixed 330 1
3 001997 Hardened steel plate 330 4
4 001402 Drain valve 330 2
5 001890 Guide head slider 330 2
6 014968 Exc. bearing, guide head, big 330 2
7 014967 Exc. bearing, guide head, small 330 2
8 001351 Hardened steel blade guide, round 330 2
9 001829 6200 - 2Z bearing 330 10
10 002044 Hardened pin 10x20 330 2
11 001676 Allen screw, low head, M6x40 330 2
12 001560 Allen screw M5x16 330 4
13 002042 Allen screw M6x35 330 2
14 001562 Allen screw M8x16 330 2
15 001441 Allen screw M8x20 330 2
16 001625 Allen screw M10x35 330 4
17 005036 Washer 10x16x1, flush 330 4
18 001473 Washer 6 330 4
19 001458 Screw dowel - Allen screw M8x16 330 8




13.2 Bygel
13.2.1 Bygel for ARG 250, 300

34
34 34
34
20
24 30
24 31
30
2
33
23
28
15
g 32 5
14
9
16
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Pcs

Pos. Order number Name Type ARG
1 021617 Arm 250 1
016574 Arm 300 1
2 001670 Tensioning wheel 250 1
002161 Tensioning wheel 300 1
3 001342 Blade wheel 250 1
002160 Blade wheel 300 1
4 001339 Tensioning bolt 250 1
002181 Tensioning bolt 300 1
5 013722 Tensioning plate with screws 250 1
013721 Tensioning plate with screws 300 1
6 016577 Back cover, arm 250 1
017136 Back cover, arm 300 1
7 002175 Front cover, arm 250 1
002190 Front cover, arm 300 1
8 001667 End switch plate 250,300 1
9 001340 Triangle 250,300 1
10 001344 Clamp 250,300 1
11 018297 Cover stop - rear 250,300 1
12 006598 Shaft drive 250 1
002172 Shaft drive 300 1
13 013852 Fixed rod 250,300 1
021701 Fixed rod 300 plus 1
14 014057 Movable rod 250 1
013851 Movable rod 300 1
15 008632 Tensioning system cover 250 1
011074 Tensioning system cover 300 1
16 015768 Blade cover 250 1
015635 Blade cover 300 1
17 015880 Cover, fixed side rod 250 1
022212 Cover, fixed side rod 300 1
18 015823 Blade cover, fixed guide head 250,300 1
19 015799 Cover, fixed upper rod 250 1
022208 Cover, fixed upper rod 300 1
20 016194 Cover holder - front 250,300 1
21 021916 Electric motor ARG 250-400v 250 1
021917 Electric motor ARG 300-400v 300 1
22 011205 Adjustable lever, M12x50 250,300 1
23 001668 End switch washer 250,300 1
24 001626 Ball bearing 6206-2Z 250,300 2
25 001627 Ball bearing 6207-2RS1 250 1
002186 Ball bearing 6308-2Z 300 2
26 004400 Tight spring 8e7x7x60 250 1
011885 Tight spring 10e7x8x80 300 1
27 001488 Tight spring 10e7x8x25 250 1
002211 Tight spring 12e7x8x35_cut 300 1
28 002384 Hardened pin 10x45 250,300 1
29 001485 Hardened pin 16x40 250,300 1
30 001432 Retaining ring, outer 250,300 2
31 001437 Retaining ring, inner 250,300 1
32 001483 Disc spring tp 31.5x16.3x1.8x2.5 250,300 10
33 009577 Cap KR 12 250,300 1
34 002108 Angled latch 250,300 5
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13.2.2 Bygel fér ARG 330

36
43
24 37 47
3
41
6 37 42
25 48
31 11 48 39
4 49
18 44
37 20
37 47 10 29
48 16 19
4 16 10
27
2
16 21
17 1 28
1 34 12
35
45 13
32 30
50 14 9
5
33 0 38 =
7
46
8 26 22
ver. 1.10.2016
Pos.| Order number | Name Type ARG  |Pcs|[Pos.| Order number | Name Type ARG  |Pcs|
1 020841 Arm 330 330 11l 26 022309 | Spacer 330 1
2 012516 Tensioning wheel 330 1| 27 020826 Upper spring holder 330 1
3 012515 | Blade wheel 330 11 28 020639 | Spring holder, movable 330 1
4 001767 Tensioning bolt 330 1|29 020825 Spring holder screw 330 1
5 014230 Tensioning plate 330 1| 30 022736 Guide head cover column 330 1
6 020830 Back cover, arm 330 1|f 31 015852 Pulley washer 330 1
7 020693 Lifting lever 330 1l 32 022737 | Column washer 330 1
8 001930 Triangle 330 1|33 020824 Support plate, round 330 1
9 020640 Clamp 330 1| 34 020428 Underlying metal sheet, logo 330 1
10 020473 Back cover latch 330 2135 018708 Safety switch washer 5 330 1
11 020776 | Shaft drive 330 1 36 021918 | Electric motor TM2-100-4L 3.0kW 330 1
12 020828 Fixed rod 330 1 37 001906  |6210 - 2Z bearing 330 4
13 020778 Movable rod 330 1|38 011907 Adjustable lever M12x63 330 2
14 020450 | Tensioning system cover 330 1139 005140 Plastic triangle 330 1
15 020774 Cooling cap 330 1| 40 020937 M12 screw, handle 330 1
16 020421 Arm cap 1 330 3 41 001765 | Tight spring 10e7x8x100 330 1
17 020422 |Armcap 2 330 1| 42 023204 | Tight spring 12e7x8x40 330 1
18 020423 Arm cap 3 330 1|43 021170 Hinge 330 2
19 020424  |Armcap 4 330 1| 44 014591 Bushing 330 1
20 020690 Arm cap, back - flange 330 1| 45 009577 Cap KR 12 330 1
21 020691 Cable cover 330 1 || 46 001483 | Disc spring 31.5x16.3x1.8x2.5 330 10
22 020692 Front rod cover - 330 plus 330 1| 47 001892 Retaining ring, outer, 50 330 3
23 022738 | Fixed guide head cover 330 1) 48 001893 | Retaining ring, inner, @ 90 330 3
24 020689 Protective cover 330 1| 49 001839 Hardened pin 20x80 330 1
25 020777 Ring spacer 330 1 |f 50 006845 Hardened pin 16x55 330 1
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13.3 Kylning
13.3.1 Kylning fér ARG 250, 300

13
12
1 14
4 8
9
8
5 9
7
10 6
15
3
1
15
ver. 1.10.2016
Pos. Order number Name Type ARG Pcs
1 021375 Coolant tank 250,300 1
2 021291 Sieve 250,300 1
3 021376 Coolant tank lid 250,300 1
4 015819 Pump 1COP1-17, 20kPa/16l/min, 3x230V/3x400V, 50Hz 250,300 1
5 002403 Hose connector, tapered, 3/4”, 8 mm 250,300 1
6 001399 PVC hose DN 8x2 250,300 55m
7 001401 T-piece TS 10 250,300 2
8 001398 Hose clamp 250,300 3
9 001402 Draincock 050 250,300 3
10 005747 Drain hose MPVC 25x32mm 250,300 0,7m
11 013849 Additional cooling head 250,300 1
12 002194 Neck 12-3/8” 250,300 1
13 001661 Joint part 12” 250,300 17
14 001662 Cylindrical end piece KR 12 250,300 1
15 021146 Handle 250,300 2




13.3.2 Kylning fér ARG 330

16
15
4 5
14
6 9
13
10
17
7
11
8
8
3
7 7
18 12
1
2
18
ver. 1.10.2016
Pos. Order number Name Type ARG Pcs
1 021375 Coolant tank 330 1
2 021291 Sieve 330 1
3 021376 Coolant tank lid 330 1
4 005747 Drain hose 25x320.35m 330 1
5 010155 Pump SAMEC AST 60/180 330 1
6 005458 Hose connector 1/2"x 12-13 330 1
7 001402 Drain valve 330 3
8 001398 Hose clamp 7-13 330 3
9 020311 Additional cooling head 330 1
10 020470 PT 3/8” valve 330 1
11 020403 Joint part 3/8” 330 27
12 020469 Tailpiece 3/8” 330 1
13 018941 Connector for hoses with a tapered thread 10-1/4’ 330 1
14 005401 T-piece TRS 10-13-10 330 1
15 001399 DN hose 8x2 novoplast1.8m 330 1
16 021035 MPVC hose 12.5/18.5, black3.6m 330 1
17 004087 Cap 330 1
18 021146 Handle 330 2
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EU-forsakran om overensstammelse

- enligt Europaparlamentets och radets direktiv 2006/42/EG (tjeckisk regeringsférordning nr 176/2008 Coll.)
« enligt Europaparlamentets och radets direktiv 2014/35/EG (tjeckisk regeringsférordning nr 118/2016 Coll.)
- enligt Europaparlamentets och radets direktiv 2014/30/EG (tjeckisk regeringsforordning nr 117/2016 Coll.)

Tillverkare: Pilous-pasovépily, spol. sr.o., Zelezna 9, Brno 619 00, CZ, ID: 607 27 551

Identifieringsuppgifter for maskinen: Bandsag inklusive tillbehor
Typ: ARG 250 CF-NC automat, ARG 300 CF-NC automat, ARG 300 DCT CF-NC automat, ARG 330 CF-NC automat,
ARG 330 DC CF-NC automat, ARG 520 DC CF-NC automat

Beskrivning av produktens funktion: Bandsagen ar avsedd for kapning i forsta hand av metalliska material,
med arbetsstycket fastspant i ett fast skruvstycke nar kapningen utfors av sagbladet.

Tillampliga bestammelser som maskinen uppfyller:
« Europaparlamentets och radets direktiv 2006/42/EG
« Europaparlamentets och radets direktiv 2014/35/EG
« Europaparlamentets och radets direktiv 2014/30/EG

Tillampade harmoniserade standarder, nationella standarder och tekniska data:
* EN ISO 12100:2011

+ EN ISO 14120:2016

« EN ISO 4413:2011

« EN 50370 - 1:2005

« EN 50370 - 2:2003

« EN 61000-6-1 utgava 2:2007

« EN 61000-6-3 utgava 2 + A1 + rev.1:2013
+ EN ISO 11202:2011

« EN ISO 3746:2011

« EN 614-1 + A1:2009

« EN 13898 + A1 + rev.1:2010

+«ENISO 14119 + rev.1:2015

« EN 60204-1 utgava 2 + A1 + rev.1:2011
« EN 349 + A1:2009

« EN ISO 13857 + rev.1:2010

« EN 1037 + A1:2009

« EN ISO 13849-1 + rev.3:2015

Person som ansvarar for upprattande av teknisk dpkumentation: Ingenjor PetrvMaéek
namn, foretagsadress: Pilous-pasovépily, spol. sr.0., Zelezna 9, Brno 619 00, CZ, ICO: 607 27 551

Person som ansvarar for upprattande av EU-férsdakran om 6verensstammelse: Ingenjor Petr Masek
namn, foretagsadress: Pilous-pasovépily, spol. sr.o., Zelezna 9, Brno 619 00, CZ, IN: 607 27 551

Tillverkaren forklarar harmed att maskinen uppfyller alla relevanta bestammelser i denna férordning (direktiv) och
att maskinen uppfyller andra férordningar (direktiv) som omfattar denna produkt.
Denna férsédkran om 6verensstammelse utfardades under tillverkarens fulla ansvar.

EG-férsakran om dverensstdmmelse ar originalversionen av EG-férsakran om éverensstimmelse.

De tva sista siffrorna i det ar da produkten fick sin CE-méarkning:16

Maskinens serienummer:

AL

person auktoriserad att vara vart om\bud
Ingenjor Petr Masek
VD

Brno, den: 1.6. 2016
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