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Elektrische tekeningen


Hydraulisch diagram


Lijsten van onderdelen

We raden aan om de hier opgenomen informatie aandachtig te lezen om deze machine correct en veilig te installeren, gebruiken en onderhouden. 

Raadpleeg altijd deze instructiehandleiding als u hulp nodig heeft en bewaar deze zorgvuldig gedurende de hele levensduur van de machine. De referentienummers in Italië zijn +39035 4387918 en +39035 4397828.

Een gevolg van de voortdurende verbetering van het product is dat sommige afbeeldingen / beschrijvingen die hier zijn opgenomen, niet konden overeenkomen met de verbeterde eigenschappen van de machines. 

Uw vriendelijke medewerking zou ons zo snel mogelijk helpen. 

In de bijgevoegde conformiteitsverklaring vindt u de veiligheids- en referentienormen die zijn toegepast tijdens de planning en constructie van deze machine. 

Bij de keuze en het gebruik van de onderdelen is rekening gehouden met de gebruiksomstandigheden en de lange levensduur van de machine.
Het identificatieplaatje, met het serienummer, is bevestigd op de rechte voorhoek van de basis of op een zijkant van de schakelkast.
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Bij de bedieningskast van de machine
--------------------------------------

Bij CE originele verklaring
------------------------------------

Op verpakking
1.1  - BIJGEVOEGD DOCUMENT VOOR EMC (INDUSTRIËLE OMGEVING)
De gebruiker is verantwoordelijk voor installatie en gebruik van deze machine in overeenstemming met de instructies van de fabrikant in deze handleiding. Dit apparaat voldoet aan de beschermingsvereisten in overeenstemming met de richtlijnen 2006/42 / EEG, 2004/108 / EEG inzake elektromagnetische compatibiliteit (EMC). Het volgt in het bijzonder de technische richtlijnen van EN 61000-6-2, EN 61000-6-4 op en is gemaakt voor industrieel en niet voor huishoudelijk gebruik.
In geval van elektromagnetische storingen is de gebruiker verantwoordelijk voor het oplossen van het probleem met behulp van de technische assistentie van de fabrikant. Voordat de machine wordt geïnstalleerd, moet de gebruiker rekening houden met mogelijke elektromagnetische problemen in het werkgebied. In het bijzonder raden we aan om de machine uit de buurt van: 

- signaal-, controle- en telefoonkabels te installeren  

- radio-televisiezenders en -ontvangers

- computers of besturings- en meetinstrument 

- veiligheids- en beschermingsapparatuur
De elektrische voedingskabel moet zo kort mogelijk worden gehouden, zonder wendingen.  

Afdekkingen, deuren en het frame moeten goed gesloten zijn wanneer de zaag in werking is. 

De machine mag in geen geval worden gemodificeerd, behalve aanpassingen en veranderingen die specifiek zijn goedgekeurd door de fabrikant.
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===========================================================================

CE-CONFORMITEITSVERKLARING (encl.II A DIR 2006/42 / CE) ===========================================================================


DE FABRIKANT :            IMET S.p.A





  Località Tre Fontane





  24034 - CISANO BERGAMASCO –BG- ITALIA





  VERKLAART HIERBIJ DAT
Bij het ontwerpen en vervaardigen van de hieronder beschreven machine hebben we rekening gehouden met de belangrijkste eisen van veiligheid en gezondheid die worden opgelegd door de Europese richtlijnen voor machinebeveiliging. Onthoud dat deze verklaring zijn geldigheid verliest als de machine wordt gewijzigd zonder onze toestemming.
Handelsnaam:


BANDZAAGMACHINE VOOR METALEN
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Code / Model / Type

Manufacturing year

Serial number

    HET IS IN OVEREENSTEMMING MET DE RICHTLIJNEN
RICHTLIJN 2006/42 / EG VAN HET EUROPEES PARLEMENT EN DE RAAD VAN 17/05/2006 MET BETREKKING TOT DE MACHINES EN DIE DE RICHTLIJN 95/16 / EG WIJZIGT;
RICHTLIJN 2014/30 / UE VAN HET EUROPEES PARLEMENT EN DE RAAD VAN 26/02/14 MET BETREKKING TOT DE ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT -EMC-

RICHTLIJN 2014/35 / UE VAN HET EUROPEES PARLEMENT EN DE RAAD VAN 26/02/14 BETREFFENDE ELEKTRISCHE APPARATUUR VOOR GEBRUIK VAN LAGE SPANNING -LVD- 

GEHARMONISEERDE STANDAARDEN REFERENTIE EN 12100: 2010, EN 16093: 2017, EN 60204-1: 2006 / A1: 2009, EN 61000-6-2, EN 61000-6-4.
EN DE HIERONDER VERMELDE PERSOON AUTORISEREN OM HET TECHNISCHE DOSSIER UIT TE GEVEN. 

Datum: 01.01.2018

De ondertekende identificatie                               De manager






    Angelo Meroni


--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Dossier           :             Machine nr. 

 Afleveringsbewijs nr 

 Gedateerd 
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3 - MACHINE GELUID
De decibel aangegeven op de werkplek onder de beschreven omstandigheden is bedoeld voor de gelijktijdige werking van sommige machineonderdelen in beweging (het hangt af van de gedetailleerde cyclus) toegevoegd aan die van het gereedschap wanneer het werkstuk wordt gesneden.

Na enkele ogenblikken wordt op de decibel gewezen om de verschillende gebruiksomstandigheden op te merken. De fonmeter wordt op ongeveer 1 meter bij de machine geplaatst en op ongeveer 1,60 meter van de vloer. De resultaten van elke test zijn in dBA en betekenen het gemiddelde van 3 tests gemaakt vanaf de linkerzijde, tegenoverliggende zijde, rechterzijde. Voor alle machines zijn de gebruiksomstandigheden de volgende: Bij het werken met de hoogste messnelheid zonder te snijden: dBA 63

Bij het snijden van een massief staal (St12 = ~ C20 diameter 100 mm) met een geschikte messnelheid: dBA 75 (de meting is = + - 2dB).

In de standaardproductie wordt de test uitgevoerd door dezelfde machine als hierboven vermeld, in overeenstemming met de EG-veiligheidsnormen 2006/42 / CE. Nuttig is de naslaggids 2003/10 / EEG.

Het gebruik van de machine in slechte omstandigheden of het gebruik van de verkeerde gereedschappen veroorzaakt ook gevoelige wijzigingen van deze tests en is nadelig voor de gezondheid van het personeel en voor de goede resultaten van het werk.

Het geluid hangt vooral af van het snijmateriaal, de afmetingen en het vergrendelingssysteem.

Door te verwachten dat de bovengenoemde decibels kunnen worden overschreden, raden we de operator aan om de persoonlijke beschermingsmiddelen (koptelefoons, stekkers etc.) te gebruiken in geval van langdurig werken op het hoogste niveau.
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3.1 -  AANVULLENDE GEZONDHEIDS- EN VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN
Dit type machine, handmatig bediend tijdens sommige werkzaamheden, moet voldoen aan verdere gezondheids- en veiligheidsvereisten zoals gespecificeerd in artikel 2.2 van de bijlage I van de Europese richtlijn 2006/42 / EEG. 

In het bijzonder moet het trillingsniveau dat door de machine wordt afgegeven tijdens het gebruik duidelijk in de instructies worden vermeld. 

Deze machine geeft geen trillingen hoger dan 2,5 m / s 2
De gebruikte meetprocedure is in overeenstemming met de algemene normen die voor dit type machine gelden. Nuttig is de naslaggids 2002/44 / EEG. 

Net als in de vorige paragraaf kan het gebruik van de machine in ongeschikte omstandigheden of het gebruik van de verkeerde gereedschappen veranderingen veroorzaken die deze waarde beïnvloeden, waardoor zowel de gezondheid van het personeel als de kwaliteit van de productie in gevaar komen. 

Trillingen die tijdens het snijden worden uitgezonden, kunnen worden versterkt door het materiaal, door zijn afmetingen en zijn positionering / klemming in de bankschroef.
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4 – GARANTIEVOORWAARDEN
I.ME.T. biedt een breed scala aan zaagmachines en toebehoren, bestemd voor wie ze koopt / gebruikt in het kader van een commerciële of professionele activiteit.

De fabrikant garandeert dat dit product streng gecontroleerd is en dat er geen gebreken zijn in de gebruikte en werkmaterialen gedurende een periode van 12 maanden vanaf de datum van de afleveringsbon.

De Italiaanse wet DL n ° 24 uitgegeven op 02/02/2002 en geldig sinds 23/03/2002 (die de Europese richtlijn 1999/44 / CE uitvoert) geeft alleen verschillende termen aan voor gemaksproducten voor privégebruik.

Als de gebruiker tijdens de garantieperiode enkele gebreken aan de fabrikant wijst, zal de fabrikant de onderdelen die als defect worden beschouwd, vervangen.

In het geval van reparatie van de machine tijdens de garantieperiode, wordt de verzending alleen geaccepteerd als de levering Free Destiny is (dat wil zeggen dat de vrachtkosten worden gedragen door de eigenaar van de machine), en de teruggave van de machine aan de klant wordt overwogen EX WERKEN.

Als de fabrikant niet in staat is om een ​​onderdeel binnen een aanvaardbare tijd te vervangen, zullen beide bedrijven (fabrikant en gebruiker) een overeenkomst bereiken om volledig aan de behoeften van de gebruiker te voldoen.

De am-garantie is niet geldig in geval van accidentele schade of defecten veroorzaakt door een verkeerd gebruik van de machine of onderhoud, door variaties op de machine of door het gebruik van de machine op een plaats die niet overeenkomt met de aangegeven omgevingsspecificaties.
4.1 - De fabrikant biedt geen verdere garanties, schriftelijk of mondeling, expliciet of impliciet voor zijn producten en biedt geen impliciete garanties met betrekking tot verkoopbaarheid of geschiktheid voor bepaald gebruik dat niet is voorzien in de overeenkomst. 

De am-beperkingen en uitsluitingen kunnen ook niet van toepassing zijn in landen waar er geen impliciete limieten zijn voor de garantieperiode op de producten. Elke impliciete garantie is in ieder geval beperkt tot een termijn van 12 maanden vanaf de datum van de afleveringsbon. 

4.2 - De fabricagedatum, af te leiden van het serienummer op de machine, is een zeer noodzakelijke referentie voor de garantie, voor de hulp na verkoop en voor de identificatie van het product.

Elke manipulatie van de producten, vooral de installatie van veiligheidsvoorzieningen, ontslaat de fabrikant van elke vorm van verantwoordelijkheid. 

De onderdelen die het meest onderhevig zijn aan snelle en continue slijtage vallen niet onder de garantie (bijvoorbeeld: drijfriemen, pakkingen, oliën, messen, enz.). 

Voor de elektrische, elektronische en hydraulische uitrustingen en voor de andere uitrustingen met hun eigen individualiteit (waarvan er de mogelijkheid bestaat om de naam van de constructeur te kennen), geeft de fabrikant aan de gebruiker dezelfde garantie als de primaire constructeur van deze onderdelen . 

4.3 - Op de onderdelen die tijdens de assistentie van de fabrikant zijn vervangen, geldt een garantie van 6 maanden vanaf de installatiedatum vermeld op het document van de technische dienst, waarvan één exemplaar aan de eigenaar wordt overhandigd.
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 6 – TECHNISCHE DETAILS
Automatische elektronische bandzaag met numerieke besturing en hydraulische werking, geschikt voor het zagen van metalen profielen en vaste stoffen van 0 tot 45 graden. links in automatische cyclus, van 0 tot 60 graden. links in halfautomatische cyclus Materiaalaanvoer uitgerust met recirculerende kogelomloopspindel. In overeenstemming met EC - CSA - UL veiligheidsnormen en met de normen van elektromagnetische compatibiliteit (EMC 

STANDAARDMODEL UITGERUST MET: 

2 SNELHEDEN driefasige motor, - met bandsnelheid 35/70 m / min. - elektrische componenten die voldoen aan EC-norm EN60204 -1, EN55011, EN50082-2 

- laagspanning (24V), hoofdschakelaar met vergrendelingsbevestiging en minimale spanningsspoel, thermo-magnetische motorbeveiligingen tegen overbelasting, noodstop

- eenvoudig te gebruiken CLC-besturing; alle bedieningsfuncties van de machine worden geprogrammeerd vanaf het bedieningspaneel, 

tonen van de bedrijfsomstandigheden, bandsnelheid, stukteller en aantal stukken dat nog moet worden gesneden op een alfanumeriek display, - autodiagnostisch circuit met foutcodes die de actuatoren van de machine volledig besturen - voorkant vaste schroef bankschroef met hydraulische actie, bekhoogte 130 mm - snelle en positieve plaatsing bij 0 

feeder uitgerust met recirculerende kogelomloopspindel, 300 mm maximale opening, 4 mm minimale slag, 210 mm minimale schroot-end,. - feeder bankschroeven gemonteerd op een zwevende plaat, verschuifbaar door kogelbus op verchroomde en geharde geleiders - monoblok vloerstandaard geschikt voor gebruik met heftruck Aansluiting voor laadroltafels - losgoot - verwijderbare spaanbak en tank, koelvloeistofpomp

( Indien niet anders aangegeven, hebben alle gegevens die in deze handleiding worden vermeld betrekking op de standaardversie, geschikt voor werken op 400 V / 50 Hz krachtstroom.
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 = zaagcapaciteit (max. afmetingen op PROFIELEN & BUIZEN)
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 = AFMETING BLAD 
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 = GEWICHT
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 = SPANSTOKOPENING
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 = motorkeuze en bladsnelheden (bij 50 Hz)
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Als het apparaat van MINIMALE SMERING op de machine wordt geplaatst, wordt de snijcapaciteit ongeveer 10 mm verminderd door de sproeimondstukken op de voorste bandgeleider.
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 7 – INSTALLATIE
De machine kan werken volgens de parameters die door de fabrikant zijn verstrekt als deze correct is 
geïnstalleerd en de minimale vereisten worden nageleefd, als volgt: 

- Machine moet binnen worden gebruikt en bij temperaturen van +5 tot + 40 ° C. 

- De relatieve vochtigheid van de omgeving mag niet meer dan 95% overschrijden. 

- De nominale waarde van de spanning van elektrische energie moet tussen + - 10 liggen en de frequentie van de nominale waarde moet tussen + - 2% liggen. 

De vloer moet goede eigenschappen hebben qua capaciteit en niveau. 

Vloeroppervlak, bestuurdersplaats en werkgebied zijn aangegeven in de bijgevoegde tekening die de machine alleen zonder hulpstukken als optie betreft.

De werktafel moet waterpas worden gezet: met behulp van de schroeven en moeren (NIET MEEGELEVERD) in de kleine voetgaten bevestigt u de machine aan de vloer. 

De meegeleverde elektrische schema's reproduceren de nodige details om de verbindingen te regelen, zodat ze voorbereid zijn op een stroomverzoek van 5 kW.
Aarding van alle elektrische onderdelen dankzij een GROENE / GELE draad, via een TN-systeem verbonden met de voedingskabel. Een aanvullend aardingspunt - gemarkeerd met "PE" - kan eventueel op de metalen structuur van de machine worden geplaatst.
7.1 - DIFFERENTIËLE BEVEILIGING

Voor de aansluiting van de differentiële beveiliging op de voedingslijn is het noodzakelijk om schakelaars te gebruiken met een storingsdrempel op de vermogensdissipatie van niet minder dan 300 mA (maat 0,3 A of hoger wordt aanbevolen), eventueel met tijd instelbaarheid (0> 1,5 sec).
EMC Elektromagnetische ruis

Deze machine is bedoeld voor industrieel en niet voor huishoudelijk gebruik. In het geval dat elektromagnetische interferenties zouden moeten zijn, is de gebruiker verantwoordelijk voor het oplossen van het probleem, samen met de technische assistentie van de fabrikant. Voordat de machine wordt geïnstalleerd, moet de gebruiker rekening houden met mogelijke elektromagnetische problemen in het werkgebied. In het bijzonder raden we aan om de installatie uit de buurt van:

- signalerings-, stuur- en telefoonkabels te installeren 

- radiotelevisiezenders en -ontvangers

- computers of besturings- en meetinstrumenten

- veiligheids- en beschermingsinrichtingen
[image: image32.wmf] 8 – TRANSPORT & VERLADING
Voor het transport van de machine zijn alleen de onderstaande methodes mogelijk. Zorg er echter voor dat het transportmiddel en het hijsmiddel het gewicht van de machine en de verpakking (ongeveer 1000 kg) kunnen dragen:

WAARSCHUWING   

Het personeel dat verantwoordelijk is voor het laden, lossen en verplaatsen van de machines dient beschermende handschoenen te dragen. 
WAARSCHUWING   

Zorg er bij het optillen of verplaatsen van de machine, of een deel ervan, voor dat het operatiegebied van de mensen wordt vrijgemaakt, en houd ook rekening met een geschikte veiligheidszone eromheen, om elk risico van verwonding van mensen of beschadiging van dingen in de buurt te vermijden. 

Speciale verpakkingen - houten kist, houten kist - kunnen op verzoek tegen betaling worden voorbereid. 

ALLE BEWERKINGEN DIE HET VERPLAATSEN VAN DE MACHINE BETREFFEN, MOETEN WORDEN UITGEVOERD TERWIJL DE VOLGENDE BASISVOORSCHRIFTEN IN AANMERKING KOMEN:
· Bij het verplaatsen van de machine moet een geschikt middel worden gebruikt, met een laadvermogen dat hoger is dan het op te tillen gewicht dat op de machine is aangegeven.

· Let bij het kiezen en gebruiken van apparatuur zoals touwen, kettingen of hijsbanden op hun geometrie tijdens het hijsen en op het daaruit voortvloeiende feitelijke laadvermogen.

· De machine is zo gestructureerd dat hij hijspunten biedt die op de juiste manier zijn aangegeven en die moeten worden gebruikt om hem op te tillen.

· Indien de hijsbanden delen van de machine raken, zijn nylon banden vereist; touwen of kettingen omwikkeld met jute of schone bekleding kunnen ook worden gebruikt. Bij het slingeren en verplaatsen van de machine is grote zorg vereist om beschadigingen te voorkomen.

· Alle operaties moeten geleidelijk worden uitgevoerd om schokken en gevaarlijke situaties te vermijden.

· De persoon die verantwoordelijk is voor de activiteiten moet ervoor zorgen dat alle nationale, lokale en bedrijfsnormen met betrekking tot letselpreventie en arbeidsveiligheid worden gerespecteerd.

· 1 of meer gebieden voor materiaalopslag moeten worden geïdentificeerd.
Transport met machine in zicht 

Dit type transport wordt meestal gekozen voor levering per huifkar, bij korte ritten. De machine is omwikkeld met thermoplastisch materiaal om een ​​passende bescherming van al zijn onderdelen te garanderen; de machine wordt vervolgens op een vrachtwagen geladen en moet worden omwikkeld met touwen die hem vastmaken. Gebruik een vorkheftruck vanaf de voorkant van de machine met een vorkenlengte van 1,5 m of meer om hem op te tillen. 

Waarschuwing: als de machine met open vrachtwagens wordt afgeleverd, dek deze dan af!!

[image: image33.wmf]
Standaardafbeelding van volledig bewaakte machine
Transport met houten kist of houten kist. (OP AANVRAAG, OP VERGOEDING) 

De machine is omwikkeld met thermoplastisch materiaal om een ​​passende bescherming van al zijn onderdelen te verzekeren; dan wordt het verpakt in een houten kist of kooi om het te beschermen tegen botsingen, slecht weer enzovoort. Gebruik een vorkheftruck vanaf de voorkant van de machine om hem op te tillen, met een vorkenlengte van 1,5 m of meer (zie afbeelding). U moet de aanwijzingen op de verpakking volgen voordat u deze verplaatst of opent. 
WAARSCHUWING
De grootte van de verpakking hangt af van de bestelde machine en de configuratie.

WAARSCHUWING
De machine wordt door middel van schroeven aan de verpakking bevestigd, zodat deze tijdens het transport niet kan bewegen (zie tekening op de volgende pagina)
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MONTAGE VAN DE ACCESSOIRES 

De installatie-informatie wordt samen geleverd aan dezelfde armatuur, maar hieronder voegen we een kleine werkbeschrijving toe.

Laadrollentafel - Om de laadrollentafel correct te installeren, is het allereerst nodig om de machine waterpas te zetten en vast te kleven.
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Plaats daarom de laadroltafel op hetzelfde niveau van de werktafel en de achterste steunbekken door te beginnen bij het punt dat zich het dichtst bij de machine bevindt. Bij zeer lange werkstukken kleven de sokkels op de vloer en recycleer het koelmiddel dat wordt getransporteerd door de werkstukken die moeten worden gesneden.
.[image: image37.wmf]Bovenrol voor het gelijktijdig snijden van meerdere staven - het is een optie - maakt het samen met de verticale bankschroef mogelijk om een ​​groep op de juiste manier voorbereide staven of buizen naast elkaar te verplaatsen en te vergrendelen (niet de een op de ander). De maximale afmetingen die bereikt kunnen worden zijn: breedte 280 mm., Hoogte .100. mm., 20 mm. minimum.
Extra steunrol voor de invoer - het verhoogt de ondersteuning van het te snijden materiaal (wanneer de balk bijna klaar is). U kunt het met groot gemak monteren en demonteren.
Hydraulische verticale bankschroeven voor het snijden van bundels, aangesloten op de standaard bankschroeven. Ze maken het mogelijk om een ​​bundel staven vast te klemmen en door te voeren - maximale breedte 250 mm, minimale breedte 110 mm, maximale hoogte 120 mm.
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Minimaal smeersysteem - Dit apparaat, toegepast op de zaag, maakt het mogelijk om het traditionele koelsysteem bijna volledig te elimineren, houdt het materiaal veel schoner en voorkomt verspilling van snijolie en water. Het werkt alleen tijdens het snijden.
Het bestaat uit een mondstuk - 1 / RI0463 - met 3 microgaatjes, een tank met apparaten om de hoeveelheid olie en de luchtdruk aan te passen. De schakelaar van het elektrische systeem - 3 / RI0462 - werkt met laagspanning 24V AC maakt het mogelijk om het op elk moment uit te schakelen en het normale koelsysteem te gebruiken. Verwijder het mondstuk 1 / RI0463 om de maximale snijcapaciteit te 

verkrijgen.
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Spanningstransformator - plaats deze tussen de elektrische voeding van het pand en de elektrische voeding van de machine. Het maakt het mogelijk om met een andere spanning te werken dan de standaard (dat wil zeggen 400V / 50 Hz). Beschikbare voltages: 230V, 460V, 500V, 575V.
BANDKEUZE 
In deze paragraaf raden we het type snijband aan in overeenstemming met het te gebruiken materiaal. Om de beste prestaties uit deze machine te halen, is het noodzakelijk om het juiste gebruik van de gebruikte gereedschappen te onderkennen en wat u er niet mee hoeft te doen. 

De te gebruiken band moet de volgende maten hebben (in mm.): 

 

Maximale lengte = 2770 

       

minimale lengte = 2750 



totale hoogte = 27 



dikte = 0,90 

Bladen met een andere dikte kunnen worden gebruikt door de breedte van het blad op de juiste manier te veranderen geleiders (zie de paragraaf AANPASSINGEN) en de bandspanning.

Het bladmateriaal is ook belangrijk; over het algemeen wordt het bimetalen blad gebruikt, met verschillende hardheidsniveaus, genaamd M42 of SVGLB (voor algemeen gebruik: buis, vaste stoffen en profielen, verkrijgbaar in alle steken), M51 of SHL (bij voorkeur voor grote vaste stoffen van gehard staal, INOX-materiaal ook verkrijgbaar in 3/4 en 2/3 pitch).
De hardheid van de tanden neemt toe - en ook de kwetsbaarheid - door van het materiaal M2 naar de M51 te gaan. 

Om een ​​goede snede te maken, is het cruciaal om de juiste steek (t) of AANTAL TANDEN PER INCH (z) te kiezen.

Het blad moet in het algemeen de volgende vertanding hebben: 

· kleine tanden bij het zagen van dunne materialen, buizen en profielen 

· grote tanden bij het zagen van vaste stoffen of stukken met een lang snijgedeelte (bijvoorbeeld      het centrale deel van een U-profiel), of bij zachtere materialen zoals aluminium, koper, zacht brons
Door het juiste veld te kiezen, voorkom je veel fouten en krijg je een goede bladpenetratie en de nodige ruimte voor de spanen. Als u meerdere stukken tegelijk snijdt, moet u ze als één stuk beschouwen (dat wil zeggen, u moet rekening houden met de totale grootte). De bijgevoegde tabel geeft de nodige informatie voor een juiste keuze. Het kan echter worden bijgewerkt of gewijzigd door de gebruiker op basis van zijn persoonlijke ervaringen. 

Zelfs als er bladen met een constante spoed zijn, kunnen bij de meeste bandzagen bladen met een variabele spoed worden gebruikt, dat wil zeggen: groepen tanden met een verschillende spoed, die trillingen en geluid verminderen en de kwaliteit van de zaagsnede en de zaagprestaties verbeteren. 
	AANBEVOLEN VERTANDING
	MASSIEF Materiaal 

Doorsnee buiten

(mm)
	GROOTTE PROFIEL
Muur dikte
(mm)
	PROFIELEN
Wanddikte  (mm)
	Bundel
Te snijden lengte  (mm)

	VARIABLE 
	CONSTANT
	
	
	
	

	
	14 M42
	-
	-
	1,5  max
	-

	10/14 M42
	10 M42
	-
	-
	1 a 2
	-

	8/12 M42
	8 M42


	20 max
	-
	2 a 4
	-

	6/10 M42
	6 M42
	40 max
	-
	4 a 8
	-

	5/8 or 5/7 M42
	5 M42


	30 a 80
	6 a 12
	-
	50 a 100

	4/6 M42
	4 M42
	40 a 90
	10 a 20
	-
	70 a 120

	3 / 4 M42 o M51
	3 M42 o M51
	70 a 150 
	15 a 25
	-
	100 a 200

	2 / 3 M42 o M51
	2 M42 o M51
	120 a 230
	Oltre 25
	
	120 a 300


Deze snijaanbevelingen hebben betrekking op 100 mm. diameter massieve staven en een standaard zaag uit ons assortiment. Voor machines met 2 snelheden raden we het motortoerental aan; wanneer het in een beugel () zit, wordt het aanbevolen om een ​​machine met ESC te gebruiken, die een continue variatie van de bladsnelheid mogelijk maakt.
Als de grootte van het materiaal afneemt, kunnen de aangegeven cijfers worden vergroot, ook rekening houdend met het machinemodel en zijn prestaties en / of enkele accessoires, bijvoorbeeld de ESC (Electronic Speed ​​Control)
Als de materiaalgrootte toeneemt, is het noodzakelijk om de aangegeven waarden te verlagen, ook rekening houdend met het machinemodel en zijn prestaties en / of enkele accessoires, zoals de ESC (Electronic Speed ​​Control)
Het handmatig gebruiken van een zaag betekent vaak een aanzienlijke variatie in de snijtijden, vanwege de inconsistente neerwaartse aanvoersnelheid.
	MATERIAAL-GROEP
	DIN-benaming
	DIN N°
	Maximale blad-

snelheid m/min
	Minimale blad-

snelheid m/min
	Motor-snelheid

 (1or2)
	Voedings-

kracht
	Cool-verhoud-ing

	1) STRUCTURAAL STAAL
	St37 St42
	10037-10042
	60
	40
	1.
	LAAG
	10%.

	
	St50 St60
	10050-10060
	50
	35
	1
	LAAG
	10%



	VERHARDING VAN STAAL
	C10 C15
	10301 10401
	45
	35
	1
	LAAG
	15%

	
	16MnCr5 20CrMo5
	17131

17264
	40
	30
	1
	LAAG /MED
	10%

	AUTOMATISCH STAAL
	9S20 10SPb28
	10711
	70
	50
	1  2
	LAAG
	15%

	LAGEND STAAL
	100Cr6
	13505
	40
	25
	1
	MED/ HOOG
	5%

	LENTE STAAL
	65Si7
	15028
	40
	30
	1
	MED/ HOOG
	5%

	2) GEREEDSCHAPS-STAAL
	C80W1

C125W
	11525

11663
	40
	30
	(1)
	HOOG
	5%

	GELEGEERD
	210Cr12 X155CrVMo
	12080 12379
	30
	20
	(1)
	HOOG
	dry

	
	X40CrMoV51
	12344
	35
	20
	(1)
	HOOG
	5%

	HOGE SNELHEID

STEEL
	S-6-5-2-2
	13243
	30
	20
	(1)
	HOOG
	5%

	INOX STAAL
	X5CrNi18 X10Cr1810
	14305
	30
	20
	(1)
	HOOG
	5%

	3)SPECIALE LEGERINGEN
	NiCr19NbMo

(Inconel)
	24668
	20
	15
	--
	HOOG
	20%

	
	NiMo30

(Hastelloy)
	24810
	20
	15
	--
	HOOG
	15%

	
	NiCr13Mo6Ti3

(Nimonic)
	24662
	20
	15
	--
	HOOG
	15%

	TITANIUM
	Ti1
	37025
	30
	20
	(1)
	HOOG
	10%

	
	G-TiAl6V4
	37164
	35
	20
	(1)
	HOOG
	10%

	4) GIETIJZER
	GG15 GG30
	--
	50
	30
	1
	MED/ LAAG
	dry

	5) NIET-IJZER ALUMINIUM
	AL99.5 GalSi15Mg
	--
	300
	50
	2
	MED/ LAAG
	2%

	BRONZEN
	CuSn6 CuSn6Zn
	--
	120
	40
	2  1
	MED/ HOOG
	2%

	KOPER
	G.Cu  Ke.Cu
	--
	200
	50
	2 
	LAAG
	2%


( 3. INSTRUCTIES VOOR GEBRUIK EN WAARSCHUWINGEN
Deze machine kan automatische werkcycli maken, maar aan het einde van elke cyclus moet de operator het gesneden materiaal verwijderen en mogelijk de snijomstandigheden wijzigen. Daarom moet de zaag soms handmatig worden afgesteld en dan werkt hij in automatische cyclus (dus de operator is niet onmisbaar).
De werkcyclus eindigt wanneer de machine stopt; om een ​​nieuwe cyclus te beginnen, moet de startprocedure worden herhaald.
( Deze machine is ontworpen en gefabriceerd om veilig te worden gebruikt door de bediener, op voorwaarde dat hij op de juiste manier wordt bediend. Geen enkele bescherming zal ooit voldoende zijn als de operator niet met de nodige voorzichtigheid werkt, er niet voor zorgt dat de machine in topcondities verkeert en de onderstaande instructies niet volgt. 

U moet niet vergeten dat de machine is ontworpen om METALEN TE SNIJDEN met een scherp gereedschap, en het is uw verantwoordelijkheid om erop toe te zien dat deze op een VEILIGE en CORRECTE manier wordt bediend.
1. Zorg ervoor dat de machine correct is geïnstalleerd en dat de elektrische installatie correct is.

2. Zorg ervoor dat u bekend bent met alle bedienings-, veiligheids- en toepassingsinformatie voordat u deze zaag gebruikt.

3. Zorg ervoor dat iedereen die deze machine bedient goed is opgeleid en volledig op de hoogte is van alle veiligheidsprocedures.

4. Stel uzelf of andere mensen niet bloot aan enig risico.

5. aandringen op de juiste persoonlijke beschermingsmiddelen en praktijken.

6. onderhoud alle in de fabriek geïnstalleerde VEILIGHEIDSINRICHTINGEN en zorg ervoor dat deze nooit worden verwijderd, gewijzigd of op enigerlei wijze beperkt.

7. De bediener moet een veilige en georganiseerde werkruimte hebben met geschikte licht- en operatiekamer.

8. De gehele uitrusting moet correct en constant worden onderhouden en regelmatig worden     geïnspecteerd.

9. Gebruik nooit gereedschappen met andere eigenschappen dan waarvoor de machine is ontworpen.

10. Gebruik deze machine nooit om materiaal te snijden dat groter is dan de snijcapaciteit.
11. Houd het snijgebied uit de buurt van gereedschap of andere losse voorwerpen.

12. Gebruik de zaag nooit tenzij alle beschermingen zijn aangebracht.

13. DRAAG NOOIT loszittende kleding, lange mouwen, grote handschoenen, sieraden of andere items die in een onderdeel van de uitrusting kunnen vast komen te zitten. Beperk lang haar.

14. Ontkoppel altijd de stroom bij de bron wanneer u onderhoud uitvoert of aanpassingen maakt.

15. Steek nooit handen of armen in of nabij het snijgebied terwijl de machine loopt.

16. Klem het materiaal goed vast in de bankschroef en houd het nooit met uw handen vast.

17. Ondersteun de stang op geschikte wijze aan beide zijden van de machine om vallen te voorkomen.
We raden aan om een ​​uitlaadtafel aan te sluiten als de zaaglengte van het materiaal langer is dan de afstand tussen het blad en de rechterrand van de zaag.
18. Let er bij het zagen van zeer korte stukken op dat ze niet in het mes klemmen.

19. Als het mes vastloopt, moet u de noodvergrendelingsknop onmiddellijk uitzetten en vervolgens het maaielement in de stand MAAIEN STARTEN zetten. Als dit niet mogelijk is, open dan de bankschroef en verplaats het stuk, controleer of het mes of de tanden niet gebroken zijn, zo ja, vervang het dan.

20. Verander nooit de werkomstandigheden tijdens het zagen, met uitzondering van degene die specifiek zijn toegestaan ​​(bijvoorbeeld het veranderen van snelheid met de omvormer).

21. Verplaats de zaag niet tijdens het zagen en voorkom instabiliteit.

22. Draag persoonlijke beschermingsmiddelen, indien dit nodig is voor een veilige bediening.
BEDIEN DE MACHINE ALTIJD OP EEN VEILIGE MANIER,

MET GEZOND VERSTAND EN WAAKZAAMHEID
Op sommige delen van de machine zitten stickers die waarschuwen voor de veiligheidsmaatregelen die genomen moeten worden door de operator die de machine bestuurt. Hun betekenis (gemakkelijk te begrijpen) wordt aangegeven in de volgende tabel.
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SEGNALI DI' AVVERTIMENTO E PERICOLO

SYMBOLES DE SECURITE —

—Pericolo di taglio
—Caution! Cutting area
—Peligro de corte
—Danger de coupe

—Yerletzungsgefahr

—Pericolo_di schiacciamento

—Quetschgefahr

| —Rutschgefahr

~Pericolo_di scivolamento
=Caution! Slipping surface
—Peligro de deslisgrse
—Danger de glissement

SAFETY SIGNS

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

—Usare guanti protettivi
~Wear protective gloyes
—Usar guantes protectivos
—Porter gants de travail
~Arbeltshandschuhe tragen

5
®
(E==-

~Pericolo:uscita aria/trucioll
—Caution! Alr/chip outlet
—Peligro: _escape de dire y virutas

—Attention: Sortle d'air / des copeaux

—Achtung! Luft und Spaeneaustritt

~Pericolo_scariche elettriche

—Caution! Risk of electric_shock
—Peligro: corriente_electrica

—Attention: risque de décharge dlectrique
—Achtungi Elektrische Spannung

Y

=

—Usare occhiall protettivi

—Wear protective glasses
=Usar gofas protectivas
~Porter des lunettes de sécurité
—=Schutzbrille tragen =

—Tensionamento nastro

—Bloccagglo/sbloccaggio lama

—Blade locking/unlocking
~Bloqueo/desbloqueo_hoja
—Blocage/déblocage_de la iame
—Saegeblatt klemmen /loesen

~Dispositivo di apertura sportello
—Flap door opening device
~Dispositivo de abrir la puerta
—Dispositif d’ouverture de la porte
—Oeffrungsvorrichtung der Tuere

—Nen togliere protezioni durante funzionamento

—Do not remove guards while machine is running

—Ne pas enlever les protections pendat le

fonctionnement.

—Waehrend des Betriebes keine Schutzeinrichtung

entfernen.

—Non lubrificare/regolare durante funzionamento

—Do not Iubricate/make adjustments while

machine is running.

=No lubrificar /reqular durante el funclonamiento

%
w4
—No quitar la_proteccion durante el funclonamiento -

—Ne pas lubrifier /régler pendant le fonctionnement

—Waehrend des Betriebes keine Elnstellung/
Schmierung ausfuehren,

—Non _riempire oltre questo limite .
~Do not fill over this limit
=No_llenar ma$ de este Iimite

—Ne pas remplir en dessus de cette limite
=Nicht_ueberfuellen

—Zone sporgenti — Sagome pericolose
—Protruding areqs ~ Dangerous shapes
—Zongs sobresdllentes — Formas peligrosas
—Zones en salllie ~ Formes dangereuses
=Hervorstehende — Gefaehdiche Formen
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(
VEILIGHEID VAN DE GEBRUIKER 
Dit gedeelte illustreert de veiligheidsbeschermingen die op de zaag worden toegepast, volgens de huidige wetgeving op het gebied van veiligheid.
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 3.2.1. ELEKTRISCHE APPARATUUR - Norm EN 60204-01
- Elektrisch bord gesloten met schroeven - algemene schakelaar

- Markering van de gebruikte elektrische componenten, volgens de aanwijzingen op het elektrische schema

- Stuurstroomkring met spanning van 24 V - Stuurtransformator met zekeringen op ingang en uitgang

- Aarding van alle elektrische onderdelen met een speciale GROENE / GELE draad, verbonden met een TN-systeem op de voedingskabel. Een aanvullend aardingspunt - aangegeven met PE - kan zich op de metalen structuur van de machine bevinden.

- Minimale spanningsspoel die onbedoeld herstarten na een gebrek aan spanning voorkomt.

- Bescherming tegen overbelasting en hoge temperaturen dankzij bimetalen thermobeschermers die direct in de mesmotor zijn geplaatst

- Noodknop om alle bewegingen van de machine onmiddellijk te onderbreken. Draai de knop een halve slag om alle functies te herstellen.

- Sensor van de bladspanning: als het blad breekt of de spankracht afneemt, stopt de machine onmiddellijk

- Sensor van het sluiten van de mesbescherming: als deze tijdens het werk opengaat, stopt de machine.

- De stops veroorzaakt door een van de bovengenoemde apparaten hebben een volledig herstel van de werkcyclus nodig
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3.2.2 – BESCHERMING TEGEN ONGEVALLEN 
- Volledige metalen bescherming van het mes en de katrollen, de mesreinigingsborstel en de achterste mesaandrijfpads

- Voorwaarts bewegende metalen beschermkap, bevestigd aan het voorste blad-aandrijfblok. Het verzekert de dekking van het mes in elke positie, behalve het stuk mes dat de snede maakt. Verbonden met het mes-aandrijfkussen, kan het pas worden geopend na het openen van de hoofdbescherming

- Positionering van het zaagblad dankzij 2 knoppen op het bedieningspaneel, om de breedte van de gevarenzone te beperken tot de lengte van het blad dat strikt noodzakelijk is voor de zaagsnede.

- Tijdens de cyclus stopt een automatisch naderende apparaat het zaagblad nabij het materiaal om de zaagsnede te starten.

- Spanklem met een maximale slag van 7 mm, volgens de normen voor automatisch sluiten

- De beschermkap is aan beide zijden uitgetrokken en houdt het koelmiddel vast dat tijdens het zagen wordt gebruikt, waardoor het op de vloer wordt gemorst

- Onderdelen van de machine met voldoende afgeschuinde of afgeronde hoeken.
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 3.2.5. VERLICHTING VAN HET WERKGEBIED
Een ontoereikende verlichting kan ongelukken veroorzaken bij de operator, die bijgevolg een geschikte verlichting in het werkgebied nodig heeft. Bij gebrek aan nauwkeurige aanduidingen (bijvoorbeeld norm ISO 8995) voor speciale ruimtes adviseren wij om een ​​verlichting gelijk aan 750 LUX te leveren.
MACHINEBESCHRIJVING, EC VEILIGHEIDSNORMEN

Automatische elektronische bandzaagmachine met hydraulische beweging. De kop draait vanaf 0 graden. tot 60 graden. links van metalen profielen en vaste stoffen.
Het is niet geschikt voor het zagen van hout of soortgelijke materialen (cfr. DM 2006/42 / CE).
Het maakt automatisch een werkcyclus die meestal bestaat uit:

materiaal vergrendelen, naderen en snijden, gereedschap terugbrengen, materiaal ontgrendelen en de verplaatsing ervan voor een nieuwe snede.

De operator moet de zaagparameters aanpassen, het zaagframe draaien om de schuine zaagsneden te maken, het aantal slagen, de lengte en het aantal stukken en het starten van de cyclus programmeren.

Bij het ontwerpen en vervaardigen van deze machine hebben we rekening gehouden met de vereisten van de Machinerichtlijn (2006/42 / EEG enz.), Een belangrijk document dat geldig is in alle EU-landen. Verder hebben we rekening gehouden met de normen als type A en B in het geval dat specificaties van type C niet beschikbaar zijn.

Bij de keuze en het gebruik van de onderdelen is rekening gehouden met de gebruiksomstandigheden en de lange levensduur van de machine.

Vanuit de positie van het werk, voor de frontale bankschroef, heeft de operator de mogelijkheid om de bedieningselementen te bedienen en de goede werking van de machine te controleren.

In de andere paragrafen vindt u alle informatie om de machine op de beste manier en voor een zeer lange tijd te gebruiken.

Hieronder vindt u de samenvatting van de informatie voor de machinemarkering, het typeplaatje is op de rechter fronthoek bevestigd.

Het toetsenbord van de elektronische besturing heeft nog een registernummer op het achterscherm. 
- MACHINE-INSTELLING VOOR HET STARTEN

Controleer of de machine geen duidelijke beschadigingen of defecten heeft en controleer de standaarduitrusting, inclusief het gereedschap, de fittingen om enkele afstellingen uit te voeren, het gebruiks- en onderhoudshandboek.

Als de machine wordt geleverd met extra uitrusting, zorg er dan voor dat deze aan de machine kan worden aangepast.

Wijs de mogelijke schade of defecten tijdig aan de wederverkoper of aan het servicepersoneel voordat de machine wordt gestart.

Verwijder de vergrendelingsas tussen zaagframe en basis, - indien geplaatst

- Verwijder de beschermende substanties van de oppervlakken die worden gebruikt om de machine tijdens het verplaatsen en vervoeren vast te houden door ze schoon te maken met een niet-filamenteuze doek of papier en controleer of er geen roest in de metalen onderdelen zit.

Draag bij gebruik van een persluchtstraal altijd geschikte oogbescherming.

Haal de frituurtank aan de achterkant eruit door deze los te maken van de geleiders en verwijder vervolgens het mogelijke vuil dat de doorgang van de koelvloeistof kan belemmeren.

De bewegende delen (bandgeleiders, trolleys, draaipunten, lagersteun, lagerschijf enz.) Zijn al gesmeerd, het reductietandwiel bevat de exacte hoeveelheid olie die nodig is voor de operatie.

Het hydraulische systeem is klaar om te starten.
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8.1 - KOELSYSTEEM

Bereid de koeling voor door de snijolie en het water te mengen (de tank bevat ongeveer 40, liter) in verhouding 1/10, 1/15 of volgens de instructies van de productleverancier. Giet de koeling in de tank - u kan het benaderen via de achterkant van de vloerstandaard - of direct op de werktafel. Let er in dit geval op dat de frituurtank correct is geplaatst.

8.2 - ELEKTRISCHE AANSLUITING

Controleer of de spanning en stroomfrequentie compatibel zijn met de cijfers vermeld op het technische gegevensplaatje (geplaatst aan de rechterkant van de vloerstandaard, naast de hoofdschakelaar). Verschil van meer dan 10% veroorzaakt min of meer enige oneffenheden in de werking. Deze handeling moet worden uitgevoerd door geautoriseerde operators (bijvoorbeeld door een elektricien).

Het door de fabrikant uitgevoerde pashen maakt het mogelijk om alle motoren naar rechts te laten draaien door de draden in de volgende volgorde aan te sluiten: L1 = R, L2 = S, L3 = T, controleer hoe dan ook als volgt: (sluit de afdekbandbeschermingen correct).
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a) reset, indien ingedrukt, de EMERGENCY-knop op het bedieningspaneel - door deze een kwartslag in de aangegeven richting te draaien,

b) druk op de AAN-knop van de algemene schakelaar aan de rechterkant van de basis en vervolgens op de GELE knop : enkele lampjes op de console en lichten op, het display toont cijfers en / of cijfers die verwijzen naar het programma.
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c) start de motor van de hydraulische aandrijfeenheid, met de juiste knop, controleer of de algemene manometer ten minste 18/20 bar aangeeft, druk vervolgens op de knoppen om de boeg omhoog of omlaag te bewegen.

Gebeurt dit niet binnen de eerste 5/10 seconden, schakel de machine dan uit met de hoofdschakelaar, trek de stekker uit het stopcontact, keer de verbinding van twee van de draden die de lijn verbinden om, exclusief de groene aardingskabel / geel en begin opnieuw vanaf punt a).

e) controleer of de koelvloeistof uit de tank wordt gezogen en in het snijgebied terechtkomt (met de kranen open, en alleen als de recirculatiepomp is geactiveerd R = AAN).
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8.3 - BANDSPANNING

De machine is uitgerust met een spanband en het starten van de motor is onmogelijk als de juiste spankracht niet eerder is geopend. Indien dit niet zo is: open het scharnier van de afdekbandbescherming en verwijder deze van de steunen -pos.1 / dr.RI0054 - om er zeker van te zijn dat de band ("of mes") tegen de katrol zit en correct is geplaatst in de bandgeleiders hoofd -pos.3 / dr.RI0054-.                              
Draai eventueel de schroef van de bandspanner-pos.4 / dr.RI0054 een beetje los, om de band weer te plaatsen, monteer vervolgens de beschermkap weer door er zeker van te zijn dat het veiligheidsslaguiteinde -pos.3dr.RI01 ..- is terecht ingedrukt. 

De tekening toont de werking zonder de afdekbandbescherming, om het werkgebied alleen maar beter te illustreren. Maar het is niet mogelijk om zo te werken.this.
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Bedien de hoofdschakelaar en wacht enkele seconden op de indicaties op het display: een VOLLEDIGE ZWARTE stip geeft aan dat het mes nog niet volledig is gespannen:
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SPANNING     GEEN SPANNING
schroef de voorste schroef -pos.4 / fig.RI0456-totdat de VOLLEDIGE ZWARTE stip verdwijnt en het enige KADER verdwijnt. Draai vervolgens weer een kwartslag vast om losraken te voorkomen.
NB:

WANNEER CARTERS GEOPEND ZIJN, ZIJN DE BEWEGINGEN VAN DE MACHINE ALLEEN TOEGESTAAN IN HANDMATIGE FUNCTIE, ER KAN GEEN CYCLUS WORDEN STARTEN. Om toegang te krijgen tot de onderstaande commando's: druk op de ENTER-knop samen met F5 en voer vervolgens het wachtwoord 1111 in. Het is alleen mogelijk om de boog van de meshouder omhoog / omlaag te brengen, de feeder heen en weer te bewegen en beide klemmen te openen / sluiten.
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De procedure om het blad te vervangen na een verandering van spoed, slijtage en breuk is dezelfde als de hierboven beschreven procedure. In dit geval is het noodzakelijk om alle punten van verbinding met de band zorgvuldig te reinigen.

In de volgende paragraaf vindt u de volledige lijst met bedieningselementen.
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 - SYSTEEM START

Door het systeem aan te zetten, toont het display de vrijgavesoftwarecode) tijdens het laden van de ingestelde gegevens uit het permanente geheugen

Om verder te gaan is het noodzakelijk om op de knop - F3 die de oliepomp activeert - in de hydraulische modellen - of die de flux van perslucht mogelijk maken - in de hydropneumatische modellen-.

Als u op andere knoppen drukt, toont het display de foutmelding: OIL OFF4.

Als u binnen 10 minuten geen andere knop indrukt, schakelt de elektronische besturing de oliepomp uit - bij hydropneumatische modellen - of stopt de perslucht - bij de hydropneumatische modellen -. Om het systeem op te starten, drukt u opnieuw op de knop F3 -.

Na deze handeling is het systeem klaar om te werken in HANDMATIGE OMGEVING.

9.1 - TOETSENBORD / Beschrijving en gebruik van de knoppen - Door op de FEED-BACK-knoppen te drukken gemaakt met polyester ondersteuning en IP65-bescherming, kunt u alle machinebewerkingen programmeren, inclusief de positionering van de snijeenheid:unit :
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Een toetsenbord met een essentieel ontwerp dat de bedieningsfuncties van recente modellen automatische zagen AF-E, AFI-E en van sommige halfautomatische zagen SH-E verenigt. Het bevat ook de essentiële functies van de standaardmodellen AF-NC, AFI-NC. Vooraf geladen met 6 talen voor het gemakkelijk lezen van berichten op het display met 4 regels / 20 tekens. 
	Sleutel
	Command - Functie                                                          S=semi-automatisch  A=automatisch
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	ZAAGBLAD NAAR OMHOOG
	S
A
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	ZAAGBLAD NAAR BENEDEN  
	S
A
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	OPENING VAN DE BANKSCHROEF
	S
A
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	SLUITING VAN DE BANKSCHROEF
	S
A
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	VOERKLEM ACHTERWAARTS vanuit het snijgebied

- alleen automatische versies
	A
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	VOEDINGSKLEM NADERT het snijgebied 

- alleen automatische versies
	A
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	OPENING VOEDINGSKLEM - alleen automatische versies
	A
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	SLUITING VAN DE VOERKLEM - alleen automatische versies
	A

	F1
	SELECTIE tussen halfautomatisch / automatisch - alleen automatische versies 

Bij elke keer inschakelen en na het herstellen van een alarm staat de machine altijd in de halfautomatische modus
	A

	F2
	Bewerkt de programmering in automatische modus (kan worden opgeslagen met ESC-knop) / 

bladeren door pagina's in automatische cyclus - alleen automatische NC-versies
	A

	F3
	MOTOR Start / Stop voor hydraulische eenheid, of luchttoevoer voor pneumatische versies
	S
A

	F4
	Aan / Uit / Auto voor koelvloeistof-elektropomp, aangegeven door R op het scherm
	S
A

	F5
	Rotatiesnelheid van het blad; in halfautomatische modus maakt het mogelijk om de snelheid voor het blad rechtstreeks in te voeren, aangegeven door V op het scherm

(op machines met 2 snelheden is de keuze tussen hoge en lage snelheid)
	S
A

	F6
	GoTo feeder wagen = maakt het mogelijk om de feeder te positioneren op een waarde gekozen tussen maximum en minimum gedefinieerde slagwaarden 

- alleen automatische NC versies
	A
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	Variatie van het snelheidsblad op versies met ESC-omvormer
	S
A
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	Bevestigt de ingevoerde gegevens. Druk op om een ​​alarmbericht te resetten.
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	Bevestigt de ingevoerde gegevens niet
	

	 
	Sommige knoppen kunnen samen worden ingedrukt voor de onderstaande functies:
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	SNEL DALEN
	S
A
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 + F5
	RESET wagenas (en kopas voor versies met potentiometer) 

 alleen automatische NC-versies Wachtwoord 0000
	S
A
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 + F6
	TOEGANG tot variabele PARAMETERS voor                                                           het gebruikerswachtwoord 

0000
	S
A
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 +

	Bevestiging van het opstijgpunt van het blad op de maximale hoogte - (alleen voor SIRIO 370 e VELOX 350-versies zonder automatische positiesensor voor materiaalhoogte)
	S
A
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 +

	Bevestiging van het daalpunt van het blad op de minimale hoogte - (alleen voor SIRIO 370 en VELOX 350 versies zonder automatische positiesensor voor materiaalhoogte)
	S
A
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and

	Til het blad over het MAX-voorinstelpunt (alleen voor versies zonder automatische positiesensor)
	S
A
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and

	Laat het mes zakken tot boven het MIN-voorinstelpunt (alleen voor versies zonder automatische positiesensor)
	S
A
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l
	Wist EEN programmaregel in automatische modus F2 

- alleen voor automatische NC-versies
	A
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	Houd ongeveer 4 seconden ingedrukt. om ALLE programmaregels in automatische modus F2 te verwijderen 

- alleen voor automatische NC-versies
	A
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	Houd ongeveer 4 seconden ingedrukt om de stukteller in automatische modus F1 te resetten

- alleen automatische versies
	A

	 
	 
	

	F6 
	STAAT DE CYCLUS ALS DEZE TIJDENS HET GEBRUIK WORDT INGEDRUKT
	S
A

	
	Symbool weergegeven op het scherm van lintzagen:[image: image92.jpg]



Status van het mes: leeg frame = gespannen mes; 

volledige achtergrond = mes onvoldoende gespannen, gebroken, ontbreekt.
	A

	   T         t
	Dit wordt weergegeven wanneer het mes zich boven het beginpunt van de snede bevindt, t wanneer het mes zich eronder bevindt: elke cyclus kan alleen starten als het mes zich boven het mes bevindt. Op bandzagen wordt het beginpunt van de snede automatisch gedetecteerd door de sensor. Voor koude zagen is het nodig om het zaagblad eerst ongeveer 8-10 mm boven het te zagen materiaal te plaatsen en vervolgens op de startknop te drukken.

Het mes komt naar beneden, snijdt en wordt teruggetild naar het startpunt.
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	Start de cyclus (en bevestigt de startpositie voor het snijden)
	S
A
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	Stopt de cyclus en annuleert het geselecteerde programma (op sommige automatische versies)
	S
A

	
	Alleen op automatische NC-versies kunt u kiezen hoe u het programma wilt uitvoeren: door op ENTER te drukken verschijnen één voor één na deze andere opties, in de volgende volgorde
	

	 Mode 1
	Standaardmodus waarin het programma regel voor regel wordt uitgevoerd zoals het is geschreven, waarbij automatisch van de ene regel naar de volgende wordt geschakeld
	A

	
	
	

	Mode 2
	Standaardmodus waarin het programma regel voor regel wordt uitgevoerd zoals het is geschreven, in afwachting van het indrukken van de startknop voordat van de ene regel naar de volgende wordt overgeschakeld.
	A

	 
	.
	

	Mode 3
	In deze modus wordt het programma stuk voor stuk uitgevoerd, eerst een stuk van een lijn, dan een stuk van een andere regel enzovoort, waarbij automatisch van het ene stuk naar het volgende wordt overgeschakeld.
	A

	 
	.
	

	Mode 4
	In deze modus wordt het programma stuk voor stuk uitgevoerd, waarbij eerst een stuk van een regel wordt uitgevoerd, dan een stuk van een andere regel enzovoort, in afwachting van het indrukken van de startknop voordat van het ene stuk naar het volgende wordt overgeschakeld.
	A

	
	.
	


Gedeelde functies die van toepassing zijn op ALLE VERSIES
Bij het inschakelen toont het display deze gegevens gewoonlijk, ter voorbereiding op de werking in SEMIAUTOMATISCHE modus (dat wil zeggen: sluiten van de bankschroef, snelle nadering, snijden met instelbare snelheid, terugkeer van het mes en openen van de bankschroef). Ook na het herstellen van een alarm keert de machine terug naar deze bedieningsmodus (HANDMATIGE OMGEVING).
	*
	HANDMATIGE OMGEVING
	*

	SNIJBLAD INSPANNING
	:
	
	
	-
	0
	.
	0
	A

	VERVOERSPOSITIE
	:
	1
	4
	3
	.
	4
	8
	t

	SNIJBLAD SNELHEID
	:
	
	1
	5
	,
	0
	
	

	
	HYDRAULISCHE EENHEID UIT 
	


· Mesinspanning geeft absorptie van de mesrotatiemotor

· aan. De positie van de wagen verwijst naar de positie van de toevoerklemmen (niet beschikbaar voor halfautomatische versies)

· Het symbool T wordt weergegeven als het mes zich boven het beginpunt van de snede bevindt, t als het mes zich onder

· - In het veld BLADSNELHEID: voer rechtstreeks de rotatiesnelheid van het blad in (voor versies uitgerust met elektronische snelheidsregelaar ESC), voor andere gevallen selecteert u LANGZAAM of SNEL.
Hydraulische eenheid uit of POMP AAN verwijst naar de werking van de pomp van het hydraulische systeem (respectievelijk van het pneumatische systeem voor niet-hydraulische zagen).

Controleer allereerst of de te snijden staaf stevig in de VICE zit. Als het stuk al een keer is gesneden, lijn het dan uit met de rand van het mes; om een ​​gerichte snede uit te voeren, moet het stuk ongeveer 5/6 mm buiten het mes uitsteken.

Opmerking: Om stukken met een korte lengte op automatische machines te zagen, zoals eindstukken en korte staven, is het om veiligheidsredenen noodzakelijk om de KLEM ook te sluiten.

De cyclus kan alleen worden gestart met het mes BOVEN HET STARTPUNT VAN DE SNIJDING. Op bandzagen wordt het beginpunt van de snede automatisch gedetecteerd door de sensor. Bij koude zagen is het nodig om het zaagblad eerst ongeveer 8-10 mm boven het te zagen materiaal te plaatsen en daarna op de startknop te drukken.
Druk op de START-knop om een ​​snijcyclus te starten volgens de eerder gedefinieerde parameters (messnelheid - koelmiddel - begin- en eindpositie van de snede). Het mes komt naar beneden, snijdt en wordt teruggetild naar het startpunt.
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De laatste regel beschrijft de lopende acties, zodat de gebruiker de activiteit stap voor stap kan volgen. Als er een fout optreedt, keert de machine terug naar HANDMATIGE OMGEVING en om verder te werken is het noodzakelijk om op ENTER te drukken en de motor van het hydraulische systeem opnieuw te starten met de F3-toets.
In sommige gevallen moet de noodsituatie worden gereset door op ENTER en F5 te drukken, het wachtwoord 1111 in te voeren om toegang te krijgen tot de MANUELE OMGEVING en om de afzonderlijke apparaten (bankschroeven, mes en feeder) te verplaatsen.

· Als het zaagblad bijvoorbeeld breekt tijdens het zagen (bij lintzagen), moet u eerst het zaagframe optillen voordat u de beschermkap opent en het zaagblad vervangt.

· Dienovereenkomstig moet u: Druk op ENTER en F5, voer het PASWOORD 1111 in, druk op de F3-toets om het hydraulische systeem te starten en het zaagframe naar een geschikte positie te heffen. Druk na het vervangen van het mes op F1 om de onderbroken cyclus te hervatten.

Onder deze voorwaarde (na het indrukken van ENTER en F5) is het alleen mogelijk om individuele bewegingen uit te voeren, zoals OPENEN / SLUITEN VAN VICES, OPHEFFEN / LAGER HET ZAAGFRAME; SCHAKEL DE INVOERKLEM.

MAATWERK

Beschikbare functies zijn afhankelijk van de versie van de machine, zelfs als ze worden weergegeven in het menu dat toegankelijk is door op ENTER + F6 te drukken met wachtwoord 0000
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1. Taal. Het maakt de taalkeuze voor weergegeven berichten mogelijk uit 5 voorgeladen talen: ITA_ENG_FRA_DEU_ESP. Druk op ENTER om van de ene taal naar de volgende over te schakelen en druk op ESC om te bevestigen.

2. Bladdikte. Op AFI-NC- en AF-NC-versies houdt deze parameter rekening met de dikte van de snede; de overeenkomstige waarde wordt voor de berekening opgeteld bij de lengte van de stukken. Het is altijd hoger dan de theoretische bladdikte..
Opmerking: Op AFI-E-, AF-E- en SH-E-versies kan deze parameter niet worden bewerkt.
3. Olie standby-tijd. Deze parameter definieert de inactiviteitstijd van een machine in minuten. Als deze tijd is verstreken, wordt de hydraulische pomp uitgeschakeld (respectievelijk het pneumatische systeem voor niet-hydraulische zagen). Max. Hoogte waarde 99. 

4. Schakel het mes uit. Deze parameter regelt de uitschakeltijd van de mesmotor tijdens automatische werkcycli; mogelijke selecties: 

NOOIT: De mesmotor wordt ingeschakeld bij het starten van de cyclus en slechts één keer uitgeschakeld na voltooiing van de cyclus (of na een cyclusonderbreking uitgevoerd door de gebruiker). 

OMHOOG: De zaagbladmotor wordt na elke snede uitgeschakeld zodra het zaagframe wordt opgetild. 

DW: De bladmotor wordt na elke zaagsnede uitgeschakeld zodra het zaagframe het laagste punt bereikt.

5. Mes heffen in halfautomatische omgeving. Deze parameter bepaalt of, na het voltooien van een zaagsnede in een handmatige omgeving, het zaagframe moet worden opgetild of omlaag moet blijven. JA of NEE opties 

6. Klem in gelijktijdige modus. Indien ingeschakeld, wacht het programma tot alle bewegingen zijn beëindigd en tot de klem is gesloten, alvorens te beginnen met snijden. Dwz bij automatische versies beweegt elk apparaat afzonderlijk. JA of NEE opties 

7. Werksnelheid van de wagen. Deze parameter verwijst naar de werksnelheid van de wagen: de waarden worden gedefinieerd in een ander menu. Aanbevolen optie is V1. Opmerking: Op AFI-E, AF-E automatische versies is deze parameter beschikbaar voor bewerking.08) Blade lifting point. This parameter defines if, after completing a cut, the saw frame should be lifted to the piece starting point or to the highest point.
Maateenheid. Deze parameter definieert de maateenheid (millimeters of inches) voor de visualisatie van wagenposities.

Andere wachtwoorden maken verschillende toegangsniveaus mogelijk, die ALLEEN zijn gereserveerd voor geautoriseerde operators voor onderhoud en wijziging na overleg met de technische ondersteuning. Mogelijke voorbeelden: aansturing van in- en uitgangen voor aangesloten apparaten (motoren, eindschakelaars, sensoren, etc.), reactietijd van de kleppen die hydraulische of pneumatische cilinders aansturen. In dit geval toont het display alleen menu's die kunnen worden bewerkt.
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PROGRAMMATIE VAN HET SNIJGEBIED 

Dankzij het nieuwe apparaat - positiesensor - om automatisch het startpunt te detecteren, hoeft de gebruiker de start- en eindfreespunten niet in te stellen. Het zaagframe zakt altijd snel totdat de positiesensor - 1 / RI0460 - het materiaal raakt, waarna de snelheid van het zaagframe automatisch wordt verlaagd tot de snelheid die door de gebruiker is geselecteerd. De end-cut positie kan worden aangepast door middel van de kleine staaf - 4 / RI0460 - van de eindslag. 
De beweging van het zaagframe is mogelijk in vier posities: 

* HOOGSTE ZAAGFRAME POSITIE * INGESTELD DOOR DE FABRIKANT, komt overeen met het hoogste punt dat het zaagframe kan bereiken, 

2- * START VAN DE ZAAG automatisch dankzij de positiesensor –1 / RI0460-.

 3- * EINDE VAN DE SNIJDING gekozen door de gebruiker, door omhoog of omlaag te bewegen over de kleine staaf die de corresponderende eindslag –4 / RI0460- activeert. 

4- * LAAGSTE ZAAGFRAME * INGESTELD DOOR DE FABRIKANT, komt overeen met het laagste punt dat het zaagframe kan bereiken. 

Gewoonlijk komen de posities 1 en 4 - ingesteld door de fabrikant - overeen met 100% van de maximaal toegestane zaagcapaciteit. Neem bij afwijkingen contact op met de technische dienst.
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9.4 - BESCHRIJVING VAN DE BEDIENING -.

- Hoofdschakelaar met magnetische en thermische beveiliging. Het kan worden vergrendeld en het is uitgerust met een apparaat om het te beschermen tegen stroomuitval.

- Noodknop: het stopt alle bestuurders om ze te herstellen draai de knop naar rechts

- Bedieningspaneel met display (zie paragraaf hierboven)
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- hydraulisch apparaat om de snelheid van de neerwaartse toevoer aan te passen

- handmatig openen / sluiten van de frontale bankschroeven -
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- apparaat om de algemene druk aan te passen - alleen voor service of speciaal verzoek, wordt meestal op de juiste waarde afgesteld
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- vergrendeling / ontgrendeling van de mobiele voorwaartse bladgeleider -

- ontgrendeling van de werktafelrotatie voor verstekzagen, gelegen aan de rechterkant van de draaitafel

9.5 - SEMIAUTOMATISCHE ZAAGINSTELLING

De originele band maakt het mogelijk om verschillende delen van het materiaal te snijden, dankzij de variabele steekvertanding (afwisselend kleine tanden met grote tanden), maar het is noodzakelijk om de meest geschikte band te hebben voor het stuk dat moet worden gesneden, om de beste machineprestaties te krijgen. Daarom raden we aan om de paragraaf BAND KEUZE te lezen - voor een juist gebruik.

Plaats het materiaal in de bankschroef en laat 2-3 mm tussen de bankschroef en de kaken, nodig voor het automatisch sluiten van de bankschroef. De balk moet achter de snijlijn zitten. Ontgrendel de noodknop als deze is ingedrukt, zet de motor van de hydraulische eenheid aan door op knop F3 te drukken - en druk om de bankschroef te sluiten.

Controleer of de staaf goed is vastgeklemd door de kaken en of de klemdruk geschikt is - het hoeft geen vervorming van het materiaal te veroorzaken.

Tijdens de halfautomatische cyclus kan de afdekking van de feeder open of gesloten zijn, aangezien de veiligheidseindslag niet actief is.

Plaats de voorste bladgeleider - 8 / RO0464 - zodat deze niet in botsing komt met de staaf of de kaken wanneer het zaagframe valt.
9.6 - SEMIAUTOMATISCHE CYCLUS

Plaats het materiaal zodat het over de snijlijn gaat, vergrendel het vervolgens, selecteer het motortoerental, de werking, de koelmiddeltoevoer en start de cyclus met de knop START CYCLUS-

- Pas de koelvloeistofstroom aan die de band bereikt en begin na het snel naderen de afdaling door de snelheid te plannen met de hendel (8).

Aan het einde van het snijden gaat de band weer omhoog en eindigt de halfautomatische cyclus.
	Tabel met CLC-noodsituaties - sommige van deze berichten worden weergegeven bij het starten van de machine; druk op ESC om verder te gaan, nadat u de voorwaarden in de rechterkolom hebt gecontroleerd

	
	
	

	
	STOP VAN DE OPERATOR!
	Opzettelijke stop van de cyclus

	
	NOOD-DRUKKNOP
	Rode nooddrukknop is ingedrukt

	
	NOODBESCHERMING OPEN
	Afschermingsdeur van het mes is open

	
	NOODBEVEILIGING OPEN
	Afschermingsdeur van de wagen is open

	
	NOODGEVALLEN GEBROKEN BLAD!
	Zaagblad gebroken of onvoldoende gespannen

	
	STORING BLAD OMVORMER
	Zaagbladmotor temperatuur schakelt uit of OMVORMER stop

	
	STORING VERVOER OMVORMER
	Koetswerkmotor schakelt temperatuur uit of OMVORM stop

	
	STORING ROTATIE OMVORMER
	n.v.t

	
	2 VERVOER INGEDRUKT!
	Invoerpositie volledig naar achteren

	
	NOODBLAD GEBLOKKEERD!
	Mes geblokkeerd in de snede

	
	NOODWAGEN GEBLOKKEERD!
	Feeder beweegt niet, gebruik ENTER + F5 voor handmatig gebruik

	
	NOODVICES GESLOTEN!
	Beide bankschroeven sluiten (bankschroef en klem)

	
	HOGE BLADINSPANNING!
	Hoge absorptie / mes versleten / overmatig zakken

	
	STORING MESMOTOR!
	n.v.t

	
	BLAD ACHTERUIT MET GESNEDEN
	n.v.t

	
	NOODSTORING LUCHT!
	n.v.t


9.8 - VERGRENDELING / NOODVERGRENDELING 
Het is mogelijk om de cyclus op elk moment te vergrendelen:

a) met de knop STOP CYCLUS stopt de machine onmiddellijk, maar er is ook de mogelijkheid om de andere bedieningselementen te gebruiken, bijvoorbeeld om het cyclustype of het mes te veranderen snelheid );

b) door de noodknop .. de cyclus stopt onmiddellijk en het is niet mogelijk om andere bedieningselementen in te drukken voordat deze hersteld is.

c) door de hoofdschakelaar -. de energie van de machine is uitgeschakeld.

d) door het dekselmes te openen, stopt een veiligheidsslaguiteinde het stuurcircuit door de bewegingen te laten blokkeren.

e) in het geval van een stroomonderbreking gaat de hoofdschakelaar voor sectionalisering naar de 0-positie en moet deze worden gereset om de machine opnieuw te starten.

9.9 - HOOFDDRAAIEN VOOR SCHUIN ZAGEN

Om zaagsneden tussen 0 ° en 60 ° in automatische cyclus uit te voeren, ontgrendelt u de hendel aan de zijkant van de werktafel, draait u het zaagframe handmatig totdat de gewenste hoek op de schaalverdeling is bereikt, en vergrendel vervolgens de hendel. Gemakkelijk te stoppen bij 0 ° en 45 °.

Het snijden met automatische toevoer moet plaatsvinden in het snijbereik van 0 ° tot 45 ° links; boven 45 ° kan de bankschroef in botsing komen met het zaagframe. Bij het wisselen van hoeken mogen er geen materialen worden vastgeklemd door de bankschroef en / of op de werktafel.

Het zaagframe kan alleen tot 60 ° draaien als:

a) het apparaat voor gemakkelijke stop op 45 ° wordt verwijderd

b) de achterste bladgeleider helemaal naar achteren wordt bewogen (door de schroeven los te draaien en achter in de sleuf te plaatsen)
het wordt ten zeerste aanbevolen om de mesgeleider terug te zetten naar de oorspronkelijke positie bij het beëindigen van het zagen op 60 °, om te voorkomen dat het mes nutteloos wordt belast
9.10 - AUTOMATISCHE SNIJ-INSTELLING

Om een ​​automatische snijcyclus uit te voeren, moet de toevoerslag worden ingesteld. Ga als volgt te werk:

Positioneer de toevoerbek - pos. 1 / RI0466 - ongeveer 2-3 mm ver van het materiaal, en zorg ervoor dat de cilinder wordt geopend door op de juiste knop op het toetsenbord te drukken. U kunt ook vergrendelen met de bovenste handgreep - pos.2 / RI0466
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Instellen van de aanvoerslag met het handwiel aan de zijkant om de juiste snijlengte in te stellen, die tussen 4 en 515 mm kan zijn, met enkele slag.

Elke volledige omwenteling van het wiel komt overeen met een verschuiving van 5 mm, wat het ook heel gemakkelijk maakt om de decimale waarden aan te passen. Vergrendel het handwiel nadat de gewenste snijlengte is bereikt. Om mogelijke speling op de transmissie te compenseren, moet u de juiste snijlengte bereiken door het wiel met de klok mee te draaien.

Let op: bij het instellen van de juiste toevoerslag moet de breedte van de snede veroorzaakt door het mes - ongeveer 1,5 mm met het originele mes - in aanmerking worden genomen en bij de snijlengte worden opgeteld. Als er meer dan één feeder-slag (selectie met behulp van het toetsenbord) nodig is, moet u deze delen door het aantal slagen om de juiste lengte te krijgen.

Voorbeeld: benodigde snijlengte = 1500 mm; Afval = 1,5 mm; Feeder slagen = 3;

1500 + 1,5 = 1501,5; 1501.5: 3 = 500.5 = Correcte snijlengte om in te stellen

Nadat u de eerste snede hebt gemaakt, kunt u de werkelijke lengte van de snede van het materiaal controleren en eventueel een aanpassing maken met behulp van het wiel.

Het wordt aanbevolen om altijd de werkelijke lengte van de eerste uitgevoerde sneden te controleren. Maak bij het wisselen van het mes een paar sneden om de breedte van de snede te controleren. 
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15.11- AUTOMATISCHE CYCLUS
Specifieke functies voor automatische versies ELECTRONIC E (AFI-E) 
Druk op de F1-toets om de instellingenpagina voor de AUTOMATISCHE modus te selecteren (dwz dezelfde stappen van de SEMIAUTOMATISCHE modus + balkverschuiving voor gesneden herhalingen tot voltooiing van het gevraagde aantal stukken).

De volgende weergave wordt weergegeven op AFI-E-versies, waarbij de lengte handmatig wordt geregeld door middel van het handwiel aan de linkerkant van de machinebasis. Het handwiel verschuift een van de cilindereindschakelaars.

Om deze reden kunt u slechts één lengtemeting aanpassen en realiseren, en deze moet de snijdikte omvatten. 
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Breng de cursor met de pijltjestoetsen op de gewenste positie:  [image: image110.jpg]0 C



: 
- Voer het aantal stuks in op de pc. veld, max 999

- Voer in het veld STROKES het aantal slagen in dat door de feeder moet worden uitgevoerd om de benodigde lengte te bereiken, waarbij ook de dikte van de snede wordt toegevoegd

(meestal 1,2 - 1,5 mm voor bandmessen, 3 mm voor schijf bladen)
REF toont de werking van de koelvloeistofmotor -ON-OFF-AUTO - gebruik de F4-toets voor selectie.

  - Het veld VEL toont de rotatiesnelheid van het blad (voor versies uitgerust met elektronische snelheidsregelaar ESC), in andere gevallen is de keuze tussen LANGZAAM of SNEL. Druk op de rode pijlen OMHOOG en OMLAAG om de snelheid te wijzigen tijdens zowel de bediening als de installatie.
	
	Symbool weergegeven op het scherm van lintzagen, dat aangeeft:
status van het blad: leeg frame = gespannen blad;

volledige achtergrond = mes onvoldoende gespannen, gebroken, ontbreekt.
	


Druk op START om de cyclus te starten; het systeem zal vragen of u een tegenoverliggende snede wilt uitvoeren op de ingevoegde staaf: antwoord volgens de vereisten, 
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druk vervolgens op START [image: image113.jpg]


 om de cyclus te starten die doorgaat tot voltooiing van de stukken met het bericht EINDE VAN CYCLUS - DRUK OP STOP, of overschakelen naar de handmatige omgeving, voor het geval er geen materiaal meer is.
Tijdens de werking toont het weergaveveld PcF: ....... het aantal uitgevoerde stukken, en Stroke.F: toont het aantal uitgevoerde slagen, voor het geval de stuklengte meer dan één voedingsstap vereist - bijvoorbeeld meet meer dan 500 mm.
Dezelfde cyclus kan worden herhaald volgens de onderstaande volgorde:
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	Houd ongeveer 4 seconden ingedrukt om de stukteller in automatische modus F1 te resetten
	A


* De automatische cyclus begint door op de knop [I] te drukken. De elektronische bestuurder voert een autocontrole uit en in het geval dat de bovengenoemde handelingen niet correct zijn uitgevoerd, begint de cyclus niet en verschijnt er een foutmelding op het display. De oorzaak van het probleem moet worden verwijderd om de automatische cyclus te starten.
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TIJDENS DE AUTOMATISCHE SNIJCYCLUS IS DE AANWEZIGHEID VAN DE GEBRUIKER NIET VEREIST EN KAN BEPERKT ZIJN TOT HET OVERZICHT VAN HET GEHELE PROCES.

Opmerking: na het beëindigen van de zaagcyclus stopt de zaag, wachtend tot de stukteller weer op nul wordt gezet of tot een nieuwe cyclus begint, zonder de automatische modaliteit te verlaten.

* Wanneer een zaagblad eindigt, stopt de zaag met wachten op een nieuwe die is geladen en keert hij terug naar de halfautomatische modus.

Nadat u de rest van de staaf heeft verwijderd, plaatst u een nieuwe op de feeder, slechts enkele millimeters voorbij de snijlijn. Stel de zaag opnieuw in voor de automatische cyclus en start, zonder de stukteller te resetten, de cyclus opnieuw door op de knop I te drukken

15.12 - BESCHERMING TEGEN OVERBELASTING

De motor is beveiligd tegen oververhitting door middel van bimetalen thermobeschermers die alle aandrijvingen stoppen. Als dit gebeurt, verschijnt de fout op het display. Nadat de temperatuur onder de oververhittingsdrempel is gedaald, moet de cyclus opnieuw worden gestart. Probeer in de tussentijd de redenen te achterhalen die tot de oververhitting hebben geleid - bijv. Overmatige snijdruk, mes vastgelopen in het materiaal, gebrek aan olie in het reductiemiddel, kortsluiting enzovoort.
[image: image117.wmf] 16 - AFSTELLINGEN (uit te voeren wanneer de machine is losgekoppeld, behalve voor de handelingen beschreven in de paragrafen 16.3, 16.4, 16.5,

16.1 – VICE
Afstelling van de speling van de geleiders (NB: de hydraulische bankschroef moet in de 'open' positie staan) ): als de bankschroef bijna helemaal open is, laat de onderste opening - die onder de bankschroef te zien is - samenvallen met de plaat die in het schuifdeel is geschroefd

. Draai de twee laterale schroeven lichtjes vast met een inbussleutel. Controleer of de afstelling is correct door de bankschroef te sluiten en te openen.Als het schuiven moeilijk gaat, draai dan de centrale schroef stevig vast om de speling te vergroten.16.2

- Mes - Afstelling van hardmetalen pad volgens de dikte van het mes: tekening RI0372

Deze afstelling moet worden gedaan als u een mes heeft met een andere dikte dan 0,9 mm of als de hardmetalen kussentjes versleten zijn. De eenvoudigste test is de volgende: plaats een mes in de geleiders en beweeg het heen en weer om de mechanische speling te evalueren. Ga, afhankelijk van het resultaat, als volgt te werk: draai één schroef - 1 / RI0372 - iets los om meer ruimte te maken voor het blad (of draai het vast om de pads dichterbij te krijgen).

plaats het mes in een geleider en draai, terwijl u de twee delen met de hand tegen elkaar drukt, de twee bovengenoemde schroeven stevig vast.
Controleer of de mechanische speling niet te groot is (max. 0,02 of 0,03 mm) en zorg ervoor dat beide schroeven - 2 / RI0372 - goed zijn vastgedraaid.

De laterale kussentjes zijn mechanisch bevestigd en kunnen elk worden vervangen zonder de hele bladgeleider te verwijderen, gewoon door de twee schroeven volledig los te draaien - 2 / RI0372. Door beide zijpads te verwijderen, kan het speciale bovenkussen dat in contact is met het mes worden verwijderd.
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16.3 - Mes - Controleer de loodrechtheid tussen mes en werktafel: dit is erg belangrijk en zorgt samen met de messpanning voor rechte sneden. Controleer het op de volgende manier: met het zaagframe omhoog en op 0 ° en de bankschroef volledig open, plaats een vierkant op 90 ° op de werktafel (dichtbij de steunkaken) en heel dicht bij het blad.

Terwijl u het vierkant stil houdt, laat u het zaagframe zakken totdat u het eindpunt bereikt en evalueert u of het blad dichterbij of verder komt. Til het zaagframe op, verplaats het vierkant naar de gebruiker toe zodat het blad zich dicht bij het hogere uiteinde van het vierkant bevindt, en laat het zaagframe vervolgens weer zakken totdat het eindpunt is bereikt, terwijl u het vierkant altijd stil houdt.
Gewoonlijk maakt deze test het mogelijk om geometrische fouten te onderscheiden, maar het is zelfs nog belangrijker om ervoor te zorgen dat, in het geval van niet perfect loodrechte sneden, de reden niet verband houdt met factoren buiten de machine (bijvoorbeeld een mes in slechte staat). , verkeerde spanning, verkeerde tandsteek, overmatige druk tijdens de snede).  
16.4 - ALGEMENE DRUK

De algemene druk wordt geproduceerd door een hydraulische eenheid - bestaande uit: manometer (pos. 4, tijdens het werken toont het ongeveer 16/18 BAR), de vice-klep), de zaagframe-klep, de feeder-vice-klep, de feeder bankschroef, de pomp / filter / klep voor maximale druk de motor en de olietank. De algemene druk kan worden aangepast door middel van het patroonventiel (pos. 5), welke is voorzien van een borgmoer. Ga nooit verder dan 20 BAR.

Op deze hydraulische machines kan een modulaire klep worden gemonteerd om de klemdruk van de bankschroef te verminderen, wat handig kan zijn bij het snijden van materiaal dat kan vervormen.
16.5 - SNELHEID

Draai de hendel voor de machine van 0 naar het maximale niveau om de snelheid van de neerwaartse toevoer te verhogen: eventuele variaties moeten worden gemaakt rekening houdend met het type, de vorm en de grootte van het materiaal, de snelheid en levensduur van het blad, het koelmiddel, enzovoort.

17 - ONDERHOUD - voor de gebruiker

Voer regelmatig onderhoudswerkzaamheden uit zoals hieronder beschreven om de veiligheidsvoorzieningen van de machine en de technische kenmerken van de zaag ongewijzigd te houden.
VERVANGING VAN HET BLAD: Dit is de meest voorkomende onderhoudsbeurt vanwege de natuurlijke achteruitgang van het blad; het is essentieel om het correct en veilig te vervangen. Met het zaagframe omhoog en op 0 °, uitschakelen: Open de bladbeschermkap en bevestig deze aan de bovenste haak, verwijder de achterwaartse en voorwaartse bescherming, maak de bladspanner los door middel van de voorste schroef. Verwijder eerst het mes van de poelies en vervolgens van de mesgeleiders, gebruik daarbij beschermende handschoenen.
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Zorg ervoor dat er geen spanen of vuil op de poelies zitten, en volg de snijrichting, ook aangegeven door een pijl, plaats het nieuwe mes in de geleiders zonder de plastic bescherming te verwijderen, en vervolgens op de poelies. De bovenste steunen voorkomen dat het blad valt. Draai de spanningsafstelschroef vast en zorg ervoor dat het blad correct op de poelies is geplaatst. Verwijder de plastic bescherming en monteer vervolgens de bladbeschermer en de voorste mobiele beschermingen.
17.1 PERIODIEK ONDERHOUD

DAGELIJKS of vaker uit te voeren als de machine zwaar werk verricht. Haal de chips uit de machine en transporteer de kleinste in de chip. Verwijder en leeg de spanenbak; voeg zo nodig koelvloeistof toe; controleer de slijtage van het zaagblad en vervang het indien nodig; controleer de mesborstel en de transmissiering - 3 / RI0424 - en stel deze eventueel af of vervang deze.

Maak de machine WEKELIJKS schoon, smeer alle verbindingen en oppervlakken die in contact komen met olie of vet. Zorg ervoor dat er olie in de tank van de hydraulische eenheid - 8 / RI0138 - zit terwijl de zaag is uitgeschakeld. Controleer het oliepeil in de versnellingsbak met de juiste stick - 4 / RI0051.
Vervang de koelvloeistof MAANDELIJKS en maak de tank schoon. Zorg ervoor dat alle schroeven en bouten die mogelijk zijn losgedraaid. Zorg ervoor dat slaguiteinden en schakelaars goed werken; controleer de snoeren, slangen en hydropneumatische aansluitingen; zorg ervoor dat zelden gebruikte apparaten correct werken. Controleer de twee mesgeleiders en de hardmetalen kussentjes binnenin, stel ze af en vervang ze eventueel (tekening RI0372).

Eenmaal per JAAR - of na 2000 werkuren - de olie in de versnellingsbak verversen, zoals aangegeven in het hoofdstuk MACHINE RUN IN.

18 - INLOPEN VAN DE BAND
Om een ​​betere machine-efficiëntie en een langere levensduur van het mes te garanderen, is een goed inlopen van de machine echt noodzakelijk.

Voor de eerste werkzaamheden van elke band raden we aan om de penetratiesnelheid van het blad in het werkstuk te verminderen tot de helft van de normale waarde - ongeveer 40/50 cm² / min. - en de rotatiesnelheid van het blad constant te houden. Pas na het snijden van 250/350 cm² van het materiaal is het mogelijk om de penetratiesnelheid te verhogen tot de normale waarde.
De arbeidsomstandigheden kunnen ook worden gewaardeerd door te kijken naar de spanen die tijdens het snijden worden geproduceerd; je kunt 3 soorten chips vinden:

DUNNE OF GEPOEDERDE SPAANDERS duiden op een slechte voortbewegingsdruk en / of lage snelheid, te weinig tanden.

GROTE CHIPS - MISSCHIEN BLAUW / BRUIN duiden op overbelasting van het mes, slechte smering.

SPIRAALVORMIGE EN RECHTS GECONFECTEERDE SPAANDERS geven de ideale snijomstandigheden aan.

Zie de paragraaf KEUZE VAN DE BAND voor een juist gebruik.

19 - INVOEREN VAN DE MACHINE
Het onderhoud dat vereist is voor deze machine is essentieel om een ​​continue correcte werking in de loop van de tijd te garanderen en de zaag in een efficiënte staat te houden. Wanneer u de machine gaat gebruiken, moet u een aantal extra handelingen uitvoeren om alle onderdelen van de machine te laten wennen aan de werkomstandigheden.

Controleer a.u.b. regelmatig de werking van de machine en zorg ervoor dat u niet te veel snijdt. Controleer voor een tijd van 80/100 werkuren de verwarming van de tandwieloverbrenging en van de elektromotor

Verwijder vervolgens de olie (beter als deze warm is) door de onderste plug tussen de reductiekop en de bladafdekking te verwijderen en af ​​te voeren het volledig. Sluit hem weer aan en doe er wat gasolie in om hem van binnen te reinigen. Laat de motor een paar seconden stationair draaien, verwijder de reinigingsgasolie en giet ongeveer 2 liter in de nieuwe olie tot het normale niveau is bereikt.
NB De aanwezigheid van bronzen of ijzerhoudende deeltjes in de vervangen olie is normaal. De verwarming van de mechanische onderdelen (en van de oleodynamische onderdelen voor semautomatische / automatische machines) is normaal tijdens de normale werking en overschrijdt sowieso de voorziene thermische limieten niet.

Controleer voor de halfautomatische versies ook het oliepeil in de tank van de hydraulische eenheid (zie paragraaf 11).

Controleer ook het oliepeil in de tank van de hydraulische module zoals beschreven in Onderhoud voor de gebruiker).

NB. De verwarming van de mechanische onderdelen (en van de oliehydraulische onderdelen voor halfautomatische zagen) is normaal tijdens de normale werkzaamheden en overschrijdt in ieder geval de conventionele thermische limieten niet.

Raadpleeg de TABEL OLIE EN SMEERMIDDELEN om de meest geschikte te kiezen en om de verschillende typen te vergelijken (zie tekening RI0108).
[image: image121.wmf]  20 - AFTAPPEN VAN GEBRUIKTE / GEPRODUCEERDE STOFFEN
( Denk eraan om u te houden aan de huidige wettelijke normen met betrekking tot het aftappen
- materialen die door de machine worden gebruikt (bijvoorbeeld olie van het hydraulische circuit, olie voor reductietandwielen, olie voor smeerinstallaties, enzovoort);

- schrootmaterialen of materialen die niet meer bruikbaar zijn (bijvoorbeeld ferro- en niet-ferro-spanen, gereedschappen zoals bladen enzovoort);

- stoffen die worden gebruikt voor reiniging en onderhoud;

- materialen die in sommige gevallen van de levensduur van de machine worden gebruikt (bijvoorbeeld bij het verpakken, verzenden enz.)
[image: image122.wmf]21 - IDENTIFICATIE VAN DEFECTEN
De oplossing van de meeste ongemakken die tijdens het werk kunnen optreden, kan worden gevonden door deze paragraaf te raadplegen.

Het eerste deel betreft de werking van de machine en bevat een lijst van de mogelijke defecten met bijbehorende controles die moeten worden uitgevoerd; het tweede deel betreft de ongemakken die kunnen worden gevonden door het lemmet en / of de gesneden stukken te controleren.

Als uw probleem niet in de voorziene problemen voorkomt of als u de aanwezigheid van gekwalificeerde technici nodig heeft, neem dan contact op met de fabrikant of de wederverkoper door dit instructieboek als bewijs te bewaren.
12.1 - DEFECTEN VEROORZAAKT DOOR DE MACHINE
Ongemakken






Check

A * De elektromotor van de band werkt niet 


3-4-5-9

B * De motor van het hydraulische circuit werkt niet 

1-2-3-4-5-9-17

C * Het elektronisch / elektrisch paneel brandt niet 

6 -7-8-9

D * Te weinig druk in het hydraulisch circuit 


10-11-12-13

E * De pomp van de hydraulische module maakt veel lawaai 
14-15-16-17

F * De koelvloeistof is niet voldoende 



18-19- 20-21

G * Het werkstuk beweegt of vervormt 



22-23-24

H * De cyclus start niet 





23
LIJST VAN DE ONDERDELEN DIE MOETEN WORDEN GECONTROLEERD
1 = Stekker zit goed in het stopcontact

2 = Hoofdschakelaar

3 = De motor is verbrand of beschadigd

4 = Elektrische voeding is niet juist

5 = Transmissie geblokkeerd tussen mes en mesas

6 = Zekeringen op de primaire zijde van de transformator

7 = Zekeringen aan de secundaire van de transformator

8 = Transformator beschadigd of verbrand

9 = Aansluiting van de voedingskabels

10 = Oliepeil in de tank van de hydraulische eenheid

11 = Verlies van leidingen en / of aansluitingen

12 = De stelschroef van de maximale drukklep is losgedraaid

13 = het maximum drukventiel is kapot

14 = Kwaliteit van de hydraulische olie (verbruikt, te veel vloeistof)

15 = Er zit wat water in de olie en / of er zit wat condensaat in de tank

16 = Te hoge circuitdruk (meer dan 20 BAR)

17 = De hydraulische pomp vergrendeld (vastlopen, uitzetting, oxidatie)

18 = De kranen van het circuit zijn gesloten

19 = De koelfilters zijn verstopt of moeten worden schoongemaakt 20 = De elektropomp werkt niet (zie 3-4-5-9-24)

21 = De tank is leeg of vuil

22 = Overmatige snijtoevoer

23 = De bankschroef is niet gesloten voldoende (of is te dicht), het stuk is niet goed geklemd

24 = De besturing LUBRICANT OFF is actief (pos. 22 / dr. RI0055 voor modellen SH-E, SHI-E)
12.2 - DEFECTEN VAN DE BAND / OORZAKEN / OPLOSSINGEN

In geval van gebroken tanden, gebroken messen of een korte levensduur van het mes, leg dan de gebroken band op de vloer en controleer het lichaam en de gebreken van de tanden; zoek ze op in de volgende tabel en lees de oplossing van het snijprobleem.
1.  VROEGTIJDIGE EN EXCESSIEVE TANDENLIJST EN TEAR
· stuwdruk te kort: verhoog deze;

· de snelheid van het bandwiel verminderen;

· koelstraal te kort;

· onjuiste koelemulsie;

· onjuiste vertanding: gebruik een band met een dikkere vertanding:

· onjuist inlopen van de band;

· de tanden bewegen in de tegenovergestelde snijrichting; draai de band.
2.  BAND VIBRATION

· verhoog of verlaag de doffe trilling van de bandsnelheid: 

· verhoog de bandspanning;

· te grote tanden voor het stuk dat moet worden gesneden;

· de trilling weerkaatst in de basis; verminder de snijdruk;

· de trilling kan worden veroorzaakt door de hoge frequentie: verhoog de snelheid van het dalen van het zaagframe;

· het materiaal is niet correct vergrendeld;
· gebruik een levensvatbare steek of een positieve vertanding.
3. GEBROKEN TANDEN

· te grote tanden voor het gedeelte dat moet worden gesneden;

· het materiaal is niet perfect vergrendeld;

· onjuiste koelvloeistof;

· onvoldoende koelvloeistof;

· snijdruk te hoog: controleer de chip;

· te lage bandwielsnelheid;

· de groeven zitten vol gesneden materiaal.
4. MAAIOPPERVLAK TE RUW

· kies een dunnere steek;

· verhoog de snelheid van het bandwiel;

· het verlagen van het hoofd verminderen;

· meet de koelvloeistof beter.
5. VOORTIJDIGE BANDBREUK

· te grote banddikte voor de diameter van het bandwiel ;

· bandgeleiders te open met hoge snelheid;

· de snelheid verhogen of verlagen;

· controleer of de bandwielen defect zijn;

· te grote vertanding;

· bandspanning te hoog; de liggende band gaat aan de zijkant omhoog;

· zaagframe te sterk zakken: de achterkant van de band is glad en verstoord;

· de druklagers zijn niet uitgelijnd met de bandwielen: de liggende band buigt en de achterkant van de band is gepolijst en van streek;

· de bandgeleiders zitten te strak: de liggende band springt als een veer omhoog; hoe strakker de tanden, hoe meer de band verdraait;

· korte koelvloeistof.
6. GEBOGEN CUTS

· verhoog de bandspanning;

· benader de bandgeleiders naar de snijeenheid;

· de tanden zijn te dun;

· verminder de snijdruk.
7. DE SNIJ IS NIET JUIST

· benader de bandgeleiders naar het maaielement;

· controleer of het snijstuk correct horizontaal op de oplegtafel ligt;

· controleer de loodrechtheid van de band: als deze niet loodrecht is, werk dan aan de bandgeleiders;

· vertanding te dik;

· de tanden zijn gebroken of bont;

· verhoog de snijsnelheid.

8. BANDGELUID OP DE DUWLAGERS

· braam of stel de band terug;

· controleer de uitlijning van de bandwielen;

· controleer de slijtage van het axiaallager;

· het lassen is niet perfect.
9. DE BAND VERLOOPT POSITIEF

· verlaag de snijdruk;

· gebruik grotere tanden om de penetratie te vergroten;

· benader de bandgeleiders naar de snijeenheid.

10. DE BAND BOCHT NEGATIEF

· de rug van de band spant tegen de bovenste bandgeleiders van het druklager; controleer of de ruimte tussen de bandrug en de bandwielvelg altijd gelijk is door band in beweging en band gestopt;

· controleer de uitlijning van de bandwielen.

11. LANGZAAM SNIJDEN, DUNNE SPAANDERS

· verhoog de snelheid van de bochtwielen;

· verhoog de snijdruk;

· gebruik grotere tanden;

· gebruik een geschikte koelvloeistof.

12. VOORTIJDIG VERLIES VAN DE ZIJAFSTELLING

· verlaag de snelheid van de slechte wielen;

· verhoog de verdeling van de koelvloeistof.
13. DE BAND KRIJGT ALS EEN VEER

· verlaag de snijdruk ;

· de bandspanning verminderen;

· overmatige druk op de bandgeleiders: pas deze aan;

· benader de slechte geleiders naar het maaielement.

14. DE SPAANDERS ZIJN TE GROOT

· verlaag de snijdruk

· gebruik de juiste koelvloeistof en in een goede hoeveelheid;

· controleer de slijtage van de barst die wordt gebruikt om de spanen uit de groeven te klemmen.

15. DE BAND IS AAN ÉÉN KANT GESIGNEERD OF GEKRAST

· controleer de slijtage en de tera van de kussentjes;

· de pads drukken te veel tegen de rug van de band;

· controleer de uitlijning en de loodrechtheid van de bandgeleiders.

16. BOOR OF ZWANGER OP DE RUG VAN DE BAND

· verhoog de spanning en pas de bandgeleiders aan;

· controleer de druk en de uitlijning van de druklagers op de achterkant van de band;

· verminder de snijdruk;

· gebruik een grotere vertanding.
17. HET UITGESNEDEN STUK HEEFT ZWART VUIL

· de achterkant van de band raakt de hoek van de lip en wordt vuil;

· als het vuil zich aan de linkerkant bevindt: de linker bandgeleider is uit de as;

· als het vuil aan de rechterkant zit: de rechter bandgeleider is niet recht;het vuil zit op de volledige snijlijn: de bandgeleiders zijn niet haaks, of: de druk is te hoog; de bandspanning is te laag; tanden zijn te dik en kunnen niet loskomen van het vuil; de gebruikte koelvloeistof is verkeerd

Functies met wachtwoord beperkte toegang - KLOK 2
Verschillende wachtwoorden geven toegang tot de parameters die de werking van de machine regelen; van het laagste tot het hoogste niveau, stellen ze de gebruiker in staat om de machine aan te passen aan specifieke omstandigheden (bv. TAAL of MEETEENHEID), de onderhoudsoperator om de werking van apparaten aan te passen / testen, de technicus om het programma volledig te bewerken. Vind hieronder een lijst: 
	LEVEL
	CONTROLE
	WACHTWOORD
	FUNCTIE

	0
	ENTER + F5
	0000
	AS KALIBRATIE

	1
	ENTER + F6
	0000
	PARAMETERS VAN DE GEBRUIKER

	2
	ENTER + F5
	1111
	HANDMATIGE OMGEVING - NOODGEVALLEN RESETTEN

	3
	ENTER + F6
	1234
	VOLLEDIG PARAMETERBEHEER

	4
	ENTER + F6
	4321
	CONTROLE - APPARAAT CONTROLEREN

	5
	ENTER + F6
	0522
	MACHINE CONFIGURATIE

	6
	ENTER + F2
	7272
	LADEN VAN MACHINEPARAMETERS


Het gebruik van de 0 - 1 - 2 niveaus is al beschreven op de pagina's hierboven.

Hier worden meer functies beschreven, voorbehouden aan geschoolde technici en onderhoudspersoneel.

-

[image: image123.wmf] 22 -SLOOP VAN DE MACHINE 
Deze paragraaf kan wat informatie geven over de macrobewerkingen van de demontage van de machine voor het slopen.

Speciale procedures zijn niet vereist, maar het is noodzakelijk om slechts enkele zorg te nemen om schade in de laatste fase van de levensduur van de machine te voorkomen.

In het algemeen: u moet de koelinstallatietank legen, de olie uit de reductiekast, uit de hydraulische of hydropneumatische installatie halen.

Vergrendel de onderdelen die kunnen bewegen en gevaar of instabiliteit kunnen veroorzaken.
( Verwijder de onderdelen die zijn toegewezen aan de gedifferentieerde afvoer, bijvoorbeeld de printplaat, de weergavestations, programmeertoetsenborden, bufferbatterijen enzovoort, vooral degene die de afbeelding laten zien 
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.. Vraag in deze gevallen, in verband met de WEEE / AEEE-voorschriften, aan de leverancier om het juiste proces te kennen, dat afhankelijk is van de grootte en het doel van de machine.
- RESERVEONDERDELEN

De keuze van de benodigde reserveonderdelen wordt ondersteund door de bijgevoegde tekeningen die het, samen met de werkschema's, mogelijk maken om de machine beter te leren kennen.

17.1 - NORMEN VOOR HET AANVRAGEN VAN RESERVEONDERDELEN

Het is noodzakelijk om de TECHNISCHE DIENST te informeren over de volgende gegevens:

· het serienummer vermeld op het typeplaatje

· model, uitvoering, type

· spanning en netfrequentie

· codenummer van de reserveonderdelen

· gevraagde kwaliteit

· uiteindelijk zijn de armaturen ook later geregeld.
17.2 OLIËN EN SMEERMIDDELEN (vergelijkingstabel gemarkeerd met RI0108):[image: image125.png]RIOI08
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24 - ONDERHOUD - voor gekwalificeerde technici
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BELANGRIJK
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
Als u een aantal speciale onderhouds- / demontage- / resethandelingen aan de machine wilt uitvoeren, is het noodzakelijk om alle informatie over veiligheidsprocedures te kennen.

De vaardigheden van gespecialiseerd personeel maken het gemakkelijker om alle problemen op te lossen die de gebruiker tegenkomt bij het draaien van de zaag. Hierdoor kunnen ook de technische, productieve en veiligheidskenmerken van deze apparatuur worden gewaarborgd, volgens de initiële instelling door de fabrikant.

Om een ​​gedetailleerde kennis van deze machine te krijgen, vindt u hier bijgevoegd:

- Elektrisch schema (s): onderverdeeld in thematabellen en gemaakt volgens de huidige normen met betrekking tot dit onderwerp, met index, materiaalaanduiding, referentiecodenummers.

- Pneumatisch of hydraulisch circuit

Als de gebruikers deze zaag in detail willen kennen, kunnen ze deze handleiding bestuderen en de aanwijzingen nauwgezet opvolgen, maar ze hoeven geen enkel onderdeel van deze apparatuur aan te passen, aangezien hierdoor de VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING zijn geldigheid verliest.
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	COD.
	ITALIANO
	ENGLISH
	

	072302
	CUBO 300-E FLAT 2VEL.V.400 SEG ATR
	CUBO 300-E FLAT 2SPEED V400

	113502
	ALBERO X PULEGG.ANT.BS300 FRES ATO
	BS 300 FRONT BLADE WHEEL SHAFT

	113517
	ALBERO PULEGGIA POST.BS300
	BS 300 BACK BLADE WHEEL SHAFT

	118932
	ANELLO TENUTA OR 119 2,62X15,0 8
	OR RING 119 2,62X15,0

	119395
	ANELLO TENUTA OR 159 3,53X55,5 6
	OR RING 3,53X55,56
	

	119621
	ANELLO TENUTA OR171 3,53X68,26
	OR RING 3,5X68,26
	

	127810
	ANELLO SEEGER A17  RIGA RTD
	SEEGER RING A17 RTD TABLE

	128030
	ANELLO SEEGER J22 SPAZZ. BS350
	SEEGER RING J22 / BS350 BRUSH

	128116
	ANELLO SEEGER J72 PULEGGE FORO  72
	SEEGER INNER RING J72

	128702
	ANELLO TENUTA 25X35X7
	SEAL RING 25X35X7
	

	128987
	ANELLO TEN.PARAP.BASL25X40X7
	SEAL RING BASL 25X40X7

	129107
	ANELLO TEN.PARAP.BASL 55X70X8
	SEAL RING 55X70X8 FOR COUPLING

	129736
	ANELLO TENUTA 47X22X7
	SEAL RING 47X22X7
	

	131828
	ARCO-RIDUTTORE BS300 LAVORATO
	FRAME REDUCER BS 300

	132198
	ARRESTO POSIZIONAM.BS300/60
	MECHANICAL STROKE-END BS300/60

	132828
	ASTA COM.DISC.ARCO 280 SHE/SHI -E/VELOX SHE/AF
	FEED CONTROL LEVER BS280/VELOX

	134120
	ASTA DISC.TESTA/REGISTRO MORSA  D.20X400
	FEED CONTROL/VICE STD LEVER

	136800
	ASTA X RISCONTRO SCAR.280 AFI- E  D.12
	ROD FOR LENGTH STOP 280AFI D12

	139699
	AUTOADES.SEGNALAZIONI MACCHINA MIS.320X300
	STICKER-GENERAL WARNINGS

	139741
	AUTOADESIVO CUBO300 E FLAT (SU COLONNA)MIS.1073X97
	STICKER DOWNFEED SP.280NEWAUT

	140003
	AUT.REGOLATORE CUBO300 AFI-NC
	
	
	

	140295
	BARRA CROM.40X788 AVANZAT.IMET LARGH.300/400 CON RETE PROTEZ
	FEEDER CHROM.BAR 40X788

	140299
	BARRA CROM.40X807 AVANZAT.BS35 0/60
	40X807 CHROM. BAR  BS35 FEEDER

	140423
	BARRA TRASMISS.AVANZ.NEWAUT (NEW14)
	FEEDER DRIVING ROD NEWAUT

	153980
	BLOCCHETTO GUIDA MORSA FILETT. BS300/60
	VICE THREADED GUIDE BS300/60

	154080
	BLOCCHETTO GUIDA MORSA FORATO BS300/60
	VICE HOLED GUIDE BS300/60

	157210
	BLOCCHETTO TENDINASTRO 300350 FRONTALE
	BLADE TENSIONER BLOCK 300350

	159988
	BLOCCO MORSA BS280 AFI-E (DERIVATA DA 280/60)
	FIXED VICE ASSEMBLY BS280AFI-E

	159990
	BLOCCO MORSA BS300/60 MAN/SEMI AUT.
	FIXED VICE ASSEMBLY BS300/60

	167248
	BOCCOLA OTTONE D.20X30 CIL.ARC O 280S.AUT
	BOW CYLINDER BRASS BUSHING

	169467
	BRACCIO X CILINDRO ARCO 280AFI -E
	BOW CYLINDER ARM BS 280AFI-E

	172190
	BUSSOLA OTT.D8X15 BLOC.PIATTO PATTINO BS300
	D8X15 PLATE BLOCKING BUSHING

	177257
	BUSSOLA CONIC.TAPERL 1108-19 (PER PULEGGIA HTD TL38-5M-15)
	TAPER BUSHING 1108-19

	177280
	BUSSOLA D.16X25 PERNO OSC.BS30 0
	OSCILLATING PIN BUSHING D.16X2

	179458
	BUSSOLA DISTANZ.D.6,5X10X14
	SPACER D.6,5X10X14

	179873
	BUSSOLA CUSC.VITE AVANZ.NEWAUT  D.47X68
	FEEDER BEARING SCREW BUSHING

	179965
	BUSSOLA MOLLE/ARCO 300-GH BRUN
	300-GH BUSHING  SPRINGS/BOW

	179973
	BUSSOLA REGIST.RULLO AV.NEWAUT (BS300-350)
	ANDJUSTMENT BUSHING BS300-350

	180055
	BUSSOLA DISTANZ.SPAZ.280/60 NC
	BRUSH SPACER BUSHING 280/60 NC

	180342
	BUSSOLA A SFERE 0658-240-40 CO MPACT STAR 40X52X60
	BALL BUSHING 0658-240-40

	182476
	BUSSOLA TENDINASTR.300350 NEWA UT
	BLADE STRETCHER BUSHING NEW

	184879
	CARRELLO MORSA FISSA BS300/60
	FIXED VICE CARRIAGE BS300/60

	188051
	CARRELLO HIWIN HGW15CAZLC SENZ A PRECARICO
	HIWIN HGW15CAZ0C CARRIAGE

	188500
	CARRO INFER.AVANZ.BS350/60LAVO RATO X NC
	LOWER FEEDER CARRIAGE BS350/60

	189861
	CARRO SUPER.AVANZ.AFI-E LAVOR. (MODELLI AFI-E)
	FEEDER UPPER CARRIAGE AFI-E

	193523
	CARTER CINGH.TRASM.NEW.(COPPIA =LAMIERA+TRAFIL.+4 VTCB 8X20)
	BELT GUARD FOR NEWAUT. BASE

	201543
	CARTER NASTRO-2PEZ.-BS300AFINC SPAZZOLINO TRASCINATO PULEGGI
	BLADE GUARD-2 PIECES- BS300 NC

	205278
	CENTRALIN.ARON 4P.CMP.+MOT CUB O FLAT
	COMPL.HYDRAULIC UNIT W/MOTOR

	205830
	CERNIERA CFSW 110-SH-6 ELESA
	CFSW 110-SH-6
	

	205834
	CERNIERA CFSW110-6-2NO2NC-FB-5 AI.. ATT...°INT.3° ELESA.....
	CFSW110-6-2NO2NC-CB-O

	206390
	CHIAVE FISSA DOPPIA 13X10 DIN 895
	DOUBLE FIXED WRENCH 13X10 DIN

	206420
	CHIAVE FISSA DOPPIA 19X22 DIN 895
	DOUBLE FIXED WRENCH 19X22

	206992
	CHIAVE DI AZIONAMENTO VF KEYD2 PIZZATO SNODATA
	START KEY VF KEYD2

	207745
	CHIAVE ESAGONALE S10 ZINC.A252
	EXAGONAL WRENCH S10 A252

	208520
	CHIAVE ESAGONALE S4 BRUN.CR-W
	EXAGONAL WRENCH S4

	209295
	CHIAVE ESAGONALE S5 BRUN.CR-W
	EXAGONAL WRENCH S5

	209802
	CHIAVE ESAGONAL.S6 60X155 ZINC
	EXAGONAL WRENCH S6 60X155

	210428
	CHIAVE ESAGONALE S8 BRUN.CR-W
	EXAGONAL WRENCH S8

	214700
	CHIAVETTA 6X6X20 UNI6604
	KEY 6X6X20
	

	215123
	CHIAVETTA 8X7X15 UNI6604
	KEY 8X7X15 UNI6604

	216270
	CHIAVETTA 8X7X25 UNI6604
	KEY 8X7X25 UNI6604

	222755
	CILINDRO MORSA KS450/600 80X10
	VICE HYDR. CYLINDER KS450

	222830
	CILINDRO IDRAUL.ARCO 350 TIPO 50X140 AVVITATO
	HYDRAUL.CYLINDER BOW BS350

	223073
	CINGHIA DENT.NEWAUT.900-5-15 POWER GRIP 900-5M-15 CHIARAVAL
	BELT FOR FEEDER NEWAUT

	227225
	COLONNA CUBO300 AFI-NC
	BASE FOR CUBO300 AFI-NC

	260163
	CONNETTORE 4VIE+LED=S18209TC42 1 DIN43650A TRASP.   G1TU2VL1
	4WAYS+LED CONNECTOR

	261048
	CONTATTORE 24VDC LC1D18BL NONC 400V X GUIDA DIN TELEMECANIQU
	LC1D18BL NONC 24VDC

	265697
	COPERCHIO COM.EL.CUBO300AFI-NC
	ELECTRIC BOARD COVER

	267454
	COPERCHIO VASC.REFR.BS300 NEWA UT AFI-E
	COOLANT VAT COVER BS300 NEWAUT

	268253
	COPRIFINCORSA ANT.NASTRO 300/6 0
	BLADE STROKE-END COVER BS300

	276674
	CORONA BRONZ. M2,75 Z35 BS300
	BRONZE WHEEL M2,75 Z35 BS300

	282758
	CUSCINETTO 30204A 20X47X14
	BEARING 30204A 20X47X14

	283011
	CUSCINETTO 32005X 25X47X15
	BEARING 32005X 25X47X15

	283102
	CUSCINETTO 32008XA 40X68X19
	CARRIAGE CONNECT.32008X4 40X68

	284209
	CUSCINETTO 6201.2ZR 12X32X10
	CARRIAGE CON.6201.2ZR 12X32X10

	284900
	CUSCINETTO 6004.2RSR 20X42X12
	CARRIAGE CONN. 6004EE 20X42X12

	286020
	CUSCINETTO 608.2Z 8X22X7
	BRUSH/PUMP CARRIAGE CONNECTION

	286302
	CUSCINETT.30305DJR 25X62X17/13 =31305A FAG
	BEARING 31305A 25X62X17/13

	286795
	CUSCINETTO 30305JR 25X62X17/15 = 30305A FAG
	CARRIAGE CONNECTION 25X62X15

	288090
	CUSCINETTO ASS.51103 17X30X9
	CARRIAGE CONNECTION 17X30X9

	288725
	CUSCINETTO 6206 30X62X16
	CARRIAGE CONNECTION 6206 30X62

	288995
	CUSCINETTO 6209 45X85X19
	CARRIAGE CONNECTION 6209 45X85

	291020
	CUSCINETTO 6207.2RSR 35X72X17
	CARRIAGE CONNECTION 6207 35X72

	291304
	CUSCINETTO 626.2Z 6X19X6 PATTINI 280/300
	CARRIAGE CONNECTION 626.2ZR

	291313
	CUSCINETTO 6304.2RSR 20X52X15 STAGNO
	BEARING 6304 2RSR 20X52X15

	294002
	DADO ES.M4 BASS AUTOBL.DIN985
	HEXAGONAL NUT M4 DIN 980

	294189
	DADO ES.M8 BASS AUTOBL.DIN985
	M8 DIN980 HEXAG.NUT

	296183
	DADO M12 CAVE T CL.10 UNI5531 DIN508
	NUT M12 FOR KEY T UNI5531

	300745
	DADO ES.M8 RIBASSATO BRUNITO
	HEXAGONAL NUT M8

	303070
	DADO ES.M10 UNI5588 6.S BRUN.M
	HEXAGONAL NUT M10 UNI5588 6.S

	303845
	DADO ES.M12 UNI5588 6.S BRUN.M EDIO
	HEXAGONAL NUT M12 UNI5588 6.S

	304620
	DADO ES.M12 UNI5589 6.S BRUN.B ASSO
	HEXAGONAL NUT M12 UNI5589 6.S

	305080
	DADO ES.M14 ALTO UNI5587
	HEXAGONAL NUT M14

	306120
	DADO ES.M16X1,5 UNI5589 6.S
	HEXAGONAL NUT M16X1,5 UNI5589

	306500
	DADO ES.M6 UNI5588 6.S BRUNITO
	HEXAGONAL NUT UNI 5588 6.S

	307720
	DADO ES.M8 UNI5588 6.S BRUNITO
	HEXAGONAL NUT M8 UNI5588 6.S

	315285
	DISCO REGISTR.VSF BS300
	SCREW ADJUSTING DISC BS300

	322058
	DISTANZIAL.SPES.PATTIN.350/280 ( 0,3  0,5  0,6 )
	BLADE GUIDE SPACER BS350/280

	322160
	DISTANZIALE CORONA BS300
	WHEEL SPACER BS300

	325859
	DISTANZIALE GIUNTO/MOT.BS300
	MOTOR COUPLING SPACER BS300

	327118
	DISTANZIALE PUL.D.35X42 BS300
	PULLEY SPACER D.35X42 BS280

	327175
	DISTANZIALE PUL.AVANZ.CUBO300E FLAT 20X35X27
	NEWAUT PULLEY SPACER 30X20X41

	327178
	DISTANZIALE TRASM.AVANZ.NEWAUT (NEW21)
	NEWAUT TRANSM.SPACER 30X20X17

	330010
	ESAGONO ATT.SPAZ.D100 BS350
	HEXAGONAL BRUSH CONNECTION

	331524
	EL.POMPA LUNGA AST60 PIEDE=150 230400V 1/2"-W120=PMU60LP170
	LONG ELECTRIC PUMP 230400

	331925
	FASCETTA TUBO TORRO S 12-22/9 C7 W1
	HOSE CLAMP W2 12-20

	344193
	FLANGIA D.80 BLOCC.RASCHIATORI  AVANZAT.
	FLANGE D.80 FOR FEEDER SEALS

	349584
	FLANGIA CHIUS.RIDUTT.BS300
	REDUCTION CLOSING FLANGE BS280

	4709
	PAR-BS300/60 AFI-E 2V "4709"
	PAR
	
	

	486448
	GANASCIA CARR.MORSA BS300/60 130X10X161 UNIOFICATA
	VICE CARRIAGE JAW 130X15X172

	490803
	GANASCIA CHIUS.AVANZ.BS280AFIE
	FEEDER CLOSING JAW BS280AFIE

	490852
	GANASCIA APP.X AVANZ.BS280AFI- E
	FEEDER SUPPORT JAW BS280AFI

	492568
	GANASCIA APPOGGIO DX BS300/60 130X15X113 UNIFICATA
	RIGHT VICE SUPPORT JAW BS280/6

	492611
	GANASCIA APPOGGIO SX BS300/60 130X15X162  UNIFICATA
	LEFT SUPPORT JAW BS280AFI-E

	494604
	GHIERA INTERNA PIATTAFORMA BS3 00/60
	PLATFORM INTERNAL LOCKRING BS3

	497110
	GHIERA KM5 M25X1,5 PERNO OSC.B S300
	RING KM5 M25X1,5
	

	497255
	GHIERA KM8 M40X1,5 SIRIO 300
	RING KM8 M40X1,5 BS340PR

	500316
	GIUNTO M24JUNIOR D.19X24 BS300
	COUPLING D.19X24
	

	505850
	GRIGLIA+CORNICE EXO.M GRF12-FN NEWAUT
	BASE GRID
	

	510200
	GUARNIZIONE EL.POMPA D.130X102 X2 GOMMA ANTIOLIO
	ELECTROPUMP SEAL D.130X102

	510415
	GUARNIZIONE 11x2/ADESIV.SPUGNA NEOPRENE NERA
	GASKET 11X2
	

	511144
	GUARNIZIONE PARAP.AS40-50-5-8
	ANTIDUST GASKET AS40-50-5-8

	511300
	GUARNIZIONE LANTERNA BS300 120 X80
	COUPLING GASKET BS300 120

	511330
	GUARNIZIONE FLANGIA BS300 D.14 5X110
	FLANGE GASKET BS 300 D.14

	512497
	GUIDA HIWIN HGR15R340C BS300 (FORO 20MM!)  TASTATORE280/300
	GUIDE HIWIN HGR15R340C 20/20

	513095
	IMPUGNATURA NERA 20X80 PLAST. X ASTA
	PLASTIC BLACK HANDLE D.20X80

	515723
	INDICATORE DIG.MIL.PAS5 GRIGIO DD52RAN0005,0DC3RB=CE082251-R
	POSITION INDICATOR MM5 PITCH

	515753
	INGRASSAT.M8X1,25CH10 SFER+MOL LA
	OILER M8X1,25  CH10

	515780
	INSERTO SPECIALE D15.95X6.4
	SPECIAL INSERT D15,95X6,4

	515800
	INSERTO QUADRO SVAS.19,3X4 F.. WXP0....
	SQUARE PAD 19,3X4

	520765
	INTER.SICUR.FK3393-D1 CHIAV.90 ° PIZZATO  "1NC-1NO"
	SAFETY SWITCH FK3393-D1

	520941
	FINCOR.LEVA ABV1212608 NAIS=OM RO D2VW5L1B1M-BS-230 X513088
	STROKE-END ABV161660

	521145
	INTER.FINCOR.XCMD2502L3 1NO1NC CAVO3MT RUOTA 0°E90° SCHNEIDE
	LIMIT SWITCH FA4115-S21

	521390
	LACCIO IMBALLO BS280/60
	
	
	

	521691
	LAMIERA X CAVI AVANZ.BS300AFIE NEWAUT
	METAL SHEET HOLDER FEEDER NEWA

	521699
	LAMIERA X F.C. ANT.BS300 E BS3 50/60
	-
	
	

	521718
	LAMIERA FC CARRO AVANZ NEWAUT. (NEW16)
	NEWAUT. STROKE-END HOLDER

	521782
	LAMIERA ATTACCO GUAINE CUBO300 AFI-NC
	
	
	

	521895
	LAMIERA PANNELLO COM.CUBO300 AFI-NC
	EL.CONTROL  METAL SHEET METAL

	521898
	LAMIERA SUP.DX PROT.SUPP.BS300 FLAT AFINC
	METAL SHEET SUPPORT  RIGHT BS3

	521899
	LAMIERA SUP.SX PROT.SUPP.BS300 FLAT AFINC
	METAL SHEET SUPPORT LEFT BS300

	521943
	LAMIERA PASSAC.TASTIERA CUBO30 0 AFI-NC
	
	
	

	521951
	LAMIERA X DISTRIB.REFRIG.BS300 SU ARCO
	COOLANT DISTR.METAL SHEET META

	522085
	LAMIERA FISAG.PROT.SUPP.BS300/ 60
	SUPPORT PROTECTON METAL SHEET

	522387
	LAMIERA COPRI VITE AV.NEWAUT
	SCREW COVER METAL SHEET NEWAUT

	522790
	LAMIERA SOSTEGNO TASTAT.BS300
	-
	
	

	522797
	LAMIERA POST.DX PROT.SUP.BS300 FLAT AFINC
	BACK METAL SHEET RIGHT BS300FL

	522805
	LAMIERA ANT.SX PROT.SUP.BS300 FLAT AFINC
	FRONT METAL SHEETLEFT BS300FLA

	523762
	LANTERNA MOTORE BS300 FINITA
	MOTOR/BOW COUPLING BS300

	535032
	MANIGLIA "U" NERA ART.1102BOM8 =M243/140
	BLACK HANDLE 1102BOM8

	536585
	MANIGLIA RIPRES.M12 FEMM.TIP80
	TURNING HANDLE M12 TYPE 80

	536675
	MANIGLIA RIPRESA M12X45 TIP.80 MASCHIO
	TURNING HANDLE M12X45 TYPE 80

	544666
	MOLLA COMPENSAZ.CUSC.D.62 MOT
	SPRING WASHER DIA. 62

	546938
	MOLLA TAZZA 40X20,4X2,5 MANDRI NO/PULEGG.
	SPINDLE CUP SPRING 40X20,4X2,5

	546957
	MOLLA TAZZA 31,5X16,3X2 TENDIN AST.BS280
	CUP SPRING 31,5X16,3X2

	546969
	MOLLA TAZZA 25X12,2X1,5
	CUP SPRING 25X12,2X1,5

	547652
	MOLLA RIT.ARCO BS230-300-350-3 40
	SAW FRAME RETURN SPRING 340300

	590050
	MOT.3F 2/4P FC90TP B5 V400 280 CE*1,7/1,3*B5 *SENZA CHIAVETT
	3PH MOTOR 2-4P FC90 V400460 B5

	614397-4/6
	NASTRO"280"2765X27X09     M529 DENTATURA =4/6 HV950 SVGLB M4
	BLADE 2765X27X09 SVGLB 4/6

	616170
	NIPPLO N4-4 1/4"A1/4" OTTONE
	BRASS THREADED CONNECTION M4-4

	616230
	NIPPLO OLIO 1/4"X3/8"BSP RACC PER TUBO R6(CON FEMMINA 3/8")
	OIL THREADED CONNECTION 1/4

	620382
	OLIO IDRAUL.46 CST=HIDRAULIC46 VANGUARD AGIPOSO46  AT HIDRO4
	HYDRAULIC OIL 46 CST

	621898
	OLIO RIDUTT.EP100CST=BLASIA100 AGIP
	REDUCTION OIL BS280 EP100CST

	628489
	PALETTA ARCOGIU FINE TAGLIO (MACCHINE CON TASTATORE)
	STROKE-END PLATE BOW DOWN

	629274
	PANNELLO FRONT.COM.CUBO300 AFI -E
	FRONT PANEL FOR CUBO300 AFIE

	629276
	PANNELLO FRONT.REGOLAT.CUBO300 AFI-NC
	FRONT PANEL FOR CUBO300

	630975
	PASSACAVO SCATTO SB1750-22 NER O 145051
	CABLE CLAMP SB1750-22

	631163
	PATTINO ANTER.COMPLETO BS280 N EW
	FRONT BLADE GUIDE BS280

	631165
	PATTINO POST.COMPLETO BS280 NE W
	LOWER BLADE GUIDE BS280

	631167
	PATTINO GUIDALAM.ANT.BS300 LAV ORATO
	FRONT BLADE GUIDE BS300

	631168
	PATTINO GUIDALAM.POST.BS280 LA VORATO
	BACK BLADE GUIDE BS280

	632788
	PASTIGLIA D.10 OTTONE
	BRASS. SPACER D.10

	651426
	PERNO OSCILLANTE BS300 x POTEN ZIOMETRO
	OSCILLATING PIN FOR BS300

	654640
	PIASTRA ATT.CIL.AVANZ.NEWAUT. (NEW17)
	NEWAUT.FEEDER CYL. PLATE

	657123
	PIASTRA FRONT.MORSA IDR.NEWAUT (NEW20)
	VICE CYLIND. PLATE FOR NEWAUT.

	658305
	PIASTRINA SLITTA MOBILE AVANZA TORE
	FEEDER MOVING PLATE

	658310
	PIASTRINA SLITTA MOBILE AFI-E
	MOVING SLIDE PLATE AFI-E

	658324
	PIASTRA TASTATOR.BS300350280 (CE0562C5+IE0545B6)
	APPROACHING PLATE BS300350400

	658340
	PIASTRA GUIDATENDINASTR.300350 FRONTALE
	BLADE TENSIONING GUIDE PLATE B

	658663
	PIASTRA TENDINASTRO ANT.80X20 BS300
	FRONT BLADE TENS.PLATE 80X20

	658678
	PIASTRINA APP.PEZZO MORSA 280A FI-E
	VICE PIECE SUPPORT PLATE 280A

	661900
	PIASTRINA FINC/PATT.2FORI M4 INT. 20 BRUNITO
	PLATE FOR END SWITCH 2 HOLES

	661915
	PIASTRINA FC TENS.NASTRO 2XM3 10X2X35 BRUNITA
	PLATE FOR BLADESTRETCHER 2XM3

	661920
	PIASTR.BLOCC.SPAZZOLINO PLUS60 (BS300 PLUS 60 GRADI)
	BRUSH LOCKING PLATE BS300/60PL

	673854
	PIASTRINA FINCORS.CARRO BS280 NEW-AUT.
	BLADEGUIDE STROKE-END PLATE

	673860
	PIASTRINA FINCORS.PATT.SUP.VTF 500  (LAMIERA)
	BLADEGUIDE STROKE-END PLATE

	687010
	PIATTO SLITTA MOBILE 45X443X15 AVANZAT.IMET
	MOVING SLIDE PLATE 45X443X15

	688448
	PIATTO ATTACC.MOLLE BS300 BRUN
	SPRINGS CONNECTION PLATE BS300

	688737
	PIATTO 40X10X173 CIL/FRENO BS2 80
	CYLINDER/BRAKE PLATE 40X10X173

	688802
	PIATTO GUID.ANT.SCOR. 300 NEW
	NEW SLID. BLADE GUIDE PLATE 30

	688818
	PIATTO GUID.POST.MOBIL.BS300 C AVA
	BS300 BACK GUIDE PLATE

	688821
	PIATTO GUID.POST.FISSO BS300 C AVA
	BS300 FIX. BACK GUIDE PLATE

	695115
	PORTAGOMMA PG8-4 D.8 INT.X1/4" DIRITTO
	RUBB.HOSE CONNECTOR PG8-4 D.8

	696080
	PORTAGOMMA NYLON GES6 R1/8
	NYLON RUBB.HOSE CONNECTOR GES6

	696346
	PORTAGOMMA NYLON WES8 R1/2 GOM ITO
	NYLON PUSH-ON CONNECTOR R1/2

	697300
	PORTA PLACCHETTE PATTINO BS350
	PAD SUPPORT FOR BLADE GUIDE 35

	699580
	PORTA FINCORS/MOLLE NASTRO 300 350 FRONTALE
	BLADE FRONT STROKE-END HOLDER

	699591
	PORTA FINCORS.ARCO FINE TAGLIO (MACCHINE CON TASTATORE)
	STROKE-END HOLDER BOW AUT

	707195
	PULEGGIA D.320X14 POST.BS300 L AVORATA
	BACK PULLEY D.320X14 BS280

	707209
	PULEGGIA D.320X72 ANT.BS300 LA VORATA
	FRONT PULLEY D.320X72 BS300

	707313
	PULEGG. HTD TL 38-5M-15F CHIAR AVALLI =STPD S5MN38 B18 CONIC
	TAPER PULLEY  HTD TL 38-5M-15F

	714785
	QUADRO DERIV.REFR.ARCO 280AFIE
	COOLANT JUNCTION BOX BS280AFIE

	716145
	RACCORDO GOMITO G-4MF=5020A1/4
	ELBOW CONNECTION G-AMF 1/4"

	716823
	RACC.OLIO DIR.D.6 1/4"CIL=E211 -106S
	OIL CONNECTION D.6 1/4"

	716834
	RACC.OLIO DIR.D.8 1/4"CIL.E211 -108L
	OIL CONNECTION D.8 1/4"

	719061
	RACC.OLIO GIR.D.8 1/4"CIL.E321 -108L=TN111GGR
	OIL CONNECTION D.8 1/4"

	719073
	RACC.OLIO DIR.D.6 1/8"CON.
	OIL CONNECTION D.6 1/8"

	719108
	RACCORDO GOM.BSP3/8M-F F91-110 ADATTATORE 90° GIREVOLE
	OIL CONNECTION 3/8" F91-110

	722345
	RACCORDO T-4FFM-L=4050 DA 1/4"
	CONNECTION T-/4"M-L=4050 1/4

	723982
	RELÈ RPM22BD 15A 24V DC 2NO-NC SCHNEIDER
	RELAY 24V DC 15A
	

	725445
	REGISTRO MISURA ALLUM.+2VITI FORI D.20/12
	ALUMINIUM LENGTH STOP DEVICE

	727049
	REGOLAT.IDR.ARON TIPO 1 COMPL. QCV..Q1:BS300/350 SHIE+AFIE+N
	CMP.UNIT SPEED REGULATOR

	728542
	RIPARO ANTER.NASTRO BS300 NEW
	FRONT SAW BLADE COVER BS300 NE

	728555
	RIPARO NASTRO POST.BS30060 CAV A
	NEW SAWBLADE COVER BS300

	728563
	RIPARO NASTRO POS.BS300/60 NEW
	BACK BLADE COVER BS300/60 NEW

	732900
	RISCONTRO REGISTRO SCAR.PEZZI BS280 AFI-E
	WORKPIECE OUTLET ADJUSTAB.STOP

	733970
	RIVETTI A STRAPPO D.4X8 ALL.
	RIVET D.4X8 ALU
	

	733990
	RIVETTI A STRAPPO D.4X20 ALL.
	RIVET D.4X20 ALL.
	

	734255
	RIVETTO A STRAPPO D.4,8X11 SST (ACCIAIO)
	RIVET D.5X11
	

	734694
	RONDELLA RAME 1/4
	COPPER WASHER 1/4

	734698
	RONDELLA RAME 1/8
	COPPER WASHER 1/8

	734745
	RONDELLA ALLUMINIO 1-4
	ALUMINIUM WASHER 1-4

	735755
	RONDELLA APPOGGIO SS30X42X2,5 DIN 988 HRC45
	WASHER SS30X42X2,5

	736000
	RONDELLA POLIURET.ARANCIO D.45 VITE AVANZ.NC
	WASHER D.47 BS340PR

	736001
	RONDELLA DIST.D.28 VITE POS.BS 340PROGRAM
	
	
	

	736002
	RONDELLA/DIST.D.32 VITE POS.BS 340 PROGRAM
	
	
	

	736003
	RONDELLA DIST.D.47 VITE POS.BS 340 PROGRAM
	
	
	

	737845
	RONDELLA 35X12X6 SVASAT.BRUNIT
	WASHER 35X12X6
	

	741509
	RONDELLA APPOGGIO SS20X28X2 DIN 988 HRC45
	SUPPORT WASHER SS20X28X2-P.33

	741725
	RONDELLA 35X9X5 SPIANAT.BRUN. VKS300/280
	WASHER 35X9X5
	

	742100
	RONDELLA 35X8X5 BRUNITA
	BURNISHED WASHER 35X8X5

	742282
	RONDELLA 40X30X10,5 SVASATA (GREZZO =AVP D.40 BARRA)
	WASHER 40X30X10,5

	742333
	RONDELLA 45X35X10,5 SVASATA
	WASHER 45X35X10,5

	742431
	RONDELLA 35X10X6 BRUNITA
	BURNISHED WASHER 35X10X6

	744045
	RONDELLA SPECIALE D.20X5 BRUN.
	SPECIAL BURNISHED WASHER 20X5

	744500
	RONDELLA APPOGGIO SS9X15X1.2 DIN988 HRC45E CILINDRI PN/IDR.
	SUPPORT WASHER SS9X15X1,2

	744550
	RONDELLA APPOGGIO SS13X19X1,5 DIN988 HRC45 AVANZAT.280AFIE
	SUPPORT WASHER SS13X19X1,5

	744560
	RONDELLA APPOGGIO SS14X20X1 DIN988 HRC45
	SUPPORT WASHER SS14X20X1

	744563
	RONDELLA APPOGGIO SS17X24X1,5 DIN988 HRC45
	SUPPORT WASHER SS17X24X1,5

	744570
	RONDELLA APPOGGIO SS20X28X0,5 DIN988 HRC45
	SUPPORT WASHER SS20X28X0,5

	744585
	RONDELLA STAMPATA 3X10X0,8
	LARGE WASHER 3X10X0,8

	744611
	RONDELLA STAMPATA 5X15X1,5
	PRINTED WASHER 5X15X1,2

	744715
	RONDELLA STAMPATA 6X18X2
	PRINTED WASHER 6X18X2

	744820
	RONDELLA STAMPATA 8X24X2
	PRINTED WASHER 8X24X2

	744987
	RONDELLA STAMP.12X30X4 ZINCATA
	PRINTED WASHER 12X30X4

	744998
	RONDELLA STAMPATA 14X36X3
	PRINTED WASHER 16X40X3,5

	746370
	ROSETTA PIANA D.10 ZINCAT.6592 UNI CL.5S
	FLAT WASHER D.10 6592CL.5S

	747145
	ROSETTA PIANA D.12 ZINCAT.6592 UNI CL.5S
	FLAT WASHER D.12 6592

	747500
	ROSETTA PIANA D.3 ZINCATA 6593 UNI CL.5S
	FLAT WASHER D.3 6592

	748695
	ROSETTA PIANA D.6 ZINCATO 6592 UNI CL.5S
	FLAT WASHER D.6 6592

	749470
	ROSETTA PIANA D.8 ZINCATA 6592 UNI CL.5S
	FLAT WASHER D.8 6592

	750011
	ROSETTA SCHNORR D.8 ZIGRINATA
	KNURLED SCHNORR WASHER D.8

	750040
	ROSETTA SCHNORR D.10 ZIGRINATA
	WASHER D.10
	

	750100
	ROSETTA SICUREZZA MB5 M25X1,5
	WASHER MB5 M25X1,5

	750165
	ROSETTA SICUREZZA MB8 M40X1,5
	WASHER MB8 M40X1,5

	750600
	ROSETTA EL.D.10 DSE DIN 6798
	WASHER D.10
	

	755801
	RUBINETTO ART.6310 1/8"MF
	TAP 6310 1/8"MF
	

	755888
	RUBINETTO SFERA ART.400 1/4"FF FEM/FEM (ART.6300 -1/4-FFAGNE
	TAP ART.400 1/4" FEM/FEM.

	759110
	RULLO D.40X383 AVANZATORI AFI
	FEEDER SLIDE ROLLER AFI-E

	759170
	RULLO AP.VERT.40x168+30xM12X20 NEWAUT
	VERT.ROLLER FEEDER NEWAUT

	759501
	RULLO GL/10 60Z C400 D10 S1,5 MOLLA ACC.ZINC.(RULLIERE W40)
	ROLLER G1,5  60HZ C400 D10S1,5

	763200
	RUOTA TRASCINAM.SPAZ.BS350 LAV ORATA
	BRUSH DRIVE WHEEL FOR BS 350

	773047
	SCIVOLO SCARICO SUP.CUBO300 AFI-NC
	-
	
	

	773048
	SCIVOLO SCARICO INF.CUBO300 AFI-NC
	
	
	

	780850
	SNODO UNIBALL SMG10 M10 MASCHI O
	UNIBALL JOINT SMG10 M10

	785768
	SPAZZOLA NYLON D.75 FORO12
	NYLON BRUSH D.75X20

	786162
	SPIA OLIO HE45 PERFECT-RECORD- 280 COD.12001
	OIL SIGHT GLASS HE45 PERF/REC

	792331
	SPINA TENDINASTRO BS300350 M12 D.16X290
	BLADE TENSIONING ROD 300350 NE

	792841
	SPORTELLO CENTRALINA CUBO300 AFI-NC
	
	
	

	792843
	SPORTELLO FRONTALE INF.CUBO300 AFI-NC
	
	
	

	796930
	SQUADRETTA PORTA REGOLATORE VE LOCITA'
	REGULATOR SUPPORT PLATE

	798940
	STAFFA BLOC.GUIDALAM BS300 NEW
	NEW BLOCK.BRACKETS.BLAD.BS300

	798971
	STAFFA CENTRALINA CUBO300 AFI- NC
	-
	
	

	798986
	STAFFA BLOCC.CENTRAL.KTECH450
	BRACKET FOR OIL UNIT KTECH450

	798997
	STAFFA BLOCC.CENTRALINA KS450
	OIL UNIT FIXING BRACKET

	851827
	SUPPORTO FINCORSA TAST.BS300 C AVA
	MECHANICAL DEVICE SUPPORT BS30

	851897
	SUPPORTO GUIDA TASTAT.BS300 CA VA
	FEELER PIN SUPPORT BS300

	855311
	SUPPORTO X COPRIAV.BS300 AFI-E
	FEEDER COVER SUPPORT BS280AFIE

	857136
	SUPP/CHIOCC.AVANZ.LAVORAT.AFIE
	FEEDER LEADNUT SUPPORT AFIE

	863155
	SUPPORTO SPAZ.SALDATO 300/60NC
	BRUSH SUPPORT 300/60 NC

	864212
	SUPPORTO PROTEZ.SUPPLEM.POST. BS300FLAT AFINC
	ADDITIONAL PROTECTION SUPPORT

	864213
	SUPPORTO PROTEZ.SUPPLEM.ANT. BS300FLAT AFINC
	ADDITIONAL PROTECTION SUPPORT

	864381
	TAPPO+DADO FIL.PG29 NYLON
	PLUG+NUT PG29 NYLON

	864623
	TAPPO OLIO+GUARN.1/2"CIL.=E336 FOSFATATO NERO
	OIL TANK PLUG AND GASKET 1/2"

	864724
	TAPPO OLIO+GUARN.1/4"CIL.=
	OIL PLUG+GASKET 1/4"

	865362
	TAPPO+ASTINA ALS 2-18
	PLUG+BAR ALS 2-18

	910710
	TARGHETTA GRAD.MORSA BS300/60 (O°-60°)
	VICE GRADUATED PLATE BS300/60

	911200
	TARGHETTA LAM.ANTERIORE IMET 200X200
	-
	
	

	911200-01
	TARGHETTA LAM.POSTERIORE IMET 200X200
	-
	
	

	918742
	TASTIERA CLOCK2/429 16IN/16OUT T 2ENC 2+2ANAL(OUT-IN) ELCO
	ELCO CLOCK KEYBOARD

	918742-01
	TRASFORM.AMPEROMETRICO ETA 2FI LI (SENSORE TA)
	ELCO ETA
	

	928923
	TESTATA ANT.AVANZ.BS300NEWAUT
	FEEDER FRONT HEAD NEWAUT.

	929033
	TESTATA POST.AVANZ.CUBO300 AFI -NC
	FEEDER REAR HEAD CUBO300

	929290
	TIRANTE M10X95 CENTR.IDR.AFI-E
	TIE ROD M10X95 AFIE

	929312
	TIRANTE M12X62 OTTONE BS230
	TIE RODS M12X62
	

	929342
	TIRANTE M12X115 MORSA 300AFI-E
	TIE ROD M12X115 FOR VICE 280AF

	934026
	TUBO R1AT 3/8"1200+FEM.REC.3/8 N°2 RAC.0°
	TUBE R1AT 3/8" 1200

	934046
	TUBO R1AT 3/8"1600+FEM.REC.3/8 N°2 RAC.0°
	TUBE R1AT 3/8" 1600

	934127
	TUBO R1AT 3/8"3400+FEM.REC.3/8 N°2 RAC.0°     KT702
	TUBE R1AT 3/8" 3400

	934176
	TUBO R1AT 3/8"4500+FEM.REC.3/8 N°2 RAC.0°
	TUBE R1AT 3/8" 4500

	935500
	TUBO RETINATO 8X14 ARIANNA
	PLASTIC TUBE 8X14 ARIANNA

	936245
	TUBETTO GEMMA 8X12 = 80 GR/MT.
	COOLANT HOSE 8X12

	936359
	TUBETTO GEMMA 6X9 = 45 GR/MT.
	COOLANT TUBE 6X9 45 G/M

	936865
	TUBO R7 1/4"4300+CODOL.d8:2DIR ITTI KS450
	TUBE R7 1/4" 4300
	

	937711
	TUBO R7 3/16"1330+CODOL.d6:1DI R/1-90°340
	TUBE R7 3/16" 1330
	

	941645
	VCE GRANO 10X30-B CL.14.9 5925
	GRUB SCREW 10X30-B CL.14.9

	942445
	VCE GRANO 12X20-B CL.14.9 5925
	GRUB SCREW 12X20-B CL.14.9

	943111
	VCE GRANO 12X30A CL.14.9 5923
	GRUB SCREW VCE 12X30A CL.14.9

	943562
	VCE GRANO 12X40A CL.14.9 5923
	GRUB SCREW VCE 12X40A CL.14.9

	943662
	VCE GRANO 5X5A CL.14.9 5923
	GRUB SCREW 5X5-A CL.14.9 5923

	943960
	VCE GRANO 8X8A CL.14.9 5923
	GRUB SCREW VCE 8X8A CL.14.9

	944204
	VCE GRANO 8X10C CL.14.9 5927
	GRUB SCREW VCE 8X10C-PART 42

	945908
	VCE GRANO 8X25A CL.14.9 5923
	GRUB SCREW 8X25-A CL.14.9

	946675
	VCE GRANO 12X60B CL.14.9 5925
	GRUB SCREW VCE 12X60 CL.14.9

	955123
	VITE TPN25 POSIZ.AVANZ.NEWAUT (NEW12)
	FEEDER POSIT.SCREW NEWAUT

	956843
	VITE TE M14X30 SIN.SVASATA
	LEFT SCREW M14X30

	956846
	VITE TE M14X30 SIN.CL.12.9
	LEFT SCREW M14X30 CL.12.9

	957143
	VITE MORSA BS300/60 AFI-E NEWA UT TPN25X5
	VICE SCREW FOR BS 280 NEWAUT

	957156
	VITE CHIUS.PINZ.AVANZ.TPN25X5S IN. BS300/350 AFI-E-NC
	FEEDER VICE CLOSIN.SCREW AFINC

	958928
	VITE SENZA FINE BS300
	ENDLESS SCREW BS300

	961114
	VITE REGOLAZIONE M24X2  XT410
	XT410 M24X2 REG. SCREW

	962390
	VOLANTINO ART.751-32-M8X30 BS300
	WHEEL 750-32-M8 BS280

	962395
	VOLANTINO ART.765-..-M12 BS230
	WHEEL ART.765 M12 BS230

	964234
	VOLANTINO 19912520H7PFT-O IMET FINITO (PRECED.GE0016A6)
	WHEEL 19912520H7PFT-O

	964920
	VITE VSP 10X30 CL.10.9 UNI5933
	SCREW 10X30 CL.10.9UNI5933

	965900
	VITE VSP 4X8 CL.10.9 UNI5933
	SCREW 4X8 CL.10.9 UNI 5933

	965929
	VITE VSP 4X20 CL.10.9 UNI5933
	SCREW VSP 4X20 CL.10.9 UNI5933

	965939
	VITE VSP 4X35 CL.10.9 UNI5933
	SCREW VSP 4X35 CL.10.9 UNI5933

	966470
	VITE VSP 6X16 CL.10.9 UNI5933
	SCREW VSP6X16 CL.10.9 UNI5933

	967245
	VITE VSP 6X25 CL.10.9 UNI5933
	SCREW VSP 6X25 CL.10.9UNI5933

	967708
	VITE VSP 8X16 CL.10.9 UNI5933
	SCREW 8X16 CL.10.9 UNI5933

	968020
	VITE VSP 8X20 CL.10.9 UNI5933
	SCREW 8X20 CL.10.9UNI5933

	968920
	VITE VSP 8X30 CL.10.9 UNI5933
	SCREW VSP 8X30 CL.10.9 UNI5933

	969630
	VITE VSP 12X30 CL.10.9 UNI5933
	SCREW 12X30 CL.10.9UNI5933

	970203
	VITE TCE D.12X16 M10X16 CH6 HK 600
	SCREW TCE D12X16 M10X16 CH6 HK

	970218
	VITE TCE BOMBATA 4X16 CL.10.9 NB601
	GRUB SCREW 4X16 CL.10.9

	970221
	VITE TCE BOMBATA 5X10 CL.10.9 NB601
	FILLISTER HEAD SCREW 5X10

	970248
	VITE TCE BOMBATA 6X12 CL.10.9 NB601
	FILLISTER HEAD SCREW 6X12

	970273
	VITE TCE BOMBATA 8X12 CL.10.9 NB601
	FILLISTER HEAD SCREW 8X10

	970286
	VITE TCE BOMBATA 8X25 CL.10.9 NB601
	FILLISTER HEAD SCREW 8X25

	970324
	VITE TCE 3X14 CL.8.8 UNI5931
	SCREW TCE 3X14 CL.8.8UNI5931

	970328
	VITE TCE 3X20 CL.8.8 UNI5931
	SCREW TCE 3X20 CL.8.8UNI5931

	971895
	VITE TCE 12X20 CL.8.8 UNI5931
	SCREW 12X20 CL.8.8UNI5931

	972670
	VITE TCE 12X25 CL.8.8 UNI5931
	SCREW TCE 12X25 CL.8.8UNI5931

	973445
	VITE TCE 12X30 CL.8.8 UNI5931
	SCREW 12X30 CL.8.8 UNI5931

	973874
	VITE TCE 12X35 CL.8.8 UNI5931
	SCREW TCE 12X35 CL.8.8 UNI5931

	974100
	VITE TCE 12X40 CL.8.8 UNI5931
	SCREW 12X40 CL.8.8 UNI5931

	974220
	VITE TCE 12X45 CL.8.8 UNI5931
	SCREW TCE 12X45 CL.8.8UNI5931

	974995
	VITE TCE 12X50 CL.8.8 UNI5931
	SCREW TCE 12X50 CL.8.8 UNI5931

	975770
	VITE TCE 12X80 CL.8.8 UNI5931
	SCREW TCE 12X80 CL.8.8 UNI5931

	975810
	VITE TCE 12X90 CL.8.8 UNI5931
	SCREW 12X90 CL.8.8 UNI5931

	975898
	VITE TCE 16X45 CL.8.8 UNI5931
	SCREW 16X45 CL.8.8 UNI5931

	975913
	VITE TCE 4X12 CL.8.8 UNI5931
	SCREW 4X12 CL.8.8 UNI5931

	975916
	VITE TCE 4X14 CL.8.8 UNI5931
	SCREW TCE 4X14 CL.8.8 UNI5931

	975917
	VITE TCE 4X16 CL.8.8 UNI 5931
	SCREW TCE 4X16 CL.8.8 UNI5931

	975923
	VITE TCE 4X25 CL.8.8 UNI5931
	SCREW 4X25 CL.8.8 UNI5931

	976090
	VITE TCE 5x10 CL.8.8 UNI 5931
	SCREW TCE 5X10 CL.8.8 UNI5931

	976113
	VITE TCE 6X14 CL.8.8 UNI5931
	SCREW 6X14 CL.8.8 UNI5931

	977650
	VITE TCE 8X16 CL.8.8 UNI5931
	SCREW 8X16 CL.8.8 UNI5931

	978095
	VITE TCE 8X20 CL.8.8 UNI5931
	SCREW 8X20 CL.8.8 UNI5931

	978870
	VITE TCE 8X25 CL.8.8 UNI5931
	SCREW 8X25 CL.8.8 UNI5931

	980420
	VITE TCE 8X35 CL.8.8 UNI5931
	SCREW TCE 8X35 CL.8.8 UNI5931

	981195
	VITE TCE 8X40 CL.8.8 UNI5931
	SCREW 8X40 CL.8.8 UNI5931

	981970
	VITE TCE 8X45 CL.8.8 UNI5931
	SCREW TCE 8X45 CL.8.8 UNI5931

	983250
	VITE TCE 8X60 CL.8.8 UNI5931
	SCREW TCE 8X60 CL.8.8 UNI5931

	983556
	VITE TCE 8X100 CL.8.8 UNI5931
	SCREW TCE 8X100 CL.8.8UNI5931

	983916
	VITE TCE 10X30 CL.8.8 UNI5931
	SCREW TCE 10X30 CL.8.8 UNI5931

	984002
	VITE TCE 10X35 CL.8.8 UNI5931
	SCREW TCE 10X35 CL.8.8UNI5931

	984070
	VITE TCE 10X40 CL.8.8 UNI5931
	SCREW TCE 10X40 CL.8.8UNI5931

	984258
	VITE TE 10X25 CL.8.8 UNI5739
	SCREW 10X25 CL.8.8 UNI5739

	984300
	VITE TE 10X35 CL.8.8 UNI5739
	SCREW 10X35 CL.8.8 UNI5739

	986620
	VITE TE 10X60 CL.8.8 UNI5739
	SCREW TE 10X60 CL.8.8UNI5739

	986740
	VITE TE 12X16 CL.8.8 UNI5739
	SCREW 12X16 CL.8.8UNI5739

	987245
	VITE TE 12X40 CL.8.8 UNI 5739
	SCREW TE 12X40 CL.8.8 UNI5739

	987809
	VITE TE 12X50 CL.8.8 UNI 5739
	SCREW TE 12X50 CL.8.8UNI5739

	988170
	VITE TE 12X55 CL.8.8 UNI5739
	SCREW TE 12X55 CL.8.8 UNI5739

	988273
	VITE TE 12X65 CL.8.8 UNI5737
	SCREW TE 12X65 CL.8.8 UNI5737

	988281
	VITE TE 12X70 CL.8.8 UNI5739
	SCREW TE 12X70 CL.8.8 UNI5739

	988375
	VITE TE 12X80 CL.8.8 UNI5739
	SCREW TE 12X80 CL.8.8 UNI5739

	991270
	VITE TE 5X10 CL.8.8 UNI5739
	SCREW TE 5X10 CL.8.8 UNI5739

	994512
	VITE TE 6X16 CL.8.8 UNI5739
	SCREW TE 6X16 CL.8.8 UNI5739

	994600
	VITE TE 6X20 CL.8.8 UNI5739
	SCREW TE 6X20 CL.8.8 UNI5739

	994800
	VITE TE 6X30 CL.8.8 UNI5739
	SCREW 6X30 CL.8.8 UNI5739

	995090
	VITE TE 8X16 CL.8.8 UNI5739
	SCREW 8X16 CL.8.8 UNI5739

	995145
	VITE TE 8X20 CL.8.8 UNI5739
	SCREW TE 8X20 CL.8.8 UNI5739

	996695
	VITE TE 8X30 CL.8.8 UNI5739
	SCREW TE 8X30 CL.8.8 UNI5739

	998245
	VITE TE 8X45 CL.8.8 UNI5739
	SCREW TE 8X45 CL.8.8 UNI5739

	998813
	ZOCCOLO RELÈ RPZF2 SCHNEIDER
	RELAY SOCKET
	

	F14015
	AVANZ.BS300/60 AFI-E CUBE PRE MOMTATO
	COMPL. NEWAUT MECC. FEEDER

	Q11351
	ALBERO X PUL.POSTER.BS300 PREM ONTATO
	BS 280 BACK BLADE WHEEL SHAFT

	Q18247
	BUSSOLA TENDINAST.BS300 PREMON TATA
	BLADE TENSIONING BUSH ASSEMBLY

	Q65324
	TASTATORE BS300/60-PLUS PREMON TATO
	POSITION SENSOR
	

	Q65866
	PIASTRA+PULEGGIA ANTER.BS300 P REMONT.
	BS280 PLATE+FRONT WH.+TENSION.

	Q68320
	PIATTAF.PREMONTATA BS300/60 (+PERNO+PIATTELLO+...)
	COMPL.TURN.PLATE+BEARIN.300/60

	Q79235
	SPINA TENDINAST.BS300350 PREMO NTATA
	BLADE TENSIONING PIN ASSEMBLY


�


 CLC  CONTROL
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FACSIMILE-kopie: ORIGINEEL BINNEN DE MACHINE.
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