PEDRALZSILI

SUPER BROWN 350745
CUT-OFF MACHINE / KAPMASKIN /
KAPPEMASKIN




IMPORTANT - VIKTIGT - VIKTIG

MACHINE MANUFACTURED IN COMPLIANCE WITH SAFETY STANDARDS IN FORCE
MASKIN TILLVERKAD | OVERENSSTAMMELSE MED GALLANDE SAKERHETSFORE-
SKRIFTER ® MASKINEN ER PRODUSERT | H.T. GJELDENDE SIKKERHETSSTANDARD.

WHEN ORDERING SPARE — MACHINE MOD.
PARTS IT IS NECESSARY — SERIAL NUMER
TO STATE: — ITEM REFERENCE NUMBER

WITHOUT SERIAL NUMBER NO SPARE PARTS WILL BE DELIVERED.

VID ORDER AV — MASKIN TYP
RESERVDELAR — TILLVERKNINGSNUMMER
ANGE: — RESERVDELSNUMMER

UTAN TILLVERKNINGSNUMRET KAN RESERVDELAR INTE EXPEDIERAS.

VED BESTILLING AV — MASKINTYPE
RESERVEDELER MA — SERIENUMMER
FOLGENDE OPPGIS: — RESERVEDELSNUMMER

UTEN SERIENUMMER KAN DET IKKE LEVERES RESERVEDELER.



Noi / Nous | We | Die Firma

PEDRAZZOLI IBP SpA
Viale P. Giraldi, 51 - 53

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA'’

DECLARATION DE CONFORMITE

DECLARATION OF CONFORMITY
KONFORMITATSERKLARUNG

36061 Bassano del Grappa - VICENZA - ITALIA

Dichiariamo sotto la
nostra esclusiva
responsabilita che il
prodotto

al quale questa dichia-
razione si riferisce e
conforme alla Direttiva
Macchine 89/392, suc-
cessive modifiche
91/368 e 93/44 ed alla
Direttiva 89/336.

Bassano del Grappa, .......

Déclarons sous notre
responsabilité exclusi-
ve que le produit

Declare, under our
sole responsability,
that the product

TRONCATRICE MANUALE

TRONCONNEUSE CIRCULAIRE MANUELLE

MANUAL CIRCULAR SAW
MANUELLE KREISSAGEMASCHINE

mod. C350
SUPER BROWN 350/45 MRM

Matricola - Matricule
Machine serial Nr. - Matrikelnummer

auquel cette déclara-
tion se réfere est
conforme a la Directive
Machine 89/392, modi-
fications successives
91/368 et 93/44, et a la
Directive 89/336.

referred to in this
declaration is in com-
pliance with Machine
Directives 89/392, sub-
sequent modifications
91/368 and 93/44, and
with Directives 89/336.

Erklart unter ihrer aus-
schlieBBlichen
Verantwortung, dal3
das in der vorliegen-
den Erklédrung besch-
riebene Produkt

den Maschinenrichtlinien
89/392, nachfolgenden
Anderungen 91/368 und
93/44, und Richtlinien
89/336, vorgesehenen
Bestimmungen entspri-
cht.

L’Amministratore delegato / L’Administrateur délégué
The managing director / Geschéftsfiihrer

Dr. Antonio Pedrazzoli



Noi / Nous | We | Die Firma

PEDRAZZOLI IBP SpA
Viale P. Giraldi, 51 - 53

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA'’

DECLARATION DE CONFORMITE

DECLARATION OF CONFORMITY
KONFORMITATSERKLARUNG

36061 Bassano del Grappa - VICENZA - ITALIA

Dichiariamo sotto la
nostra esclusiva
responsabilita che il
prodotto

Déclarons sous notre
responsabilité exclusi-
ve que le produit

Declare, under our
sole responsability,
that the product

TRONCATRICE MAN. CON MORSA PNEUMATICA

Erklart unter ihrer aus-
schlieBBlichen
Verantwortung, dal3
das in der vorliegen-
den Erkldrung besch-
riebene Produkt

TRONCONNEUSE CIRCULAIRE MAN. AVEC ETAU PN.
MANUAL WITH PNEUMATIC VICES CIRCULAR SAW
MANUELLE MIT PN. SPANNSTOCK KREISSAGEMASCHINE

mod. C351
SUPER BROWN 350/45 MRP

Matricola - Matricule
Machine serial Nr. - Matrikelnummer

al quale questa dichia-
razione si riferisce e
conforme alla Direttiva
Macchine 89/392, suc-
cessive modifiche
91/368 e 93/44 ed alla
Direttiva 89/336.

Bassano del Grappa, .......

auquel cette déclara-
tion se réfere est
conforme a la Directive
Machine 89/392, modi-
fications successives
91/368 et 93/44, et a la
Directive 89/336.

referred to in this
declaration is in com-
pliance with Machine
Directives 89/392, sub-
sequent modifications
91/368 and 93/44, and
with Directives 89/336.

den Maschinenrichtlinien
89/392, nachfolgenden
Anderungen 91/368 und
93/44, und Richtlinien
89/336, vorgesehenen
Bestimmungen entspri-
cht.

L’Amministratore delegato / L’Administrateur délégué

The managing director / Geschéftsfiihrer

Dr. Antonio Pedrazzoli



Noi / Nous | We | Die Firma

PEDRAZZOLI IBP SpA
Viale P. Giraldi, 51 - 53

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA'’

DECLARATION DE CONFORMITE

DECLARATION OF CONFORMITY
KONFORMITATSERKLARUNG

36061 Bassano del Grappa - VICENZA - ITALIA

Dichiariamo sotto la
nostra esclusiva
responsabilita che il
prodotto

al quale questa dichia-
razione si riferisce &
conforme alla Direttiva
Macchine 89/392 e
successive modifiche
91/368 e 93/44.

Bassano del Grappa, .......

Déclarons sous notre
responsabilité exclusi-
ve que le produit

Declare, under our
sole responsability,
that the product

TRONCATRICE SEMIAUTOMATICA
TRONCONNEUSE SEMI-AUTOMATIQUE
SEMI-AUTOMATIC CIRCULAR SAW

HALBAUTOMATISCHE KREISSAGEMASCHINE

mod. C352
SUPER BROWN 350/45 SA

Matricola - Matricule
Machine serial Nr. - Matrikelnummer

auquel cette déclara-
tion se réfere est
conforme a la Directive
Machine 89/392 et
modifications successi-
ves 91/368 et 93/44.

referred to in this
declaration is in com-
pliance with Machine
Directives 89/392 and
subsequent modifica-
tions 91/368 and
93/44.

Erklart unter ihrer aus-
schlieBBlichen
Verantwortung, dal3
das in der vorliegen-
den Erkldrung besch-
riebene Produkt

den Maschinenrichtlinien
89/392 und nachfolgen-
den Anderungen 91/368
und 93/44 vorgesehenen
Bestimmungen entspri-
cht.

L’Amministratore delegato / L’Administrateur délégué
The managing director / Geschéftsfiihrer

Dr. Antonio Pedrazzoli
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PEDRAZZOLI IBP SpA

36061 Bassano del Grappa (VI) Italy
Viale P. Giraldi, 51-53 - Cas. Post. 432
Tel. 0424 - 509011 Fax 0424 - 509049

4 N
CUT-OFF MACHINE / KAPMASKIN /
C. 350/002 KAPPEMASKIN c €
C. 351/002 SUPER BROWN 350/45
C' 352/002 Machine serial Nr. / Tillverknings- Manufacturing year / Byggar / Byggear
nummer / Serienummer
Valevole dal 03/95 1996
- /
English Svenska
IMPORTANT VIKTIG!

UPON THE DELIVERY OF THE MACHINE,
THE CONSUMER MUST MAKE SURE
THAT ALL THE DEVICES INDICATED IN
THE PARAGRAPH OF THE SAFETY
MANUAL ARE PRESENT AND WORKING
CORRECTLY.

FURTHERMORE, HE MUST MOUNT IN
CONFORMITY WITH THE INSTRUCTIONS
INDICATED THOSE DEVICES WHICH
ARE NOT MOUNTED AT THE TIME OF
DELIVERY TO FACILITATE TRANSPORT.

VID LEVERANS AV MASKINEN MASTE
KUNDEN FORVISSA SIG OM, ATT ALLA |
AVSNITTET SAKERHETSFORESKRIF-
TER UPPGIVNA KOMPONENTER FINNS
MED OCH FUNGERAR.

DESSUTOM SKALL KUNDEN MONTERA |
ENLIGHET MED INSTRUKTIONERNA DE
KOMPONENTER SOM AV TRANSPORT-
SKAL LEVERERATS BIPACKADE.

Norsk

VIKTIG!

VED LEVERANSE AV MASKINEN MA
KUNDEN FOR VISSE SEG OM AT ALLE, |
AVSNITTET SIKKERHETSFORSKRIFTER,
OPPGITTE KOMPONENTER ER MEDLE-
VERT OG FUNGERER.

DESSUTEN SKAL KUNDEN MONTERE, |
FOLGE INSTRUKSJONENE, DE KOMPO-
NENTER SOM P.G.A. TRANSPORT LEVE-
RES SEPARAT.

PEDAAZZCLI



FOT TECHNICAL ASSISTANCE CALL: / FOR TEKNISK ASSISTANS KONTAKTA: / FOR TEKNISK ASSISTANSE

KONTAKT

FACTORIES

PEDRAZZOLI IBP S.p.A.
VIALE PECORI GIRALDI, 51/53
36061 BASSANO DEL GRAPPA (VI)
ITALY

SUBSIDIARIES

PEDRAZZOLI GmbH
ALTRHEINSTRASSE 10
67550 WORMS -
RHEINDURKHEIM
GERMANY

PEDRAZZOLI AB
VERKSTADSGATAN 3
S - 44157 ALINGSAS
SWEDEN

DISTRIBUTORS

EUROPA

AUSTRIA

Otto Anders KG
Triester StralRe 229
1232 Wien - Inzersdorf

DENMARK

SCS Industrivaerktoy AS
Suderholmen 16

DK - 8900 Randers

Pedersen Anton
Birketoften 20
DK - 3500 COPENHAGEN -

FRANCE

Bonnamy S.A.

Rue Michel Mur

77546 Savigny le Temple

SCITEC TRENNJAEGER
FURET

51, Rue Théodore Deck
B.P. 46

68501 GUEBWILLER Cedex

GREAT BRITAIN

The Addison Tool Co. Ltd.
Elliott House

Victoria Road

London NW10 6NY

Addison Saws

Crackley Way, Pear Tree
Lane, Dudley

W. Mids. DY2 OUW

Rivers Machinery Ltd.
Easton Lane, Winnall
Winchester Hant.
Hampshire SO23 7RU

GREECE

John Perris

184 Jonias Avenue
Athens T906

HOLLAND

Metall
Handelmaatschappij B.V.
Kamerlingh Onnesstraat
2041 CB Zandvoort

HUNGARY

Timperi Trieste S.r.l.
Via Canova, 27/A
34141 Trieste

LUXEMBURG

Faber Ferdinand
Representation Industrielles
113, rte de Fischbach

L - 7447 LINTGEN

NORWAY

A/S Vema Maskinsenter
P.O. Box 115

N - 1360 Nesbru

Luna Norge As
Berghagan
Langhus 1400 Ski

PORTUGAL
Antunes & Irmao
Equipamentos
Industrials S.A.
Rio Nogueira
4471 Maia (Porto)

SPAIN

Segura Llunell S.A.
Pintor Vila-Cinca S/N
08213 Polinya-Barcellona

SWEDEN
Luna A.B.
S-44180 Alingsas

SWITZERLAND

Walter Auer AG
Bramenstrasse, 4
Industriegebiet

CH-8184 Bachenbuelach
Thys Technik
Werkzeugmaschinen
Bernstral3e 98a

Postfach 34

3250 Lyss

NORTH AMERICA

SOUTH AMERICA

ARGENTINA

Alejandro Horacio Berdina
Maquinas Herramientas

Av. Libertador 270 - 6°B
Buenos Aires

BRASILE

ENGINEERING

S&o Paulo SP tel. 011 - 8150031
Curitiba PR tel. 041 - 3357682

Caxias do Sul RStel. 054 - 2251047

ASIA

KOREA

Power Trade Co.
Jung Ang Bldg.

44-21 Yedeuido-Dong
Youngdungpo-Gu
Seoul

ISRAEL

E.M. Trading & Equipment
Co. Ltd.

96 Salame St.

P.O. Box 35111

Tel Aviv 61350

SINGAPORE
Aitech Pte. Ltd.
Block 1003 # 01-59
Aljunied Ave. 5
SINGAPORE 1438
AFRICA

SOUTH AFRICA
Skok Machine Tools

IRELAND .
VAERLOESE Lister Machine Tools Ltd. USA g'e?e;?SERfid 89
P.O. Box 838 IBP Equipment Corp. v Xt
FINLAND " . Johannesburg 2094
Tikkurilan Tyostokonemyynti Bluebell Industrial Estate P.0. Box 70 10 Industrial Court
KY Dublin 12 Wabasha Minnesotha 55981
- IRLAND OCEANIA
Kuriiritie 44
01300 Vantaa AUSTRALIA
F.E. Wise & Son Pty. Ltd.
84 Canterbury Road
Bankstown-NSW 2200
English Svenska Norsk

TECHNICAL ASSISTANCE

If, after having carefully all

instructions, customer requires

help from our technical service

department, he should forward

us following details to permit a

quicker and perfect set-up of

machine:

— Type of machine.

— Machine serial number.

— Details of faults encountered.

— Type of work performed by the
machine.

TEKNISK RADGIVNING

Om, trots att dessa instruktio-

ner noga foljts, anvisningar

onskas fran var Serviceavdel-

ning, skall féljande informatio-

ner lamnas:

— Typ av maskin

— Tillverkningsnummer

— Beskrivning av problemets
art

— Beskrivning av maskinens
anvandningsomrade

TEKNISK RADGIVNING

Hvis, til tross for at disse in-

struksjoner er fulgt ngye, anvis-

ninger gnskes fra var Service-

avdeling, skal fglgende informa-

sjon gis:

— Maskintype

— Produksjonsnummer

— Beskrivelse av problemets art

— Beskrivelse av maskinens
bruksomrade

PEDRAZZCLI



English

Svenska

GENERAL INDEX

INNEHALL

SECTION 1: GENERAL DESCRIPTION

SECTION 2: OPERATION

SECTION 3: MACHINE MAINTENANCE

AVSNITT 1:
AVSNITT 2:

AVSNITT 3:

ALLMAN BESKRIVNING

HANDHAVANDE AV
MASKINEN

UNDERHALL AV
MASKINEN

Norsk

INNHOLD

AVSNITT 1: GENERELL BESKRIVELSE
AVSNITT 2: BRUK AV MASKINEN

AVSNITT 3: VEDLIKEHOLD AV
MASKINEN

PEDRAZZCLI




Section — Avsnitt

English

Svenska

GENERAL DESCRIPTION

Section index:
Chapter 1.1: DESCRIPTION

Chapter 1.2: SAFETY

Chapter 1.3: INSTALLATION AND
START-UP

ALLMAN BESKRIVNING
Innehall:
Kapitel 1.1: BESKRIVNING

Kapitel 1.2:. SAKERHETSFORE-
SKRIFTER

Kapitel 1.3: INSTALLATION OCH
UPPSTARTNING

Norsk

GENERELL BESKRIVELSE
Innhold:
Kapittel 1.1: BESKRIVELSE

Kapittel 1.2: SIKKERHETSFOR-
SKRIFTER

Kapittel 1.3: INSTALLASJON OG
OPPSTART

PEDRAZZCLI




English

Svenska

Chapter 1.1

Kapitel 1.1

INFORMATION
1.1.1 — Warranty
1.1.2 — Serial Number
1.1.3 — Compliance statement
1.1.4 — Purpose of machine
— Technical characteristics
— Sound intensity
1.1.5 — Technical data
1.1.6 — Blade choice
1.1.7 — Cut capacity
1.1.8 — Oils equivalents chart
1.1.9 — Cutting speed diagram

— Chip remover data table
— Cutting capacities

INFORMATION

111 - Garanti

1.1.2 - Tillverkningshummer

1.1.3 — EG-forsékran

1.1.4 — Maskinens anvandningsomrade
— Teknisk beskrivning
— Ljudnivaer

1.1.5 - Tekniska data

1.1.6 - Val av kapklingor

1.1.7 — Skarprestanda

1.1.8 - Oljetabeller

1.1.9 - Skérhastighetsdiagram

— Rensrulle data
— Skarkapacitet

Norsk

Kapittel 1.1

INFORMASJON
1.1.1 - Garanti
1.1.2 - Produksjonsnummer
1.1.3 — Samsvarserkleering
1.1.4 - Maskinens bruksomrade
— Teknisk beskrivelse
— Lydnivaer

1.1.5 - Tekniske data

1.1.6 - Valg av kappeklinge
1.1.7 - Skjeereprestasjon

1.1.8 — Oljetabeller

1.1.9 - Skjeerehastighetsdiagram

Renserulle data
Skjeerekapasitet

PEDAAZZCLI
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English

Svenska

WARRANTY

— The firm guarantees the machine described hereby, has
been designed in compliance with all regulations in force,
in particular safety and health regulations; the machine
has undergone successful testing (see test certificate
enclosed).

— The warranty covers a period of 12 months. It does not
cover electrical motors and tools.

—The purchaser is entitled to the replacement of faulty
parts. Shipping and packing costs are at his expense.

— The warranty does not cover damages caused by: falls or
careless handling of the machine, incorrect operation,
non-compliance with the maintenance rules. Any tampe-
ring with the machine, especially with its safety devices,
automatically causes the WARRANTY to expire. The
manufacturer will be freed from any responsability.

—No claim for damages shall be accepted in case the
machine lays idle for a period of time.

—The serial number on the machine is a main referen-
ce for the warranty, instructionsmanual, aftersale ser-
vice and to identify the machine in case of need.

WARNING: the original guarantee certificate and com-
pliance statement are enclosed with this booklet.

NOTES

— The machines are manufactured in compliance with the
accident prevention rules in force.

—Any “legal certification of accident prevention testing”
must be requested to the competent authorities by the
end user at his expense.

— Strictly comply with the instructions contained in this
manual to obtain the best performance from the machine.
Strict compliance with the rules herewith contained will
ensure optimum results and avoid any inconvenience
caused by thenon-compliance of operation and mainte-
nance instructions.

—To avoid contacting the Manufacturer for problems which
can be easily solved, closely follow the instructions given
below.

— If after having strictly complied with the instruction given,
the buyer still needs the help of our Technical Assistance
Service he must supply all the technical indications
necessary to determine the type of problem and/or the
parts which are not functioning correctly. This will enable
our Technical Assistance Service to intervene quickly and
efficiently on the machine.

— Copies of the instructions manual may be requested
upon indication of the machine serial number.

N.B.: Refer to the general sales terms stated on the invoice
for any other need or controversy.

GARANTI

—Tillverkaren garanterar att den maskin, som har beskri-
ves, har konstruerats i dverensstammelse med alla gal-
lande bestammelser, i synnerhet de, som galler operato-
rens sakerhet och héalsa. Maskinen har genomgatt och
godkants i test (se bifogat testcertifikat).

—Garantin ar giltig i 12 manader fran leveransdatum. Fran
garantin ar undantagna de elektriska motorerna och
verktygen.

—Koparen ar berattigad till utbyte av felaktig maskindel.
Kostnader for frakt och emballage betalas av képaren.

—Garantin tacker inte skador orsakade av vardslés hanter-
ing, felaktigt handhavande eller ej beaktade underhallsfo-
reskrifter for maskinen.

—Varje andrande ingrepp i maskinen, i synnerhet avseende
dess sakerhetsutrustning, annullerar automatiskt
GARANTIN och befriar tillverkaren fran varje ansvar.

—Inga erséattningsansprak accepteras om maskinen varit
tagen ur bruk for en langre tid.

—Maskinens tillverkningsnummer ar dess viktigaste
identifikation och skall uppges vid frdgor om garanti,
instruktionsbok och servicestod.

OBSERVERA: Garantitestcertifikat och EG-forsékran ar
bifogade till denna handbok.

ATT BEAKTA

— Denna maskin ar tillverkad i enlighet med gallande
bestammelser for forhindrande av olycksfall.

— Varje ytterligare certifikat for sakerhetstest maste begéa-
ras hos berord myndighet pa slutanvandarens bekost-
nad.

— For att fa basta resultat med maskinen uppmanar vi
kdparen att noga studera dessa anvisningar och att strikt
folja instruktionerna. P& detta satt forebygges eventuella
skador och oplanerade stillestand orsakade av felaktigt
handhavande.

— Genom att noga iaktta dessa foreskrifter uppnads ocksa
att smarre stdrningar kan korrigeras utan att tillverkaren
behdver tillkallas.

— Om, trots att instruktionerna noga foljts, kbparen anda
behover stod fran tillverkarens Tekniska Service, skall
koparen lamna en komplett teknisk beskrivning av de
problem och/eller de komponenter som icke fungerat kor-
rekt. Detta underlattar for var Tekniska Service att snabbt
och effektivt ingripa.

— Kopior av denna instruktionsbok kan bestéallas mot uppgi-
vande av tillverkningsnummer.

Observera: For ytterligare forklaringar eller tvistiga fragor

hanvisar vi till de Allménna Forsaljningsvillkoren uppgivna i
kopekontrakt och faktura.

PEDRAZZCLI

111



Norsk

GARANTI

Produsenten garanterer at den maskinen, som er
beskrevet her, er konstruert i overensstemmelse med
alle gjeldende bestemmelser som gjelder operatgrens
sikkerhet og helse. Maskinen har gjennomgatt og er
godkjent i test (se vedlagte testsertifikat).

Garantien er gyldig i 12 maneder fra leveringsdato.
Garantien omfatter ikke de elektriske motorene og verk-
toyet.

Kjgperen er berettiget til bytte av feilaktige maskindeler.
Kostnaden for frakt og emballasje betales av kjgperen.
Garantien dekker ikke skader forarsaket av uforsiktig og
feilaktig bruk, og at vedlikeholds-forskriftene for maski-
nen ikke er fulgt.

Inngrep i maskinen som lager en endring, spesielt sik-
kerhetsutstyret, annullerer automatisk GARANTIEN og
fritar produsenten for alt ansvar.

Erstatningskrav aksepteres ikke hvis maskinen er tatt ut
av funksjon over lengre tid.

Maskinens produksjonsnummer er dens viktigste
identifikasjon og skal oppgis ved sparsmal om
garanti, instruksjonsbok og servicestgtte.

OBS! Garantisertifikat er vedlagt denne handboken.
Skal fylles ut og returneres.

PASS PA

Denne maskinen er produsert etter gjeldende bestem-
melser for & forhindre ulykker.

Ytterligere sertifikat for sikkerhetstest ma bestilles hos
den bergrte myndighet pa sluttbrukerens bekostning.
For & fa best resultat med maskinen, ber vi kjgperen a
studere disse anvisningene ngye og falge instruksjone-
ne. P& denne maten kan man forebygge eventuelle ska-
der pa personer og maskin som er forarsaket av feilaktig
bruk.

Ved a lese disse forskriftene ngye oppnar man ogséa at
mindre feil kan rettes uten at produsenten ma tilkalles.
Hvis, selv om instruksjonene er fulgt, kjigperen trenger
stgtte fra produsentens Tekniske Service, skal kjgperen
gi fra seg en komplett teknisk beskrivelse av de proble-
mer og/eller de komponenter som ikke fungerer riktig.
Dette gjgr det enklere for var Tekniske Service & handle
hurtig og effektivt.

Kopier av denne instruksjonsboken kan bestilles ved a
oppgi produksjonsnummeret.

OBS! For ytterligere forklaringer eller vanskelige spgrsmal,
henviser vi til de salgsbetingelser som er oppgitt i kjgpe-
kontrakten og fakturaen.

PEDRAZZCLI
111



SUPER BROWN 350/45

C.350 - C.351 - C.352/002
CUTTING-OFF MACHINE / KAPMASKIN / KAPPE-
MASKIN

CE mark and serial number
CE-mdrkning- och tillverkningsnummer . -
CE-merket og produksjonsnummer

CE mark and serial number
CE-mérkning- och tillverkningsnummer
CE-merket og produksjonsnummer

S
- L ISS=_
N e L

C 350

RAPID MANUAL VICE VERSION /
MANUELLT SKRUVSTYCKE |
MANUELL SKRUSTIKKE

_\;?%’ =
<( i ] ( [
B
— -{v?, P
I

11

4 ¥

C 351

AIR-OPERATED VICE VERSION / PNEUMATISKT
SKRUVSTYCKE | PNEUMATISK SKRUSTIKKE

CE mark and serial num-
ber

CE-mérkning- och
tillverkningsnummer
CE-merket og produk-
sjonsnummer

C 352

AUTOMATIC AIR-OPERATED EXECUTION /
HALVAUTOMATISK PNEUMATISK VERSION;
HALVAUTOMATISK PNEUMATISK VERSJON

FUNZIONAMENTO MORSA DISCESA TESTA
MODELLO PNEUMATICO )
MANUALE manuale automatica manuale automatica
manuale automatico
C 350 ° °
C 351 ) )
C 352 ° ° °

1.1.2



PEDRAZZSLI

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA'’
DECLARATION OF CONFIRMITY
EG-FORSAKRAN
SAMSVARSERKLAERING

Noi / Nous /| We | Die Firma

PEDRAZZOLI IBP SpA

Viale P. Giraldi, 51 - 53

36061 Bassano del Grappa - VICENZA - ITALIA

Dichiariamo sotto la Declare, under our Vi forsakrar, under vart

nostra esclusiva sole responsability, fulla ansvar, att pro-
responsabilita che il that the product dukten
prodotto
TRONCATRICE
CIRCULAR SAW
KAPMASKIN
KAPPEMASKIN

mod. C350, C351, C352/002

Vi forsikrer, under vart
fulle ansvar, at pro-
duktet

SUPER BROWN 350/45

Matricola - Machine serial Nr. -
Tillverkningsnummer - Serienummer

al quale questa dichia- referred to in this decla- behandlad i denna

razione si riferisce e
conforme alla Direttiva
Macchine 89/392, suc-
cessive modifiche
91/368 e 93/44 ed alla
Direttiva 89/336.

Bassano del Grappa, .......

ration is in compliance
with Machine Directives
89/392, subsequent
modifications 91/368
and 93/44, and with
Directives 89/336.

forklaring &r i full ove-
rensstammelse med
Maskin Direktiv 89/392
och efterféljande modi-
fikationer 91/368 och
93/44, och med
Direktiv 89/336.

som er omhandlet i
denna forklaringen er i
full overensstemmelse
med maskindirektivet
89/392 og etterfalgende
modifikasjoner 91/368
0g 93/44, og direktivet
89/336.

L’Amministratore delegato / The managing director
Verkstallande direktdr / Adm. direktar

Dr. Antonio Pedrazzoli

Nota: vedere “dichiarazione di conformita” originale allegata.
Note: see the original “declaration of conformity” herewith enclosed.
OBS!: Referens till bifogad Original EG-forsékran.

OBS! Refererer til vedlagte originale Samsvarserklaering.
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Svenska

PURPOSE OF MACHINE

This machine has been designed to be mainly used by light
and medium structural steel industries.

This machine has been designed for the cutting of ferrous
material with solid, hollow or round cross-section. Any
other material or use differing from the above is to be con-
sidered inappropriate and prohibited.

RISKS

During the cutting phase, the operator must NEVER
put hands or use tools in the cutting area.

TECHNICAL CHARACTERISTICS

Cutting-off machine with a @ 350 mm circular saw. It is
equipped with a continuous speed variator from 18+99 m/1’
which allows material ranging from stainless steel to alumi-
nium to be cut.

The most important characteristics of this machine are:

» A verysturdy structure which reduces the noise level and
vibrations to minimum during the cutting phase.

* Vice with rapid clamping device.

» A very large revolving disk (@ 320 mm) ensuring a wide
and stable resting area for the workpiece during the cut-
ting phase.

» Possibility of executing straight cuts, and 45° left.

The cutting-off machine is available in the following ver-
sions:
— manual, with a pneumatic vice, pneumatic.

SOUND INTENSITY

The sound level has been measured when machine is run-
ning loadless in automatic mode. The measurement has
been carried out in the operator position, at a height of 1.6
m.

min loadless speed
max loadless speed

Leq =62 dB (A)
Leqg=75dB (A)

The machine sound intensity with cutting cycle can vary
considerably according to: material type and cross-section
(solid or tube), blade pitch and shape of blade teeth.
Because of the many different situations, we have given
hereby an example with standard blade having suitable
pitch (see blade table):

min speed solid tube 55 in C40 Leq =84,5dB (A)

For particularly thin section bars it is important to measure
the sound level since it may occur that the value of 85 dB
(A) may be exceeded. If the result is affermative, it is
necessary to take proper steps according to relative regu-
lations in force. The Pedrazzoli Engineering Department is
at your complete disposal for any advice of clarification.

VIBRATIONS: the measure has given values less than 2.5
m/sec?.

MASKINENS
ANVANDNINGSOMRADE

Denna maskin har konstruerats for anvandning i latt och
medeltung stalindustri.

Maskinen ar avsedd att kapa jarn- och stalmaterial i mas-
sivt eller profiler. Varje annan anvandning avvikande fran
denna betraktas som inkorrekt och &r forbjuden.

RISK
Nar maskinen ar i arbete far operatéren aldrig fora in
hander eller verktyg i omradet kring sagsnittet.

TEKNISK BESKRIVNING

Kapmaskin med en kapklinga av diametern 350 mm.
Maskinen ar forsedd med en kontinuerligt reglerbar hastig-
hetskontroll for hastigheter 18+-99 m/minut vilket medger
kapning av olika material fran rostfritt stal till aluminium.

Denna maskins framsta egenskaper ar:
— Mycket stabil uppbyggnad vilket reducerar ljudniv& och
vibrationer vid kapning till ett minimum.

— Skruvstycke med snabbl&sanordning.

—Ett mycket stort (320 mm), vridbart arbetsbord ger
arbetsstycket ett stabilt underlag vid kapningen.

—Majlighet till raka snitt sdval som geringar 45° vanster.

Kapmaskinen finns for leverans i féljande versioner:
—Manuell, med pneumatiskt skruvstycke respektive halv-
automatiskt skruvstycke.

LJUDNIVAER

Ljudnivan har uppmatts med maskinen gaende i tomgang.
Matningen gjordes fran operatérens plats, i en hojd av 1,6
m.

1:a hastighet tomgang
2:a hastighet tomgang

Leg=62 dB(A)
Leq=75 dB(A)

Maskinens ljudemission i skarcykel kan variera avsevart
beroende pa: materialtyp och tvarsektion ( massiv eller
halprofil), sdgtandsdelning och form av sagtand. P& grund
av detta forhallande uppges nedan exempel métt med
standard klinga enligt tabell:

1:a hastighet massiv stang 55 i C40 Leq=84,5 dB(A)
For speciellt tunnvaggiga profiler bor nivan provmatas da
vardet 85dB(A) kan overskridas. | dessa fall maste atgar-
der i 6verensstammelse med respektive bestammelser
vidtagas. Pedrazzoli's utvecklingsavdelning star till Ert for-
fogande for rad och anvisningar.

VIBRATIONER: Matningarna visar varden under 2,5
m/sek?

PEDRAZZOLI
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Norsk

MASKINENS BRUKSOMRADER

Denne maskinen er konstruert for bruk i lett og mellomtung
stalindustri.

Maskinen er produsert for kapping i jern- og stalmaterialer i
massivt eller profiler. Ved bruk som avviker fra dette,
betraktes som ukorrekt og er forbudt.

RISIKO
Nar maskiner er i bruk ma operatgren aldri fgre inn
hendene eller verktgy i omradet omkring sagesnittet.

TEKNISK BESKRIVELSE

Kappemaskin med en kappeklinge pa 350 mm diameter.
Maskinen er utstyrt med en kontinuerlig regulerbar hastig-
hetskontroll for hastigheter 18-99 m/min., som gir mulighe-
ten til & kappe materialer fra rustfritt stal til aluminium.

Denne maskinens beste egenskaper er:
— Meget stabilt oppbygd som reduserer lydnivaet og vibra-
sjoner ved kapping til et minimum.

— Skrustikke med hurtiglasing.

— Et meget stort (320 mm) vribart arbeidsbord som gir
arbeidsstykket et stabilt underlag ved kapping.

— Mulighet for rette snitt sdvel som gjeering 45° venstre.

Kappemaskinen finnes for leveranse i falgende versjoner:
— Manuell, med pneumatisk skrustikke respektive halvau-
tomatisk skrustikke.

LYDNIVA

Lydnivaet er malt med maskinen gdende pa tomgang.
Malingen ble gjort fra operatgrplassen, i en hgyde pa 1,6
m.

Laveste hastighet Leg=61 dB(A)
Hayeste hastighet Leg=71 dB(A)

Maskinens lydniva i skjeeresyklusen kan variere noe
avhengig av: materialtype og tverrseksjon (massiv eller
hullprofil), sagtanndeling og form pa sagtennene. Pa grunn
av dette oppgis det nedenfor et eksempel pa maling med
standardblad og egnet tanning etter tabell:

1. hastighet, massiv stang @ 55 av C40 Leq=84,5 dB(A)

For spesielt tynnveggede profiler bgr nivaet pravemales
da verdien 85 dB(A) kan overskrides. | disse tilfeller ma
forholdsregler i overensstemmelse med respektive
bestemmelser tas. Pedrazzoli’s utviklingsavdeling star til
Deres tieneste med rad og opplysninger.

VIBRASJONER: Malingene viser verdi under 2,5 m/sek?.

PEDRAZZCLI
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English

Svenska

TECHNICAL DATA

Three-phase motor with one speed . ... .. kW 15
Blade-bearing shaft speed ...... Hz 50 RPM 17+90
Blade-bearing shaft speed ...... Hz 60 RPM 20+90
Max. diameter of circular saw blade . . ... mm 350
* Min. diameter of circular saw blade ....mm 275
Variable cutting speed with @ 350 blade m/min 18+99
Max. viceopening . .................. mm 175
Jawheight . ........ .. ... .. ... .. ... mm 60
Electric pump delivery capacity- coolant

(deliveryhead 1 metre) ............. I/min 22
Overall dimensions (bxhxd) mm . ...... 1400x1880x1200
WeighC350 .......... ... kg 177
WeighC351 .......... ..., kg 183
WeighC352 ......... ... . kg 197

* NOTE: With blade D. 275 mm the min. cutting capacity is
of 30 mm for round tubes.
For smaller diameters and for profiles with sharp edge a
spacer of ca. 10 mm has to be placed between the back
fence and the workpiece.

STANDARD ON THE MACHINE

— Blade dia. 350 mm. pitch 8

— Chip remover roller

— Millimetric rod with bar stop

— Swinging bar support

— Speed renverser

— Mechanical anti-burr vice

— Spanners for maintenance operations

— Instruction manual

— Test certificate and Compliance Statement (together with
the instructions manual).

UPON REQUEST

— Modular pedestal C096 .............. kg 34
— Welded- sheetmetal pedestal C090 . . ... kg 49

OPTIONALS AVAILABLE ON
DEMAND:

— Infeed material support (2 metres)

Extension for infeed material support (2 metres)
Outfeed material support with bar stop (2 metres)
Extension for outfeed material support (2 metres)

TEKNISKA DATA

Trefasmotor med en hastighet.......... kW 1,5
Séagklingans varvtal vid

50 Hz vaxelstrom .........cccccoeveene r/min 17-90

60 Hz vaxelstrom .........ccccceeveenne r/min 20-90
Maximal diameter kapklinga ............ mm 350
* Minimal diameter kapklinga............ mm 275
Variabel kaphastighet med

@ 350 Klinga........coovevineeiniiinn m/min 18-99
Maximal éppning i skruvstycke ........ mm 175
Spannbackarnas hojd ...........c....c... mm 60
Kylpumpens kapacitet

(uppfordringshdjd 1 m) ................ I/min 22
Yttermatt (breddxhojdxdjup)............. mm 1400x1880x1200
VIKE C350......ceceeeeeeeeeeeeeereneeiesenenen kg 177
VIKE C351..ciiiiiieeiieeieesiee e kg 183
VIKt €352, kg 197

* OBS!: Med klinga D 275 mm &r minsta dimension pa
arbetsstycket 30 mm for rundprofil.

For klenare dimensioner och for profiler med skarpa kanter
maste ett mellanlagg pa ca 10 mm placeras mellan stod-
back och arbetsstycke.

STANDARDUTRUSTNING
AV MASKINEN

— Kapklinga @ 350 mm med tandavstand 8 mm.
Bestnr 7111-5372

— Rensrulle tandavstand 8 mm. Bestnr 5017-3004

— Millimetergraderat langdanslag

— Sankbar upphéngning

— Reverserbar rotationsriktning

— Mekaniskt skruvstycke for gradfria snitt

— Skruvnycklar for underhall

— Instruktionsbok

— Testcertifikat och EG-forsékran (tillsammans med
instruktionsboken)

TILLBEHOR
— Hopféllbart stativ CO96 ...........cccuveveeriiiieneeenn. kg 34
— Svetsat platstativ C090..........cccevveverereeraneane kg 49

EXTRA TILLBEHOR

— Inmatningsrullbana (2 meter). Bestnr 5017-0109.

— Forlangning till inmatningsrullbana (2 meter).
Bestnr 5017-0505.

— Utmatningsrullbana (2 meter). Bestnr 5017-0208.

— Forlangning till utmatningsrullbana (2 meter).
Bestnr 5017-0604.

PEDRAZZCLI
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TEKNISKE DATA

3-fas motor med 1-hastighet............. kw 15
Sagklingens turtall ved

50 Hz vekselstram ..................... o/min 17-90

60 Hz vekselstram ..................... o/min 20-90
Maksimal diameter kappeklinge....... mm 350
* Minimal diameter kappeklinge........ mm 275
Variabel kappehastighet med

@ 350 Klinge......ccccovveviiieiiiien, m/min 18-99
Maksimal &pning i skrustikke ........... mm 175
Spennbakkenes hgyde..................... mm 60
Kjgleveeskepumpens kapasitet
(hgyde 1 m)....ccocveviiiiiiieeee e I/min 22
Yttermal (breddexhgydexdybde)......mm 1400x1880x1200
VKt C350 ..ovviiiieiiieiie e kg 177
Vekt C351 ..o kg 183
VeKt C352 ...uvviiiieiiiiieeeeeeeiiee e kg 197

* KONTROLLER: Med klinge D 275 mm er minste dimen-
sjon pa arbeidsstykket 30 mm for rundprofil.

For mindre dimensjoner og for profiler med skarpe kanter
ma et mellomlegg pa& ca. 10 mm plasseres mellom stotte-
bakken og arbeidsstykket.

STANDARDUTSTYR

— Kappeklinge @ 350 mm med tannavstand 8 mm.
7111-5372

— Renserulle, tannavstand 8 mm. 5017-3004.

— Millimetergradert lengdeanslag.

— Senkbar opphenging.

— Reverserende rotasjonsretning.

— Mekanisk skrustikke for gradfrie snitt.

— Skrungkler for vedlikehold.

— Instruksjonsbok.

— Testsertifikat og Samsvarserkleering (vedlagt instruk-
sjonsboken).

TILBEHOR
— Sammenleggbart stativ C096...........cc.ccevuvveeee. kg 34
— Sveiset platestativ C090...........ccceevvveernvrennnnn. kg 49

EKSTRA TILBEH@R

— Innmatingsrullebane (2 meter). Bestnr 5017-0109.

— Forlengelse til innmatingsrullebane (2 meter).
Bestnr 5017-0505.

— Utmatingsrullebane (2 meter). Bestnr 5017-0208.

— Forlengelse til utmatingsrullebane (2 meter).
Bestnr 5017-0604.

PEDRAZZCLI
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BLADE SELECTION VAL AV KAPKLINGA VALG AV KAPPEKLINGE
IRON METALS / STALMATERIAL | STALMATERIALE
[ Diameter D 275 300 315 350
) . .
Thickness / Tjocklek |
@ d Y Tykkelse S 2 2,5 2,5 2,5
b 10-80 t 3 3 3 3
g2
Z 280 300 320 360
b 10-80 t 5 5 5 5
g 24
N d 10-18 4 170 190 200 220
@ b \ b 20-80 t 8 8 8 8
g 4-10
- 9 d 18-50 A 110 120 120 140
t 10 10 10 10
d 50-70
4 90 90 100 110
A t / 12 12 12
d d>70-100
‘ z / 80 80 90
NON IRON METALS / LEGERINGAR | LEGERINGER
Diameter D 275 300 315 350
Thickness / Tjocklek /
I\ Tykkelse S 2 2,5 2,5 2,5
b
Y b 10-80 t 5 5 5 5
g<3
*Hé d 10-18 VA 170 190 200 220
b 20-80 t 8 8 8 8
g=>3
d 18-30 z 110 120 120 140
A t 10 10 10 10
d‘ d 30-40
VA 90 90 100 110
Best performance of crownscrew is
guaranteed when circular saw blades
@10 B11 with drawing holes are used.
i T ?Ef : o Bdsta funktion uppnds néar kapklingan
b o JF'*' 7\Lw —— | ar hélad for och monterad pa med-
\ N \ Q bringare.
1.9 Beste funksjon oppnas nar kappe-

klingen er hullet og montert pa med-
bringer.
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CUTTING CAPACITIES AND CLEARAN-

SKARKAPACITET, SPAN- OCH FRI- SKIEREKAPASITET, SPON- OG FRI-

CE ANGLES VINKEL VINKEL
n
. - S
e 1/3
1/3
&
v
o
) o
¥
Heller tooth form for solid bars and tubes thickness > 2 mm
Heller tandning for massiva material och profiler med materialtjocklek > 2 mm -
Tanning for massive materialer og profiler med materialtykkelse > 2 mm S
g
™ 1/3
© 1/3
4
) * %
S— &
Alternative tooth form for tubes thickness < 2 mm
Alternativ tandning for profiler med materialtjocklek <2 mm
Alternativ tanning for profiler med materialtykkelse < 2 mm
CUTTING CAPACITIES AND CLEARAN-  SKARKAPACITET, SPAN- OCH SLAPP-  SKJ/REKAPASITET, SPON- OG FRI-
CE ANGLES VINKEL VINKEL
Cutting speed Cutting capacity Radial angle  Back clearance angle
Metals - Material -Materialer R kg/mm2 Skarhastighet Skarkapacitet Spanvinkel Slappvinkel
Skjeerehastighet Skjeerekapasitet Sponvinkel Frivinkel
m/min mm?/sec
SOLID BARS - MASSIVT MATERIAL - MASSIVT MATERIAL *
A37 - FE33 <40 50+ 70 110 + 140 18° + 20° 8°
Ag40 - C20 40 + 55 35+ 55 90 + 120 17° + 19° 8°
Ag60 - C40 60 + 70 25+ 40 70 + 100 16° + 18° 8°
Cast Iron - Gjutjérn - Stgpejern 25+40 60 + 90 14° + 16° 6°
Copper - Koppar - Kobber 350 +600 600 + 800 20° = 22° 10°
Soft Bronze and Brass - Brons, méssing -
Bronse, messing 300 + 500 500 + 700 2°+6° 6°
Aluminium - Aluminium - Aluminium 900 + 1400 1000 + 1400 24° + 26° 10°
TUBES - RORMATERIAL - RORMATERIALE
FER30 - Ag35 <40 70 + 100 100 + 130 18° + 20° 8°
Aqg55 - C30 45 + 55 50 + 70 80 + 110 17°+19° 8°
Copper - Koppar - Kobber 400 + 700 500 + 700 20° = 22° 10°
Soft Bronze and Brass - Brons, méssing -
Bronse, messing 350 + 650 400 + 600 14° + 16° 8°
Aluminium and Light Alloys - Aluminium, ldttmetall -
Aluminium, lettmetall 1100 + 2000 900 + 1300 24° + 26° 10°

* %

Lower values valid for full bars small dimensions or for pipes thin wall thicknesses (without secondary time)
Det lagre vérdet avser massivmaterial av sma dimensioner eller for tunnvéggiga profiler.
Den laveste verdien viser til massivt material av sma dimensioner eller for tynnveggede profiler.

v = 45° for iron material, copper, brass vy = 75° for aluminium and light alloys
y = 45° fér jarnmaterial, koppar och méssing

v = 45° fgr jernmateriale, kobber og messing v = 75° for aluminium- og lettmetall-legering

y = 75° fér aluminium- och ldttmetall-legeringar
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CUTTING SPEED DIAGRAM SKARHASTIGHETSDIAGRAM SKJAEREHASTIGHET DIAGRAM
Vt=m/1
/ / 4 ‘/r
90 // 'Q/ ,l(o
/0 0’
/A0
80 Q%—%\c.) //
Y 07 S
70 /Q> 'A/ //
/ A/ S/
60 % d ,/
%
" /S
// / //
20 yoy/4 //
vy 44 vi= Zx314xn
/ // 1000
%0 V/ Vs
7 /
J
20
0 10 2‘0 30 40 50 60 70 80 90 100 110
n=g/1
CHIP REMOVER DATA TABLE TABELL MED SPANRENSARDATA TABELL MED SPONRENSEDATA
Sdimeter Ch[)p e ,O,'ata
. ata rensrulle
»H‘i Blade pith Data renserulle
Tanddelning
; Tanndelning
! - t Pin number Pin diameter
% | S t Stift nr Stift diam
o+ Stift nr Siift diam
S
I | R~
NS A 8 19 2.5
6@‘
% Z 10 16 3
12 14 4
14 12 4
CUTTING CAPACITY / SKARKAPASITET / BLADE / KLINGA | KLINGE @
SKI/EREKAPASITET @ 350
90° 115 95 160 x 95
45° |eft / vénster / venstre 115 100 120 x 100

NOTE: Cutting capacities will
be reduced by 20% when cut-

ting solid bars. rial

OBS. Skérkapacitet reduce-
ras med 20% I massiva rmarte-

materiale.

OBS: Skjeerekapasiteten re-
duseres med 20% i massivt
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Chapter 1.2

Kapitel 1.2

SAFETY

1.2.1 - Introduction — Safety norms
1.2.2 - General suggestions
1.2.5 - Safety devices

1.2.6 - Notes

SAKERHET

1.2.1 - Introduktion/Sékerhet
1.2.2 - Allménna anvisningar
1.2.5 - Sakerhetsanordningar

1.2.6 - Att beakta

Norsk

Kapittel 1.2

SIKKERHET

1.2.1 - Introduksjon - Sikkerhetsforskrifter

1.2.2 - Generelle anvisninger
1.2.5 - Sikkerhetsanordninger

1.2.6 - Observer
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English

Svenska

INTRODUCTION

In preparing this chapter concerning safety, we have borne
in mind the accident prevention laws in force and:

— Presidential Decree N. 224 dated May 24,1989
Responsibility for dammages caused by a faulty product.

— EEC Directive n.89/392 dated June 14, 1989 and
amendments
To try to harmonize the member states’ norms concer-
ning machine-tools.

— EEC Directive n.89/654 dated Nov.11,1989
Minumum safety and health measures on the workplace.

— EEC directive n.89/655 dated Nov.30,1989
Minimum safety and health requirements for the use of
tools by workers on the job.

— EEC Directive n.89/656 dated Nov.30,1989
Minimum safety and health rules concerning the use of
individual protective wear on the job.

SAFETY NORMS

Warning!!!

Strictly follow the safety norms highlighted below to
ensure the correct use of the machine as regards the
electrical fixtures and to prevent electrocutions, woun-
dings, explosions and the outbreak of fires.

INTRODUKTION

Vid sammanstéllningen av detta avsnitt om sékerhet har vi
beaktat gallande foreskrifter for att forebygga olyckshandel-
ser och:

—DPR nr 224 av 24.5.88
Ansvar for skador fororsakade av felaktiga produkter.

—EEC direktiv nr 89/391 av 14.6.890ch dess supple-
ment
Harmonisering av medlemsstaternas bestammelser for
maskinverktyg.

— EEC direktiv nr 89/654 av 30.11.89
Lagsta kravniva for sakerhets- och halsoforhallanden pa
arbetsplatsen

— EEC direktiv nr 89/655 av 30.11.89
Lagsta kravniva for sakerhets- och halsoférhallanden for
arbetares anvandning av verktyg pa arbetsplatsen

— EEC direktiv nr 89/656 av 30.11.89
Lagsta kravniva for sakerhets- och halsoférhallanden for
arbetares anvandning av personlig skyddsutrustning pa
arbetsplatsen.

SAKERHETSFORESKRIFTER

OBSERVERA

Foljande foreskrifter skall strikt beaktas for att sakerstalla kor-
rekt anvandning av denna maskin med avseende pa elektriska
anslutningar och for att férebygga elektriska dverslag, skador,
explosions- och brandrisk.

PEDRAZZCLI
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Norsk

INTRODUKSJON

Ved sammensetting av dette avsnittet om sikkerhet har vi
tatt hensyn til gjeldende forskrifter for & forebygge ulykker

og:

— DPR nr. 224 av 24.5.88
Ansvar for skader forarsaket av feil produkter.

— EF-radsdirektiv nr. 89/391/EQF av 14.6.89 og dennes
supplement.
Harmonisering av medlemsstatenes bestemmelser for
verktgymaskiner.

— EF-seerdirektiv nr. 89/654/EQF av 30.11.89
Minimumskrav til sikkerhet og helse pa arbeidsplassen

— EF-seerdirektiv nr. 89/655/EQF av 30.11.89
Laveste kravniva for sikkerhets- og helseforhold for ope-
ratgrens bruk av verktgy pa arbeidsplassen.

— EF-seerdirektiv nr. 89/656/EQF av 30.11.89
Laveste kravniva for sikkerhet- og helse for operatgrens
bruk av personlig verneutstyr pa arbeidsplassen.

SIKKERHETSFORSKRIFTER

PASS PA... Falgende forskrifter skal etterfglges for sik-
kerhet og riktig bruk av denne maskinen med hensyn
til elektriske koplinger og for & forebygge elektriske
overslag, skader, eksplosjons- og brannrisiko.

PEDRAZZCLI
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GENERAL
SUGGESTIONS:

1. Keep the workplace neat and

tidy.
Messy workplaces increase the
risk of accidents.

. Bear in mind the environmental

conditions.

Do not place the machine in the
rain.

Do not use the machine in moisty
or wet surroundings.

Place the machine in surroun-
dings with plenty of light.

The floor must be clean, dry and
free of oil or grease stains.

. Dress adequately.

The worker must wear adequate
clothing.

It must not be too loose-fitting or
have fluttering parts .

There must be an elastic on the
sleeves.

Do not wear belts, rings or chains.
Use safety shoes if possible. Long
hair must be protected by a net.
Always use safety gloves where
needed.

Use hearing protectors where
needed and when noise level is
higher than 85 dB.

. Avoid unstable positions

Make sure that the worker is in a
safe and balanced position vis-a-
vis the machine.

PEDRAZZCLI
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ALLMANNA GENERELLE
ANVISNINGAR INSTRUKSJONER

1.Hall arbetsplatsen i ordning.
En stokig arbetsplats okar risken
for olycksfall.

2.Beakta omgivningens forhéallan-
dena.

— Utsatt inte maskinen for regn.

— Anvand inte maskinen i fuktig eller
vat omgivning.

— Placera maskinen pa plats med
goda ljusfoérhallanden.

— Golvet maste hallas rent, torrt och
fritt fran olja och fett.

3. Anvéand lampliga klader.
Maskinoperatéren maste bara
lamplig kladsel, d.v.s. sddan som
ej ar lost hangande. Armarna bor
ha elastiska manchetter. Bar inte
béalte, ringar eller halskedjor.
Anvand om mdjligt séakerhetsskor.
Langt har skall hallas med harnat.
Anvand skyddshandskar nar sa
erfordras. Om ljudnivan overskri-
der 85dB, anvand ocksa hor-
selskydd.

4. Undvik instabila arbetsstallning-
ar.
Se till att maskinoperatéren kan
st stabilt vid maskinen.

1. Hold arbeidsplassen ryddig.
En uryddig arbeidsplass gker risi-
koen for ulykker.

2. Se pa omgivelsenes forhold.

— Utsett ikke maskinen for regn.

— Bruk ikke maskinen i fuktig eller vat
omgivelse.

— Plasser maskinen pa plass med
gode lysforhold.

— Gulvet ma holdes rent, tert og fritt
for olje og fett.

3. Bruk egnede kleer.
Maskinoperatgren ma ha egnede
kleer, d.v.s. ikke lgsthengende.
Armene bgr ha elastiske mansjet-
ter. Bruk ikke belte, ringer eller hal-
sekjeder. Bruk vernesko. Bruk har-
nett p& langt har. Bruk vernehans-
ker nar dette kreves. Hvis lydnivaet
overskrider 85 dB, bruk ogsa hgr-
selsvern.

4.Unnga ustabile arbeidsstillinger.
Pass pa at maskinoperatagren kan
sta stabilt ved maskinen.

PEDRAZZCLI
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5. Keys

The machine keys must be given
to authorized personnel only.

The keys granting access to the
hydraulic, electrical and/or swit-
ches which can be padlocked
must be kept out of reach of non-
authorized personnel.

6. Removal of all spanners from
the machine.
Remove all the spanners and
tools used for the adjustment and
maintenance operations before
turning the machine on.

7.Repairs must be performed by

authorized personnel.

The machine and its electrical fixtu-
res have been carried out in kee-
ping with the accident prevention
laws in force. Repairs must be
performed by authorized personnel
only. Furthermore, use only original
spare parts to avoid problems for
the user.

8.Turn the machine off.
Always remove the feeding cable
plug from the switchboard before
touching the electrical fixtures.

PEDRAZZCLI

123




Svenska

Norsk

5. Nycklar.
Maskinens nycklar skall endast
goras tillgangliga for behdorig per-
sonal. Nycklar till de lasbara hyd-
rauliska och elektriska mandveror-
ganen skall inte kunna nas av icke
behorig personal.

6.Avlagsna alla l6sa handverktyg
frdn maskinen.
Se till att, fére maskinens start, alla
handverktyg, som anvants for
injustering eller underhall av maski-
nen, tagits undan.

7. Reparationer far endast utforas
av behorig personal.
Maskinen och dess elektriska
installationer &r utférda i enlighet
med géallande foreskrifter for fore-
byggande av olyckshéandelser.
Erforderliga reparationer far utféras
endast av behdrig personal. Vidare
skall endast original reservdelar
anvandas for att undvika skador fér
anvandaren.

8.Bryt strommen till maskinen.
Se alltid till att strtommen &r fransla-
gen genom att natkabeln ar uttagen
ur anslutningen innan nagot
ingrepp i det elektriska systemet
gors.

5. Ngkler.
Maskinens ngkler skal kun veere
tilgjengelige for operatar. Ngkler til
de lasbare hydrauliske og elektris-
ke mangverorganene skal ikke
kunne nas av utenforstaende.

6. Legg alle lgse handverktay vekk
fra maskinen.
Pass p& at, far maskinen starter,
alt handverktgy som brukes til
justering eller vedlikehold av
maskinen, fijernes.

7. Reparasjoner ma kun utfgres av
erfarent personale.
Maskinen og dens elektriske instal-
lasjoner er utfgrt etter gjeldende
forskrifter for & forebygge ulykker.
Ngdvendige reparasjoner skal kun
utfgres av erfarent personale.
Videre skal kun originale reserve-
deler brukes for & unngéa skader pa
brukeren.

8.Bryt strammen til maskinen.
Pass pa at stremmen er frakoplet,
ved at stikkontakten er tatt ut, ved
inngrep i det elektriske systemet.
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9.Avoid any incorrect use of the
feeding cable.
Only install cables which are ade-
quate bearing in mind the installed
horsepower of the machine.
The feeding cable must not be
used to remove the plug from the
socket.
Do not put the cable near high tem-
peratures, oils or sharp edges.

10. Extension cables in the open.
When working outside only use
extension cables which are admit-
ted and colour-coded.

11. Foreign bodies
Donot place any foreign bodies in
the electric motor covers and do
not tamper with the main switch or
the safety microswitches to turn
the machine on.

Cleaning

Do not use cleaning and degreas-
ing guns or steam cleaners when
cleaning machine tools. Do not
spray oil of turpentine, petroleum
naphtha or solvents.

12. WHERE TO KEEP MACHINE
OPERATING MANUAL

Keep this manual in safe place
since it must accompany the
machine throughout its long ope-
rating life.

PEDRAZZOLI
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9.

Undvik felaktig hantering av den
elektriska natkabeln.

Anvand endast elektriska kablar
med for stromstyrkan tillracklig
tvarsnittsarea. Dra i kontaktdonet
och inte i natkabeln nar kontakten
skall tagas ur. Utsétt inte kabeln for
hdg temperatur, olja eller risk for
att komma i ber6ring med skarpa
foremal.

10. Forlangningskabel for utom-

11.

12.

husbruk.

Nar maskinen skall arbeta utom-
hus far endast for detta andamal
godkand och markt férlangnings-
kabel anvandas.

Frammande foremal.

For inte in frammande foremal
innanfoér elmotorns skyddskapa
och anslut inte maskinen till
stromkallan nar arbete skall
utféras pad huvudbrytare eller
mikrosakerhetsbrytaren.

Rengdring.

Vid rengéring av maskinen far
under inga omstéandigheter ang-
eller vattenstrale anvandas. An-
vand heller inte sprayning med
nafta eller andra I8sningsmedel.

FORVARING AV MASKINENS
INSTRUKTIONSBOK
Instruktionsboken skall finnas till-
ganglig under maskinens hela
livstid. Se till att den forvaras pa
skyddad plats.

9.

Unnga feilaktig handtering av
den elektriske kabelen.

Bruk kun kabler med riktig tver-
rsnitt. Hold i selve stikkontakten og
ikke i kabelen nar stikkontakten
skal tas ut. Utsett ikke kabelen for
hgy temperatur, olje eller risiko for
a komme i bergring med skarpe
gjenstander.

10. Skjgteledning for utebruk.

11.

12.

Nar maskinen skal brukes ute, ma
kun godkjent og merket skjgteled-
ning brukes.

Fremmede elementer.

Far ikke fremmede elementer
innenfor motorens vern, og kople
ikke maskinen til strgm nar det
skal utfares arbeid pa hovdbryter
eller mikrosikkerhetsbryteren.

Rengjaring.
Ved rengjgring av maskinen ma
det ikke brukes damp- eller
vannstréle. Bruk heller ikke spray
med nafta eller andre lgs-
ningsmidler.

OPPBEVARING AV MASKI-
NENS INSTRUKSJONSBOK
Instruksjonsboken skal alltid fin-
nes tilgjengelig ved maskinen.
Pass pa at den oppbevares pa et
egnet sted.
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SAFETY DEVICES

The machine is supplied with the fol-
lowing safety devices:

— Guard (1) covering the entire blade
except for the part carrrying out the
cut.

— Connecting rod (2) governing the

mobile sector (3) equipped with a
releasing device (4) equipped with
a padlock (5).
This guard padlock is supplied with
the machine and must always be
locked. The key must be given to
the foreman or to another person in
charge. If the blade is replaced
(see instructions) the person who
keeps the key must supervise the
operation (which is carried ojut with
the machine OFF) after he has
opened the padlock. When the
blade has been replaced, mount
and close the padlock (5). The
foreman must then take the key
away with him.

— Small device on the peg (7) To
prevent the removal of the connec-
ting rod from the mobile part of the
guard.

— Main switch (I11) which can be pad-
locked.
If the machine is not working cor-
rectly or the blade must be repla-
ced, place a padlock on the switch
(6). The key of this padlock must
be kept by a person in charge.

— Safety grip (8) (with a protective
covering over the push button to
prevent the blade from being acci-
dentally turned on) with a push but-
ton (F1) which starts the blade.

The machine operates in low volta-
ge (24V).

WARNING

Check safety devices as
described in the maintenance
chapter.
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SAKERHETSANORD-
NINGAR

Maskinen &r utrustad med féljande
sékerhetsanordningar:

— Skyddskapa (1) som tacker hela
kapklingan utom i sektorn vid sags-
nittet.

— Lankstang (2), som laser den flytt-
bara sektorn (3) vilken i sin tur
ar kopplad till en Iasningsanordning
(4), som kan lasas med ett hanglas
(5).
Detta hanglas levereras med
maskinen och skall alltid hallas last.
Nyckeln skall forvaras hos en
ansvarig, behorig person.
Om klingan skall bytas ut ( se
instruktioner) skall den ansvarige,
som innehar nyckeln dvervaka
bytet (vilket sker med maskinen
FRANKOPPLAD) efter det att han
har last upp hanglaset. Nar klingan
bytts ut skall han ater lasa hangla-
set och ta med nyckeln.

— Lasning pa tappen (7) for att for-
hindra att lankstadngen kan avlags-
nas fran den rérliga delen av skydd-
skapan.

— Huvudbrytare (11), som kan lasas
med hanglas. Om maskinen ej fun-
gerar korrekt eller klingan skall
ersattas, 1as brytaren (6) med ett
hanglas. Nyckeln till detta las skall
forvaras av behorig person.

— Sakerhetshandtag (8, med ett
skydd over startknappen som for-
hindrar ofrivillig start) med en tryck-
knapp (F1) som startar klingan.
Arbetar med lagspanning (24V).

OBSERVERA

Kontrollera sékerhetsanordningar-
na, som beskrives i avsnittet om
maskinens underhall.

SIKKERHETSANORD-
NINGER

Maskinen er utstyrt med falgende sik-
kerhetsanordninger:

— Vern (1) som dekker hele kappe-
klingen foruten i omradet ved sags-
nittet.

— Lenkestang (2), som laser den
bevegelige sektoren (3) og som er
koplet til en lasningsanordning (4).
Dette skal lases med en hengelas
(5).

Denne hengeldsen leveres med
maskinen og skal alltid holdes last.
Ngkkelen skal oppbevares hos
ansvarshavende.

Hvis klingen skal byttes ut (se
instruksjon) skal den ansvarlige,
som har ngkkelen, kontrollere bytte
(som ma gjgres nar maskinen er
frakoplet) etter at hengelasen er
last opp. Nar klingen byttes ut skal
hengeldasen lases og den
ansvarshavende skal ta vare pa
ngkkelen.

— Lasing pa tappen (7) for & forhindre
at lenkestangen kan lgsne fra den
bevegelige delen av vernedekselet.

— Hovedbryter (11), som kan lases
med hengelds. Hvis maskinen ikke
fungerer korrekt eller klingen skal
byttes, 1&s bryteren (6) med en
hengelas. Ngkkelen til denne lasen
skal oppbevares av ansvarshaven-
de.

— Sikkerhetshandtak (8), (med et
vern over startknappen som for-
hindrer ufrivillig start), med en tryk-
knapp (F1) som starter klingen.
Arbeider med lavspenning (24V).

OBS! Kontroller sikkerhetsanord-
ningene slik det er beskrevet i
kapittelet Vedlikehold av maskinen.
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NOTES

THIS CHAPTER OUTLINING THE SAFETY DEVICES
AND NORMS WAS DRAWN UP BEARING IN MIND THE
NORMAL USE OF THE MACHINE AS STATED IN THE
CHAPTER ON THE USE OF THE MACHINE AND THE
ADEQUATE PREPARATION OF THE OPERATORS AS
REGARDS THE SPECIFIC RISKS LINKED TO THE OPE-
RATION OF THE MACHINE.

IF THE MACHINE IS NOT USED ACCORDING TO
INSTRUCTION GIVEN IN THE “PURPOSE OF MACHI-
NE” CHAPTER IN THIS MANUAL, THE MANUFACTU-
RER IS NOT RESPONSIBLE FOR ANY DAMAGE CAU-
SED TO PEOPLE AND THINGS.

FURTHERMORE, THE MANUFACTURER IS NOT
RESPONSIBLE FOR ANY DAMAGE TO PEOPLE AND
THINGS RESULTING FROM THE NON-COMPLIANCE
WITH THE FOLLOWING WARNINGS:

A) Adopt all the necessary precautions during the loading,
calibration, part replacement, cleaning, reparation or main-
tenance operationsto prevent someone else from turning
the machine on.

B) Do not tamper with the safety devices and guards on the
machine.

C) Do not remove any of the safety devices and guards on
the machine.

D) Always make sure that the safety devices and guards have
been remounted after their temporary removal for technical
reasons ordered by the boss.

Norsk

PASS PA...

DETTE KAPITTELET OM SIKKERHETSUTSTYR ER
UTFORMET MED FORUTSETNING AV NORMAL BRUK
AV MASKINEN, SOM DET BESKRIVES | KAPITTELET
OM MASKINENS BRUK. VIDERE FORUTSETTES EN
TILFREDSSTILLENDE OPPLAERING AV MASKINOPE-
RAT@REN PA DENNE MASKINTYPEN, OG INFORMA-
SJON OM SPESIELLE RISIKOER TIL DETTE UTSTY-
RET.

DERSOM MASKINEN IKKE BRUKES ETTER ANGITTE
INSTRUKSJONER | AVSNITTET "MASKINENS BRUK-
SOMRADE” | DENNE MANUAL, TAR PRODUSENTEN
INTET ANSVAR SOM KAN FORARSAKE SKADE PA
PERSON ELLER GJENSTAND.

PRODUSENTEN PATAR SEG HELLER INTET ANSVAR
FOR SKADE SOM OPPSTAR NAR F@LGENDE
ADVARSLER IKKE FOLGES:

A) Ta alle ngdvendige forholdsregler under mating,
innstilling, bytte av deler, rengjgring, reparasjon eller
vedlikehold, for & unnga at noen annen person starter
maskinen.

B) Gjer ingen endringer pa sikkerhetsutstyret eller vernet
pa maskinen.

C) Fjern ikke sikkerhetsutstyr eller vern fra maskinen.

D) Pass pa at sikkerhetsutstyret og vernet er pamontert
etter at dette er demontert av tekniske arsaker og pa
ordre fra den ansvarlige.

ATT BEAKTA

DETTA KAPITEL OM SAKERHETSUTRUSTNING HAR
UTFORMATS MED FORUTSATTNINGEN AV NORMAL
ANVANDNING AV MASKINEN, SOM DEN BESKRIVES |
KAPITLET OM MASKINENS ANVANDNING. VIDARE
FORUTSATTES EN TILLFREDSSTALLANDE UTBILD-
NING AV MASKINOPERATOREN PA DENNA MASKIN-
TYP, INKLUDERANDE INFORMATION OM SPECIELLA
RISKER KNUTNA TILL DENNA UTRUSTNING.

OM INTE MASKINEN ANVANDES | ENLIGHET MED
INSTRUKTIONERNA GIVNA | AVSNITTET ” MASKINENS
ANVANDNINGSOMRADE” | DENNA MANUAL, TAR TILL-
VERKAREN INGET ANSVAR FOR NAGON SKADA SOM
KAN DRABBA PERSON ELLER TING. VIDARE, TILL-
VERKAREN TAR INGET ANSVAR FOR SKADA PA PER-
SON ELLER TING SOM UPPSTAR P.G.A. ATT FOLJAN-
DE VARNINGAR EJ BEAKTATS:

A) Vidtag alla nédvandiga atgarder under laddning, install-
ning, byte av delar, reng6ring, reparation eller under-
hall, for att férhindra att ndgon annan person startar
maskinen.

B) Andra inte ndgot i sékerhetsutrustningen eller skydd-
skapor p& maskinen.

C) Avlagsna inte nagot av sakerhetsutrustningen eller
skyddskapor fran maskinen.

D) Se alltid till att sédkerhetsutrustningen och skyddskapor
har atermonterats efter att tillfalligt ha varit demontera-
de av tekniska skal och pa ansvarigs order.
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Chapter 1.3

Kapitel 1.3

INSTALLATION
1.3.1 — Lifting
— Storage

— Working environment
1.3.2 — Packing disposal
— Installation
— Cleaning
1.3.3 — Machine indicator plates
1.3.4 — Electric connection
— General check to be carried out before
turning the machine on
1.3.5 — Pneumatic connection (C. 351)

1.3.6 — Pneumatic connection (C. 352)

INSTALLATION
1.3.1 — Lyift
— Forvaring
— Arbetslokal

1.3.2

1.3.3

134

135

1.3.6

Omhéndertagande av emballage.

Uppstélining av maskinen
Rengoring av maskinen

Informationsskyltar p& maskinen
Elektrisk anslutning

Allméan kontroll att utfér innan
maskinen startas

Tryckluftanslutning (C351)

Tryckluftanslutning (C352)

Norsk

Kapittel 1.3

INSTALLASJON
1.3.1 - Left
— Oppbevaring
— Arbeidslokale
1.3.2 - Handtering av emballasje

Oppstilling av maskinen
Rengjgring av maskinen

133

Informasjonsskilter pd maskinen
1.3.4 Elektrisk tilkopling

Generell kontroll som skal utferes
far maskinen startes

1.3.5 — TrykkKlufttilkopling (C351)

1.3.6 — Trykklufttilkopling (C352)
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HOISTING AND
HAULAGE

The machine is dispatched in a woo-
den cage or crate with its modular
pedestal enclosed in a cardboard box.
Attention: the machine must only
be shifted by skilled personnel
(sling, trolley or crane operators,
etc.).

The machine must be shifted in its
packing case using a fork-lift truck
with two forks, inserting the forks in
the slots provided.

The pedestal inside the box may be
moved by hand.

When stacking cages or crates, do
not place more than five on top of one
another; always ensure that the stack
is neatly aligned.

STORAGE

During storage, the machine must be
kept in a dry and covered place.
Electric equipment must be protected
from dampness. Ambient temperature
should be between -10 and +55°C.

WORKING
ENVIRONMENT

The machine must be placed in a dry
and covered place.

For proper functioning, ambient tem-
perature should be between -10 and
+55°C and condensate-free humidity
less than 90%.

ERECTION

Unpack the stand and assemble it
according to the instructions marked
on the packing.

Unpack the machine, let it stand on
the wooden pallet: it must be hoisted
using a purple 8 mt long (circum-
ference) grommet sling and minimum
working load of 1000 kg.

Before hoisting, make sure that head
is lowered, that it is locked with stroke
adjustment screws (see relative para-
graph) and that the lever located on
the front of the bed is turned towards
the right (see relative section).
Position the sling in the points indi-
cated in the figure - hoist.

Place the machine over the stand and

secure it with the two hex screws insi-
de attachment box.
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LYFT OCH TRANS-
PORT

Maskinen levereras i en tralada eller
l&r med den monteringsbara stativet i
en bipackad pappkartong.
Observera: Maskinen far endast
transporteras av fackkunnig perso-
nal och med lampad utrustning
(lyftslingor, truckférare, kranskota-
re etc.)

Maskinen maste transporteras i sin
packlada med hjalp av en gaffeltruck
med tva lyftgafflar, anbringade pa
avsedd plats. Stativet i pappkartong
kan flyttas for hand. Vid stapling av
lador eller larar, placera inte fler &n
fem stycken p& varandra. Forsakra att
stapeln ar stabil.

FORVARING

Maskinen skall forvaras pa en torr
och val tackt plats. Elektrisk utrust-
ning maste hallas skyddad fran fukt.
Omgivande temperatur skall ligga i
intervallet -10°C till +55°C.

ARBETSLOKAL

Maskinen skall placeras pa torr och
val tackt plats.

For god funktion skall omgivande
temperatur vara i intervallet -0°C till
+55°C och kondensfri luftfuktighet
mindre an 90%.

UPPMONTERING

Packa upp och satt samman stativet
efter instruktionerna pa emballaget.
Packa upp maskinen, lat den sta pa
sin trapall. Lyftning sker med en
bandslinga av 8 meters langd
(omkrets) och med en minsta lyftka-
pactitet av 1000 kg.

Fore lyftet, sékerstall att kaphuvudet
ar sankt , att det ar last med skruvar-
na for anslagsstoppet (se berort kapi-
tel) och se till att spaken pa stativets
framsida ar stalld at hoger ( se berort
kapitel). Placera lyftslingorna som
visas i figuren och lyft.

Placera maskinen pa stativet och
sakra den med tva sexkantskruvar
inne i stativet.

LOFT OG TRANSPORT

Maskinen leveres i en trekasse eller
pakkasse med det monteringsbare
stativet i en egen pappkartong.

OBS! Maskinen méa kun transpor-
teres av kyndig personale og med
egnet utstyr (lgftestropper, truckfg-
rer, kranfarer etc.).

Maskinen ma transporteres i sin
forpakning med hjelp av en gaffel-
truck med to lgftegafler og plassert pa
sin riktige plass. Stativet i pappkar-
tongen kan flyttes for hand. Ved stab-
ling av skuffer eller pakkasse, plasser
ikke flere enn fem stykker oppéa hve-
randre. Forsikre deg om at stabelen
er stadig.

OPPBEVARING

Maskinen skal oppbevares pa en tarr
og egnet plass. Elektrisk utstyr ma
ikke utsettes for fuktighet.
Temperaturen i omgivelsene kan
ligge mellom -10°C og +55°C.

ARBEIDSLOKALE

Maskinen skal plasseres pa en tarr
og egnet plass. For god funksjon kan
temperaturen i omgivelsene ligge
mellom -0°C og +55°C og med en
kondensfri luftfuktighet p& mindre

enn 90%.

MONTERING

Pakk opp stativet og monter dette ifal-
ge instruksjonene p& emballasjen.
Pakk opp maskinen og la den st& pa
trepallen. Lafting skjer med bands-
lynge som er 8 meter lang (omkrets)
0og men en minste lgftekapasitet pa
1000 kg.

For |gftet, pass pa at kappehodet er
senket og last med skruene for
anslagsstoppet (se kapittelet) og
pass pa at spaken pa stativets framsi-
de er stilt til hgyre (se kapittelet).
Plasser lgftestroppene som vist i figu-
ren og lgft.

Plasser maskinen pa stativet og fest
den med de to unbrakoskruene som
finnes i ekstrautstyrspakken.

PEDAAZZCLI

13.1



max 1215

max 670 545

450

45 175

865

1815

280

©oo
oOo

950

670

s
)
| |
} \ \
350 } 200 | 595 [l <15
\ \
- 550 | 200 625 50

A - 450

(C352)

875

@14

550
| 200

350

:
%}‘H
N

15

595 || 15

B —-

Y

English

PACKING DISPOSAL

Pull out nails from wooden boards
forming packing tops.

Dispose of wood, cardboard, nylon
bags and nails according to regula-
tions in force.

INSTALLATION

If the cutting-off machine is provided
with a pedestal, positioning is a sim-
ple matter.

Once the most suitable spot in the
workshop has been chosen, bearing
in mind the space necessary for
handling the workpieces to be machi-
ned, the pedestal should be secured
to the floor by means M12.

Make sure that the worktable of the
machine is perfectly level.

If the machine is not provided with a
pedestal, it should be secured to a
rugged bed.

CLEANING

Before starting the machine, wipe
away all protective oil from painted
surfaces using alkaloid detergents
such as oil of turpentine or petroleum
naphtha.

Note: These liquids must be used
on a cloth and not sprayed.

PEDRAZZCLI
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Svenska

Norsk

OMHANDERTAGANDE
AV EMBALLAGE

Dra ut spikar ur trélocket. Placera tra,
papp, nylonséackar och spikar enligt
gallande regler.

INSTALLATION

Om kapmaskinen levererats med sta-
tiv &r placeringen enkel. Nar en lamp-
lig plats i verkstaden valts ut, med
h&nsyn till utrymmesbehovet for
materialhanteringen, fastes stativet i
golvet med M12 bult.

Séakra att maskinen star helt horison-
tellt.

Om maskinen levererats utan stativ,
skall den monteras pé ett stadigt
underlag.

RENGORING AV
MASKINEN

Innan maskinen startas skall all
skyddsolja pd méalade och omalade
ytor torkas av med alkaloidlésnings-
medel (terpentin eller nafta).

Observera: Dessa vatskor maste
paféras med tyglapp och ej spru-
tas pa.

HANDTERING AV
EMBALLASJE

Trekk ut spikrene fra trelokket.
Plasser tre, papp, nylonsekker og spi-
ker etter gjeldende regler.

INSTALLASJON

Hvis kappemaskinen er levert med
stativ er plasseringen enkel. Nar en
egnet plass i verkstedet er valgt ut,
med hensyn til bevegelsesbehovet for
materialh&ndteringen, festes stativet i
gulvet med M12 bolter. Pass pa at
maskinen star helt horisontalt.

Hvis maskinen er levert uten stativ,
skal den monteres pa et stgdig
underlag.

RENGJJRING AV
MASKINEN

Fer maskinen startes skal all beskyt-
telsesolje p& malte og umalte overfla-
ter togrkes av med alkaloidlgs-
ningsmiddel (terpentin eller nafta).

OBS! Disse vaeskene ma pafares
med fille og ikke sprutes pa.
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MODELLO

TIPO

MATRICOLA

ANNO DI COSTRUZIONE
Q

ATTENZIONE!

PRIMA DELL'INSTALLA-
ZIONE, ALLACCIAMEN-
TO E MESSA IN FUNZIO-
NE DELLA MACCHINA,
CONSULTARE IL LI-
BRETTO ISTRUZIONIL.

ATTENZIONE!

AVANT L'INSTALLATION,
LE BRANCHEMENT ET
LA MISE EN SERVICE
DE LA MACHINE CON-
SULTER LE MANUEL DE
INSTRUCTION.

English

MACHINE INDICATOR PLA-
TES

SAFETY, GUIDANCE AND
NOTICE SIGNS

CE sign

This sign is located on the right-hand side of the
machine bedplate, identifying the data provided
by the regulations in force.

This sign with black wording on yellow is located
on the control panel. After installation the machi-
ne operating manual must be kept in a safe
place.

“ELECTRIC CURRENT” sign, black on yellow,
located on the electric box.

“UCIMU” sign (Italian machine tool manufacturing
union) is located on the bedplate.
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Svenska

Norsk

INFORMATIONSSKYL-
TAR PA MASKINEN

UPPLYSNINGS- OCH
FORESKRIFTSSKYLTAR

"CE-SKYLT”

Denna &r placerad pa hoger sida av
maskinens bas och identifierar data
for berdrda gallande bestammelser.

"OBSERVERA"

Denna skylt i svart text pa gul botten
aterfinns pa kontrollpanelen. Efter
installation av maskinen maste denna
instruktionsbok forvaras pa sakert
stélle.

" STROMFORANDE DELAR”
Svart pa gul botten, placerad pa kon-
trollpanelens tackkapa.

"UCIMuU”
Italienska maskintillverkares forbund.
Placerad pa maskinbasen.

INFORMASJONSSKIL-
TET PA MASKINEN

OPPLYSNINGS- OG
FORSKRIFTSSKILTER

" CE-SKILT”

Dette er plassert p& hayre side av
maskinen og identifiserer data for
bergrte gjeldende bestemmelser.

"BEMERK”

Dette skiltet med sort skrift pa gul
bunn er plassert pa betjeningspane-
let. Etter installasjon ma instruk-
sjonsboken oppbevares pa et sikkert
sted i naerheten av maskinen hele
maskinens levetid.

"STROMFZRENDE DELER”
Svart pa gul bunn, plassert pa kon-
trollpanelets vern.

"UcCIMU!”
Italienske maskinprodusentenes for-
bund, Plasser pa maskinen.
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English

ELECTRIC
CONNECTION

Unpack the lever with the handgrip
(1) and place it in its housing.
Tighten and then lock the hexagonal
sleeve (2) (only on the C350 and
C351 models).
First of all, verify that the operation
voltage of the electric installation of
the machine corresponds to the vol-
tage used in the factory.
Connect the machine power cable to
electric panel provided with magneto-
thermal switch suitable for 1.5 kW.
Connect earth wire (yellow/green)
after making sure that earth connec-
tions are executed in compliance with
regulations in force.
To verify the correct connection of the
machine to the mains, act as follows:
— Turn the machine on using the main
switch with the inverter (11). Turn
the knob clockwise.

— Press the F1 push button found on
the lever.

The circular saw must rotate in the
direction of the arrow (f) printed on
the guard.

If this is not the case, invert the pola-

rity.

Attention: In order to obtain maxi-
mum cutting results, blade must rota-
te anticlockwise when cutting bars
and thick tubes, clockwise when cut-
ting profiles and thin sections.

GENERAL CHECK TO
BE CARRIED OUT
BEFORE TURNING
THE MACHINE ON

Make sure that the safety devices and
damaged parts are working correctly.
Make sure that the moving parts are
not hindered in their movements.
Make sure that there are no damaged
parts and that all parts have been
mounted and are working correctly.
Any damaged safety devices or parts
must be repaired or replaced by our
Assistance Centres or our authorized
personnel.
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Svenska Norsk
ELEKTRISK ELEKTRISK
ANSLUTNING TILKOPLING

Packa upp spaken (1) med dess
handgrepp och placera det i sitt uttag.
Dra at och las den sexkantiga hylsan
(2) (endast pa C350 och C351 model-
lerna).
Kontrollera forst att verkstadens
elsystems spénning 6verensstammer
med maskinens.
Anslut maskinens nétkabel till en el-
panel férsedd med en termomagne-
tisk kontakt anpassad for 1,5 kW.
Anslut jordledningen (gul/grén) efter
att ha kontrollerat att jordningen ar
utford i enlighet med géllande
bestammelser.
For att sakerstalla att maskinen kor-
rekt anslutits till natet gér som foljer:
—SI& p& maskinen med huvudbryta-
ren med dess polomkastare (11).
Vrid knappen medurs.
—Tryck pé startknappen pa nedmat-
ningsarmen.
Kapmaskinens klinga méste nu rotera
i pilens riktning (f) visad pa skyddska-
pan.
Om detta inte ar fallet vaxla polarite-
ten.

Observera: For att nd basta kapre-
sultat skall klingan rotera moturs néar
massiva stéanger och tjocka rorprofiler
skall kapas, medurs nér kapmaskiner
arbetar i tunnvaggiga profiler.

ALLMAN KONTROLL

Sakerstall fore driftstart av maskinen
att sakerhetsutrustningen och eventu-
ellt ersatta delarna fungerar korrekt.
Kontrollera funktionen av rérliga delar
sd att dessa inte blockerats, att inga
felaktigheter uppstéatt och att alla delar
har monterats och fungerar korrekt.
Varje skada pa sakerhetsutrustningen
eller andra delar maste atgardas eller
ersattas enligt gallande regler av
behorig personal fran  var
Serviceavdelning.

Pakk opp spaken (1) og plasser det i
sitt uttak. Trekk til og l&s den sekskan-
tede hylsen (2) (kun pd C350 og
C351 modellene).

Kontroller farst at maskinens strgm-

styrke er i overensstemmelse med

den som er tilgjengelig i verkstedet.

Kople maskinens kabel til et elektrisk

uttak med termomagnetisk kontakt for

1,5 kw.

Kople jordkabelen (gul/grenn) etter a

ha kontrollert at jordingsforbindelsen

er utfert etter gjeldende bestemmel-
ser.

For & sikre at maskinen er korrekt til-

koplet, gjer falgende:

— Sl& p& maskinen med hovedbryte-
ren med dens polomkastere (I11).
Vri knappen medurs.

— Trykk pa startknappen pa nedma-
tingsarmen.

Kappemaskinens klinge ma na rotere

i pilens retning (f) vist p& vernedekse-

let. Hvis dette ikke er tilfelle, bytt pola-

riteten.

OBS! For & na beste kapperesultat
skal klingen rotere moturs nar massi-
ve stenger og tykke rgrprofiler skal
kappes. Medurs nar kappemaskiner
arbeider med tynnveggede profiler.

GENERELL
KONTROLL

Kontroller at sikkerhetsutstyr og even-
tuelle erstattede deler fungere riktig
for maskinen startes. Kontroller funk-
sjonen av bevegelige deler slik at
disse ikke er blokkert og at eventuelle
feil har oppstatt. Kontroller ogsa at
alle deler er montert og fungerer rik-
tig. Hver skade pa sikkerhetsutstyret
eller andre deler ma repareres eller
erstattes etter gjeldende regler av
personale fra var Seviceavdeling.
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English

SUPER BROWN 350745 M.P.
“C 351~

(Air-operated vice version)

The vise operation on this model is
driven by the valve Z1 vin the release
phase, when the valve is driving the
head descent.

The vise opening is driven by the
same valve, when the head is ree-
turning back, the hexagonal bolt (1)
touches the key (2).

This model is recommended in those
cases in which several pieces are to
be cut from the same bar.

)

N D
N0
i)

L «
, U

=
0
(e

SUPER BROWN 350/45 M.P. “C 351"
SUPER BROWN 350/45 S.A. “C 352”

PNEUMATIC
CONNECTION

Connect the machine to the compres-
sed air network with a RISLAN™ (&
8x1) tube (3) with 1/4” BSP connec-
tor.

Operate on the pressure regulator (R)
S0 as to ensure a pressure of 6 atm
on the pressure gauge; otherwise
faulty or unexpected consequences
can take place.

Make sure that this value is maintai-
ned during the vice clamping phase
as well.

Make sure that there is oil in the tank
(L). Use one of the types stated in the
Oils Equivalent Chart.

Any condensation is

automatically eliminated through the
valve (F). After 8-10 work cycles, a
drop of oil must mix with the air.

NB.The clamping stroke of the vice
is approx.8 mm ong.

When the jawnearsthe workpiece,
make sure that it is approx. 4+5
mm away from it otherwise the
workpiece is not grasped firmly.
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Svenska Norsk
SUPER BROWN 350/45 M.P. SUPER BROWN 350/45 M.P.
“C 351~ “C 351~

(Version tryckluftmandvrerat skruv-
stycke)

Skruvstyckets ansattning pa denna
modell drivs via ventilen Z1 i och med
att kaphuvudet sanks. Skruvstycket
Oppnas av samma ventil nar kaphuvu-
det ater lyftes och sexkantbulten (1)
beror tryckbrytaren (2).

Denna modell rekommenderas i de
fall da flera kap skall géras i samma
stang.

(Versjon trykkluftmangvrert skrustik-
ke)

Skrustikkens plassering pa denne
modellen drives via ventilen Z1 i og
med at kappehodet senkes.
Skrustikken apnes av samme ventil
nar kappehodet lgftes opp igjen og
sekskantbolten (1) bergrer trykkbry-
teren (2). Denne modellen anbefales i
de tilfeller der flere kapp skal gjares i
samme stang.

SUPER BROWN 350/45 M.P. “C 351"
SUPER BROWN 350/45 S.A. “C 352”

SUPER BROWN 350/45 M.P. “C 351"
SUPER BROWN 350745 S.A. “C 352”

ANSLUTNING
AV TRYCKLUFT

Anslut maskinen till tryckluftsystemet
med ett RISLAN® (@8x1) ror(3) med
1/4" BSP nippel.

Stall med tryckregulatorn (R) in ett
tryck av 6 até pd manometern, avvi-
kelse kan leda till driftstérningar.
Kontrollera att detta tryck bibehalles
ocksa under ansattningen av skruv-
stycket. Se till att oljenivan i tank (L)
ar tillracklig. Oljekvalitet valjes ur olje-
tabellen.

Kondens tappas automatiskt genom
ventilen (F). Efter 8-10 arbetscykler
skall en droppe olja tillsattas luften.

Observera: Skruvstyckets arbetss-
lag ar ca 8mm. Se till att avstandet
mellan oansatt spannback och
arbetsstycke inte dverstiger 4-5
mm. | annat fall riskeras att skruv-
stycket inte korrekt kan lasa
arbetsstycket i lage.

TILKOPLING TIL
TRYKKLUFT

Kople maskinen til trykkluftsystemet
med et RISLAN® (2 831) rar (3) med
1/4” BSP nippel.

Juster med trykkregulatoren (R) inn
et trykk pd 6 atg p4 manometeren,
avvikelse kan fare til driftsforstyrrel-
ser. Kontroller at dette trykket holdes
ogséa under montering av skrustikken.
Kontroller at oljenivaet i tanken (L) er
tilstrekkelig. Oljekvaliteten velges ut
fra oljetabellen. Kondens tappes
automatisk gjennom ventilen (F).
Etter 8-10 arbeidssykluser skal en
drape olje tilsettes luften.

Kontroller: Skrustikkens arbeidss-
lag er ca. 8 mm. Kontroller at avs-
tanden mellom uinnsatt spennbak-
ke og arbeidsstykke ikke oversti-
ger 4-5 mm. Hvis dette ikke passes
pa kan man risikere at skrustikken
kan lase arbeidsstykket ukorrekt.
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2 Section - Avsnitt
English Svenska
OPERATION HANDHAVANDE
AV MASKINEN

Section index:

Chapter 2.1: ADJUSTMENTS

Chapter 2.2: USE

Innehall:

Kapitel 2.1: INSTALLNINGAR
Kapitel 2.2: ANVANDNING AV MASKINEN

Norsk

BRUK AV MASKINEN

Innhold:
Kapittel 2.1: INNSTILLINGER

Kapittel 2.2: BRUK AV MASKINEN
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English

Svenska

Chapter 2.1

ADJUSTMENTS FOR ALL MODELS

2.1.1 — Machine set upe
2.1.2 — Head rotation for mitre cuts
— 45° left cuts
— Intermediate cuts
— Stop adjustment at 90°
2.1.3 — Friction adjustment

2.1.4 — Blade-cleaning device adjustment

2.1.5 — Head stroke adjustment
— Cutting speed adjustment

Kapitel 2.1

INSTALLNINGAR, SAMTLIGA

MODELLER

2.1.1 - Installation av maskinen

2.1.2 - Vridning av kaphuvudet for geringar
— Gering 45° vanster
— Geringar mellanliggande vinklar
— Anslagsstopp 90°

2.1.3 - Installning av friktionskoppling

2.1.4 - Installning av klingans rensnings-

funktion
2.1.5 - Instéllning av kaphuvudets slagdjup

Instéllning av skéarhastighet

Norsk

Kapittel 2.1

INNSTILLINGER, ALLE MODELLER

2.1.1 - Montering av maskinen

2.1.2 - Vridning av kappehode far gjeeringer
— Gjeering 45° venstre
— Gjeeringer mellomliggende vinkler
— Anslagsstopp 90°

2.1.3 - Innstilling av friksjonskopling

2.1.4 - Innstilling av klingens rense-
funksjon

2.1.5 - Innstilling av kappehodets slag-
dybde

Innstilling av skjeerehastighet
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English

MACHINE SET UP

Before operating the machine, it is
important to check the following
points:

— Check the oil level of the head
through the sight glass (1). When
the head is positioned horizontally,
the oil level must be in line with the
top part of the sight glass.

— Push the head to the side and
make sure that ring (2) is clamped
against the base (3). If this is not
the case, pull the locking lever (4)
to the left.

— Loosen the knob (5) completely
and remove the door (6) by lifting it.
Remove the box supplied with the
machine.

— Install the material support adju-
sting the supporting roller height (8)
acting on screw (10) and nut (9).
The workpiece must be perfectly at
the same level of vice.

— Mount the millimetric rod (11) with
the adjustable pin (12) and lock it
using the bolt (13).

— Pour the mixture (approx. 6 litres)
for the lubrication and cooling of the
blade into the machine through the
filter (14).

— The coolant is prepared by mixing
gr. 400 oil (one of those which are
indicated) with 8 It. of clear water.

For a better performance add to
the coolant the 5% of concentrate
CARBUROL 905 (DEX - IT- TORI-
NO).
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Svenska Norsk
INSTALLATION MONTERING AV
AV MASKINEN MASKINEN

Innan maskinen tages i bruk skall alla
bipackade tillbehdr monteras. Darefter
skall féljande punkter kontrolleras:

— Kontrollera oljenivan i kaphuvudet
genom siktglaset (1). Nar kaphuvu-
det ar i horisontallage skall oljeni-
van vara i hojd med 6verkanten av
siktglaset.

— Vrid kaphuvudet at sidan och kon-
trollera att ring (2) ar fasthallen mot
maskinbasen (3). Om detta inte ar
fallet, dra lasarmen (4) at hoger.

— Lossa vredet (5) helt och lyft bort
luckan (6). Tag bort ladan som leve-
rerats med maskinen.

— Montera materialstédet och justera
in inmatningsrullbanans hojd (8)
med skruven (10) och muttern (9).
Arbetsstycket maste vara exakt i
nivd med skruvstycket.

— Montera den millimetergraderade
stangen (11) med det stallbara
anslaget (12) och las med skruven
(13).

— Fyll p& kylvatskeblandningen for
smorjning och kylning av klingan
(ca 6 liter) genom filtret (14).

— Kylvatskan blandas av 400 g olja
(enligt tabell) och 8 liter rent vatten.

For ytterligare battre resultat till-
satt till kylvatskan 5% koncentre-
rad CARBUROL 905 (DEX-IT-TORI-
NO).

Fgr maskinen tas i bruk monteres
vedlagte pakkede deler. Det er viktig
at fglgende kontroller gjeres for start:

—Kontroller oljenivaet i kappehodet
gjennom siktglasset (1). Nar kappe-
hodet er i horisontalt niva skal olje-
nivaet veere i hgyde med overkan-
ten av siktglasset.

—Skyv maskinens kappehode til
siden og kontroller at ring (2) er
festet mot maskinen (3). Hvis ikke,
skyv lasearmen (4) til hgyre.

—Lasne spaken (5) helt og laft bort
luken (6). Ta bort skuffen som er
levert med maskinen.

— Monter materialstgtten og juster inn
innmatingsrullebanens hgyde (8)
med skruen (10) og mutteren (9).
Arbeidsstykket ma veere eksakt i
nivad med skrustikken.

—Monter den millimetergraderte
stangen (11) med et stillbare ansla-
get (12) og las med skruen (13).

—Fyll p& kjgleveeskeblandingen for
smgaring og kjgling av klingen (ca. 6
liter) gjennom filteret (14).

—Kjglevaesken blandes av 400 g olje
(iflg. tabell) og 8 liter rent vann.

For bedre resultat; tilsett kjglevaes-
ken 5% konsentrat CARBUROL 905
(DEX-IT-TORINO).
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English

HEAD ROTATION FOR
MITRE CUTS

45° LEFT CUTS

(counterclockwise rotation)

— Loosen the lever (1) by pulling it
towards the right.

— Rotate head anticlockwise till it rea-
ches the mechanical stop

— Tighten lever (1).

NB: If the antiburr jaw (2) goes over
the cut, on disc (3) due to the width
of the piece to be cut, unlock knob (4)
and tilt antiburr arm (5) backwards

If the cutting angle is inaccurate, pro-
ceed as follows:

— Place a precision goniometer
between the circular saw (6) and
the fixed vice shoulder (7).

— Turn the head until the goniometer
rests perfectly against the two sur-
faces and block it using the lever
(2).

— Loosen the nut (8).

— Adjust the bolt (9) until it rests
against.

— Tighten the nut (8).

INTERMEDIATE CUTS
For left cuts from 0° to 45°, check
angle engraved on disc and its index
reference.

STOP ADJUSTMENT
AT 90°

If the orthogonality of the cuts is not
precise, place a precision square
between the blade (6) and the fixed
shoulder (7) of the vice and then turn
the bolt (10) and the nut (11).

PEDRAZZCLI
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Svenska

Norsk

VRIDNING AV KAP-
HUVUDET FOR GER-
INGAR

GERING 45°
VANSTER

(moturs)

— Lossa lasarmen (1) genom att dra
den till héger

— Vrid kaphuvudet moturs tills det
nar anslagsstoppet

— Lé&s ater med lasarmen (1)

Observera: Om backen (2), bero-
ende pa arbetsstyckets bredd, lossa
befinner sig 6ver snittet pa skivan
(3) maste man lossa knoppen (4)
och tippa backen bakat.

Om geringsvinkeln ej ar exakt, gor

som foljer:

— Placera en precisionsvinkelméatare
mellan klingan (6) och det fasta
skruvstyckets sida (7)

— Vrid kaphuvudet tills vinkelméata-
ren ligger an mot de tva ytorna
och 1as med lasarmen (1)

— Lossa muttern (8)

—Justera bulten (9) tills den ligger
an

— Dra &t muttern (8)

GERINGAR MELLAN-
LIGGANDE VINKLAR

For geringar vanster 0°-45° stéll in
mot gradering pa skivan.

ANSLAGSSTOPP 90°

Om snitten ej ar exakt vinkelrata
skall en vinkelhake placeras mellan
klingan (6) och den fasta sidan av
skruvstycket (7) och sedan justera
med bult (10) och mutter (11).

VRIDNING AV
KAPPEHODET FZR
GJARING

GJARING 45°
VENSTRE

(moturs)

— Losne lasearmen (1) ved a dra den
til hgyre.

— Vri kappehodet moturs til det nar
anslagsstoppet.

— Las igjen med lasearmen (1).

OBS! Hvis bakken (2), avhengig av
arbeidsstykkets bredde, befinner seg
over snittet pa skiven (3), ma man
lgsne knoppen (4) og tippe bakken
bakover.

Hvis gjeeringsvinkelen ikke er korrekt,

gjer som falger:

— Plasser en presisjonsvinkelmaler
mellom klingen (6) og den faste
skrustikkens side (7).

— Vri kappehodet til vinkelmaleren
ligger an mot de to overflatene og
l&s med lasearmen (1).

— Lgsne mutteren (8).

— Juster bolten (9) til den ligger an.

— Trekk til mutteren (8).

GJARINGER
MELLOMLIGGENDE
VINKLER

Far gjeeringer venstre 0°-45° still inn
mot gradering pa skiven.

ANSLAGSSTOPP 90°

Hvis snittet ikke er eksakt vinkelrett,
skal en vinkelhake plasseres mellom
klingen (6) og den faste siden av
skrustikken (7) og siden justere med
bolten (10) og mutter (11).

PEDAAZZCLI
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English

FRICTION
ADJUSTMENT

Cut saw is equipped with a friction to
avoid overloading of the saw blade
driving pins, if machine should stop.
Proceed as follows if the friction slides
during machine normal use:

— switch off machine, lock main switch
(I
— remove blade locking screw (9)

— rotate screw (10) in the clockwise
direction with a special 8 mm key.

NOTICE: friction must be calibrated
so that it slides at the minimum with

5 amps motor absorption.
— refit screw (9)
— unlock main switch I1.
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Svenska

Norsk

INSTALLNING AV
FRIKTIONSKOPPLING

Kapmaskinen ar forsedd med en frik-

tionskoppling for att forhindra dverbe-

lastning av klingans medbringarbultar

om klingan kér fast. Skulle friktions-

kopplingen glida under normal

anvandning, atgarda som foljer:

—SIa ifrdn maskinen och las huvud-
brytaren (11)

— Tag bort klingans lasmutter (9)

—Skruva in skruven (10) medurs med
en 8 mm specialnyckel

Observera: Friktionen maste stallas
in s& att kopplingen slapper vid lagt
varvtal och en forbrukning av 5 amp.
— Atermontera skruven (9)

— Las upp huvudbrytaren (11)

INNSTILLING AV
FRIKSJONSKOPLING

Kappemaskinen er utstyrt med en

friksjonskopling for & forhindre over-

belastning av klingens medbringer-

bolter hvis klingen kjgres fast. Skulle

friksjonskoplingen gli under normal

bruk, gjer felgende:

— Steng av maskinen og las hoved-
bryteren (11).

— Fjern klingens lasemutter (9).

— Skru inn skruen (10) medurs med
en 8 mm spesialngkkel.

OBS! Friksjonen ma stilles inn slik at
koplingen slipper ved lavt turtall og et
forbruk av 5 amp.

— Monter skruen (9).

— L&s opp hovedbryteren (11).
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BLADE-CLEANING
DEVICE ADJUSTMENT

The machine is supplied with a 8
mm-pitch blade and a blade-cleaning
roller already mounted and adjusted.
The blade cleaning device is absolu-
tely necessary when cutting bars or
very thick tubes since it keeps the
teeth free of chippings and allows a
greater forward speed and regularity.
If the blade is to be replaced or if the
machine is too noisy adjust the blade-
cleaning device as follows:

—Turn the machine OFF using the
main switch and then padlock it.

—Loosen and remove the screw (1),
open the door (2).

—Loosen the screws (3) and move
the blade-cleaning roller (6) so that
the pins are at a distance of 0,2+0,3
mm from the space between the
blade teeth. Tighten the screws (3).

—Loosen the hexagonal screw (4)
and move the blade-cleaning roller
until, after having turned it between
ones fingers, it has a clearance on
the outer circumference of approx.
Imm.

— Tighten the screw (4) while holding
the nut (5) firm using another span-
ner.

IMPORTANT:

To cut full bars and tubes with high
thickness using a blade with pitch 8,
or bigger, the use of the chip remover
(6), which prevents the blade from
blocking and consequently breaking,
is necessary.

Y
N
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INSTALLNING AV
KLINGANS RENS-
NINGSFUNKTION

Maskinen ar férsedd med en klinga
med 8 mm tanddelning och en rens-
rulle. Detta ar injusterat vid leverans.
Rensningsfunktionen ar absolut n6d-
vandig vid kapning av massiv stang
och tjockvaggiga ror, da den haller
sagtanderna fria fran span och med-
ger en hdgre skarhastighet och sakra-
re precision.

Om klingan skall bytas eller om
maskinen har for hog ljudniva skall
rensrullen justeras som foljer:

—Sla ifrAn maskinen med huvudbryta-
ren och 1as den

—Lossa och tag bort skruv (1). Oppna
luckan (2)

—Lossa skruvarna (3) och justera
rensrullen (6) s att dess stift far ett
spel pa 0,2-0,3 mm till klingan mel-
lan sagtanderna. Dra at skruvarna
(3)

—Lossa skruven (4) och forskjut rens-
rullen och rotera det med fingret sa
att hjulets periferi far ett spel pa cal
mm till klingan

—Dra fast skruven (4) med mothall i
muttern (5) med en skruvnyckel

VIKTIGT

For att kapa massiva stanger och
tjockvaggiga profiler med en klinga
med tanddelningen 8 eller storre, ar
anvandning av rensrulle (6) nédvan-
digt for att férhindra blockering och
brott pa klingan.

INNSTILLING AV KLIN-
GENS RENSEFUNK-
SJON

Maskinen er utstyrt med en klinge
med 8 mm tanndeling og en renserul-
le. Dette er innjustert ved leveransen.

Rensefunksjonen er absolutt nadven-

dig ved kapping av massiv stang og

tykkveggede rar, sd den holder sag-
tennene frie for spon og gir en hayere
skjeerehastighet og sikrere presisjon.

Hvis klingen skal byttes eller hvis

maskinen har for hgyt lydniva skal

renserullen justeres som fglger:

— Steng maskinen med hovedbryte-
ren og las den.

— Lwsne og ta bort skruen (1). Apne
luken (2).

— Lasne skruene (3) og juster rense-
rullen (6) slik at dens stift far et spill
pa 0,2-0,3 mm til klingen mellom
sagtennene. Skru til skruene (3).

— Fest skruene (4) med mothold i
mutteren (5) med en skrungkkel.

VIKTIG

For & kappe massive stenger og tyk-
kveggede profiler med en klinge med
tanndeling 8 eller starre, er bruk av
renserulle (6) ngdvendig for a for-
hindre blokkering og brudd pa kling-
en.
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/I\/IATERIAL TO BE CUT / MATERIAL ATT BEARBETA /
MATERIALE SOM KAN BEARBEIDES

Cutting speed [RPM] \
Skérhastighet m/min
Skjeerehastighet m/min

Lead steel - cast iron G25
Gjutgods - G25
Stgpegods - G25

30 + 50

Iron alloy steel 40-50 kg/mm?
Stal 40-50 kg/mny
Stél 40-50 kg/mm?

20 + 50

Alloy steel 60-70 kg/mm? and stainless steel
Stal 60-70 kg/mn¥ och rostfritt stal
Stal 60-70 kg/mm? og rustfritt stal

15+ 20

Brass - Lead and tin bronze
Méssing - bly och tunn brons
Messing - bly og tynn bronse

80 + 90

Copper / Koppar | Kobber

60 + 80

Qght alloys / Léttlegeringar | Lettlegeringer

80+90

English

HEAD STROKE
ADJUSTMENT

The optimal head stroke, bearing in
mind the diameter of the blade sup-
plied (@ 350), is adjusted during the
testing phase at the manufacturer’s
plant.

If the user uses a smaller blade the
head must have the possibility of
descending further in order to com-
pletely execute the cut.

Proceed as follows:

Loosen the nut (1) and tighten the
screw (2) until the blade descends
below the supporting plane at the bot-
tom of the slit on the disk.

Tighten the nuts (1).

NB: When a blade having a larger
diameter is mounted again do not
forget to readjust the blade
otherwise the revolving disk risks
cutting.

CUTTING SPEED
ADJUSTMENT

The cutting speed must be adjusted
bearing in mind the hardness and the
type of material which is to be cut.
This machine has a cutting speed
range which varies from 18 to 99
m/1'.

To choose the adequate speed look
at the chart (3) printed on the cover of
the electrical fixtures box.

The speed must be adjusted with the
machine ON by turning the hand-
wheel (4) until the reference index (5)
coincides with the wanted speed on
the graduated scale (6).

PEDRAZZCLI
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INSTALLNING AV
KAPHUVUDETS
SLAGDJUP

Kaphuvudets optimala slagdjup, med
avseende pa klingans diameter
(350), justeras fore leveransen hos
tillverkaren.

Om anvandaren monterar en mindre
klinga maste kaphuvudet kunna san-
kas langre ner for att kunna fullfélja
snittet. Gor sa har:

Lossa muttern (1) och drag at skru-
ven (2) tills klingan nar ner under upp-
lagsytan i skivans slits.

Drag fast muttern (1).

Observera: Néar en klinga med stor-
re diameter senare monteras glém
inte att justera tillbaka slagdjupet. |
annat fall kommer klingan skada
den vridbara plattan.

INSTALLNING AV
SKARHASTIGHET

Skarhastigheten skall stallas in med
hansyn till hardhet och typ av det
material som skall kapas. Denna
maskin har en skarhastighet som kan
varieras mellan 18 och 99 m/min.

For att véalja ratt hastighet anvand
tabellen (3) som finns tryckt pa den
elektriska kopplingsboxen.
Hastigheten maste stallas in med
maskinen tillslagen genom att vrida
ratten (4) tills dess referensindex (5)
pekar pa 6nskad hastighet p& den
graderade skalan (6).

INNSTILLING AV
KAPPEHODETS
SLAGDYBDE

Kappehodets optimale slagdybde,
med hensyn til klingens diameter (&
350), justeres far leveransen hos pro-
dusenten.

Hvis brukeren monterer en mindre
klinge ma kappehodet kunne senkes
lengre ned for & kunne fullfere snittet.
Gjor folgende:

Lgsne mutteren (1) og skru til skruen
(2) til klingen nar ned under opplags-
flaten i skivens slits.

Skru til mutteren.

OBS! Nar en klinge med starre dia-
meter senere monteres, glem ikke
& justere tilbake slagdybden, ellers
vil klingen til & skade den vribare
platen.

INNSTILLLING AV
SKIAEREHASTIGHET

Skjeerehastigheten skal stilles inn
med hensyn til hardhet og type av det
materialet som skal kappes. Denne
maskinen har en skjeerehastighet
som kan varieres mellom 18 og 99
m/min.

For & velge riktig hastighet, bruk
tabellen (3) som finnes trykt pa en
elektriske koplingsboksen.
Hastigheten mé& stilles inn med
maskinen tilslagen ved & vri rattet (4)
til dens referanseindex (5) peker pa
gnsket hastighet p& den graderte
skalaen (6).
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Chapter 2.2

Kapitel 2.2

OPERATION

2.2.1 —Before operation
— Operation and use

2.2.2 —Blade remplacement

2.2.3 — Head stoke adjustment
— Adjustment of fast approach stroke
—Vice clamping adjustment

2.2.4 — Automatic work cycle

ANVANDNING AV MASKINEN

221

2.2.2

2.2.3

224

Fore start
Funktion och anvandning

Utbyte av klinga

Installning av kaphuvudets slagdjup
Instalining av slagdjup vid snabb-
ansattning

Instalining av skruvstycket

Automatisk arbetscykel.

Norsk

Kapittel 2.2

BRUK AV MASKINEN

221 — For start
— Funksjon og bruk

2.2.2 — Bytte av klinge

2.2.3 - Innstilling av kappehodets slag-
dybde
— Innstilling av slagdybde ved hurtig-
kopling
— Innstilling av skrustikke

2.2.4 — Automatisk arbeidssyklus
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BEFORE TURNING
THE MACHINE ON

Daily check that all the covers and pro-
tection guards, particularly the guard
protecting the band-saw blade are posi-
tionedcorrectly and held firmly in place
by the screws.

Make sure that the safety microswit-
ches, if there are any, are working cor-
rectly by pressing the relative device or
by opening a door during an idle cycle
and checking if the machine stops.

OPERATION AND USE

— Turn the machine ON by turning the
handle on the switch (I1) clockwise.
The warning light (L1) turns on.

— Place the piece which is to be cut
on the revolving disk (2) and the
supporting arm (3).

— Pressthe workpieceagainst the bar
stop (4) which has been correctly
adjusted.

— Bring the vice carriage near the
workpiece using the handwheel (5)
until the vice jaw is 2-3mm away
from the workpiece. Lock the work-
piece by means of the quick-clam-
ping lever (6).

— Set the cutting speed bearing in
mind the material which is to be cut.
See the chart (7).

N.B.: The speed must be adjusted

only with the blade on.

— Check the cutting speed set on the
graduated scale (8) and if neces-
sary adjust it with the machine ON
using the handwheel (9).

— Grasp the handgrip (10) and press
the F1 push button to start the
blade moving.

— Adjust the coolant flow using the tap
(11).

— Push the head downwards to start
the cut.

— Check ampere meter (Al) and
Imake sure that motor absorption
does not exceed 4 ampere for
380-50V, 5.5 ampere for 220-60V
and 6.5 ampere for 220-50V.

— If the blade remains embedded in
the workpiece, stop the machine by
removing the finger on the handgrip
push button and then:

@ Turn the handle of the main swit-
ch completely clockwise to invert
the blade rotation direction.

@®Press the push button on the
handgrip and simultaneously
push the lever upwards to free the
blade.

WARNING!

Check sawblade correctly fitted for
chosen direction of rotation.

PEDRAZZCLI

2.2.1



Svenska

Norsk

FORE START

Kontrollera dagligen att alla tackplatar
och skyddskapor, i synnerhet de som
skyddar kapklingan, &r riktigt pa plats
och stadigt fasthallna av sina
fastskruvar.

Kontrollera att sékerhetsmikrobrytar-
na, dar sadana finns, fungerar korrekt
genom att trycka pa brytarnas givare
eller genom att éppna den dorr
mikrobytaren kontrollerar med maski-
nen i tomgang, och da se om maski-
nen stoppas.

FUNKTION OCH
ANVANDNING

— Vrid huvudbrytaren (I11) medurs till
ON. Varningsljuset (L1) tands.

— Placera arbetsstycket pa det vridba-
ra bordet (2) och stodet (3).

— Skjut arbetsstycket mot
anslagsstoppet (4) vilket stéllts in
pa onskat matt.

— Ansétt skruvstycket med ratten (5)
tills spannbacken ar 2-3 mm fran

arbetsstycket. Las sedan
arbetsstycket med snabblasningsar-
men (6).

—Valj skarhastigheten med hansyn
till materialkvalitet, se tabell (7).
Stéll in hastigheten.

Observera: Hastigheten maste
stéllas in med kapklingan roterande.

— Kontrollera instéllningen av skar-
hastighet pa den graderade skalan
(8) och om nddvandigt justera med
maskinens huvudbrytare paslagen
med hjalp av ratten (9).

— Tag nedmatningsarmen (10) och
tryck pa knappen (F1) for att starta
kapklingan.

— Stall in kylvatskeflédet med hjalp av
kranen (11).

— For ner nedmatningsarmen for att
pabdrja kapningen.

— Kontrollera amperemeter (Al)
och se efter att maskinen ej drar
mer &n 4 ampere vid 380/50 V/Hz,
5,5 ampere vid 220/60V/Hz
respektive 6,5 ampere vid 220/50
V/Hz.

— Skulle klingan kora fast i
arbetsstycket, stoppa maskinen
genom att slappa upp startknappen
och:

e Vrid huvudbrytaren medurs for att
vanda klingans rotationsriktning.

» Tryck pa startknappen och for
samtidigt upp nedmatningsar-
men for att frigéra klingan.

Varning!

Kontrollera att klingan ar korrekt
monterad med avseende pa rota-
tionsriktning.

FOR START

Kontroller daglig at alle plater og
vern, spesielt de som verner kappe-
klingen, er riktig plassert og sitter
fast.

Kontroller at sikkerhetsmikrobryterne,
der slike finnes, fungerer riktig ved a
trykke pa bryternes givere eller ved &
apne den dgren mikrobryteren kon-
trollerer med maskinen i tomgang, og
da se om maskinen stopper.

FUNKSJON OG BRUK

— Vri bryteren (I11) medurs til ON.
Varsellyset (L1) tennes.

— Plasser arbeidsstykket pa det vri-
bare bordet (2) og stetten (3).

— Skyv arbeidsstykket mot
anslagsstoppet (4) som stilles inn
pa gnsket mal.

— Fest skrustikken med rattet (5) til
spennbakken er 2-3 mm fra
arbeidsstykket. Las arbeidsstykket
med hurtiglasearmen (6).

— Velg skjeerehastigheten med hen-
syn til materialkvalitet, se tabell (7).
Still inn hastigheten.

OBS! Hastigheten ma stilles inn
med kappeklingen montert.

— Kontroller innstillingen av skjeere-
hastigheten p& den graderte ska-
laen (8) og om ngdvendig juster
med maskinens hovedbryter
paslatt med hjelp av rattet (9).

— Ta nedmatingsarmen (10) og trykk
pa knappen (F1) for & starta kap-
peklingen.

— Still inn kjoglevaeskestrammen med
hjelp av kranen (11).

— For ned nedmatingsarmen for &
begynne kappingen.

— Kontroller amperemeter (Al) og
pass pa at maskinen ikke drar
mer enn 4 ampere ved 380/50
V/Hz, 5,5 ampere ved 220/60V/Hz
0g 6,5 ampere ved 220/50 V/Hz.

— Hvis klingen kjogrer seg fast i
arbeidsstykket, stopp maskinen
ved 4 slippe opp startknappen og:

« Vri hovedbryteren medurs for &
snu klingens rotasjonsretning.

e Trykk p& startknappen og far-
samtidig opp nedmatingsarmen
for & frigjere klingen.

ADVARSEL!
Kontroller at klingen er riktig mon-
tert h.h.t. til rotasjonsretningen.

PEDAAZZCLI

221



English

BLADE
REPLACEMENT

WARNING:

This operation must be carried out
by one person only, l.e. the person in
charge of the machine.

It is this person who must have the
guard lock key and the special barrel
spanner to remove the disk blade.
This person is also responsible for
remounting the guard once the blade
has been replaced.

To replace the disk blade, closely fol-

low the instructions given below:

— Turn the machine OFF using the 11
switch.

—Remove lock (2) from the link
unlocking device (3) and fit it to
switch (I1). The switch must remain
padlocked until the operation has
been completed.

— Pull the knob (4), lift the connecting
rod (5) and turn the mobile part (6)
of the guard (7) back.

—Loosen the screw TCEI (8) by tur-
ning it counterclockwise using the
14’ tubular wrench supplied with the
machine. Loosen and remove the
screw, the flange (9) and the blade
(10).

— Replace the blade. Make sure that
that the teeth are turned in the
direction of the arrow printed on the
guard (7). Mount the flange (9).
Tighten the screws (8).

—Turn the mobile part forward (6)
and reposition the connecting rod
by hooking it onto the knob (4).

—Padlock (2) the connecting rod
unlocking device. The key must be
given to the foreman.

— Make sure that the barrel spanner
used to remove the blade does not
remain on the machine.

—In case the blade pitch has been
changed, remove the screw (11)
and open the door (12) granting
access to the blade-cleaning roller
(13).

Adjust the blade-cleaning roller
using the procedure previously
outlined or replace it with an ade-
guate roller which can be requested
to Pedrazzoli.

Close the door and lock it using the
screw (11).
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BYTE AV KAPKLINGA

Observera:

Byte av sagklinga far endast
utféras av behdrig person, d.v.s.
den som ar ansvarig for maskinen.
Endast denna person skall ha till-
gang till maskinlasets nyckel och
de specialverktyg, som behdvs for
att utfora byte av sagklinga.

Denna person ar ocksa ansvarig
for att skyddskaporna ater monte-
ras efter det att sdgklingan bytts ut.

Vid byte av kapklinga skall dessa in-

struktioner noga foljas:

— Sla ifran maskinens huvud-
strombrytare (11).

— Las upp och avlagsna hanglaset (2)
fran lasarmens ankarbult (3) och
anvand det for att lasa huvud-
strombrytaren (11). Brytaren skall
forbli 1ast till dess att bytet av klinga
har genomforts.

— Dra ut knoppen (4), lyft av Iasarmen
(5) och for tillbaka den rérliga delen
(6) av skyddskapan (7).

— Lossa TCEI skruven (8) genom att
skruva den moturs med hjalp av
den hylsnyckel nr 14 som finns
leverad med maskinen. Lossa och
tag bort skruven, flansen (9) och
klingan (10).

— Byt ut klingan. se noga till att kling-
ans tandning ar vand i den riktning
som anges pa skyddskapan (7).
Montera drivflansen (9). Dra at
skruvarna (8).

— For fram den rorliga delen (6) av
skyddskapan framat och placera
ater lasarmen pa plats genom att
tra den pa ankarbulten (4).

— Las med hanglaset (2) ater lasar-
men. Nyckeln skall férvaras av
ansvarig person.

— Se till att hylsnyckeln, som anvan-
des vid bytet av klinga, inte lamnas
kvar p& maskinen.

— For det fall att klinga med annan
tandning har monterats, tag loss
skruven (11) och dppna lucka (12)
for att nd klingans rensrulle (13).
Justera in rensrullens lage enligt
rutin, som tidigare beskrivits, eller
ersatt det med annan original rens-
rulle, som kan erhdllas fran leveran-
toren.

Stang ater luckan och fast den med
skruv (11).

BYTTE
AV KAPPEKLINGE

Kontroller:

Bytte av kappeklinge ma kun utfg-
res av ansvarshavende, d.v.s. den
som er ansvarlig for maskinen. Det
er kun denne personen som skal
ha tilgang til maskinlasens ngkkel
og det spesialverktgyet som trengs
for & utfagre bytte av sageklinge.
Denne personen er ogsa ansvarlig
for at vernedekslene monteres pa
plass etter at sageklingen er byttet.

Ved bytte av kappeklinge skal falgen-

de instruksjoner falges ngye:

— Sl& av maskinens hovedstrgmbry-
ter (I11).

— L&s opp og fiern hengelasen (2) fra
lasearmens ankerbolt (3) og bruk
den for & lase hovedstrgmbryteren
(11). Bryteren skal forbli last til kling-
en er byttet.

— Trekk ut knappen (4), lgft av lasear-
men (5) og fer tilbake den bevegeli-
ge delen (6) av vernedekselet (7).

— Lgsne TCEIl-skruen (8) ved a skru
den moturs med hjelp av hylsengk-
kel nr. 14 som finnes vedlagt
maskinen. Lgsne og ta bort skruen,
flensen (9) og klingen (10).

— Bytt ut klingen. Pass pa at klingens
tanning er vendt i den retning som
er angitt pa vernedekselet (7).
Monter drivflensen (9). Skru til
skruene (8).

— For fram den bevegelige delen (6)
pa vernedekselet framover og plas-
ser lasearmen pa plass ved & tre
den pd ankerbolten (4).

— Las lasearmen med hengeléasen
(2). Nokkelen skal oppbevares av
ansvarshavende.

— Pass pa at hylsengkkelen, som bru-
kes ved bytte av klinge, ikke legges
pa maskinen.

— | de tilfeller der en klinge med
annen tanning er montert, lgsne
skruen (11) og apne luken (12) for
a4 na klingens renserulle (13).
Juster inn renserullens niva etter
rutine, som er beskrevet tidligere,
eller erstatt det med en annen ori-
ginal renserulle, som kan bestilles
fra leverandgren. Steng luken og
fest den med skruen (11).
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SUPER BROWN 350745 S.A.
“C 352”

(Semi automatic air operated execu-
tion)

The head stroke is adjusted accor-
ding to the diameter of the blade used
and in any case it must allow the
blade to emerge completely from the
workpiece.

The air-operated valve (Z2) deter-
mines the head return end of stroke
and it is activated by the rod support
(3) which is fixed.

The air-operated valve (Z1) sets the
work stroke. It is adjusted by locking
the small knob (2) and then moving
the cam (1).

NB. Do not forget to check the
head stroke each time the blade
diameter is changed otherwise the
revolving disk risks cutting.

ADJUSTMENT OF
FAST APPROACH
STROKE

The pneumatic circuit being dis-
connected, position the piece so that
the end will not interfere with the
blade area.

Act on nuts (4) for adjusting the fast
approach stroke of the blade to the
workpiece.

Drive downward the head (if this ope-
ration would be difficult, act on flow
regulating valve (Rf) and stop it when
the blade tooth will stand a few mm.
above the workpiece surface.
From this point, the flow regulating
valve (Rf) must control the head
approching speed to the piece for
executing the cut.

Lock nuts (4).

VICE CLAMPING
ADJUSTMENT

The CL2 cylinder clamping stroke is
approx. 8 mm long.

When the jaw nears the workpiece
make sure that it is approx. 4+5 mm
from it otherwise the workpiece shall
not be grasped.

The adjustment is carried out by tur-
ning the handwheel (5).
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Svenska Norsk
SUPER BROWN 350/45 S.A. SUPER BROWN 350/45 S.A.
HC 352” HC 352”

(Halvautomatiskt, tryckluftdrivet utfo-
rande).

Kaphuvudets slagdjup ar injusterat
med hansyn till den valda klingans
diameter och sadant att klingan i
samtliga fall skall kunna na igenom
arbetsstycket.

Tryckluftventilen (Z2) bestammer kap-
huvudets slagdjup och atergang och
aktiveras av det fasta anslaget (3).
Tryckluftventilen (Z1) styr arbetssla-
gets langd. Detta bestammes genom
att stalla in kammens (1) lAge med
ansatt lasskruv (2).

Observera: Varje gang en klinga
med annan diameter monteras
maste slagdjupet kontrolleras i
annat fall riskerar man att skada
det rérliga bordet.

INSTALLNING AV
SLAGDJUP VID
SNABBANSATTNING.

Koppla bort tryckluften. Placera
arbetsstycket sa att det inte nar fram
till kapklingan.

Anvand muttrar (4) for att stalla in
nedmatningsarmens slagdjup vid
snabbanséattning. Tryck ner nedmat-
ningsarmen ( om detta &r tungt,
anvand regulatorventilen Rf). Stoppa
rorelsen nar klingan ligger nagra mm
fran arbetsstyckets yta. Fran detta
lage skall regulatorn (Rf) kontrollera
kaphuvudets sankning mot
arbetsstycket for att utfora kapningen.
Las ater muttrarna (4).

INSTALLNING AV
SKRUVSTYCKET

Cylindern CL2 har en slaglangd av
cirka 8 mm. Nar skruvstyckets back
narmas arbetsstycket skall avstandet
minskas ner till 4-5 mm, i annat fall
kan skruvstycket inte lasa
arbetsstycket.

Instéllningen utféres med hjalp av rat-
ten (5).

(Halvautomatisk, trykkluftdreven utfg-
relse)

Kappehodets slagdybde er innjustert
med hensyn til den valgte klingens
diameter, slik at klingen i alle tilfeller
skal kunne nd igjennom arbeidsstyk-
ket.

Trykkluftventilen (Z2) bestemmer
kappehodets slagdybde og tilbake-
gang og aktiviseres av det faste
anslaget (3).

Trykkluftventilen (Z1) styrer arbeidss-
lagets lengde. Dette bestemmes ved
a stille inn kammens (1) nivd med
l&seskrue (2).

OBS! Hver gang en klinge med
annen diameter monteres, ma
slagdybden kontrolleres ellers risi-
kerer man & skade det bevegelige
bordet.

INNSTILLING AV
SLAGDYBDE VED
HURTIGMONTERING

Kople bort trykkluften. Plasser
arbeidsstykket slik at det ikke nar
frem til kappeklingen.

Bruk mutterne (4) for a stille inn ned-
matingsarmens slagdybde ved hur-
tigmontering. Trykk ned nedmatings-
armen (hvis dette er tungt, bruk regu-
latorventilen (Rf). Stopp bevegelsen
nar klingen ligger noen mm fra
arbeidsstykkets overflate. Fra dette
nivaet skal regulatoren (Rf) kontrolle-
re kappehodets senkning mot
arbeidsstykket for a utfere kappingen.
Las mutterne (4).

INNSTILLING
AV SKRUSTIKKE

Sylinderen CL2 har en slaglengde pa
ca. 8 mm. Nar skrustikkens bakre del
neermer seqg arbeidsstykket skal avs-
tanden minskes ned til 4-5 mm, hvis
ikke, kan skrustikken ikke lase
arbeidsstykket.

Innstillingen utfgres med hjelp av rat-
tet (5).
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AUTOMATIC WORK
CYCLE

After having set up the machine
according to the instructions given,
proceed as follows:

— Turn the machine ON using the
main switch (I11). A warning light
(L1) turns on. Turn the knob clock-
wise.

— Set the cutting speed according to
the type of material to be cut.

— Carry out a no-load cycle by pres-
sing the START push button (P3).

— Turn the flow regulator (Rf) so that
the head descent stops. Adjust the
cutting speed using the handwheel.

— Open the flow regulator (Rf) and
complete the no-load cycle.

— Load the workpiece which is to be
cut (1). Place it between the sup-
porting roller (2) and the revolving
disk (3).

— Adjust the bar stop (4).

— Move the workpiece so that it rests
against the bar stop.

— Move the jaw (5) near the workpie-
ce using the handwheel (6) until it
is approx. 4+5 mm from it.

— Press the START push button (P3).

— Adjust the forward speed during the
head descent phase using the flow
regulator (Rf).

The automatic cycle comprises the

following phases:

— vice clamping

— blade rotation

— head descent and cut

— head return governed by the Z1
valve

— vice opening governed by the Z2
valve

— Blade stop

The following movements are carried

out when the P2 emergency push

button is pressed:

— Blade STOP

— Head return

— Vice opening at the end of the head
return stroke.
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Svenska Norsk
AUTOMATISK AUTOMATISK
ARBETSCYKEL ARBEIDSSYKLUS

Nar maskinen monterats upp i enlig-

het med instruktion fortsatt sa har:

—Sla pa maskinen med huvud-
strombrytaren (11). Varningsljuset
(L1) tdnds. Vrid vredet mudurs.

— Stéll in skarhastigheten med hansyn
till materialets beskaffenhet.

—Genomfér en tomgangs cykel
genom att trycka pd startknappen
(P3).

—Vrid regulatorns knapp sa att sank-
ningen av kaphuvudet stannar.
Justera skarhastigheten med ratten.

—Oppna éater regulatorn (Rf) och full-
folj tomgangscykeln.

—L&agg upp arbetsstycket, som skall
kapas (1). Placera det mellan
stodrullen (2) och det rérliga arbets-
bordet. (3).

— Stéll in langdanslaget (4)

—Skjut fram arbetsstycket sa att det
berdr langdanslaget.

—Skruva fram skruvstyckets back (5)
nara arbetsstycket med hjalp av rat-
ten (6) till det ar cirka 4-5 mm mel-
lan back och arbetsstycke.

—Tryck pa startknappen (P3).

—Justera hastigheten framat under
nedmatningen av kaphuvudet med
hjalp av regulatorn (Rf).

Den automatiska cykeln innehaller fol-

jande faser:

—ansattning av skruvstycket.

— start av kapklinga.

—nedmatning av kaphuvudet och kap-
ning.

—hdjning av kaphuvudet kontrolleras
av ventilen (Z1)

— Oppning av skruvstycket kontrolleras
av ventil (22)

— stannar kapklingan.

Fdljande moment genomfdres néar

nddstoppets (P) knapp tryckes:

— kapklingan stannar.

—kaphuvudet lyftes.

—skruvstycket dppnas vid slutet av
den fas, som lyfter kaphuvudet.

Nar maskinen monteres i h.h.t.

instruksjonen, fortsett som falger:

— Sla pa maskinen med hovedbryte-
ren (I11). Varsellampen (L1) tennes.
Vri vrideren medurs.

— Still inn skjeerehastigheten med
h.h.t. materialet.

— Gjennomfgr en tomgangssyklus
ved a trykke pa startknappen (P3).

— Vri regulatorens knapp slik at
senkningen av kappehodet stan-
ser. Juster skjeerehastigheten med
rattet.

— Apne regulatoren (Rf) og fullfgr
tomgangssyklusen.

— Legg opp arbeidsstykket, som skal
kappes (1). Plasser det mellom
stgtterullen (2) og det bevegelige
arbeidsbordet (3).

— Still inn lengdeanslaget (4).

— Skyv fram arbeidsstykket slik at det
bergrer lengdeanslaget.

— Skru fram skrustikkens bakre del
(5) neer arbeidsstykket ved hjelp av
rattet (6) til det er ca. 4-5 mm mel-
lom bakre del og arbeidsstykket.

— Trykk pa startknappen (P3).

— Juster hastigheten framover under
nedmatingen av kappehodet med
hjelp av regulatoren (Rf).

Den automatiske syklusen inneholder

felgende faser:

— Plassering av skrustikke

— Start av kappeklinge.

— Nedmating av kappehodet og kap-
ping.

— Heving av kappehodet kontrolleres
av ventilen (Z1).

— Apning av skrustikken kontrolleres
av ventil (Z22).

— Stanser kappeklingen.

Fglgende momenter gjennomfgres

nar ngdstoppets (P) knapp trykkes:

— Kappeklingen stanser.

— Kappehodet lgftes.

— Skrustikken apnes ved slutten av
denne fasen, som lgfter kappeho-
det.
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Svenska

Chapter 3.1

Kapitel 3.1

MAINTENANCE

3.1.1 - PERIODICAL MAINTENACE
— Maintenace on all models
— Daily maintenance
— Weekly maintenance

3.1.2 - Six-monthly maintenance

3.1.3 —SPECIAL MAINTENANCE:
— Head hinge pin clearance adjustment
— Vice gib adjustment

3.1.4 —Remplacement of wide trapezoidal belt for

expanding pulleys

3.1.5 - Taking down of pulleys

3.1.6 - Electric installation description
— Air-operated circuit description

3.1.7 — Air-operated circuit description

3.1.8 — Demolition and waste disposal

UNDERHALL
3.1.1 — PERIODISKT UNDERHALL
— Underhall gemensamt for alla modeller
— Dagligt underhall
— Veckounderhall
3.1.2 — Halvarsunderhall
3.1.3 — SPECIELLT UNDERHALL
— Justering av spel i kaphuvudets ledtapp
— Justering av skruvstyckets ansattningslinjal

3.1.4 — Utbyte av trapetsdrivrem for remskivor med
variabel diameter.

3.1.5 — Nedmontering av remskivor

3.1.6 — Elektriskt kopplingsschema
— Tryckluftsschema

3.1.7 — Tryckluftsschema

3.1.8 — Skrotning och hantering av avfall

Norsk

Kapittel 3.1

VEDLIKEHOLD
3.1.1 — PERIODISK VEDLIKEHOLD
— Lik vedlikehold pa alle modeller.
— Daglig vedlikehold.
— Ukentlig vedlikehold.
3.1.2 — Halvarlig vedlikehold.
3.1.3 — SPESIELL VEDLIKEHOLD
— Justering av spill i kappehodets ledertapp.
— Justering av skrustikkens ansettingslinjal.

3.1.4 — Bytte av trapetsdrivrem for remskiver med
variabel diameter.

3.1.5 — Demontering av remskiver.

3.1.6 — Elektrisk koplingsskjema.
— Trykkluftskjema.

3.1.7 — Trykkluftskjema.

3.1.8 — Skroting og handtering av avfall.
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English

MAX

MIN

PERIODICAL
MAINTENANCE
OPERATIONS

The machine must be submitted to
inspection and maintenance to safe-
guard technical, productive and
safety conditions provided by the
manufacturer.

WARNING: before carrying out
maintenance, disconnect the
power supply to the machine.

After the first 50 working hours
replace the head lubrication oil
in the following way:

— Remove the oil-drain plug (1).

— Allow the oil to drain with the head
positioned horizontally.

Screw on the oil-drain plug.

— Remove the filler cap (2) and pour
the oil through the hole (approx. 1,5
litres of MOBIL GEAR 632 oil or an
equivalent - See the Oils Equivalent
Chart).

Daily maintenance

At the end of each shift.

— Clean the machine and remove all
the chips, particularly those found
on the coolant filter (3) cover.

— Remove the cover (3) and check
the coolant level which must be 2
cm below the slit. Add some coo-
lant if necessary.

Weekly maintenance

— Check the oil level in the Filter-
Reducer-Lubricator group (6) and if
necessary add some DTE24
MOBIL oil or an equivalent (only on
the C351and C352 versions).

— Make sure that there is oil in the
head (5) and if necessary add
some. The level can be checked
through the sight glass.

— Lubricate all the links and the run-
ning surfaces with VACTRA OIL2-
MOBIL oil or an equivalent (See the
Oils Equivalent Chart).

PEDRAZZCLI

3.1.1



Svenska Norsk
PERIODISKT PERIODISK
UNDERHALL VEDLIKEHOLD

Maskinen maste med planerade peri-
odicitet underkastas allman inspek-
tion och underhall for att sakra de av
tillverkaren garanterade tekniska, pro-
duktiva och sakerhetsrelaterade
egenskaperna.

Varning: Vid underhallsarbeten
skall maskinen kopplas ifran
stromkallan.

Efter de forsta 50 arbetstimmar-
na skall smérjoljan i kaphuvu-
det bytas pa foljande satt:

— Tag ur oljans avtappningsplugg (1)

— L&t oljan rinna ut med kaphuvudet i
horisontalt lage. Skruva ater i
avtappningspluggen.

— Lyft av pafyllningens lock (2) och
héll i oljan (cirka 1,5 liter AM O | L
LOADWAY 320 EP eller motsvaran-
de. -Se oljetabeller)

Dagligt underhall

Vid slutet av varje arbetspass.

— Torka av maskinen och rengor fran
span, speciellt om sddana finns pa
locket till kylvatskans filter (3).

— Lyft locket (3) och kontrollera
kylvatskans niva, som skall vara 2
cm under slitsen. Fyll pa om erford-
ras.

Veckounderhall

— Kontrollera oljans niva i behallaren
(6) filter/tryckregulator/ smorjsystem
och om erfordras fyll p& med olja
AMOIL RO 32 eller motsvarande
(endast pa modellerna C351 och
C352).

— Kontrollera att det finns olja i kaphu-
vudet (5) och fyll pd om sa&
erfordras. Nivan kan kontrolleras i
siktglaset.

— Smorj alla leder och glidande ytor
med AMOIL HG 68 eller motsvaran-
de ( se oljetabeller).

Maskinen ma med planlagt periodisk
undersgkes og vedlikeholdes for &
sikre produsentens garanterte teknis-
ke, produktive og sikkerhetsrelaterte
egenskaper.

Advarsel: Ved vedlikeholdsarbeide
skal maskinen frakoples strgm.

Etter de fgrste 50 timers arbei-
de skal oljen i kappehodet byt-
tes pa folgende mate:

— Ta ut oljens avtappingsplugg (1).

— La oljen renne ut med kappehodet
liggende horisontalt. Skru igjen
avtappingspluggen.

— Loft av pafyllingslokket (2) og fyll
pa olje (ca. 1,5 liter AMOIL LOAD-
WAY 320 EP eller tilsvarende. -Se
oljetabeller).

Daglig vedlikehold

Pa slutten av hver arbeidsdag.

— Terk av maskinen og rengjer for
spon, spesielt om dette finnes pa
lokket til kjglevaeskens filter (3).

— Loft lokket (3) og kontroller kjgle-
veeskens niva, som skal veere 2
cm under slitsen. Fyll p& om dette
er ngdvendig.

Ukentlig vedlikehold

— Kontroller oljens niva i beholderen
(6), filter/trykkregulator/smgre-
system og om det trengs, fyll pa
olje AMOIL RO 32 eller tilsvarende
(kun p& modellene C351 og
C352).

— Kontroller at det finnes olje i kap-
pehodet (5) og fyll p& om det
trengs. Nivaet kan kontrolleres i
siktglasset.

— Smgr alle ledere og glidende over-
flater med AMOIL HG 68 eller
tilsvarende (se oljetabeller).
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Six - monthly maintenance

— Replace oil on head completely.

— Replace cooling liquid completely,
remove plastic hose (6) from cap
(7). Lift cover (3) and clean tank
with a rag

— Fill tank with 4,5 liters of new coo-
ling liquid.

Warning: Lubricating oil and coo-
ling liquid must be disposed of
according to regulations in force.

Electric system

Yearly inspect electric insulation of
the electric system and protection
conductor (earth) by an authorized
electrician.

Tampering by non-authorized per-
sonnel can compromise machine
operation and relieves manufacturer
form every liability.
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Norsk

Halvarsunderhall

— Byt oljan i kaphuvudet helt.

— Byt kylvatska helt. Lossa plasts-
langen (6) Fran nippeln (7). Lyft
locket (3) och torka ur tanken med
en trasa.

— Fyll tanken med 4,5 liter ny kylvats-
ka.

Observera: Smorjoljor och kylvats-
kor maste tagas om hand i enlighet
med géllande foreskrifter.

Elektriskt system.

Lat arligen inspektera det elektriska
systemets isoleringar och jordledning
av en auktoriserad elektriker. Ingrepp i
det elektriska systemet av icke beho-
rig personal kan riskera maskinens
funktion och upphaver garantin.
Denna kontroll skall ocksa goras efter
varje reparation eller utbyte av delar.

Halvarlig vedlikehold

— Buytt ut all olje i kappehodet.

— Buytt kjgleveeske helt. Lgsne plasts-
langen (6) fra nippelen (7). Laft lok-
ket (3) og terk tanken med en toy-
fille.

— Fyll tanken med 4,5 liter ny kjgle-
veeske.

OBS! Smagreoljer og kjgleveesker
ma tas hand om etter gjeldende
forskrifter.

Elektrisk system

Kontroller arlig det elektriske syste-
mets isoleringer og kabler av en auto-
risert elektriker. Inngrep i det elektris-
ke systemet av ikke autorisert elektri-
ker kan risikere maskinens funksjon
0og opphever garantien.

Denne kontrollen skal ogsa gjeres
etter hver reparasjon eller bytte av
deler.
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SPECIAL
MAINTENANCE

WARNING: before carrying out
maintenance, disconnect the
power supply to the machine.

Special maintenance must be perfor-
med authorized personnel only.
Tampering by non-authorized per-
sonnel can compromise machine
operation and relieves manufacturer
from every liability.

HEAD HINGE PIN
CLEARANCE
ADJUSTMENT

If there are strange vibrations during
the cutting phase check the clearance
between the head hinge pin (1) and
the bronze bearings (2).

The adjustment is carried out by tur-
ning the flow regulating screws (3).

VICE GIB
ADJUSTMENT

The clearance adjustment between
the vice carriage (4) and the machi-
ne’s base (5) is obtained by untighte-
ning the nuts (6) and acting on the
screws (7) which directly move the
flat gib (8).
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Svenska Norsk
SPECIELLT SPESIELT
UNDERHALL VEDLIKEHOLD

Varning: Fore alla underhallsarbe-
ten skall maskinen kopplas ifran
sin stromkalla.

Speciellt underhéall maste utféras av
behorig personal. Ingrepp i maskinen
av icke behdrig personal kan riskera
dess funktion och upphaver garantin.

JUSTERING AV SPEL
| KAPHUVUDETS
LEDTAPP

Skulle onormala vibrationer upptrada
vid kapning skall spelet mellan kaphu-
vudets upphangningslagers ledtapp
(1) och bronsbussningar (2).

justeras. Detta géres med skruvarna

3).

JUSTERING AV
SKRUVSTYCKETS
ANSATTNINGSLINJAL

Spelet mellan skruvstyckets slade (4)
och ansattningslinjalen i maskinbasen
(5) justeras genom att lossa muttrar-
na (6) och justera med skruvarna (7)
vilka direkt paverkar linjalen (8).

ADVARSEL: Fgr alle vedlikehold-
sarbeider skal maskinen veere fra-
koplet stragm.

Spesielt vedlikehold ma utfares av
ansvarshavende. Inngrep i maskinen
av ikke ansvarshavende kan risikere
dens funksjon og opphever garantien.

JUSTERING AV SPILL
| KAPPEHODETS
LEDERTAPP

Skulle unormale vibrasjoner oppsta
ved kapping skal spillet mellom kap-
pehodets opphengslagers ledertapp
(1) og bronsebgssingene (2) justeres.
Dette gjares med skruene (3).

JUSTERING AV
SKRUSTIKKENS
ANSETTINGSLINJAL

Spillet mellom skrustikkens sleide (4)
0og ansettingslinjalen i maskinbasen
(5) justeres ved & lgsne mutterne (6)
og justere med skruene (7) som
direkte pavirker linjalen (8).
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REPLACEMENT OF
WIDE TRAPEZOIDAL
BELT FOR
EXPANDING PULLEYS

This belt type (9) has a duration of
approx 10.000 workinghours (5
years).

Yearly check the belt condition.

If the belt is worn out or after 5 years
replace it.

The belt is of the following type:
CW 33x10 - 11 1070

To replace the belt, proceed in the fol-

lowing way:

— Turn the machine ON and set the
lowest speed by turning the
handwheel (11) counterclockwise.

— Remove the casing coverning the
transmission by loosening the
screws (10) completely and moving
it longitudinally so that the index
(12) is free.

— Allow the trapezoidal belt to go
above the brim of the pulley (13).

— Turn the pulley (14) until the belt
can be removed.

— Replace the belt (9)

— Carry out the above-mentioned
operations in the reverse order.
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UTBYTE AV BYTTE AV
TRAPETSDRIVREM TRAPETSDRIVREM
FOR REMSKIVOR FOR REMSKIVER
MED VARIABEL MED VARIABEL
DIAMETER. DIAMETER

Denna typ av drivrem (9) har en var-
aktighet av ungefér 10.000 arbetstim-
mar (5 ar).

Kontrollera arligen remmens tillstand.
Om remmen ar sliten eller 5 ar gam-
mal skall den bytas ut.

Remmen ar av typ
CW 33x10-11 1070.

For att byta ut remmen goér som foljer:

Starta maskinen och lat den ga pa
lagsta hastighet genom att vrida
ratten (11) medurs.

Lyft av kdpan, som tacker transmis-
sionen, genom att lossa skruvarna
(10) helt och ror den axiellt utat sa
att visaren (12) blir fri.

Lat trapetsremmen ga ut 6ver
remskivans (13) kant.

Vrid remskivan (14) tills remmen
kan tagas av.

Byt ut remmen (9).

utfér handgreppen ovan i omvand
ordning.

Denne type drivrem (9) har en hold-

barhet pa ca. 10.000 arbeidstimer (5

ar).
Kontroller arlig remmens tilstand.
Hvis remmen er slitt eller 5 ar gam-

mel skal den byttes ut.

Remmen er av type

CW 33310-11 1070.

For & bytte ut remmen, gjer som fal-

ger:
— Start maskinen og la den ga pa

laveste hastighet ved & vri rattet
(11) medurs.

— Stopp maskinen og kople fra

strammen.

— Loft av dekselet, som dekker

transmisjonen, ved & lgsne skrue-
ne (10) helt og rer den aksielt uto-
ver slik at viseren (12) blir fri.

— La trapetsremmen ga utover rems-

kivens (13) kant.

— Vri remskiven (14) til remmen kan

tas av.

— Bytt ut remmen (9).
— Utfgr handgrep over i omvendt rek-

kefalge.
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TAKING DOWN OF
PULLEYS

DRIVING PULLEY

To replace the pulley, remove it in the
following way:

A)

— Lift the lid (1) using a screwdriver
and remove fit.

— Loosen and remove the screw (2).

— Lift and remove the knob (3) adju-
sting the cutting speed.

B)

— Place the end plate (4), the washer
(5) and the seeger @ 24 collar (6).

— Tighten the screw TE M12x130 on
the washer (6) until the pulley (7)
comes completely out of the shaft

).

DRIVEN PULLEY

The driven pulley can be removed
using the same procedure outlined
above for the driving pulley after
having removed the screw (9) and the
bushing (10).

NB.: Replace the worn out pulleys
with the complete pulley set (driving
pulley + driven pulley) supplied by
Pedrazzoli on demand.

WARNING: Do not remove the dri-
ven pulley by removing the seeger
collar (11) as it is very dangerous!!
The spring (12) which holds the
trapezoidal belt in tension is very
long and compressed.
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Norsk

NEDMONTERING
AV REMSKIVOR

DRIVANDE REM

For att erséatta remskivan demonte-
ra den pa foljande satt:

Bild A

— Lyft av locket (1) med en skruv-
mejsel.

— Lossa och tag bort skruven (2).

— Lyft av ratten (3) som reglerar
skarhastigheten.

Bild B

— Placera in avdragarens bottenp-
latta (4), bricka (5) och seeger-
ring @ 24 (6).

— Skruva in skruven TE M12x130
och fortsatt skruva tills remski-
van (7) har dragits av axeln (8).

DRIVEN REMSKIVA

Den drivna remskivan kan dragas
av med samma metod som beskri-
vits ovan for den drivande remski-
van efter att ha avlagsnat skruven
(9) och bussningen (10).
Observera: Tillverkaren levererar
som reservdel for utslitna remskivor
en komplett sats bestdende av dri-
vande och driven remskiva.

Varning: Lossa inte den drivna
remskivan genom att taga ur see-
gerringen (11) d& detta frigor fja-
dern (12) och ar mycket farligt.
Fjadern (12), som haller span-
ningen i drivremmen, ar hart
komprimerad och har lang fri
langd.

DEMONTERING AV
REMSKIVER

DRIVENDE REM

For & erstatte remskiven, demonter
den pa fglgende mate:

Bilde A

— Loft av lokket (1) med en skr-
utrekker.

— Lgsne og ta bort skruen (2).

— Laft av rattet (3) som regulerer
skjeerehastigheten.

Bilde B

— Plasser inn avtrekkerens bunnp-
late (4), brikke (5) og seegerring
@24 (6).

— Skru inn skruen TE M12x130 og
fortsett & skru til remskiven (7) er
dratt av akselen (8).

DREVEN REMSKIVE

Den drevne remskiven kan dras av
med samme metode som beskrevet
ovenfor for den drivende remskiven,
etter & ha fjernet skruen (9) og bgs-
sing (10).

OBS! Produsenten leverer som
reservedel for slitte remskiver et
komplett sett bestdende av driven-
de og drevne remskiver.

ADVARSEL! Lgsne ikke den
drevne remskiven ved a ta ut
seegerringen (11) da dette frigjar
fjeeren (12) og er meget farlig.
Fjeeren (12), som holder spen-
ningen i drivremmen, hardt kom-
primert og har lang fri lengde.
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COD. 8.791.08.01

English

ELECTRICAL INSTAL-
LATION DESCRIPTION
Al — Power meter

C1 - Motor M1 and M2 remote con-
trol switch.

F1 - Microswitch on lever for blade
rotation and cooling.

I1 - Main switch.

L1 - “Activated” warning light.

M1 - Blade rotation motor

M2 - Cooling pomp motor.

PR1- Blade rotation pressure switch
(C352 only).

PR2- Blade stop rotation pressure
switch (C352 only).

RT1- M1 and M2 motor protector
thermal relay (C352 only).

TR1- Tension transformer for circuit
24V.

V1 - TR1 protecting fuse.

V2 — 24V circuit protecting fuse.

AIR-OPERATED
CIRCUIT DESCRIPTION
CL2 - Vice clamping cylinder.

FR.L.— Filter-gear reducer-lubricator
group for the air entry in the

mi air-operated circuit.
ml — Manometer for circuit pres-
- sure. It is adjusted using the
] reducer (R).
\/T> ' \//{\ —© Z1 - Air-operated valve governing
‘i the “vice clamping/opening”.
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Svenska Norska
ELEKTRISKT ELEKTRISK
KOPPLINGSSCHEMA KOPLINGSKJEMA
Al — Ampérematare Al - Amperemalere
Cl - Fjarrbrytare fér motorerna M1 Cl - Fjeerbrytere for motorene M1

och M2 og M2.

F1 — Mikrobrytare pa kontrollhand- F1 - Mikrobrytere pa kontrollhand-
taget for kapklingans rotation taket for kappeklingens rota-
och kylning. sjon og kjgling.

11— Huvudstrombrytare. 11 — Hovedbryter.

L1 - Signallampa "spanning pa " L1 - Varsellampe "spenning p&”.

M1 - Kapklingans motor (endast M1 - Kappeklingens motor (kun
C352) C352).

M2  — Motor kylvatskepump M2  — Motor kjglevaeskepumpe.
PR1 — Tryckbrytare for start av PR1 - Trykkbrytere for start av kap-
kapmotor (endast C352) pemotor (kun C352).

PR2 — Tryckbytare for stopp av PR2 - Trykkbrytere for stopp av
kapmotor (endast C352) kappemotor (kun C352).

RT1 — Termiskt skyddsrela for RT1 - Termisk vernerele for motor-
motorerna M1 och M2 ene M1 og M2 (kun C352).
(endast C352) TR1 - Spenningsomvelger for 24V.

TR1 - Spanningsomvandlare for V1 - TR1-sikring.
24-voltskretsen V2  — Sikring 24 V.

V1 —TR1 sékring

V2  — Sé&kring 24-voltskretsen

TRYCKLUFTSCHEMA TRYKKLUFTSKJEMA

CL2 - Skruvstyckets anséttnings- CL2 - Skrustikkens monterings-
cylinder sylinder.

F.R.L — Filter/tryckregulator/smaorj- F.R.L. — Filter/trykkregulator/smgare-
system for luft till pneumatik- system for luft til pneumatik-
kretsen kretsen.

ml — Manometer for kretstryck ml — Manometer for kretstrykk.

Z1 - Styrventil for skruvstyckets Z1  — Styreventil for skrustikkens
ansattning och lossning fastsetting og frigjering.

C352
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COD. 8.791.08.02

English

AIR-OPERATED
CIRCUIT DESCRIPTION

Al —AND logic valve. It allows the
head to descend with the vice
clamped and the blade in
rotation.

CL1 -Cylinder: Head return/work.

CL2 —Cylinder: Vice clamping/open-
ing.

CL6 —Cylinder: Braking of CL1.

D1 -Slide valve: Head work/-
return.

D2 -Slide valve: Vice clamping/
opening.

F.R.L.— Filter- gear reducer-lubricator
group: Air entry into the
circuit.

ml —Manometer: Air entry pres-
sure (adjusted by means of
the gear reducer of the ER.L.
group).

N1 —NOT logic valve: It allows the
vice opening when the head
is at the end of the return
stroke.

01 —OR logic valve: It governs the
return of the head at the end
of the cut or when the emer-
gency button is pressed.

02 -OR logic valve: It governs the
vice clamping when the work
push button is pressed. It
keeps the vice clamped by
means of self-feeding.

P1  —Push button: Air entry into the
air-operated circuit.

P2  —Emergency push button:
When pressed, it stops head
downfeed, inverts motion,
and blocks blade at limit
switch return.

P3  —Work push button: It governs
the start of the work cycle.

Prl  —Thrust meter: BLADE RO-
TATION - It allows the head-
motor to rotate after the vice
clamping.

Pr2 —Thrust meter: STOP BLADE
ROTATION - It stops the
rotation of the blade in case
of lack of air and/or a power
failure.

Rf  —Flow regulator: It governs the
head descent speed (during
the work cycle).

Z1 —Air-operated valve:

WORK END OF STROKE - It
governs the head return.

Z2  —Air-operated valve:

RETURN END OF STROKE -
It governs the vice opening.
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3.1.7



Svensk

Norsk

TRYCKLUFTSCHEMA

Al —AND logikventil. Denna tillater
kaphuvudet att séankas nar
skruvstycket ar ansatt och
kapklingan roterar.

CL1 -Cylinder fér drivning av kap-
huvudets upp- och nedmat-
ning.

CL2 - Cylinder for drivning av skruv-
styckets ansattning och loss-
ning.

CL6 —Cylinder for bromsning av
CL1.

D1 - Slidventil for styrning av kap-
huvudets upp- och nedmat-
ning.

D2 —Slidventil fér styrning av
skruvstyckets ansattning och
lossning.

F.R.L —Filter/tryckregulator/smarjsys-
tem for luft till pneumatikkret-
sen.

ml —Manometer for kretstryck
(justeras med hjalp av regula-
torn i ER.L.-gruppen).

N1 —NOT logikventil. Denna later
skruvstycket 6éppnas nar kap-
huvudet star i sitt hogsta
lage.

01 -OR logikventil. Denna styr
uppmatningen av kaphuvudet
vid slutférd kapning eller nar
nddstoppknappen trycks.

02 —OR logikventil. Denna styr
skruvstyckets ansattning och
lossning nar startknappen
tryckts. Den haller skruv
stycket ansatt med sjalvlas-
ning.

P1 —Tryckknapp for inmatning av
tryckluft till systemet.

P2 —Nodstoppknapp. Nar den
tryckes stannas kaphuvudets
nedmatning och vandes rorel-
sen och stoppar klingan vid
uppmatningens andanslag.

P3 — Startknapp, som styr start av
arbetscykeln.

Prl —Tryckvakt: KLING-ROTATION
Later klingan starta

nar skruv
stycket ansatts.

Pr2 —Tryckvakt: STOPP KLINGRO
TATION. Stopparklingan om
tryckluft saknas och/eller brott
pa kraftférsorjningen intraffat.

Rf —Fldédesregulator, som styr
hastigheten av nedmatningen
av kaphuvudet (under arbets-
cykeln).

Z1 —Tryckluftventil, som styr
STOPP NEDMATNING och
uppmatning av kaphuvudet.

Z2 —Tryckluftventil som styr
STOPP UPPMATNING och
lossning av skruvstycke.

TRYKKLUFTSKJEMA

Al  —AND logikkventil. Denne tilla-
ter kappehodet & senkes nar
skrustikken er montert og
kappeklingen roterer.

CL1 -Sylinder for driving av kappe-
hodets opp- og nedmating.

CL2 -Sylinder for driving av skru-
stikkens fastsetting og frigje-
ring.

CL6 —Sylinder for bremsing av CL1.

D1  —Glideventil for styring av kap-
pehodets opp- og nedmating.

D2  —Glideventil for styring av skru-
stikkens festing og frigjering.

F.R.L —Filter/trykkregulator/smgre-
system for luft til pneumatik-
kretsen.

ml —Manometer for kretstrykk
(justeres med hjelp av regula-
latoren i ER.L.-gruppen).

N1 —NOT logikkventil. Denne lar
skrustikken apnes nar kappe-
hodet star i sitt hayeste posi-
sjon.

01 -OR logikkventil. Denne styrer
oppmating en av kappehodet
ved sluttfart kapping eller nar
ngdstoppknappen trykkes.

02 -OR logikkventil. Denne styrer
skrustikkens festing og frigjo-
ring nar startknappen tryk-

k e s .
Den holder skrustikken fast
med selvlasing.

P1 -Trykknapp for innmating av
trykkluft til systemet.

P2 —Ngdstopp-knapp. Nar den
trykkes, stanser kappehodets
nedmating, snur bevegelsen
og stopper klingen ved opp-
matingens endeslag.

P3  —Startknapp, som styrer start
av arbeidssyklusen.

Prl  —Trykkvakt: BLADROTASJON.
Lar bladet starte nar skrustik-
ken er festet.

Pr2  —Trykkvakt: STOPP BLADRO-
TASJON. Stopper bladet hvis
trykkluft mangler og/eller
brudd p& kraftforsyningen
inntreffer.

Rf  —Strgmregulator, som styrer
hastigheten av nedmatingen
av kappehodet (under ar-
beidssyklusen).

Z1  —Trykkluftventil, som styrer
STOPP NEDMATING og
oppmating av kappehodet.

Z2  —Trykkluftventil som styrer
STOPP OPPMATING og
frigjering av skrustikken.
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English

Svenska

DEMOLITION AND WASTE
DISPOSAL

— Drain reduction unit oil
— Empty cooling liquid tank

Note: The drained liquids must not be mixed together and
must be kept in closed containers, avoiding contamination
with foreign substances.

Oils should be disposed of by authorized disposal and
recycling plants.

Disassemble and separate selectively:
— electrical material

plastic material

water pipes

steel and cast iron

other materials

Warning: The above-mentioned materials must be
disposed of according to the regulations in force and
the type of product.

Norsk

SKROTING OG HANDTERING AV
AVFALL

— Tom ut girkassen’s olje.
— Teom ut kjgleveesken.

OBS! De tgmte veeskene ma ikke blandes og skal holdes
oppbevart i tette beholdere og vernes fra & bli forurenset av
fremmede emner. Oljen skal leveres til egnet plass.

Demonter hver for seg:

— Elektrisk materiale

— Plastmateriale

— Hydraulikkrgr

— Stal- og stgpejernsdeler
— Andre materialer

OBS! De ovennevnte komponentene skal behandles i
overensstemmelse med gjeldende forskrifter for de
respektive materialer.

SKROTNING OCH HANTERING AV
AVFALL

—Tdm av véxelhusets olja.
—Tom av kylvatskan.

OBSERVERA: De tdmda vatskorna far inte blandas och
skall hallas forvarade i forslutna behallare och skyddas
fréan att bli fororenade av fraimmande @mnen. Oljan skall
omhandertas i behorig atervinningsanlaggning.

Montera ner var for sig:
— Elektriskt material.

— Plastmaterial.

— Hydraulror.

— Stél-och gjutjarnsdelar.
— Ovriga material.

OBSERVERA: De ovan namnda komponenterna skall
omhander-tagas i 6verensstammelse med gallande
foreskrifter for respektive material.
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English

Svenska

Chapter 3.2

SPARE PARTS TABLES

Tav.1 - Base assembly with vice

Tav.2 — Cutting head assembly - belt transmission
Tav.3 — Cutting head assembly - blade spindle
Tav.4 —Vice actuation valve assembly (C351)
Tav.5 — Pneumatic vice cylinder assembly

Tav.6 — Chip remover and guard assembly

Tav. 7 — Bar stop group

Notes: when ordering spare parts, plese specify:
— Machine model
— Serial number
— Reference number and relative table.

Norsk

Kapittel 3.2

RESERVEDELER

Figur 1 — Maskin med skrustikke.
Figur 2 — Kappehode og remtransmisjon.
Figur 3 — Kappehode og klingens spindel.

Figur 4 — Monteringsventil for skrustikke
(C351).

Figur 5 — Trykkluftsylinder for skrustikke.

Figur 6 — Renserulle og vernedeksel.

Figur 7 — Lengdeanslag.

OBS! ved bestilling av reservedeler vennligst spesifi-
ieI\r/ia:skinens modellbetegnelse.

— Maskinens produksjonsnummer.
— Referansenummer og figur-nummer.

Kapitel 3.2

RESERVDELAR
Fig 1 —Maskinbas med skruvstycke.
Fig 2 —Kaphuvud och remtransmission.

Fig 3—Kaphuvud och klingans spindel

Fig 4 — Ansattningsventil for skruvstycket (C351).

Fig 5—Tryckluftcylinder for skruvstycket.
Fig 6 —Rensrulle och skyddskéapa.

Fig 7 —-Langdanslag.

Observera: Nar reservdelar bestalles, vanligen
uppge:

— Maskin modell

— Tillverkningsnummer

— Referensnummer och figur nummer
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Tav.| —BASE ASSEMBLY WITH VICE
— MASKINFOT MED SKRUVSTYCKE
— MASKIN MED SKRUSTIKKE
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Tav. Il — CUTTING HEAD ASSEMBLY - BEU TRANSMISSION
- KAPHUVUD OCH REMTRANSMISSION
— KAPPEHODE OG REMTRANSMISJON
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Tav. IV —C361 - VICE ACTUATION VALVE ASSEMBLY
— C361 - ANSATTNINGSVENTIL FOR SKRUVSTYCKE
— C361 - MONTERINGSVENTIL FOR SKRUSTIKKE
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Tav.V — PNEUMATIC VICE CYLINDER ASSEMBLY
— TRYCKLUFTSCYLINDER FOR SKRUVSTYCKE
— TRYKKLUFTSVENTIL FOR SKRUSTIKKE
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Tav. VI — CHIP REMOVER AND GUARD ASSEMBIY
— RENSRULLE OCH SKYDDSKAPA
— RENSERULLE OG VERNEDEKSEL
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Tav. VII - BAR STOP GROUP
- LANGDANSLAG
— LENGDEANSLAG
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