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1 Information om manualen

1.1  Symbolférklaring
Sdkerhetsanvisningar

Sakerhetshanvisningar ar markerade med symboler i den hér dokumentationen.
Sakerhetshanvisningarna inleds med signalord som uttrycker riskens omfattning.

Folj alltid sakerhetsinstruktionerna och agera férsiktigt for att undvika olyckor,
personskador och materiella skador.

FARA

.. indikerar en omedelbart farlig situation som leder till dédsfall
eller allvarliga skador om den inte undviks.

VARNING

.. indikerar en potentiellt farlig situation som kan leda till dadsfall
eller allvarliga skador om den inte undviks.

IAKTTAG FORSIKTIGHET

.. indikerar en potentiellt farlig situation som kan leda till mindre
eller lattare skador om den inte undviks.

OBS

.. indikerar en potentiellt farlig situation som kan leda till materia-
Iskador om den inte undviks.

=

Tips och rad

Q ... belyser anvéndbara tips och rekommendationer samt informa-

1 tion for effektiv och problemfri drift.

OK / NOK

Symboler Forklaring

Resultatet ér ok.

OK

Resultatet ér inte ok.

NOK Gor s& har for att atgarda felet.
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1.2

1.3

1.4

1.5

Information om manualen

Bruksanvisningens innehall

Ansvar och garanti

Upphovsrattsskydd

Utbildning

Denna manual visar hur man anvander maskinen pé ett sakert satt.
Instruktionerna i bruksanvisningen méste féljas utan undantag och inskrank-
ningar.

Bruksanvisningen @r en integrerad del av maskinen. Manualen maste héllas
ndra till hands och finnas i narheten av maskinen.

Manualen maste alltid finnas med maskinen.

Alla uppgifter och hanvisningar i denna bruksanvisning har sammanstallts
med hansyn tagen till gallande foreskrifter, aktuell teknisk nivé och var
mé&ngdriga kénnedom och erfarenhet.

Tillverkaren franscger sig allt ansvar fér skador eller fel som uppkommer il
flid av att bruksanvisningen inte har beaktats.

Presentationer i text och bild kan avvika frén den maskin som levererats.
Bilder och grafik motsvarar inte skala 1:1. Den levererade maskinen kan
avvika frén har lamnade uppgifter, hanvisningar och bilder p.g.a. specialut-
féranden, extra tillval eller nytillkomna, tekniska férandringar.

Vi forbehdller oss ratten till tekniska féréndringar av produkten inom ramen
for forbattrade anvéndningsegenskaper och i vidareutvecklingssyfte.

Garantitiden féljer nationella bestammelser och kan hamtas pa www.felder-
group.com.

Finns frégor s& kontakta tillverkaren.

Denna bruksanvisning ska behandlas konfidentiellt. Den &r framst gjord for
ménniskor som jobbar med eller vid maskiner.

Alla beskrivningar, texter, ritningar, bilder och andra avbildningar @r skyd-
dade enligt lagen om upphovsratt och lyder aven under annan industriell
skyddsratt.

Varje oauktoriserad anvdndning ar forbjuden.

Innehdllet far inte nyttjas, meddelas eller Iamnas vidare till tredje person och
inte heller mangfaldigas i nagon form - inte heller delar dérav - utan fillverka-
rens skrifiga medgivande. Asidosattandet av dessa rattigheter kan leda till
krav pa kompensation. Vi forbehdller oss ratten fill ytterligare férordningar.

Vi forbehdller oss samtliga rattigheter att havda véra naringsratisliga skydds-
rattigheter.

Var och en som fér i uppdrag att arbeta med eller p& maskinen maste ha
last och forstétt bruksanvisningen innan arbetet pabérjas. Detta géller Gven
om personen har arbetat med en likadan, eller liknande, maskin tidigare
eller har utbildats av tillverkaren.

Kannedom om innehdllet i bruksanvisningen ar en forutsattning fér att perso-
nalen ska kunna skyddas mot faror och fér att fel ska kunna undvikas s& att
maskinen kan anvéndas sakert och problemfritt.

Agaren rekommenderas att kontrollera, och lata personalen bekrafta, att den
har tillréckliga kunskaper om innehallet i bruksanvisningen.
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2 Sadkerhetsanvisningar

2.1  Avsedd anvdndning

e De denna manual beskrivna maskinerna ar tdnkta att uteslutande anvéndas
fér bearbetning av tra, plaster och liknande material. Driftsékerheten ér bara
sakerstdlld om maskinen anvdnds till det den ar avsedd fér.

e All annan anvandning av maskinen &@n vad den &r avsedd fér betraktas som
ej andamdlsenlig. Inga ansprék av nagot slag kan stéllas pé tillverkaren eller
hans representant for skador som uppkommer till foljd av att maskinen inte
anvands enligt givna instruktioner.

o Den driftsansvarige ar ensam ansvarig for skador som uppstar till f5ljd av ej
andamalsenlig anvandning.

e Till andamalsenlig anvéndning hér aven att fdlja driftsvillkor samt uppgifter
och anvisningar i denna bruksanvisning. Maskinen fér endast brukas med
delar och tillbehor fran tillverkaren.

e Maskinen som beskrivs i denna bruksanvisning har utvecklats exklusivt for
den privata sektorn och for enskilda eller sma serier i den kommersiella
sektorn.

2.2  Den driftansvariges ansvar

o Maskinen far bara anvdndas om den dr i tekniskt felfritt och driftsékert skick.

o Fore varje start méste maskinen kontrolleras med avseende pd synliga fel
och skador.

e Lamna inte maskinen igdng utan fillsyn.

e Sakra den avstangda maskinen mot obehérig idrifttagning (hdnglés pé&
huvudstrdmbrytaren, ta bort nyckeln till omkopplaren for driftlage, sparra av
omré&det runt maskinen, dra ut natkontakten,...).

o Utdver sakerhetsanvisningar och instruktioner i denna bruksanvisning ska
gdllande, lokala féreskrifter for férebyggande av skador och allmanna saker-
hetsforeskrifter, samt géllande bestammelser for miljdskydd, beaktas och
fsljas.

e Den driftsansvarige och av honom utsedd personal ar ansvarig for felfri
maskindrift och fér att entydigt faststalla ansvarférdelningen vad géller instal-
lation, drift, underhall och rengéring av maskinen. Héll barn borta frén
maskinen, verktyg och tillbehar.

2.3  Krav pa personalen

o Endast behérig och fér uppgiften utbildad fackpersonal fér arbeta med och
pd& maskinen. Med fackpersonal avses en person som genom yrkesutbild-
ning, kunskaper och erfarenheter samt kdnnedom om géllande bestémmelser
kan bedéma det arbete som tilldelats honom och uppfatta majliga risker.

e Personalen maste ha fatt undervisning i maskinens funktioner och méjliga
risker.

o Personal som inte har de nddvandiga kunskaperna maste utbildas. Ansvars-
férdelningen for arbeten med och p& maskinen (installation, drift, underhdll,
reparationer) mdste vara tydligt faststalld och uppratthéllas.

o Enbart personer som kan férvantas utféra sitt arbete pd ett tillforlitligt satt fér
arbeta med och pé& maskinen.

o Alla arbetssatt som Gventyrar personsakerheten, miljén eller maskinen méste
undvikas.
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Sdkerhetsanvisningar

Personer som ar paverkade av droger, alkohol eller mediciner som péverkar
reaktionsférmagan f&r normalt inte arbeta med eller p& maskinen.

Vid val av personal ska de alders- och yrkesrelaterade foreskrifter som géller
pé den aktuella anvandningsplatsen féljas.

Maskinen f&r endast anvandas av personer som ar mentalt kapabla eller
under dvervakning av en sédan person.

Anvandaren ansvarar for att obehdriga personer hélls pd tillrackligt scker-
hetsavsténd fran maskinen.

Det &ligger personalen att utan drdjsmal meddela driftsansvarig vid férand-
ringar p& maskinen som kan péverka sdkerheten.

2.4  Férdandring och ombyggnad av maskin

2.5 Arbetssakerhet

For att undvika risker och sakerstélla optimal kapacitet fér inga forandringar
samt till- eller ombyggnader genomféras pd maskinen, om dessa inte uttryck-
ligen har godkants av fillverkaren.

Alla symboler, skyltar och texter p& maskinen ska héllas i lasbart skick och
far inte tas bort.

Piktogram, skyltar och texter som blivit skadade eller olésbara méste
omgdende ersdttas.

Genom att félja den sakerhetsinformation och de anvisningar som lamnas
i bruksanvisningen kan person- och materialskador undvikas under arbetet
med och p& maskinen.

Om dessa anvisningar inte fljs kan det leda till fara for personer och il
maskinskador eller maskinhaveri.

Féljs inte de sakerhetsanvisningar, instruktioner, gallande riktlinjer for fore-
byggande av skador samt allménna sékerhetsforeskrifter som anges i denna
bruksanvisning kan inga ansvars- eller skadeersatiningsansprak stallas pé&
tillverkaren eller dennes representant.

2.6  Personlig skyddsutrustning

Operatéren ska bara passande skyddsutrustning nér maskinen anvands eftersom
det finns maskinelement eller medier som kan vara farliga.
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2.6.1 Forbud

Att bara 16sa och fladdrande klader, breda érmar, lédnga och breda byxor,
skjortor etc. ar forbjudet nér du arbetar med maskinen. Det &r forbjudet att bara
balten, halsdukar, armband, ryggbalten, halsband, utslappt langt har utan harnat
etc. ndr du arbetar med maskinen. Sédant kan fastna i rdliga delar nér maskinen
mandvreras och &r darfér mycket farliga. Det @r helt férbjudet att anvédnda mocka-
siner, traskor, tofflor eller andra skor som kan géra att den egna rérligheten och
stabiliteten férsamras.

Vid arbeten med eller p& maskinen gdller féljande grundlaggande férbud:

Notera

Oppet langt har ar forbjudet!
Vid arbete med langt hér och skdgg méste ett harnat anvandas.

Det ar forbjudet att bara smycken (halsband, klockor, ringar,
lénga 6rhangen, etfc.)!

2.6.2  Obligatorisk utrustning

Vid arbete med eller p& maskinen ska féljande principiellt baras:

Notera

Skyddskladsel:

Robusta, atsittande klader (slitstarka, inga vida armar, osv.)

Sakerhetsskor:
For att skydda fotterna frén tunga, fallande féremal och for att
undvika att glida pé hala golv

Varmebestandiga och mediebestandiga skyddshandskar:
Skydd mot skérskador, hudskador och brénnskador.

e Hantering av heta komponenter.

e Hantering av farliga arbetsmaterial.

e Hantering av kemikalier.

Andningsskydd:
Skydd mot skadliga dngor och damm. Beakta sakerhetsdatab-
laden for de media som anvands.

e Hantering av diverse lim (t.ex. PUR).
e Dammgenererande aktiviteter.
o Underhéllsarbeten.

10
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Notera

Horselskydd:
Skydd mot maskinbuller.

2.7  Ovriga risker

Maskinen har undergétt en analys. Designen och konstruktionen av maskinen
baseras pé resultaten av denna analys och bygger pé state-of-the-art teknologin.

Den &r driftséker vid avsedd anvandning. Aven om alla skyddsétgarder ar upp-
fyllda féreligger fsljande risker i samband med arbete vid maskinen:

Felaktiga arbeten p&a maskinen
Allvarliga skador

o Arbeten pd maskinen far endast utféras av auktoriserad, utbildad personal
som vet hur du anvdnder maskinen och ar strikt medveten om alla sdkerhets-
foreskrifter.

o Nar det ar mojligt ska du endast utféra arbeten om maskinen ar frankopplad
fran alla energikallor och en oavsiktlig omstart férhindras.

e Maskinen méste vara avstdngd vid alla arbeten pé& maskinen.
o Skilj maskinen fran elndtet innan arbeten pd elektriska komponenter.
o Skyddsanordningar far inte avaktiveras eller forbikopplas.

Bristande personlig skyddsutrustning
Allvarliga skador
o Anvand lamplig personlig skyddsutrustning.

Spetsiga verktyg och vassa foremdl
Skar- och stickskador
o Anvand skyddshandskar.

Dammemitterande aktiviteter

Bok- och ekdamm klassas som cancerframkallande. Damm frén andra traslag
misstéinks ha cancerframkallande effekter. Dammemitterande aktiviteter kan
orsaka allvarliga halsoskador.

e Anvand dammask for dammintensiva akfiviteter.
o Anvand dammfria rengdringsprocedurer.

Oordning pé arbetsplatsen
Lésa eller utspridda foremdl och verktyg kan orsaka allvarliga skador.

o Se till att rorelsefriheten ar tillracklig.
o Ta bort |6sa féremal frén arbetsomrédet.
e Hall ordning pa arbetsplatsen och se till att den ar ren.
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Otillréicklig belysning pa monteringsplatsen
Allvarliga skador

o Sakerstdll tillrécklig belysning pd monteringsplatsen.

Sta pa maskinen

Maskinens ké&por eller utskjutande delar &r inte lampliga for personer att std pé.
Allvarliga personskador kan uppsté om du ramlar ned fran maskinen.

o Det ar forbjudet att st& pd maskinen.

Buller frén maskinens drift
Allvarliga hérselskador
e Anvand horselskydd.

Skyddsanordningar som tas ur drift

Maskinen &r utrustad med diverse skyddsanordningar med sakerhetsfunktion. Om
skyddsanordningar tas ur drift garanteras inte ldngre sdkerhetsfunktionen. Skydds-
anordningar som fas ur drift kan orsaka allvarliga personskador.

e Skyddsanordningar far inte avaktiveras eller férbikopplas.

Frammande féremdl i materialet som ska bearbetas

Frammande foremal i materialet som ska bearbetas kan generera gnistor, vilket
kan orsaka brander. Dessa brander kan orsaka allvarliga brannskador eller rok-
gasférgiftningar.

e Anvand material av hég kvalitet.
e Ta bort dammavlagringar i maskinen och i produktionsomrédet dagligen.

Storning av energiforsériningen

Om energiférsdriningen stors kan verktygen rotera langre @n den strsta utlop-
ningstiden. Detta kan orsaka skarskador eller avkapning av kroppsdelar.

e Vanta tills alla rérliga delar har stannat.
o Koppla bort maskinen fran alla strdmkallor och sékra den mot &terstart.

Skador pa elekiriska komponenter eller dess isolering

Skadade elekiriska komponenter eller skador pé isoleringen kan orsaka livsfarliga
elektriska stotar.

o Arbeten pd elektriska installationer f&r endast utféras av kvalificerad per-
sonal under iakttagande av sakerhetsfreskrifterna.

o Skilj maskinen fran elnatet och sakra mot aterstart innan arbeten pé elekt-
riska komponenter.

12
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Sdkerhetsanvisningar

2.7.1  Transportera, uppstallning, installation och atervinning

Felaktig transport

Maskinen kan vélta eller falla vid felaktig transport. Detta kan leda till allvarliga
krosskador.

Utfar transporter enligt specifikationerna i denna manual.
Transportera maskinen férsiktigt. Undvik mekaniska vibrationer.
Hall tillrackligt avstand till maskinen vid transporten.

Se till att obehdriga uppehdller sig utanfér maskinomrédet.
Rengdr arbetsomradet, frigér plats och grénsa av.

Sorj for flyktvagar om maskinen skulle valta.

Anvand endast lampliga lyftverktyg med tillrécklig hallfasthet.

Kedior, vajrar, lyftstroppar och andra lyftdon méste vara férsedda med
sakerhetskrokar.

Anvand inte kedjor, balten eller rep som &r trasiga, slitna eller knutna.
Vajrar och lyftstroppar fér inte ligga an mot vassa kanter.

Fast endast lyftutrustning p& de angivna fastpunkterna. Maskinen fér aldrig
lyftas upp pé framférstdende maskinelement.

Observera maskinens tyngdpunkt.
Sakra maskinen mot glidning.

Lyft aldrig laster dver personer.
Std inte under hangande laster.

Felaktig uppstélining och installation

Allvarliga skador

Maskinen far endast stallas upp av auktoriserad, utbildad personal som
vet hur du anvdander maskinen och ar strikt medveten om alla sékerhetsfore-
skrifter.

Kontrollera att maskinen ar komplett och tekniskt felfri innan uppstéllning och
installation pébérias.

Installera och montera bara helt komplett maskin (och tillbehér).
Maskinen fér inte stallas upp i omraden med hdga elektromagnetiska falt.
Maskinen fér inte stdllas upp pé utrymningsvagar.

Maskinen f&r endast stdllas upp i byggnader.

Placera maskinen pa en j@mn, halkfri, vibrationsfri yta som klarar av
maskinens vikt.

Anvand alla skyddsanordningar enligt féreskrifter och kontrollera funktionen.
Golvets barférmaga, belaggning, yta, efc. fér inte férandras dver tiden.
Arbetsomrédet méste vara fillrackligt belyst.

Felaktig installation av utsugsslangar

Felaktig installation av utsugsslangar kan orsaka brénder och explosioner i span-
sugssystemet. Detta kan leda till allvarliga person- och materialskador.

Anvand endast svarantandliga spdnsugsslangar.
Anvand endast elektriskt ledande utsugsslangar.

e Jorda utsugsslangar mot statisk laddning.
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Felaktigt arbete med det elekiriska systemet
Dadliga elektriska stotar
o Arbeten pd elektriska installationer f&r endast utféras av kvalificerad per-
sonal under iakitagande av sakerhetsforeskrifterna.

o Skilj maskinen frén elndtet och sékra mot &terstart innan arbeten pé& elekt-
riska komponenter.

Indirekt kontakt med felstrommar
Dadliga elekiriska stotar

o Utrusta maskinens matningsledning med en felstrdmbrytare.

2.7.2  Drift, underhdll och felsékning

Felaktigt utforda instéllnings- eller riggningsarbeten
Allvarliga skador

e Installningsarbeten eller byten av verktyg fér endast utféras nér maskinen ar
avstangd.

Over- eller underskridning av fillaten omgivningstemperatur

Om de till&tna temperaturerna under- eller 6verskrids kan felfunktioner pa
maskinen och oférutsagbara maskinrérelser uppstd, vilket kan leda till allvarlig
personskada och materiella skador.

e Anvand endast maskinen inom det angivna temperaturomrédet.

Felaktigt underhallsarbete
Allvarliga skador

e Maskinen far endast underhéllas av auktoriserad, utbildad personal som
vet hur du anvénder maskinen och ar strikt medveten om alla sdkerhetsfére-
skrifter.

o Nar det ar majligt ska du endast utfora underhéllsarbeten om maskinen &r
frankopplad frén alla energikallor och en oavsikilig omstart forhindras.

o Vanta tills alla rérliga delar har stannat.

o Underhdllsteknikern maste kdnna till maskinens rorelser och funktion savdl
som den motsvarande cykelsekvensen.

e Spdrra av omrédet runt maskinen under underhéllsarbeten.

o Satt upp en skylt p& maskinen under underhallsarbeten med inskriptionen
"Maskinen underhalls".

o Konstant visuell kontakt mellan operatarer fér att sdkerstélla snabb och
entydig kommunikation.

o Underhdllsteknikerns instruktioner méste upprepas och bekraftas av opera-
téren innan de utfors.

e Starta maskinen forst nar det inte befinner sig nagon i sakerhetsomradet.

o Efter utfort underhéllsarbete méste alla komponenter installeras igen enligt
anvisningarna och deras funktion méste kontrolleras.

e |nom ramen fér det underhéllsarbete som ska utfdras ingér Gven att regel-
bundet kontrollera om det finns skador p& maskinen som helhet, eller p&
skyddsanordningarna.

o Uppratthall ett register med underhéllsarbeten.

14
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Felaktigt byte eller felaktig reparation av skyddsanordningar med sékerhetsfunktion
Allvarliga skador

o L&t endast byte eller reparering av skyddsanordningar utféras av kvalificerad
personal fran Felder Group.

Dammavlagringar

Dammavlagringar kan antdndas pé heta delar eller bilda explosiva atmosfarer
ndr de virvlas upp. Brand eller explosion kan orsaka allvarliga skador.

o Rengér produktionsomrédet vid behov.

o Oppen eld, rékning och rengéring med tryckluft ar férbjudet.

o Utfér endast gnistgenererande arbeten och heta arbeten efter arbetsfrigs-
ringsprocess.

Felaktig korrigering av funktionsstérningar
Allvarliga skador

o Vanta tills alla rérliga delar har stannat.
o Koppla bort maskinen fran alla stromkallor och sékra den mot &terstart.

2.8  Forutsagbart missbruk
De exempel som ges uppmdrksammar faror. Det finns inget krav pa fullstandighet.

Denna information &r avsedd att géra det majligt for anvandare att battre
bedéma faror och risker.

Allmdnt missbruk

e Underlatenhet att observera bruksanvisning.

e Anvandning av maskinen aven om bruksanvisningen &r ofullstandig eller inte
pé det nationella spraket.

o Férvaring av féremal eller verktyg p& arbetsytan.

e Anvandning av material eller verktyg som inte @r avsett for maskinen.
o Fastspanning av icke-tillétna eller icke-godkanda verktyg i maskinen.
¢ Anvandning av modifierade verktyg.

e Anvandning av reservdelar, tillbehdr och utrustning som inte godkénts av
fillverkaren.

e Férandra och bygga om maskinen.

o Overbrygga, ta bort eller éndra skyddsanordningar.
o Utlds medvetet skyddsanordningar.

e St& pd& maskinen.

Felanvéindning under drift

e Ouppmarksam anvéandning av maskinen.

e Anvandning av maskinen utan avsedda skyddsanordningar.
o Kontrollera skyddsanordningarnas funktion regelbundet.

o Bearbetning av fér stora eller fér tunga arbetsstycken.

e Bearbetning av valdigt smé arbetsstycken utan hjalpmedel.
o Ha hjalputrustning for bearbetningen i beredskap.



Sdkerhetsanvisningar
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o Bearbeta inte olampade material som exempelvis stal.
e Bearbetning av for icke eller for daligt fixerade arbetsstycken.

Hammer.
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Forsakran om dverensstimmelse

3 Forsakran om overensstammelse

Anmdrkning om maskinnumret:

c € EG-deklaration om dverensstammelse enligt maskindirektivet 2006/42/EG

Maskinnumret ar tryckt p& omslaget av bruksanvisningen.

Harmed férsakrar vi att nedan angiven maskin, baserat pd dess arbetssatt, sammansattning och konstruk-
tion samt i av oss distribuerat utférande, uppfyller de grundlaggande sakerhets- och arbetsmiljdkrav enligt

fsljande EG-riktlinjer (se tabell).

Tillverkare Felder KG
KR-Felder-Straf3e 1
6060 Hall in Tirol
Produkibeteckning CNC-portalmaskin
Fabrikat Hammer
Typbeteckning HNC3 825
Foljande EG-direktiv har anvants 2006/42/EG
2014/30/EG

Denna férsakran om EG-dverensstammelse ar endast giltig om maskinen ar férsedd med ett CE-marke.
Ombyggnad eller frandring av maskinen utan tillstdnd frén oss innebdr att detta intyg omedelbart férlorar
sin giltighet. Undertecknaren av denna férklaring ar den ansvarige fér sammanséttning av de tekniska

underlagen.

Prof. h. c. Ing. Johann Georg Felder
CEO Felder KG

KR-Felder-Strafle 1, A-6060 HALL in Tirol
Datum: 2022-02-01
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Tekniska data

4 Tekniska data
4.1 Tekniska data

Maskin

Férpackning inkl. maskin

18

All teknisk data fér standardutrustning utan spindel och utsugningsképa.

Hammer.

Uppgift Varde | Enhet
Total langd 1111 | mm
Total bredd 766 | mm
Hajd 685 | mm
Vikt HNC3 825 ca. 85 | kg
Vikt HNC3 825 perform ca. 103 | kg
Uppgift Varde | Enhet
Total langd 1150 | mm
Total bredd 800 | mm
Hajd 861 | mm
Vikt HNC3 825 ca. 112 | kg
Vikt HNC3 825 perform ca. 130 | kg

Bild 1: Maskinaxlar
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Ovriga tekniska data

Axeldrivaren

Tekniska data

Uppgift Varde | Enhet
X-axel 825 | mm
Y-axel 479 | mm
Z-axel 160 | mm
Uppgift Varde | Enhet
Oppningsbredd portal 625 | mm
Oppningshsjd portal 160 [ mm
Bordsyta 1005 x 574 | mm
T-spar i bord for M6 175x7,5 | mm
Drivspindel Z-axel trapetsgéngad 14 x6 [ mm
spindel

Drivspindel X- / Y-axel kulskruvsspindel 16 x 10 | mm
Uppgift Varde | Enhet
Axeldrift stegmotor NEMA 24

Strom 2,8 A
Stegvinkel (helsteg) 1,8(°
Hallmoment 1,06 | Nm
Steglage Y% - 1600

19
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Tekniska data

Referenspunkt
(1) .
0/479 A4 |
825/479
=30 |-—@
—798 /449" [ 27
OFf :@
@ :
iﬁ/o 825/0
3 —7/
Bild 2: Referenspunkt
1 X-axel
2 Y-axel
3 Maskinnollpunkt
4 Referenspunkt
5 Maskinframsida
Maskinens nollpunkt befinner sig p& det bakre vanstra hérnet (bak: huvudstrdmb-
rytare, strdmanslutning).
X-axel Y-axel Z-axel
Positiv grdns 825,00 479,00 160,00
Negativ grdns 0,00 0,00 0,00
Referenspunkt 798,00 449,00 160,00
Transportvagar
Uppgift Varde | Enhet
Kérhastighet X- / Y-axel max. 7 | m/min
Kdrhastighet Z-axel max. 5| m/min
Noggrannheter
Uppgift Varde | Enhet
Teknisk upplésning i 1/8-stegslage 0,00625 | mm
X- / Y-axel
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4.2

Verktyg

Tekniska data

Uppgift Varde | Enhet
Teknisk uppldsning i 1/8-stegslage Z- 0,00375 | mm
axel

Repeterbarhet + 0,05 | mm
Spel X- / Y-axel <0,02 | mm
Spel Zaxel <0,1 | mm
Vridstyvhet (150 N) 0,1 | mm

() Maskinens noggrannhet

valjas korrekt. Felaktiga parametrar leder till déliga resultat.

1 For att uppné dessa noggrannheter maste alla teknikparametrar

Maskinens angivna prestanda kan endast uppnés med Eding styr-
enhet och programvara. Maskinens prestanda kan minskas om
andra styrenheter och programvara anvéands.

ON|

(@

Bild 3: Bearbetningsléngd

1 Verktygsfaste
2 Verktyg
3 Bearbetningslangd

form

Uppgift Varde | Enhet
Bearbetningsléngd HFM 1000 85 | mm
Bearbetningslangd HNC3 825 per- 105 | mm
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Tekniska data Hammer.

Uppgift Vérde | Enhet
& Verktyg max. 36 | mm
@ Verktygsskaft max. HFM 1000 PV- 8 [ mm
WS

@& Verktygsskaft max. HFM 1000 PV- 10 | mm
ER

& Verktygsskaft max. HNC3 825 per- 16 | mm
form

o Frasverktyg med diameter stdrre én 16 mm maste uppfylla standarderna
DIN EN 847-1:2018-01 eller DIN EN 847-2:2018-01.

o Observera verktygstillverkarens bruksanvisning.
o Valj verktyg och rekommenderat varvtal fér det aktuella materialet.

o Lddda verktyg och verktyg stérre an diameter 8 mm fér endast anvandas
med skyddshdlie. = Kapitel 5.1.3 “Skyddshélie” pa sidan 29

e Verktyg i ett stycke med en diameter upp till 8 mm kan anvéndas utan
skyddshdlje.

e P& maskinvarianten HNC3 825 med 43-mm-EURO-spannhals méste kraven
p& saker och korrekt anvéndning av motorn eller elverktyget som anvénds i
varije enskilt fall beaktas av kunden.

Drivspindlarnas varvtal

Uppgift Varde | Enhet
HFM 1000 4 000 - 25 000 | min'
HNC3 825 perform 6 000 - 24 000 | min!

4.3  Drift- och lagerforhallanden

Uppgift Varde | Enhet
Drift-/rumstemperatur +5 till +40 | °C
Lagertemperatur -10till +50 | °C
Luftfuktighet (icke-vatande) 90 | %
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4.4  Elansluining
HNC3 825

Tekniska data

Bild 4: Anslut elsystem

1 Elanslutning C14
2 Huvudstrdombrytare
3 Varvtalsstyrning (0-10 volt)
4 Anslutning maskinhuvud
5 Styrning spdnsugning/kabel
Uppgift Varde | Enhet
Anslutning p& maskinsidan C14-kontakt
Ingéngsspanning AC maskin 88-264 |V
Natfrekvens 50/ 60 | Hz
Prestanda maskin / inkl. tilloehér max. 460 /2300 | B
Utgdngsspdnning C13-apparatuttag samma som
ingangsspdnning
maskin
max. amperetal anslutning huvudképa 8 A
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Tekniska data

HNC3 825 perform

4.5 Spansug

Spansugsanslutning standard

24
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Hammer.

Bild 5: Anslutningar frekvensomriktare HNC3 825 perform

1 Elanslutning C14
2 Huvudstrdmbrytare

=

(HNC3 825 perform)

Uppgift Vérde | Enhet
Anslutning C14-kontakt
Ingéngsspanning elskap frekvensom- 200-240 |V
riktare (HNC3 825 perform)*

Natfrekvens 50/ 60 | Hz
Stromfarbrukning FU elskéap max. 2300 | B

HNC3 825 perform méste ha en jordfelsbrytare min 300 mA av Type A (eller

hégre).

Uppgift Vérde | Enhet
@ Spdansugsanslutning standard 32 | mm
Lufthastighet 20 | m/s
Volymstrdm (vid 20 m/s) 60 | m3/h
Undertryck 20 000 | Pa
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Spansugsanslutning perform

Tekniska data

Uppgift Varde | Enhet
@ Spdansugsanslutning perform 100 | mm
Lufthastighet 20 | m/s
Volymstrém (vid 20 m/s) 565 | m3/h
Undertryck 1000 | Pa

4.6 Dammemission

Denna maskins arbetsomrade klassas som dammreducerat enligt DGUV-informa-
tion 209-044. Koncentration av inandningsbart tradamm i luften dverskrider inte

2 mg/m?3. Detta galler endast d& kraven som specificeras i avsnittet "Spansug" ar

uppfyllda.

4.7 Bulleremissioner

Anmdrkning om mdtning

Om de angivna emissionsvardena ska kontrolleras méste matningarna utféras
med samma procedur och under samma drifts- och installationsférhéllanden som

de specificerade.

Alla uppgifter i dB(A) och med en matosdakerhetsfaktor p& 4 dB(A). Matforhal-
landen och ytterligare information enligt ISO 19085-1:2021, kapitel 6.2.2.

Matningen utférdes enligt foljande specifikationer:

e ENISO 3746, ljudnivé

e ENISO 11202, emissionsvarden p& arbetsplatsen

HNC3 825 (utan verktyg)

Tomgang*
Bulleremission 65 dB (A)
Métosakerhet 4 dB (A)

*Uppmatta maskinvarden, ljudemission HFM se separat bruksanvisning.

HNC3 825 perform

Matningen utférdes utan verktyg pé tomgéng.

Tomgdng
Bulleremission 82 dB (A)
Matosdakerhet 4 dB (A)

25



Tekniska data
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Hammer.

VARNING: De angivna ljudemissionsvardena &r endast giltiga om samma
drift- och installationsférhéllanden galler.

Andra drifts- och installationsférhéllanden, t.ex. en annan arbetsprocess kan
leda till hégre bullerutslappsvarden med risk for underskattning.

VARNING: De angivna bulleremissionsvéardena ar inte exponeringsvarden.

Aven om det finns ett samband mellan utslapps- och exponeringsnivaer, kan
emissionsvarden inte anvandas for att pa ett tillforlitligt satt bestamma om
ytterligare forsiktighetsatgarder kravs eller inte.

Faktorer som p&verkar den faktiska exponeringsnivén ar den faktiska arbets-
processen, arbetsplatsens egenskaper och andra néarliggande bullerkallor pé
arbetsplatsen.

For att halla ljudemissionen pa sa lag niva som majligt skall de anvanda
verktygen alltid vara vassa och korrekta varvtal ska hallas.

Underhéllet av maskinen och typen av material som ska bearbetas paverkar
ocksd bulleremissionen.

Hérselskydd skall principiellt alltid baras men ar aldrig att betrakta som
ersattning for valslipade verktyg samt korrekt varvtal.

Operatoren bor lara sig att lyssna till hur maskinen normalt léter och vara
lyhord for andringar i ljudet.

Andra ljudnivéer kan bero pa fel i maskin.

Om de angivna emissionsvardena ska kontrolleras méste matningarna
utféras med samma procedur och under samma drifts- och installationsférhal-
landen som de specificerade.
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5 Maskinoversikt

Bild 6: Maskinéversikt

Maskinstativ

Arbetsbord

Elanslutning & huvudbrytare

Portal med maskinhuvud

Arbetshuvud

Klamning frasspindel

Anslutningar nédstopp, PC, 4. Axel, AUX

NO O NMNOWON—

5.1  Sdkerhetsutrustning
5.1.1  Huvudstrémbrytare

Huvudstrédmbrytaren kopplar bort maskinen och frekvensomriktaren* fran strémfor-
sorjningen.
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Maskinoversikt
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Hammer.

Bild 7: Huvudstrémbrytare

1 Huvudstrédmbrytare maskin
2 Huvudstrdmbrytare frekvensomriktare*

En [Huvudstrémbrytare] ar fast pa baksidan av maskinen och frekvensomkopp-
laren*.

Lage "O" / "OFF" Natspanning AV
Lage "/" / "ON" Nétspanning PA
* endast HNC3 825 perform
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5.1.2  Nodstoppsstalldon

Med [Nédstopp]-knappen stoppas alla maskinrarelser. [Nédstopp]-knappen kan
l&sas upp genom att vrida.

Bild 8: Nédstoppsstalldon

5.1.3  Skyddsholje

Ett skyddshdlie méste anvandas fér att sakerstalla sakert arbete med maskinen.
Detta hélja maste omsluta maskinen helt p& alla fyra sidor.

@/

Bild 9: Skyddshélje
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Hammer.

Uppgift Vérde | Enhet
Langd 1500 | mm
Bredd 1000 | mm
Hajd 800 | mm
Tjocklek 19 | mm
Material MDF

5.2 lkoner, skyltar och etiketter

30

Alla symboler, skyltar och texter p& maskinen ska hallas i lasbart skick och fér inte
tas bort.

Bild 10: Ikoner, skyltar och etiketter

1

2
3
4

et 4 5 0 c €es

Typskylt

Notera underhall / smérjning
Varning fér handskada
Anslutningar
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5.3  Information pé typskylten

Felder KG
KR-Felder-StraBe 1, A-6060 HALL in Tirol
felder-group.com, info@felder-group.com

+43 5223 58500, Fax +43 5223 56130
e |‘TYPE: UK
T NR.: Code: c € cA
e : V: PH: HZ: A:
KW:
Baujahr / year of construction / ANNEE DE CONSTR.: @

Bild 11: Typskylt
Tillverkaruppgifter
Typbeteckning
Maskinnummer

Elanslutning

Tillverkningsar

Ytterligare uppgifter (valfritt)

OO NANWN —



Transporteraq, férpacka, lagra Hammer.

6 Transportera, forpacka, lagra

6.1  Transportinspektion

1. ) Kontrollera leveransen direkt med avseende pa fullstandighet och transports-

kador.

2. , Tag inte emot leveransen, eller tag endast emot den med férbehall, om det
finns synliga transportskador.

3. ) Notera skadornas omfattning pé transportérens transportdokumentation/fél-
jesedel.

4. ) Gor en reklamation omgdende.

5. ) Fel som inte upptéicks direkt vid mottagandet ska reklameras sé fort de
upptdacks eftersom skadeersattningsansprék bara kan stéllas under géllande
reklamationsperiod.

6.2  Forpackning

Om inget avtal har traffats om atersandning av forpackningen ska den sorteras
efter material och storlek, fér ateranvéndning eller étervinning.

Vid sjétransport maste maskinen vara ordentligt férpackad och skyddas mot korro-
sion. Anvand torkmedel.

Miljéskydd

Foérpackningsmaterial bestar av vardefulla révaror och kan i ménga fall teran-
vandas eller atervinnas pé ett bra satt.

Q Forvara forpackning / transportsdkringar

Vi rekommenderar att spara férpackningen och transportsakring-
arna. Om maskinen méste skickas tillbaka till tillverkaren méste
originalembalage och transportsékringarna anvandas.

Vid sjétransport: maskinen méste vara ordentligt férpackad och
skyddas mot korrosion. Anvénd torkmedel.

MILO

Kassera forpackningarna pa ett miljévénligt satt

- Se till att férpackningsmaterial alltid atervinns pa ett miljévan-
ligt satt och i Sverensstdmmelse med gdllande regler.

- Kontakta atervinningsforetag.

6.3 Llagra

L&t alla férpackningar vara obrutna tills maskinen ska stéllas upp/installeras och
fslj anvisningarna om uppstdllining och férvaring som finns pé utsidan av férpack-
ningarna, om uppstallning och férvaring.

Lagerforhallanden

o Fér ej forvaras utomhus.
e Forvaras torrt och dammfritt. Anvénd torkmedel vid behov.
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Transportera, forpacka, lagra

Skyddas mot direkt sol.

Undvik mekaniska vibrationer.

Undvik kraftiga temperatursvangningar (Kondens).
Olja in alla blanka maskindelar (rostskydd).

Kontrollera det allmanna skicket p& alla delar och pé férpackningen regel-
bundet vid langre lagring (> 3 ménader). Vid behov, uppdatera eller férnya
konserveringen.
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Uppstillning och installation Hammer.

7  Uppstdllning och installation

7.1 Packa upp maskinen

Videoinstruktioner
[m] 350 [m]
| ]

Skanna QR-kod och titta p& videoinstruktioner.
Eller anvand denna lank: http://fg.am/hncfirststeps

Bild 12: Férpackning

Personal:

e Utbildad maskinoperator
Skyddsutrustning:

o Skyddskladsel

o Skyddshandskar

o Sakerhetsskor
Verktyg:

o Kutterkniv
1. ) Ta férsiktigt bort férpackningen.

2. ), Behdll férpackningen, kassera den vid behov i enlighet med nationella
bestammelser.
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O Forvara forpackning / transportsdkringar

Vi rekommenderar att spara férpackningen och transportsakring-
arna. Om maskinen méste skickas tillbaka till tillverkaren maste
originalembalage och transportsakringarna anvéndas.

7.2  Ta bort transportsékring

Maskinen ar sakrad pd& pallen med 2 transportsakringar.

N\ Neee——— N
\ /,,,,,:r—;;j:':;f\\r N

Bild 13: Transportsakring

1 Transportsdkring

2 Skruvar
3 Skruvar
Personal:

o Utbildad maskinoperatér
o Extra medhjalpare

Skyddsutrustning:

o Skyddskladsel
o Skyddshandskar

o Sakerhetsskor
Verktyg:
o Sexkantsskruvmeijsel T30
En ytterligare medhjdlpare behdvs.
1. ) lossa transportsakringar fran pallen.
2. ) lyft maskinen frén transportpallen.

3. ) Vinkla upp maskinen och lossa transportsdkringarna fran maskinen.
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Uppstillning och installation Hammer.

7.3  Stdlla upp maskinen

/\ VARNING
A Felaktig transport
Allvarliga krosskador genom nedfallande eller tippande laster
- Rengdr arbetsomrédet, frigér plats och gransa av.
- Se till att obehériga uppehdller sig utanfér maskinomrédet.
- Sorj for flyktvagar om maskinen skulle valta.
- Anvand endast lampliga lyftverktyg med tillrécklig héllfasthet.
- Observera maskinens tyngdpunkt.
- Sakra maskinen mot glidning.
- lyft aldrig laster &ver personer.
- St& inte under hangande laster.
- Hall tillrackligt avsténd till maskinen vid transporten.
- Transportera maskinen férsiktigt.

—  Kedjor, vajrar, lyftstroppar och andra lyftdon maste vara for-
sedda med sakerhetskrokar.

- Anvand inte kedjor, balten eller rep som ér trasiga, slitna eller
knutna.

—  Vajrar och lyftstroppar fér inte ligga an mot vassa kanter.

VARNING

Felaktig uppstéllning
Allvarliga skador

- Folj minimiavstédnden.

- Maskinen far inte stallas upp i omréden med héga elektromag-
netiska falt.

—  Maskinen far inte stallas upp p& utrymningsvagar.
- Sakerstall att tillracklig belysning finns tillgéanglig.

OBS
Felaktig uppstéllning
Materialskador

- Placera maskinen pé en jamn, vibrationsfri yta som klarar av
maskinens vikt.

—  Maskinen far endast stéllas upp i byggnader.
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-
-
-

Bild 14: Riktning av maskinen
1 Nivelleringsfotter

Personal:

o Utbildad maskinoperatér
e Extra medhjdlpare

Skyddsutrustning:

o Skyddskladsel
o Skyddshandskar

o Sakerhetsskor
Verktyg:
e Vattenpass
En ytterligare medhjdlpare behdvs.
1. ) Flytta maskinen till uppstélliningsplatsen.
2. ) Nivellera maskinen pé léngden och tvéren med nivelleringsskruvar.
®» Maskinbordet ar plant.
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Uppstillning och installation Hammer.

7.4  Montera utsugningskapa

N
v

Bild 16: Utsugningsképa HNC3 825 perform
1 Utsugningsképa

2 Hojdinstallningsskruv

3 Magnetisk borstlist

4 Spénsugsanslutning

1. ), Montera utsugningskdpan med héjdjusteringsskruvarna pa maskinhuvudet.
2. ), Montera den magnetiska borstlisten p& utsugningsképan.
3. ) Stdll in utsugningskapans hojd.
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7.5

Montera utsugningskapa perform
1. ) Ta bort skruvar pa arbetshuvudet.

-
-
-
"
-

[D

B

Bild 17: Ta bort skruvar
1 Skruvar arbetshuvud

2. ) Ta bort de sexkantiga skruvarna.

Bild 18: Avlégsna insexskruven
1 Insexskruv

3. ) lossa de rattformade skruvarna och &ppna uttagshuvudet helt och héllet.
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Bild 19: Oppna utsugningskdpa perform
1 Lettrad skruv

4. ), Skruva in utsugningsképa perform med tvarbalken mellan portalen och spin-
delhuset och rikta in det mot portalen.

Bild 20: Utsugningskdpa perform

1 Tryckluftnedhallare
2 Spindelhus
3 Portal

5. ) Dra &t skruvarna pé toppen av arbetshuvudet.
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T
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Bild 21: §<ruvar arbetshuvud

1 Skruvar
2  Bricka
3 Distanshylsa

6. ) Pa portalens undersida: fast skruven med muttern. Montera en bricka mellan
de tvé& platarna och en bricka mellan platen och muttern.

Bild 22: Montera utsugningskdpa perform

1 Mutter
2  Bricka
3 Skruv

7. ) Skruva in distanshylsor mellan portalen och utsugningsképa perform och
fast dem med sexkantiga bultar, tandade lésbrickor och brickor.
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Bild 23: Fést sexkantsskruvarna

1 Sexkantskruven

2 Serrated l&sbricka
3  Bricka

4 Avsténdshylsor

» Utsugningsképa perform &r monterad.

7.6  Anslut utsugsanordningen

¢ Maskinen far bara anvandas med fungerande spansugning.

o Kontrollera att lufthastigheten stémmer dverens med kraven fére forsta starttill-
fallet och efter storre forandringar.

o Suganordningen méste kontrolleras fore forsta starttillfallet och sedan dag-

ligen med avseende pd tydliga brister, och dessutom ska funktionen kontrol-
leras varje mé&nad.

e Anvand enbart dammreducerande uppsugningsmetoder nér dammavlagr-
ingar ska tas bort.
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Anslutning av spénsugen
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Bild 24: Anslut utsugsanordningen standard
1 Utsugsanslutning (& 32 mm)

2 Hojdinstallningsskruv

3 Styrning spansugning / kabel

-

-l.\limwmllllllmu |

Bild 25: Anslut utsugningsképa perform

1 Slangklédmma
2 Utsugsanslutning (@ 100 mm)



Uppstillning och installation Hammer.

Personal:
e Utbildad maskinoperator
Skyddsutrustning:

o Skyddskladsel
e Skyddshandskar

o Sakerhetsskor
Material:

e Buntband

e Slangklamma

1. ) Anslut spansugsslangen med slangklamma till utsugskopplingen pa
maskinen.

2. , o Utsugningskapa standard: Fast spansugsslangen med buntband pé
styrningen p& portalen.

o Utsugningské&pa perform: Fast sp&nsugsslangen (t.ex. i taket) s& att
spansugsslangen inte hanger i maskinens bearbetningsomrade. Ingen
spanning far verka p& arbetshuvudet under drift.

7.7  Anslut elsystem

o Strdmkallan méste ha rétt anslutningsdon.
o Innan anslutning eller borttagning av tillbehér méste maskinen vara

avsténgd.
Oversikt
L Nr. 4
T QM M
N
2

400060230

©
®C
©
®
@_-

Bild 26: Anslutningar maskinframsida

1 PC-Port (25 Pin)

2 Nodstopp

3 Matningssystem for verktygslangden
4 4. Axel

5 AUX-Port
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Bild 27: Anslut elsystem

Huvudstrémbrytare

Elanslutning C14

Varvtalsstyrning (0-10 volt) (inte p& HNC3 825 perform)
Styrning spdnsugning/kabel

Anslutning maskinhuvud (inte p& HNC3 825 perform)

GOORNON—

Anslut maskinen

1. ) Las uppgifterna pé typskylten och jamfér med data fér elndtet. Anslut
maskinen bara om uppgifterna éverensstémmer.

2. ) Anslut maskinen till strom med C13 kontakten p& maskinbaksidan.

Anslut frekvensomriktare HNC3 825 perform
HF Spindeln for HNC3 825 perform ar férmonterad och ansluten till maskinen.
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Bild 28: Frekvensomriktare HNC3 825 perform

1 Elanslutning C14
2 Huvudstrdmbrytare

OBS
' Felaktig nétfrekvens
L Skador p& HF-spindeln
—  HF-spindeln méste alltid férsrjas med 230 volt. Vid behov
maste en frekvensomvandlare anvandas.
1. ) Placera frekvensomkopplaren pé en jamn, stabil yta bredvid maskinen.

2. ) las uppgifterna pé typskylten och jamfér med data fér elndtet. Anslut
maskinen bara om uppgifterna Sverensstammer.

3. ) Anslut maskinen till strom med C13 kontakten p& maskinbaksidan.

Nodstoppsstalldon

L Nr. 4
® 7 G
N

400060230

Bild 29: Anslutning nédstopp
1 Anslutning nédstopp

1. ) Stang av maskinen pé huvudbrytaren, koppla bort strémférsériningen.

2. , Anslut nédstoppsknappen till anslutningen nédstopp.
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Anslut PC (for Eding CNC)

Datorn maste vara ansluten till PC-Port (25 Pin) pad maskinen.

0® 71 @ "
N

, O

A00060-230

Bild 30: Anslut PC
1 PC-Port (25 Pin)

1. ) Sténg av maskinen pé& huvudbrytaren, koppla bort strémférsériningen.
2. ) Anslut maskinen till regulatorn med en 25-polig kabel.
3. ) Anslut regulatorn till datorn med en USB-kabel.

7.8  Montera frasmotor

Bild 31: Montera frasmotor

1 Klamning frasmotor
2 Elanslutning frasmotor (baksida)
3 Styrning spansugning / strémkabel

Personal:
o Utbildad maskinoperatér
Skyddsutrustning:

o Skyddskladsel
o Skyddshandskar

o Sdakerhetsskor
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Verktyg:
o Insexnyckel
Material:
e Buntband
Driftspanningen motsvarar ingéngsspdnningen p& maskinen.

1. ), Satt i frasmotorn i 43 mm spénnhalsen och klam fast med muttern (10-11
nm).

2. ) Anslut strdmkabeln och varvtalsstyrningen (tillval) p& portalen.

3. ) Fast kabeln med buntband till styrning spansugning / strémkabel.

7.9 Installation mjukvara

1. ) P& hemsidan EdingCNC = https://www.edingcnc.com/ ladda ner den
senaste versionen av EdingCNC under “Software — Download”.

‘
Eding 1O

driving creabion

EdingCNC  Products Software Support Third Party Contact us

Download

Eding CNC ™
The next-generation technology fc

With over 25+ years of experience with CNC control, we provide CNC machine buil

know that we provide the best CNC solution!

The EdingCNC controller is the perfect solution for experienced CNC operators and
design allows you to program and control your machines easily, and the advancex

easily.

Don't let your CNC controllers hold you back any longer. Upgrade to the Eding CNC

Bild 32: Eding CNC
1 Download

2. ), Ladda ner installations- och bruksanvisningar fér EdingCNC under
"Software — Manuals”.

3. ) Installera EdingCNC-programvaran p& datorn enligt tillverkarens bruksanvis-
ning. Viktigt: | slutet av installationsprocessen méste USB-drivrutinerna instal-
leras.
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Uppstillning och installation

3 Setup - CNCA.03

Completi
Wizard

Setup has finish
application may

Xk

ng the CNC4.03 Setup

ed installing CMC4.03 on your computer. The
be launched by selecting the installed icons.

Click Finish to exit Setup.

Wiew the ReleaseMotes. tut file

< Back

Bild 33: Installera USB-drivrutiner
1 Kryssruta USB-drivrutin

4. ) Ladda ner konfigurationsfil (= http://fg.am/hncini).

5. ) Packa upp Zip-mapp.
6. ) Vali mappen "...\Deutsch\EdingCNCDateien" enligt maskinutrustningen

(HFM eller HF-spindel):

7. ) Flytta "cnc.ini" "Spindle-O-pwmCompTable.ixt", "Joint X pitchComp-
Table.txt" och "Joint Y pitchCompTable.ixt" till installationskatalogen (Stan-
dard: "C:\CNC4.03"). Ersatt befintliga filer.

8. ) Justera enskilda axelparametrar fér axelkompensation i "Joint-X-pitchComp-

Table.txt" och "Joint-Y-pitchCompTable.ixt" enligt det bifogade informations-

bladet.

3

File Edit Format Help

;Pitch correction table for axis X
;This table contains 9 correction points
smaschine-position calibrated-Position

View

@ -]

188 188.881
288 260.086
Jee 308.831
4086 486.862
588 580.0892
1= 688.13
7ea 768.155
825 825.177

—

] Joint-Y-pitchCompTable.txt - Motepad - m} X

File Edit Format View Help

;Pitch correction table for axis Y
;This table contains 6 correction peints
jmaschine-position calibrated-Position

@ ]

188 99.945
288 199.88
Jee 299.871
4a8 399.774
479 478.717

~

Bild 34: Axelkompensation

1 Individuella axelparametrar
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7.10 Integrera extern programvara

Maskinen kan styras med styrenheter och mjukvara frén olika tillverkare. Den
specificerade maskinprestandan uppnas endast med EdingCNC. Ingen garanti for
korrekt funktion om styrenheter eller programvara frén andra fillverkare anvands.

e Maskinens angivna prestanda kan endast uppnés med EdingCNC-styrenhet
och programvara. Maskinens prestanda kan minskas om andra tillverkares
styrenheter och programvara anvénds.

e Om annan programvara an EdingCNC och dérmed en annan styrenhet
anvands mdste parametrarna i programvaran justeras.

e Andra parametrar: = Kapitel 4 “Tekniska data” pé sidan 18

Input2

3 OUTPUT1
)-O= OUTPUT2
X OUTPUT3
& OUTPUT4
PWM
FAULT
CHARGE
INPUT1
GND

GND

GND

GND

GND

GND

GND

GND

14

-
[«2]

25

- || )-OXAXIS STEP
- || )-OwX-AXISDIR
M || D)-O¥%AXIS STEP
- || D)-OovY-AXIS DIR
- || )-OBAXIS STEP
- || )-O~Z-AXISDIR
- || )-OmeAXIS STEP
- || D)-Ow©A-AXIS DIR

1 15 17 18 19 20 21 22 23 24
SAT-CNT | A RARRARARARAARAARRAAR
-1 'R EE EX ER BB k4 BB E -10- 11- 12- 13- 14- 15- 16- 17- 18- 19- 20.21!22- 23! 24! 25
-2XS1

I
Bild 35: Stifttilldelning (detaljer se kopplingsschema)
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8 Installning och justering

8.1  Montera frasverktyg
Frésmotor HFM 1000
Se bruksanvisning HFM.

HNC3 825 perform
VARNING

Skarskador och kollisioner mellan maskindelar
Allvarliga skador genom roterande eller kolliderande verktyg

- Inga instdllningsarbeten eller byten av verktyg fér utféras om
inte maskinen &r avstangd.

—  Var uppmarksam pé eventuella kollisioner med anhdll eller
arbetsstycken.

- Anvand skyddshandskar. Verktygen kan bli heta vid anvénd-
ning. Verktygen kan ha vassa kanter.

VARNING
Utkastade verktyg
Svara skador och sakskador

- Spann fast verktyg med tillhérande mandververktyg och lamp-
ligt vridmoment.

Bild 36: Montera verktyg

1 Fixera spindel
2 Kopplingsmutter
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Spann fast frasverktyg i HNC3 825 perform
Personal:
o Utbildad maskinoperator
Skyddsutrustning:
o Skyddshandskar
Verktyg:

o Blocknyckel 22 mm
o Hylsnyckel

1. ) Stall brytaren [Verktygsbyte HF-spindel] p&4 O / OFF.

1/ON 0/OFF

@° iz

200040235 |

e

Bild 37: Brytare pd kopplingsskép HF-spindel
1 Brytare verktygsbyte HF-spindel
®» HF-spindel avstangd.
2. ) Rengér spanntang, kopplingsmutter och faste.
3. ) Satt in spanntangen i kopplingsmuttern.

4. ), Satt i frasverktyget och skjut in det i verktygsfastet s& langt det gar.

5. ) Fast HF-spindeln med skiftnyckel.

6. ) Dra at kopplingsmuttern och kontrollera frésverktygets faste.

7. ), Stdll brytaren [Verktygsbyte HF-spindel] p& | / ON.
®» HF-Spindel redo att anvandas.
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8.2  Stall in utsugningskapan

Bild 38: Stall in utsugningskdpan

1 Hojdinstallningsskruv
Stéll in utsugningskapan
1. ) lossa hojdinstallningsskruven.

2. ), Justera utsugningskdpan s att borstlisten skjuter ut nagra millimeter Gver
verktyget.

3. ), Vrid &t hojdinstallningsskruven.

8.2.1  Stdll in utsugningskapa perform

Utsugningské&pan perform kan stéllas in pé en fast hojd eller flyttas med arbetshu-

vudet.
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Bild 39: Stall in utsugningsképa perform

1 Handtag
2 Lettrad skruv rérlig hojd
3 Lettrad skruv fast hajd

' OBS
Klémd utsugningskéapa
® Kollision mellan verktyg och maskinbord.

— Endast en lettrad skruv (fixera rérlig eller fast hojd).

1. ) Hall utsugningsképa perform i handtaget.
2. ), lossa bada de leftrade skruvarna.
3. ), Stdll in utsugningskapans hsjd.

4. ), Dra &t en av de lettrade skruvarna for att vélja en instéllning fér utsug-
sképan. Den andra lettrade skruven méste vara lossad!

o Lettrad skruv rérlig hdjd: Utsugningskapan perform flyttas upp och ner
med arbetshuvudet.

o Lettrad skruv fast hdjd: Utsugningsképan perform stannar pé instdlld

hajd.

8.3  Bygga ihop och stdlla in fettpressen
Leveransomfattning

o Feftpress
e Smorjset

Personal:

o Utbildad maskinoperator
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Material:
e Patron 100 ml Interflon Grease HD2 Art.-Nr. 10.2.008
1. ), Skruva loss det monterade féstet.

2. ) Skruva pé det tunna, langa fastet fréin smérjsatsen.

Bild 40: Léngt faste med ihéligt munstycke
3. ) Skruva pé ihaligt munstycke (konkavt faste).
4. ), Skruva av fettpressens skyddsror.

Bild 41: Fettpress
1 Skyddsror

5. ) Skruva in fettpatronen.
6. ) Skruva in fettpressens skyddsror.

7. ) Pumpa och anvand ett higlpmedel for att trycka in patronen underifrén for
att pumpa ut luft ur fettpressen.

® Fett kommer ut frén spetsen.

®» Fettpressen dr redo att anvandas.
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9 Anvéandning

9.1 Starta maskinen
1. ) Frigor [Nédstopp]-knappen.
2. ) Starta maskinen p& Huvudbrytare | / ON.
3. ) Starta datorn.
4. ), Valj referenskdrning i programvaran.
®» Referenskdrning genomférs.
» Axlar &r refererade.

®» Maskinen &r redo.

Vérm upp HNC3 825 perform
Spindeln pd HNC3 825 perform maste varmas upp om

e omgivningstemperaturen ar under 17°C.
e maskinen &r ny: Fére de forsta 5 dagarna av drift.
o maskinen inte har varit i drift p& mer dn en ménad.

1. ) Ta ut verktyget frén spindeln.

Bild 42: Kopplingsmutter
1 Kopplingsmutter

2. ), Ta bort spindelns kopplingsmutter.
3. ), Starta maskinen.

4. ) .
Oppna % <MDI> i Eding-CNC.

®» |Inmatningsfonster ar dppet.

56



HNC3 825 / HNC3 825 perform Anvéndning

MOl >

MDI>M03 512000

Bild 43: Inmatningsfénster MDI
5. ) Ange M03 512000 och bekréfta med [Enfer].
6. ) Varm upp HNC3 825 perform i 5 minuter i tomgang med 12000 min-! .
7. ) Ange MO5 och bekrafta med [Enter].
®» Spindeln stoppas.

®» Maskinen &r redo.

9.2 Anvanda maskinen

VARNING
Utkastade delar
Svéra skador och sakskador
- Anvand lampliga klédmanordningar for att fasta arbetsstycket
pd maskinbordet.
1. ) Ladda G-Code i operativsystemet.

2. ), Fast arbetsstycket med lampliga klémanordningar p& maskinbordet. Anvénd
offerskiva vid behov (t.ex. vid genomfrasning). Anvénd spannanordningar
enligt tillverkarens anvisningar.

3. ) Kor fill arbetsstyckets nollpunkt (se bruksanvisning fér programvara).
4. ), Nollstall axlar till arbetsstyckesspecifikt. (X och Y).

5. ) Skrapa arbetsstyckets Gverkant i Zrikining.

6. ) Starta program och bearbeta arbetsstycke.

57



Anvédndning Hammer.

Q Tips: hyllor vid nestingapplikationer
1 Vid nestingapplikationer rekommenderas det att lata hyllor st&

mellan smédelar. Annars blir den sista kanten frast pa det l6sa
arbetsstycket och det kan leda till mattavvikelser.

9.3  Flytta axlar manuellt
Flytta axeln

Druck Rollen
S-Abf O

Einfg Pos1

Bild 44: Tangentbord

1 Piltangenter

2 Bild upp / ned
3 Skift

4 Styrning (Ctrl)

X-Axel: [Piltangent héger] / [Piltangent vénster]
Y-Axel: [Piltangent upp] / [Piltangent ner]
Z-Axel: [Bild upp] / [Bild ned]
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Forflyttningshastighet
[Piltangent]: 10 % (0,5 m/min)
[Piltangent] + [Ctrl]: 50 % (2,5 m/min)
[Piltangent] + [Skift]: 100 % (5 m/min)

Flytta axlar stegvist

FY

Tryck pé g <JOG> eller [F9].
= 1d™ BaEa"

Cdda

Bild 45: Instéllningar stegvis kérning

0,001 mm per knapptryckning
2 0,01 per knapptryckning
3 0,1 mm per knapptryckning
4 1 mm per knapptryckning
5 Standardlage (flytta sé lange tangenten halls intrycki)
»

Flytta axlarna steg fér steg med rikiningstangenterna (jog-lage).

9.4  Stang av maskinen
Sténg av maskinen i en nddsituation
) Tryck pa [Nédstopp]knappen.
®» Maskinrorelser stoppas.

®» Maskinen &r i nadlage.

Sténg av maskinen

y Stdng av maskinen och vid behov frekvensomkopplaren med huvudstrémbry-
taren.

9.5 Notera vid bearbetning
9.5.1  Kompensera arbetsstyckesbage

Om arbetsstycket uppvisar en bajning méste det kidmmas fast med bagen uppaét.
Om monteringshdl for sparmuttrar borras méste dessa véljas s& att bagen ar
balanserad optimalt.
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Bild 46: Arbetsstyckesbdge

9.5.2  Verktygets inflytande pa arbetsnoggrannhet

Langd, antal blad, skarvinkel och diameter p& verktyget har ett stort inflytande pé
noggrannheten som kan uppnés. Verktygen skiljer sig frén tillverkare till tillverkare.

e Anvand vassa verktyg.
o Valj matningshastighet enligt applikation.
o Ta hansyn till verktygets mekaniska belastningsgranser.
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10 Underhall
10.1 Underhallsschema

[ ) g

£ £ £

£ E k3

£ & £ | 4

f= = O O

O L Q c

2 @ S 2

S S S E

& 18 | =2 | e 5
Kap. Uppgift att utféra 4 - 9 s =
10.2 X-Axel: Smérj kulskruv X 61
10.2 X-Axel: Smorj styrningsvagn X 63
10.2 Y-Axel: Smérj kulskruv X 65
10.2 Y-Axel: Smérj styrningsvagn X 66
10.2 Z-Axel: Trapetsgéngad axel X 69
10.2 Z-Axel: Smérj styrningsvagn X 70
10.4 Kontrollera skyddsanordning X 76
12.8 Underhéll av laser X 104

10.2 Smorj drivspindlar och styrningsvagnar

Drivspindlarna och styrningarna méste smérjas med jamna mellanrum. Om det
fosrekommer mycket damm eller buller bér smérjintervallen forkortas.

' OBS
Felaktigt smérjmedel, ofillracklig smérjning
® Materialskador, defekta lager, maskinen fungerar inte korrekt.

- Anvand smorifett Interflon Grease HD2.

- Beakta smérjintervallen. Vid behov bér smérjintervallen for-
kortas.

- Notera férandrat maskinljud. Rengér och smérj vid behov.

X-Axel: Smérj kulskruv
Smérjnippeln p& X-axlarnas kulskruvar ér placerade under sidoképorna.
Personal:
o Utbildad maskinoperatér
Skyddsutrustning:

Skyddskladsel
Skyddshandskar
Sakerhetsskor
Skyddsglaségon

61



Underhall

62

Verktyg:

o Feftpress
e Rengoringstrasor
o Insexnyckel

Material:
o Smorifett Interflon Grease HD2
Intervall: Efter 60 driftstimmar eller nar buller uppstér.

1. ) lossa skruvarna och ta bort képorna.

Hammer.

Bild 47: Képa X-axel

1 Maskinens framsida
2 Skruvar

3 Tackt till vénster

4 Képa hoger
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X-Axel: Smérj styrningsvagn

U~ Ve VA VA

Bild 48: Smérjnippel kulskruv X-axel vénster sida

1 Urtag
2 Smorjnippel X-axel

2. ) Placera portalen sé att smérjnippeln till vénster ér ndra urtaget.
VARNING! Oppet roterande drivspindlar. N& inte in i omrédet fér de
dppna spindelképorna.

3. ) Stang av maskinen pa& huvudbrytaren, koppla bort strémférsériningen.
4. ) Ta bort nedsmutsning.
5. ) Rengor alla smérjnipplar.
6. ) Satt fettsprutan pé smérjnippeln och pumpa 3 ganger.
® En liten mangd fett lcker ut frén tatningarna.
7. ) Smorj alla smérinipplar (2 styck).
8. ) Fast kapan.
9. ) Starta maskinen.
10.) Flytta flera ganger 6ver hela axelns langd for att fordela fettet.

» Axeln d&r tackt av en tunn fettfilm.

De tva smérjnipplarna ar placerade under sidoképan. Bada X-axel-styrvagnarna
har tvé smérjnipplar.

Personal:
¢ Utbildad maskinoperator
Skyddsutrustning:

o Skyddskladsel
o Skyddshandskar
o Sakerhetsskor
o Skyddsglaségon
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Hammer.

Verktyg:

o Feftpress
e Rengoringstrasor
o Insexnyckel

Material:
o Smorifett Interflon Grease HD2
Intervall: Efter 100 driftstimmar eller nar buller uppstér.
1. ) Stang av maskinen p& huvudbrytaren, koppla bort strémférsériningen.

2. ) lossa skruvarna och ta bort képorna.

Bild 49: Képa X-axel

1 Maskinens framsida

2 Skruvar
3 Tackt till vanster
4 Kapa héger

3. ) Ta bort nedsmutsning.
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Y-Axel: Smérj kulskruv

U~ A VA VA

Bild 50: Smérjnippel X-axel vénster sida
3 Smdrjnippel styrningsvagn
4. ) Rengor alla smérjnipplar.
5. ) Satt feftsprutan pé& smérjnippeln och pumpa 3 ganger.
® En liten mangd fett lcker ut frén tatningarna.
6. ) Smorj alla smérjnipplar (4 styck).
7. ) Fast kapan.
8. ) Starta maskinen.
9. ) Flytta flera ganger 6ver hela axelns langd for att fordela fettet.

» Axeln d&r tackt av en tunn fettfilm.

Y-axelns smérjnippel pa kulskruven &r placerad pé& baksidan av maskinen pa
portalen.
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Underhall Hammer.
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Bild 51: Smérjnippel kulskruv Y-axel
Personal:

e Utbildad maskinoperator
Skyddsutrustning:

o Skyddskladsel
e Skyddshandskar
o Sakerhetsskor
o Skyddsglaségon

Verktyg:

o Fettpress
e Rengdringstrasor

Material:
o Smorifett Interflon Grease HD2
Intervall: Efter 60 driftstimmar eller nar buller uppstér.
1. ) Stang av maskinen p& huvudbrytaren, koppla bort strdmférsériningen.
2. ) Ta bort synlig smuts.
3. ) Rengér smérjnippel.
4. ), Satt fettsprutan pé& smérjnippeln och pumpa 3 ganger.
® En liten méngd fett lcker ut frén tatningarna.
5. ) Starta maskinen.
6. ) Flytta flera ganger dver hela axelns langd for att fordela fettet.

®» Axeln dr tackt av en tunn fettfilm.

Y-Axel: Smorj styrningsvagn

Det finns tvé smérjnipplar p& varje sida av portalen fér Y-axelns styrningar.
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Personal:
e Utbildad maskinoperator
Skyddsutrustning:

o Skyddskladsel
o Skyddshandskar
o Sakerhetsskor
o Skyddsglaségon

Verktyg:

o Feftpress
e Rengdringstrasor
o Insexnyckel

Material:

o Smorifett Interflon Grease HD2
Intervall: Efter 100 driftstimmar eller nar buller uppstér.
1. ) Positionera arbetshuvudet till héger.

2. ), Stang av maskinen p& huvudbrytaren, koppla bort strémférsériningen.
< :

&\

Bild 52: Tag bort képa

1 Skruvar kapa
2 Kapa

3. ) Ta bort fem skruvar pé& den hégra képan.
4. ), Ta bort képa.
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Bild 53: Smérjnippel styrning Y-axel

1 Sméorjnippel

5. ) Rengdr smérinippel.

6. ) Satt fettsprutan pé& smérjnippeln och pumpa 3 ganger.
® En liten mangd fett lacker ut frén tatningarna.

7. ), Upprepa forfarandet pa bada smérjnipplarna.

8. ) Fast kapan.

9. ) Starta maskinen.

10.) Positionera arbetshuvudet till vanster och upprepa férfarandet.

11.) Flytta flera génger éver hela axelns langd for att fordela fettet.

® Styrningen ar smorid med en tunn fettfilm.

Hammer.
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Z-Axel: Trapetsgdngad axel

Z-axelns ledskruv méste smorjas regelbundet med en pensel.
Personal:

o Utbildad maskinoperatér
Skyddsutrustning:

Skyddskladsel
Skyddshandskar

Sakerhetsskor

Skyddsglaségon
Verktyg:

e Rengoringstrasor
o Pensel

Material:

o Smorifett Interflon Grease HD2
Intervall: Var 20:e timme eller nar buller uppstar.
1. ) Flytta maskinhuvudet till det nedre laget.

2. ), Stang av maskinen pé huvudbrytaren, koppla bort stromférsériningen.

Bild 54: Smérj Z-axel

1 Insexskruv
2 Kapa
3 Zaxel

3. ) lossa pé insexskruv.
4. ) Ta bort kapa.

5. ) Rengér trapetsspindeln med en trasa som inte luddar. Ta bort dverflodigt
fett.

6. ) Applicera smérjfett med en pensel j@mnt pa hela trapetsspindeln.
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7. ) Ta bort eventuella [6sa penselborst.

8. ) Montera ihop i omvand ordning.

9. ) Starta maskinen.

10.) Flytta flera ganger &ver hela axelns langd for att fordela fettet.

Z-Axel: Smérj styrningsvagn

Det finns tvé& smérjnipplar p& varje sida av portalen fér Z-axelns styrningsvagnar.

u'muwn '

Bild 55: Smérj styrningsvagnar

1 Smérjnippel

Personal:

¢ Utbildad maskinoperator
Skyddsutrustning:

o Skyddskladsel
Skyddshandskar
Sakerhetsskor

Skyddsglasdgon
Verktyg:

o Feftpress
e Rengdringstrasor

Material:
o Smorifett Interflon Grease HD2
Intervall: Efter 100 driftstimmar eller nar buller uppstdr.
1. ) Placera Z-axeln s& att smérjnipplarna kan nas genom hélen i héljet.
2. ) Sténg av maskinen pa huvudbrytaren, koppla bort strémférsériningen.

3. ) Rengdr smérjnippel.
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4. ), Satt feftsprutan pé smérjnippeln och pumpa 3 ganger.
® En liten mangd fett lcker ut frén tatningarna.
5. ) Upprepa forfarandet pé alla fyra smérjnipplar.
6. ) Starta maskinen.
7. ) Flytta flera ganger 6ver hela axelns langd fér att fordela fettet.

» Axeln dr tackt av en tunn fettfilm.

10.3 Kontrollera / byt drivrem

Drivrem Y-axel

Drivremmarna ar delar som slits ut och méste kontrolleras regelbundet. Remspén-
ningen maste kontrolleras regelbundet. Fér lag eller for hdg remspénning kan
leda till skador p& maskinen.

Personal:
e Utbildad maskinoperator
Skyddsutrustning:

o Skyddskladsel
Skyddshandskar
Sakerhetsskor

Skyddsglasdgon

1. ) Stang av maskinen p& huvudbrytaren, koppla bort strémférsériningen.

\

\ — = =
Bild 56: Tag bort képa
1 Skruvar képa

2 Képa

2. , Ta bort fem skruvar pé& den hégra kapan.
3. ) Ta bort képa.



Underhall

Drivrem X-axel

72

Hammer.

4. ) Kontrollera remslitage och -spanning.

Remmen ér i bra skick och remspénningen &r korrekt. Remspén-
ning: 200 fill 220 Hz

NOK emmen ar sliten, remspanning felaktig.

Bild 57: Spannskruvar
1 Spannskruvar

1. ) lossa de fyra fastskruvarna pé motorn (ta inte bort). Hall
emot p& motsatt sida.

2. , Ta bort den gamla / skadade remmen vid behov och kassera
pé ratt satt.

3. ) lagg i ny rem.

4. ), Tryck motorn bort fréin axeln med en hand och fixera den
med spdannskruvar. Remsp&nningen méste vara 200 till 220
Hz.

5. ) Skruva fast skyddet igen.

Personal:
o Utbildad maskinoperator
Skyddsutrustning:

Skyddskladsel
Skyddshandskar

Sdkerhetsskor

Skyddsglasdgon
Verkiyg:
e 2x tvingar
1. ) Flytta maskinportalen fill det bakre anhdllet.

2. , Stang av maskinen pd huvudbrytaren, koppla bort strémférsériningen.
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3. , Klam fast maskinportal med tvingar.

® Detta sakerstaller att portalen férblir parallell.

Bild 58: Képa X-axel
1 Skruvar

2 Képa

3 Tvingposition

4. ), Avlagsna képans skruvar och ta bort kapan férsiktigt. Ta hansyn fill elanslut-
ningar.

5. ), Kontrollera remslitage och -sp&nning.
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ok Remmen &r i bra skick och remspdnningen &r korrekt. Remspain-

ning: 37 till 41 Hz
NN

¢

NOK Remmen &r sliten, remspdnning felaktig.

\ \
\.
A\

Bild 59: Rem X-axel

1 Drivmotor
2 Spannskruvar
3 Drivrem

1. ) Ta bort den gamla remmen och kassera pd ratt satt.

2. ), Placera en ny rem &ver de yttre I6phjulen och satt in i drivmo-
torn enligt bilden.

3. ) lossa skruvar och remspénnare och spann remmen. Rems-
pdanningen maste vara 37 till 41 Hz.

4. ) Fixera remspdnnare.

6. ) Skruva fast kdpan och lossa portalens fixering.

Drivrem Z-axel
Personal:
¢ Utbildad maskinoperator
Skyddsutrustning:

o Skyddskladsel
e Skyddshandskar
o Sakerhetsskor
o Skyddsglaségon

1. ), Stang av maskinen p& huvudbrytaren, koppla bort strémférsériningen.
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Bild 60: Képa portal

1 Skruvar portal
2 Kabelféring

3 Insexskruv

4 Kapa Zaxel
5 Képa portal

2. ) lossa pd insexskruven och ta bort Z-axelns képa.
3. ) Ta bort skruvarna pé portal och kabelféring.
4. ) Ta bort portalens képa.

5. ), Kontrollera remslitage och -sp&nning.

Underhall
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Remmen ar i bra skick och remspénningen ar korrekt. Remspén-
ning: 200 till 220 Hz

NOK Remmen &r sliten, remspdnning felaktig.

Bild 61: Spannskruvar
1 Spannskruvar

1. ) lossa de fyra fastskruvarna pé motorn (ta inte bort). Hall
emot pd motsatt sida.

2. ), Ta bort den gamla remmen och kassera pa rétt satt.

3. ) lagg i ny rem.

4. ) Tryck motorn bort frén axeln med en hand och fixera den
med spannskruvar. Remsp&nningen méste vara 200 till 220
Hz.

6. ) Skruva fast skyddet igen.

10.4 Kontrollera skyddsanordning
1. ) Forberedd sa maskinen ar klar fér anvandning.
2. ) Starta maskinen.
3. ) Tryck pa [nédstopp].
®» Stoppa maskinrorelser.

®» Maskinen kan inte startas.
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11 Atgérda felet

11.1  Atgérder vid storning

VARNING
Felaktig atgdrd vid stérning
Svara skador och sakskador

- Aigardande av stérning far endast utféras av auktoriserad,
utbildad personal som vet hur man anvander maskinen och ar
strikt medveten om alla sakerhetsforeskrifter.

Vid fel som innebér fara fér personer och egendom, eller som Gventyrar drifts-
dkerheten:

1. ) Stoppa omedelbart maskinen med [Nédstopp] eller den réda [Stopp]-
knappen.

2. ), Koppla bort stromférsariningen till maskinen och sakra den mot aterstart.

3. ) Lat behérig fackpersonal faststélla orsaken och atgarda felen.

11.2  Atgérder efter felavhijélpning

11.3 Felsékning

Kontrollera,
1. ) om fel och felorsak har avhjalpts pé eft fackmannamassigt sait.

2. ) att alla sakerhetsanordningar har monterats enligt anvisningarna och ar
tekniskt och funktionsmassigt felfria.

3. ) att inga personer befinner sig inom maskinens riskomréde.

Felbeskrivning Orsak Argéird
Maskinen startar inte Fel i elektrisk anslutning Kontrollera den elektriska anslut-

ningen (tillfléde, sakring)

Huvudbrytaren ér franslagen (lage ,0”) | Sla p& huvudbrytaren (lage “1”)

Nédstopp aktiverad Frigdr nddstopp
Nodstopp inte anslutet Anslut nédstoppet till maskinen
Axlarna rér sig inte, stegmoto- | Matarremmen trasig Byta drivrem
rerna kors
Axlarna flyttas inte korrekt / Remspdnning for hog eller for lag Kontrollera och stall in remspan-
méttavvikelser ning
Referenskdrning inte genomférd Utfér referenskdrning
Annan styrenhet / programvara &n o Kontrollera och stéll in para-
EdingCNC anvands. metrar.

o Anvéand EdingCNC styr-
enhet / programvara.
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Atgérda felet
Felbeskrivning Orsak Argérd

Ovanliga ljud, vibrationer

Drivspindlar ej smorda / smutsiga

Smérj / rengér drivspindlar
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12 Laser
12.1 Oversikt / tekniska data

Bild 62: Oversikt

Spdnsug

Laserhus
Laserutgdngsoppning
Magnetisk dock maskin
Kabelféring

GOONWN—

Bild 63: Oversikt baksida

1 Monteringshal
2 Magnetisk dock laser
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Laser

Allmént

Laserstrale

Flakt

Elanslutning

80

Hammer.

Uppgift Varde | Enhet
Mt (L x B x H) 40 x 55 x 140 | mm
Vikt 300 (g
Omgivningstemperatur max. 40 | °C
Monteringshal (4 hal) 24 x 15 | mm
Borrtyp M3 x0,5x 4,5 | mm
Laserklass 4
Uppgift Varde | Enhet
Optisk uteffekt 6|B
Optisk effektdensitet 2500 | kW/cm?
Axellangd 450 (£ 10) [ nM
Storlek laserstrale 50 x4 | pm
Uppldsning 50 (>500) | pm (DPI)
Avstand till material (standardvarde, 60 | mm
anpassa vid behov)
Uppgift Varde | Enhet
Volymfléde 43 (25) | m3/ h (CFM)
Flaktljud 58 | dBA
Uppgift Varde | Enhet
Modulationsingéng analog 05/010|V
Modulationsingdng PWM 05/010/ |V

0-24
Rekommenderad PWM-basfrekvens 5-10 | kHz
Spanning stromférsérining 1224 |V
Max. prestanda 30| B
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Tryckluft for tryckluftsmunstycke

Bearbetningsbara material

Faktiska varden kan avvika beroende p& applikation.

Laser

Uppgift Varde | Enhet
Tryckluftsférbrukning skarning 10-15 | I/min
Tryckluftsférbrukning gravering 1-3 | 1/min
Kapacitet tryckluftstank min. 50 ||

Lasern kan bearbeta ménga olika material. Materialen maste testas individuellt
beroende p& applikation.

Material Skéra Gravering | Testad maximal snitt-
jocklek
Papper X X 0,Tmm
Papp (hard) X X 3mm
Kartong (korrugerad, x X 6mm
wellpapp)
Balsatra X X 10mm
Plywood (mjuk) x x 6mm
Plywood (héard) X X 3mm
Tra X X 3mm
Gummi (mérk) ! x X 1,5mm
Bomull X X 0,5mm
Denim X X 0,8mm
Plexiglas (fargat) 3 x X 3mm
Plast (mork) X X Tmm
Konstlader x X 2mm
Akta lader X X 2mm
Filt X X 3mm
Nylon X 0,2mm
Glasfiberforstarkt folie 2 | x 0,5mm
Vérmekudde (skum) x 3mm
Thermopad (textil) x 0,3mm
Stretchfolie (mork) X 0,005mm
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Material Skéra Gravering | Testad maximal snitt-
jocklek

Blyfolie X 0,5mm

Kaptonfolie X 0,2mm

Skum (markt) x 25mm

PCB X

Kol X

Glas (lackat) X

Metall (lackad) x

Rostfritt stdl X

Titan X

Aluminium, koppar,
mdssing

x = mdjlig, - = inte mdjlig

o 1 Det finns ménga typer av gummi. Hégtemperaturbestandigt gummi kan
inte skaras. | detta fall kan lasern ldmna marken pé ytan.

o 2 Det beror pé glasfibrernas densitet och deras tjocklek.

o 3 Det beror pé fargen. Mérka farger ar lattare att skdra. Det gér inte att
skdra transparent plexiglas.
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12.2 Forsakran om overensstammelse laser

EU Declaration of Conformity

Manufacturer: Tomorrow's System Sp. z.0.0.
Brand: Opt Lasers
Address: Putaskiego 125/35
16-337 Biatystok
Poland
Object(s) of Declaration: PLH3D-Series
Type: Subassembly

This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer. The
object of the declaration described above is in conformity with the relevant harmonization
legislation:

Low Voltage Directive 2014/35/EU

Conformity of the product with the requirements of the EU directives is established through
full compliance with the following standards:

Low Voltage Directive Test Standards
EN 61010 Electrical Equipment for Measurement, Control and Laboratory Use
Safety Requirements.

Authorized on behalf of Tomorrow's System, z.0.0.:

Name: Mateusz Szymanski
Function: CEO

Date: 15/10/2021
Signature:

U v G rw\“\J\

Tomorrow's System Sp.zdo.
15-337 Bialystok ul, Pulaskiego 125/35
NIP: 542-323-85.56, REGON: 200866868
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Laser

12.3 Sdkerhet

Allmaént

Spansug

Skyddsanordningar

Instéllning och underhall

12.4 Installera laser

Montera laserhdllare

84

Hammer.

Lasern far endast tas i drift av autkoriserad och utbildad personal.

Lasern méste alltid vara korrekt monterad.

Titta inte in i laserstralen med optiska hjalpmedel.

Undvik bestrélning av hud eller 6gon genom direkt eller spridd strélning.
Rikta inte laserstrélen mot brandfarliga material. Rikta inte laserstralen mot
reflekterande ytor.

Forvara lasern utom réckhall for barn. Obehdriga personer far inte ha fill-
gang till systemet som lasern &r monterad pé.

Maskinen ska anslutas till ett rokgasrenings- och filtersystem som &r lampligt
fér utsugning av férorenade &ngor och dammpartiklar som uppstér vid laser-
bearbetning.

Den filtrerade franluften ska slappas ut i utomhusluften till en séker plats och
far inte slappas ut direkt i den cirkulerande luften.

Anvand endast lasern med lampligt skyddshalje och skyddsglaségon
(OD7+).

Dérrarna till skyddshéliet méste sakras med granslagesbrytare.

Stang av maskinen och férsdkra att den inte kan sattas p& igen innan du
utfor instalinings- eller underhallsarbeten.

Verktyg:

o Insexnyckel
o Kombinyckelsats

1. ), Montera magnetisk dock p&a monteringsplattan.
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Bild 64: Montera magnetisk dock
1 Sakerhetsmutter

2 Bricka
3 Monteringsplatta
4 Magnetisk dock maskin

5 Insexskruv

2. ), Montera utsugshdllaren och kabelféring p& monteringsplattan.

Bild 65: Montera utsugshdllaren
Sakerhetsmutter

Bricka
Monteringsplatta
Kabelhallare

Skruv med ovalt huvud
Utsugshallare
Insexskruv

NO O ANWN—
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3. ) Ta bort tackskruvarna pa maskinportalen.

Bild 66: Ta bort fdckskruvarna\
1 Tdckskruvar

4. ), Montera utsug och faste for lasern p& maskinen.

Bild 67: Montera utsugshdllare och magneﬁsk’ dock
1 Distanshylsa

2 Bricka

3 Serrated lasbricka

4 Insexkruv

5. ) Anslut lasern till monteringsplattan med kabel.
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\
Bild 68: Anslut laser

1 Stickpropp

Montera slépkedja
Verktyg:

o Insexnyckel
o Kombinyckelsats

1. ) Fast slapkedjan p& monteringsplattorna med skruv, bricka och mutter.
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Bild 69: Slapkedja X-axel

1 Skruv

2 Bricka

3 Mutter

4 Monteringsplatta

Bild 70: Slapkedja Y-axel

1 Skruv

2 Bricka

3 Mutter

4 Monteringsplatta

2. ), Ta bort skruvar / muttrar pé maskinsockeln, arbetshuvudet och portalen.
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Bild 7'1: Maskinsockel

1 Mutter
2 Skruv

Bild 72: Arbetshuvud
1 Skruv

Laser
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Bild 73: Portal
1 Skruv

Bild 74: Portal
1 Skruv

3. ), Montera slapkedjan pa portalen.

Hammer.
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Bild 75: Sléapkedja

1 Skruv

2 Bricka

3 Distanshylsa

4 Monteringsplét slapkedja

4. ), Montera slapkedjan pa maskinsockeln.

AN

o
2

Bild 76: Sldpkedj pd& maskinsockel

1 Mutter
2 Skruv

3 Monteringsplat slapkedja

Laser

91



Laser Hammer.

Bild 77: Slapkedja pé portal
1 Skruvar
2 Monteringsplat slapkedja

5. ) Placera kabel och tryckluftsslang i slapkedjan och fixera vid behov.

12.5 Montera tryckluftsmunstycke

o Tryckluftsmunstycket kyler arbetsstycket.
o Instdllningen av tryckluftsmunstycket beror p& materialet.

o Tekniska data for tryckluftskompressorn: = Kapitel 12.1 “Oversikt / tekniska
data” pg sidan 79

92



HNC3 825 / HNC3 825 perform Laser

Bild 78: Oversikt
1 Tryckluftsmunstycke

2 Rad ring tryckluftsanslutning
3 Tryckluftslang

4  laserutgangséppning

5 Lasskruv

Verktyg:
o Insexnyckel

1. ) Skjut tryckluftsmunstycket Gver laserns utgangséppning. Tryckluftsmunstyckets
idealiska position @r 2-3 mm &ver arbetsstycket. Laserstrélen fér inte vidréra
tryckluftsmunstycket.
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Bild 79: Position tryckluftsmunstycke

1 Llaser
2 Tryckluftsmunstycket ar monterat fér hégt upp
3 Tryckluftsmunstycket ar monterat fér langt ner

2. ), Drag fast 4 spannskruvar.

3. ) Skjut tillbaka den réda ringen pa tryckluftsanslutningen.

4. ), Tryck in tryckluftsledningen och slépp den réda ringen.
» Tryckluftsledning fixerad.

Felsékning

OK

Bild 80: Laserprofil med korrekt instéllt tryckluftsmunstycke
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Laser

NOK

Bild 81: Laserprofil med felaktigt instéllt tryckluftsmunstycke

Felbeskrivning

Orsak

Atgéird

Laserstrdlen avskuren.

Tryckluftsmunstycket &r inte korrekt i nivé.

Montera tryckluftsmun-
stycket rakt pé lasern.

Tryckluftsmunstycket ar monterat fér hégt upp.
Detta minskar lasereffekten. Beroende pd appli-
kationen kan spdkbilder (dubbla linjer) fore-
komma.

Placera tryckluftsmun-
stycket léngre ner p&
lasern.

Fokuspunkt inuti tryckluftsmun-
stycket.

Tryckluftsmunstycket Gr monterat fér langt ner.
Detta minskar lasereffekten.

Placera tryckluftsmun-
stycket hégre upp pa
lasern.
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Laser Hdmmer

12.6 Kalibrera laser

o laserverktygsbanorna matas ut i en separat fil med hjélp av lamplig postpro-
cessor.

o For att anvénda lasern kravs Vectric VCarve Desktop eller Pro. Lasermodulen
ar inte tillganglig frén Felder och méste kdpas separat.

o Vid kalibrering bearbetar lasern materialet i olika hajder. Flera linjer gro-
veras i materialet. Laserns arbetshdjd stélls in p& den tunnaste synliga linjen.

1. ) Montera lasern enligt bruksanvisning HNC.

2. ) ladda ner och installera nya "cnc.ini" och "Spindle-laser-pwmComp-
Table.txt"-filer fran = http://fg.am/hncini .

3. ) Placera lasern pé dockningsstationen och koppla in kabeln.
4. ), Anslut tryckluft och starta.
5. ) Staéng dérrarna pd skyddshaliet.
6. ) Anslut stromférsériningen fill laserstyrenheten.
7. ) Sla pé styrenheten med den medféljande nyckeln.
» Power-LED lyser.
8. ) Tryck pa den réda [Startlknappen pé styrenheten.
®» Lasern dr pé.
» Tryckluften ar pd.
» Armed-LED lyser.
» laserflakten startar.
9. ) Tryck pa den réda [Startlknappen pé styrenheten.
®» Lasern dr avstangd.
® Tryckluften ar avstangd.
®» Armed-LED lyser inte.

» laserflakten stannar.

Felbeskrivning Orsak Atgérd

Armed-LED blinkar. Externt fel e Kontrollera nédstoppsstalldon och
l&s upp vid behov.

o Kontrollera dérrhéljet och stang det

vid behov.

Bestdm X- och Y-offset

/\ IAKTTAG FORSIKTIGHET

Laserstrale
Ogonskador, hudskador

- Anvéand skyddsglaségon (OD7+) och skyddshdlje.

- Undvik bestralning av dgon och hud genom direkt och indirekt
spridd strélning.

Material:

e Traskiva min. 200 mm x 200 mm
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1. ), Klam fast en traskiva i mitten av arbetsbordet.
2. ) Flytta X- och Y-axlarna manuellt till mitten av arbetsstycket.

® Det finns minst 100 mm utrymme runt lasern i alla rikiningar.
3. ) Stall in X- och Y-axlar p& 0.

4. ) lossa frasen och for lasern till ratt fokushojd. For att géra detta, placera
den medféljande referensvinkeln under lasern och nérma dig den langsamt
manuellt.

Bild 82: Referensvinkel 60 mm
1 Referensvinkel

® Laserhuset vidror referensvinkeln som pd bilden.
5. ) Stall Zaxel pa O.
6. ) Ta bort vinkel.
7. , Oppna programmet "Offset Test.nc" (i nedladdningsmappen).
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Laser Hammer.

8. ) Starta program.

®» lasern graverar.

Bild 83: Graverat arbetsstycke

9. ) Klam fast spetsig frés och flytta spetsen in i mitten av harkorset.

Bild 84: Flytta till hérkorset

1 Spetsig fras
2 Hérkors

10.) Notera koordinaterna fréin EdingCNC.

Maschine Werkstlick

Bild 85: Exempelkoordinater
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11., Ange bada vérdena med ett negativt tecken i "cnc.ini" i [SPINDLE_1].
"cnc.ini"filen finns i installationsmappen fér EdingCNC (Standard:
"C:\CNC4.03").

[SPINDLE 1]
;2nd spindle M91

x0ffset = -20.0000 /o

yoffset = -106.4000

z0ffset = 0.0000

onOffOutputPortID = 1 ;@: Standard tool output, 1-1@8: AUX1-AUX1@
directionOutputPortID = @ ;@: Standard tool dir output, 1-1@: AUX1-A
pwmOutputPortID = 1 ;@: Standard PWM output, 1-8: PWM1-PWM8 Output
spindleReadyPortID = @ ;@: not used 1-1@ AUX Input 1 - 1@
spindleReadyPortMode = @ ;@: ready wit m3/m5, 1 ready with m3 not r
spindleRampUpTime = ©.00

spindleRampDownTime = @.00

spindleNmax = 1000.00

spindleNmin = ©.0@

spindleUseRPMSensor = @

stepperMotorMode = @

countPerRev = 1 6
smoothCountMode = @ é;;fQ
pwmCompensationOn = @

pwmCompensationFileName = "Spindle-laser-pwmCompTable.txt"

maxAvgSpeedFilterTimeMillisecs = 3000
sensorSpeedControlon = @

Bild 86: cnc.ini-fil

1 Offset
2 pwmCompensationFileName

12.) Kontrollera att det under pwmCompenstationFileName stér "Spindle-laser-
pwmCompTable.txt".

OK cnc.ini skrevs 6ver korrekt.

NOK Gammal cnc.inifil tillganglig.
1. ) Spara den akiuella cnc.inifilen i en mapp enligt bruksanvis-
ningen.
13.) Spara och starta om EdingCNC.

®» Nollpunkten flyttas automatiskt vid anvéndning av lasern.

Fokustest

/\ IAKTTAG FORSIKTIGHET

Laserstréle
Ogonskador, hudskador

- Anvéand skyddsglaségon (OD7+) och skyddshdlje.

- Undvik bestrélning av dgon och hud genom direkt och indirekt
spridd strélning.

Material:
o Traskiva min. 200 mm x 200 mm

1. ) Klam fast en traskiva i mitten av arbetsbordet.
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Laser Hammer.

2. , Oppna programmet "Fokus Test.nc" (i nedladdningsmappen).
3. ) Stdll in nollpunkterna X/Y/Z och starta programmet.

®» 9 linjer laseras i ett 100 mm x 100 mm falt. Z-axeln flyttas upp och ner i
steg om 0,1 mm. Detta andrar fokus.

Bild 87: Fokustest

4. ) Justera Z-axeln manuellt till &nskad fokushsjd (= bredden pa laserlinjen) och
stall in nollpunkterna X/Y/Z.

Materialtest

/\ IAKTTAG FORSIKTIGHET

Laserstrale
Ogonskador, hudskador

- Anvand skyddsglaségon (OD7+) och skyddshdlje.

—  Undvik bestralning av 8gon och hud genom direkt och indirekt
spridd strélning.

Ett materialtest bor utféras fér varje nytt material. D& kontrolleras laserns matnings-
hastighet och intensitet.
Material:

o Traskiva min. 200 mm x 200 mm

1. ) Klam fast en tréskiva i mitten av arbetsbordet.

100



HNC3 825 / HNC3 825 perform Laser

2. , Oppna programmet "Material Test Line.nc" (i nedladdningsmappen).
3. ) Stdll in nollpunkt och starta programmet.

®» En tabell med konturer och en tabell med ytor laseras. Matningshastig-
heten kan bestammas pé& X-axeln och laserns intensitet p& Y-axeln.

Bild 88: Materialtest linjer

1 Intensitet
2 Matningshastighet
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Laser Hammer.

4. ), Upprepa processen med programmet "Laser Material Test Fill.nc" (i ned-
laddningsmappen).

Bild 89: Materialtest fyllning
1 Intensitet
2 Matningshastighet

5. ) Justera matningshastigheten och laserns intensitet enligt applikationen.

12.7 Anvdnda laser

”

Lasern méste kalibreras innan den tas i drift. = Kapitel 12.6 “Kalibrera laser
pé sidan 96

Forberedelse
1. ), Montera lasern enligt bruksanvisning HNC.

2. , ladda ner och installera nya "cnc.ini" och "Spindle-laser-pwmComp-
Table.txt"filer frén = http://fg.am/hncini .

3. ) Placera lasern pd dockningsstationen och koppla in kabeln.
4. ) Anslut tryckluft och starta.
5. ) Stang dérrama pd skyddshéljet.
6. ) Anslut stromférsériningen till laserstyrenheten.
7. ) Sl pé styrenheten med den medféljande nyckeln.
®» Power-lED lyser.
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8. )

Laser

Tryck p& den réda [Startlknappen pé styrenheten.
®» Lasern ar pd.

» Tryckluften ar pd.

» Armed-LED lyser.

» laserflékten startar.

9. ) Tryck pé den réda [Startl-knappen pé styrenheten.

Anvéndning

®» Lasern ar avstangd.
®» Tryckluften ar avstangd.
» Armed-LED lyser inte.

®» laserflakten stannar.

1. , Oppna g-Code fér laseranvindning.

®» Kommando M91 &ppnas. Detta andrar verktyget till laser och flyttar
nollpunkten.

®» Frasspindeln startar inte langre.

» Eit meddelande visas i EdingCNC att verktyg 90 méste bytas ut.

2. ), Montera laser.

3. ) Vid behov: Montera tryckluftsmunstycke och stéll in det enligt applikationen.

Uppratta tryckluftsforsérining. = Kapitel 12.5 “Montera tryckluftsmunstycke”
pd sidan 92

4. ), Ta ur verktyg ur frésspindeln.

5. ) Starta laserbearbetning.

6. ) Ta bort lasern och satt in frasverktyget i slutet av bearbetningen.

Instruktioner for drift

Spann fast reflekterande material i en vinkel mellan 4° och 7°. Detta und-
viker bakatreflektioner pé laserdioden och dkar laserns livslangd.

Vid gravering och skarning av tunna arbetstycken, montera tryckluftsmun-
stycket ca. 2 mm Sver arbetsstycket.

Om tjocka material skérs, montera tryckluftsmunstycket hégre (ca. 5-10 mm
dver arbetsstycket).

Vid skarningar med flera genomgéngar, rekommenderas att skdra ca. 1 mm
per genomgdng.

Vid skarning av material som ar tjockare an 5-6 mm méste hdjden pé tryck-

luftsmunstycket justeras efter négra genomgéngar. Annars kan en kollision
med arbetsstycket intraffa.
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12.8 Underhall av laser

OBS
' Felaktiga rengdringsmedel, glasrengéringsdukar med hég vatten-
o halt

Repig eller smutsig lins

- Anvéand endast angivna rengdringsmedel.

Verktyg:

e Rengdringstrasor
o Tryckluft

Material:

e lsopropylalkohol
1. ), Rengér linsen och héljet med isopropylalkohol regelbundet.
2. ) Blas rent flakten med tryckluft vid behov.
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13 Information om reservdelar

OBS
' Fel eller felaktiga reservdelar
e Skador, funktionsfel, maskinhaveri
- Anvand endast reservdelar som godkants av tillverkaren (se

reservdelslista).

Vid anvandning av reservdelar som inte ar godkanda frénsager sig anvandaren
all rétt att stalla garanti-, service-, skadeersattnings- eller ansvarsansprék pa tillver-
karen eller hans uppdragstagare, &terfrsaljare eller representant.

() Anvénd eriginalreservdelar

Tilldtna originalreservdelar presenteras i en separat reservdelska-
talog som medféljer maskinen.

Reservdelsbestdllning

e Q9

b-6-05 .
¢ o Fe\ler KG
&6 C:@@ KR \elder-Sirafle 1, A-606/fHALL in Tirsl
Feld\-group.com, info @frffder-group.com
3 4 3 2 ] Y +43 \t23 58500, Fax +/Ji 5223 56130
TYPE: XkxKxxx [ c UK
!
NR:  JOOCKK XXX Code: XXXX cA
Pos.| fTel N\ Tei
1 418E4 SKT SCHRAUBE M10X60 SCHWARZ Vi XXX l PH: X HZ: XX A XX
2 404E SCHEIBE M10 .
3 401F SKT MUTTER M10 VERZINKT KW: XX SKAK% XXX [machine typs)
4 214A0 KUGELPFANNEN UNTERTEIL LT. Z. 75-07-136 h.n‘nhr '1 md ‘m,.rm ‘f mNEE K con.: 20"
5 214AN KUGELPFANNEN OBERTEIL LT. Z 75-07-135 -
5 402¢ SKT MUTTER M10 FLACH

Bild 90: Reservdelar - Bestéllning

1 Typbeteckning

2 Maskinnummer

3 Artikelnummer

4 Artikelbenamning

Féljande information ér nédvandig vid bestallning av reservdelar:
o Typbeteckning och maskinnummer enl. typskylt
o Artikelnummer, artikelbenamning och dnskad mangd
o Lleveransadress
o Frakimetod (post, frakt, hav, luft, express)

Reservdelsbestallningar utan denna information kan inte beaktas. Om det inte
finns négon information om fraktmetod kommer leveransen att ske efter tillverka-
rens / leverantérens gottfinnande.
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14 Deponera

MILO

Deponera maskinkomponenter

Elavfall, elektroniska komponenter, smérimedel och andra liknande
delar ska hanteras som miljsfarligt avfall och far endast omhan-
dertas av godkanda branschféretag!

Maskinen bestar av manga olika material for vilka olika avfallshanteringsvillkor
kan gélla beroende pd nationell lagstiftning.
1. ) Kontakta tillverkaren innan du kasserar maskinen.

Maskinen méste kasseras p& lamplig insamlingsplats. Kassering med hus-
hallsavfall &r inte tillaten.

2. , Dela upp alla maskinkomponenter i materialklasser.
3. ) Vid kassering, f6lj internationella regler, standarder och miljéskyddsstan-
darder.
MILO
Kassera batterier

Batterier behandlas som farligt avfall och méste kasseras i enlighet
med lokala féreskrifter!

Felaktig hantering av batterier kan ha negativa effekter p& miljén
och ménniskors hélsa p& grund av potentiellt farliga Gmnen.

Var darfér noga med féljande information om batterier:
- far ej dppnas eller kortslutas

—  far inte utsattas for varme eller eld

- maste skyddas mot fukt och fér inte doppas i vatten

- far inte forvaras tillsammans med elektriskt ledande féremdl
(t.ex. kedjor, skruvar, metallrester etc.)
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FELDER KG
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Telefon: +43 5223 5850 0
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