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Informationer til brugsanvisningen Hammer.

1 Informationer til brugsanvisningen

1.1  Symbolforklaring
Sikkerhedsanvisninger

Sikkerhedsanvisninger i denne brugsanvisning er markeret med symboler. Sikker-
hedsanvisninger indledes via signalord, som viser omfanget of fare.

Sikkerhedsanvisninger skal overholdes helt og uden undtagelser for at undgé
ulykker og skader p& personer og materielle ting.

FARE

...henviser til en direkte farlig situation, som kan resultere i ded
eller alvorlige skader, hvis den ikke overholdes.

ADVARSEL
...henviser til en potentiel farlig situation, som kan resultere i ded
eller alvorlige skader, hvis den ikke overholdes.

o

FORSIGTIG

...henviser til en potentiel farlig situation, som kan fere til mindre
eller ubetydelige skader hvis den ikke overholdes.

BEMARK

...henviser til en potentiel farlig situation, som kan fare til materielle
skader hvis den ikke overholdes.

Tips og anbefalinger

Q ...fremhaever nyttige tip og anbefalinger samt oplysninger til at

1 sikre effektiv drift uden forstyrrelser.

OK / NOK

Symboler Forklaring

Resultat er i orden.

OK

Resultat er ikke i orden.

NOK Fremgangsméden ved udbedring of
fejl.

1.2  Brugsanvisnings indhold

e Brugsanvisningen beskriver en sikker og korrekt brug af maskinen.
o Samtlige anvisninger i brugsanvisningen skal overholdes.
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e Brugsanvisningen er en del af maskinen. Den skal opbevares i umiddelbar
naerhed af maskinen - og til enhver tid vaere lettilgaengelig.

e Brugsanvisningen skal til enhver tid felge med maskinen.

1.3  Ansvar og garanti

o Alle oplysninger og henvisninger i denne anvisning er afgivet efter geel-
dende regler, den tekniske udvikling samt vores mangearige resultater og
erfaringer.

e Producenten pétager sig intet ansvar for skader og fejl, der opstar som felge
af manglende overholdelse af anledningen.

o Tekst og billeder kan afvige fra det leverede. Billeder og figurer er ikke gen-
givet 1:1. Det leverede kan grundet specielle udferelser, ekstra tilbeher eller
grundet tekniske opdateringer afvige fra billedmaterialet eller beskrivelserne
i brugsanvisningen.

o Vi forbeholder os ret til at foretage tekniske aendringer af produktet til forbed-
ring af f.eks. anvendelse eller for videreudvikling.

o Tidsrammen for garantien er afhaengig af det enkelte lands bestemmelser.
Den kan downloades p& www.felder-group.com.

o Ved eventuelle spargsmal skal du henvende dig til producenten.

1.4  Beskyttelse af ophavsretten

e Brugsanvisningen skal behandles fortroligt. Den er udelukkende bestemt til
personer der arbejder ved og med maskinen.

o Alle viste tegninger, tekster, billeder osv. er beskyttet af loven om ophavsret
og anden erhvervsmaessig lovbeskyttelse.

o Ethvert misbrug er strafbart.

o Det er ikke tilladt at videregive oplysninger af nogen art eller form fra brugs-
anvisningen efc. til tredjemand, ligesom brugsanvisningen ikke mé kopieres
- hverken helt eller delvist - uden tilladelse fra producenten. Overtraedelse
af ovenstéende kan fere til erstatningskrav. Vi tager forbehold for yderligere
krav.

o Vi forbeholder os ret til at opretholde krav om industrielle rettigheder.

1.5 Uddannelse

o Alle personer, der skal udfere arbejde ved maskinen, skal gennemlaese
brugsanvisningen og forst& indholdet, inden arbejdet kan pabegyndes. Det
geelder ogsd, selvom den pdgeeldende medarbejder har arbejdet med en
lignende maskine eller er blevet instrueret af producenten.

o Kendskab til indholdet i brugsanvisningen er en forudsaetning for at beskytte
personalet mod skader og undga fejl ved betjeningen, s& maskinen kan
fungere sikkert og uden fejl.

o Det anbefales at ejeren sikrer sig, at personalet har kendskab til indholdet i
brugsanvisningen.
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2 Sikkerhedsanvisninger

2.1 Bestemmelsesmaessig anvendelse

e Maskinen beskrevet i denne brugsanvisning ma udelukkende anvendes til
bearbejdning af trae, kunststoffer og lignende spanholdige materialer. Drifts-
sikkerheden kan kun garanteres, hvis maskinen anvendes korrekt.

o Det er forbudt at anvende maskinen til andre formal end de af producenten
fastlagte arbejdsopgaver og formal. Krav om erstatning af enhver art stilet
over for producenten eller dennes repraesentanter bortfalder, hvis skaden
er opstéet som falge af anvendelse af maskinen i modstrid med bestemmel-
serne.

o Ejeren haefter for alle skader opstdet p& grund af forkert anvendelse.

o Under bestemmelsesmaessig anvendelse harer ligeledes overholdelse af samt-
lige punkter i betingelser for korrekt anvendelse samt henvisninger i brugsan-
visningen. Maskinen m& udelukkende anvendes med originale maskindele
og anbefalet tilbeher fra producenten.

e Den i denne brugsanvisning beskrevne maskine er udelukkende fremstillet til
privat brug og til smé opgaver i firmaer.

2.2  Brugers ansvar

e Maskinen mé& kun betjenes i fejlfri og driftsikker stand.

o Maskinen skal kontrolleres for fejl og beskadigelse fer igangsaetning af
arbejdet.

o Lad ikke maskinen kere uden opsyn.

o Fa sikret slukkede maskiner mod ubefgjet start (Haengelds pd hovedaf-
bryderen, nagle driftstypeomskifter fiernes, omradet omkring maskinen
afspaerres, netstik traekkes ud...).

e Foruden de naevnte sikkerhedsanvisninger og evrige anvisninger i brugsan-
visningen skal alle geeldende lokale sikkerhedsforskrifter for forebyggelse af
ulykker samt generelle sikkerhedsforskrifter samt gaeldende forholdsregler for
miljshensyn overholdes ved brug af maskinen.

o Ejeren og det autoriserede personale er ansvarlige for fejlfri drift af maskinen
og skal have kendskab til forhold omkring installation, betjening, vedligehol-
delse og rengering heraf. Hold bern vaek fra maskinen, veerktgj og tilbeher.

2.3  Krav til personalet

e Maskinen mé& kun betjenes af autoriseret, uddannet fagpersonale. Fagud-
dannet personale inkluderer personer, der kan vurdere det arbejde, de er
blevet palagt, og som felge af deres faguddannelse, viden og erfaring samt
kendskab til de relevante bestemmelser kan forudse eventuelle farer.

o Personalet skal vaere bekendt med forhold omkring farer og funktioner ved
maskinen og have gennemgdet en uddannelse i brug af maskinen.

e Hovis personalet ikke har den nadvendige viden, skal de oplaeres. Ansvaret
for arbejdet ved maskinen (installation, betjening, vedligeholdelse eller repa-
ration) skal fastlaegges og overholdes.

e Maskinen mé& kun betjenes af personer, der forventes at vaere pdlidelige i
deres arbejde.

o Enhver arbejdsform, der kan veere til fare for personalet, miljz eller maskine,
skal undgés.
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Personer, der er under indflydelse af rusmidler, alkohol eller andet som f.eks.
medicin, der nedsaetter reaktionstiden, mé& ikke arbejde ved maskinen.

Ved valg af det personale, der skal beskaeftiges ved maskinen, skal der
tages hensyn til de faglige og aldersmaessige forhold.

Maskinen mé kun betjenes af personer over 18 &r med almindelig psykisk
og fysisk ferlighed eller under opsyn af en s&dan person.

Brugeren skal sarge for at uautoriserede personer/personale opholder sig i
filstraekkelig sikkerhedsafstand fra maskinen.

Personalet er forpligtet til straks at underrette ejeren om opstéede foran-
dringer ved maskinen, som kan have indflydelse pd sikkerheden.

2.4  Andringer og ombygning aof maskinen

2.5 Arbejdssikkerhed

For at undgé fare og sikre en optimal ydelse mé& der ikke foretages om- eller
tilbygninger p& maskinen, der ikke udtrykkeligt er godkendt af producenten.

Piktogrammer, skilte og maerkater p& maskinen ma ikke fjernes og skal
holdes i god og leeselig stand.

Beskadigede eller uleeselige piktogrammer, skilte og maerkater skal straks
udskiftes.

Hvis de naevnte sikkerhedshenvisninger i brugsanvisningen felges, kan
skader p& personer, materiale og p& maskinen undgds under arbejdet.

Hvis disse anvisninger ikke falges, kan det fare til fare for personale og
skader pd eller adelaeggelse af maskinen.

Hvis sikkerhedshenvisninger og p&dbud mm. i brugsanvisningen samt for-
skrifter til forebyggelse af ulykker og generelle sikkerhedsbestemmelser ikke
overholdes, haefter producenten eller leveranderen ikke i tilfeelde af krav om
skadeserstatning.

2.6  Personligt sikkerhedsudstyr

Brugeren skal ved brug af maskinen have personligt sikkerhedsudstyr pa, da
nogle maskindele kan vaere farlige at komme i kontakt med.
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2.6.1 Forbud

Det er forbudt at beere lzstsiddende og flagrende tgj, toj med meget lange aermer,
for lange og vidde bukser, skjorter osv. nér man arbejder med maskinen. Det er
forbudt at baere baelter, halsterklaeder, stofband, rygbaelter, halskaeder, armbénd
osv. ndr man arbejder med maskinen, og langt har skal altid vaere under et
beskyttende harnet. Disse ting kan komme ind i de bevaegelige elementer ved
betiening af maskinen og kan derfor vaere meget farlige. Det er strengt forbudt at
baere mokkasiner, traesko, tefler eller andet skotgj, som kan gere gangen usikker
og ustabil.

Under arbejde ved maskinen skal falgende overholdes:

Bemaerk

Lesthaengende, langt har forbudt!
Hvis man har langt har, skal man bruge hérnet.

Det er forbudt at have smykker (halskaeder, ure, ringe, lange
greringe osv.) pa!

2.6.2  Minimumskrav til udstyr

Under arbejde ved maskinen skal der principielt altid baeres:

Bemaerk

Beskyttelsesdragt
Teetsiddende arbejdstej (lav rivstyrke, ingen lange sermer osv.)

Sikkerhedssko:
Som beskyttelse mod tunge nedfaldende dele og udskridning pa
glatte underlag

Varmefaste og modstandsdygtige handsker:

Beskyttelse mod snitskader, hudskader og forbraendinger.
e Handtering af varme komponenter.
e Handtering af sundhedsfarlige arbejsstoffer.
e Handtering af kemikalier.

Andedraetsveern:
Beskyttelse mod skadelige dampe og stev. Falg sikkerhedsdata-
blade til anvendte medier.

e Handtering af diverse typer klaebemiddel (f.eks. PUR).
e Stevudviklende arbejde.

¢ Vedligeholdelsesarbejde.

10
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2.7 Restrisici

Bemaerk

Herevaern:
Beskyttelse mod maskinens stajemission.

Maskinen har gennemgdet en risikoanalyse. Pa basis heraf er den fremstillet efter
den seneste tekniske udvikling.

Ved korrekt anvendelse er maskinen driftssikker. Selv ved overholdelse af samt-
lige sikkerhedsforanstaltninger, er der falgende restriktioner ved at arbejde med
maskinen:

Uautoriseret arbejde pa maskinen

Alvorlige kvaestelser
e Kun autoriseret og uddannet personale, der er fortrolig med maskinen, mé
arbejde med maskinen under overholdelse af samtlige sikkerhedsregler.

o Der mé& kun arbejdes med maskinen, nér den er frakoblet alle stramkilder og
ikke kan genstartes.

e Der m& kun arbejdes med maskinen, nér den holder sfille.
o For man arbejder med maskinen, skal stremmen hertil afbrydes.
o Sikkerhedsanordninger mé& ikke deaktiveres eller omgas.

Manglende personligt beskyttelsesudstyr

Alvorlige kvaestelser

o Baer passende personligt beskyttelsesudstyr.

Skarpt vaerkiej og spidse genstande

Stovgenerende arbejde

Rod pa arbejdspladsen

Snit- og stikskader
o Brug beskyttelseshandsker.

Stev fra egetrae og beg mistaenkes for at vaere kreeftfremkaldende. Stev fra andre
traesorter mistaenkes for at veere kreeftfremkaldende. Aktiviteter, der udsender stav,
kan forarsage alvorlig sundhedsskade.

o Brug stevmaske til stevkraevende aktiviteter.

e Brug rengeringsmetoder der ikke giver for meget stov.

Lese eller omkringliggende genstande og veerktgijer kan forarsage alvorlige
skader.

o Serg for, at der er tilstraekkelig bevaegelsesfrihed.

o Fjern lese genstande fra arbejdsomradet.

o Serg for, at arbejdspladsen holdes ryddet og rengjort.
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Utilstraekkelig belysning af opstillingsomradet
Alvorlige kvaestelser

o Sorg for at belyse opstillingsomrédet i tilstraekkelig grad.

Stden pa maskinen

Maskinens afskaermninger eller udstéende dele er ikke egnet for personer til at sté
p&. Hvis man falder ned fra maskinen, kan der opsté alvorlige skader.

o Det er forbudt at klatre op p& maskinen.

Stojemmision grundet maskinens drift
Alvorlige hereskader

e Brug herevaern.

Sikkerhedsindretninger sat ud of drift

Maskinen er udstyret med forskellige funktioner med sikkerhedsanordninger. Néar
sikkerhedsanordningerne szettes ud af drift, er sikkerhedsfunktionen ikke leengere
garanteret. Sikkerhedsanordninger sat ud af drift kan medfere alvorlige kvae-
stelser.

o Sikkerhedsanordninger mé& ikke deaktiveres eller omgas.

Fremmedlegeme i de bearbejdende materialer

Fremmedlegeme i materialerne der skal bearbejdes kan forérsage en trédlgs start,
hvilket udlaser brande. Disse brande kan forarsage alvorlige forbraendinger eller
regforgiftninger.

e Brug materialer af hgj kvalitet.

o Fjern stovaflejringer i maskinen og produktionsomradet hver dag.

Forstyrrelse of energitilferslen

Ved en forstyrrelse af energitilfarslen kan veerktgjet dreje sig leengere end den
laengste udlgbstid. Dette kan fordrsage snitskader eller tab af lemmer.
e Vent pa at alle bevaegelige dele holder stille.

o Afbryd maskinen ved stramstikket, og serg for, at den er sikret mod at gen-
starte.

Skader pa elektriske komponenter eller deres isolation

Beskadigede elekiriske komponenter eller skader pé isolationen kan forarsage
dedelige sted.

o Arbejde med elekiriske installationer mé& kun udferes af autoriseret elektriker
og under hensyntagen til alle sikkerhedsforskrifter.

o Fer man pdbegynder arbejde p& elekiriske anordninger, skal strammen til
maskinen afbrydes og sikres mod genstart.

12
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2.7.1  Transport, opstilling, installation og bortskaffelse

Forkert transport

Ved forkert transport kan maskinen vaelte eller falde. Dette kan medfere alvorlige

knusninger.

o Transport skal foretages i henhold til retningslinjerne i denne vejledning.

e Transporten skal foregd s& skdnsomt som muligt. Undgd mekaniske rystelser.

e Ved transport skal der holdes en passende afstand til maskinen.

o Uautoriserede personer skal bringes uden for opliggeromrédet.

o Renger, ryd og afgraens arbejdsomradet.

o Serg for en flugtvej hvis maskinen skulle falde ned.

o Brug kun velegnet laftevaerkizj med en tilstraekkelig baereevne.

o Kaeder, remme, reb, wirer og andet hejsevaerktgj skal vaere forsynet med
sikkerhedskroge.

o Brug ikke kaeder, stropper, reb eller wirer, der er flossede, slidte eller har
knuder.

o Kaeder, stropper, reb eller wirer mé ikke laegges pa skarpe kanter.

o Hejseveerk mé& kun fastgeres til de udvalgte holdepunkter. Maskinen mé&
aldrig leftes op p& maskinelementer, der rager frem.

o Vaer opmaeerksom pé tyngdepunktet

e Maskinen skal sikres mod udskridning.

o Left aldrig lasten hen over personer.

o Det mé& ikke opbevares under haengende last.

Forkert opstilling og installation

Alvorlige kveestelser

Maskinen mé kun opstilles af autoriseret og uddannet personale, der er
fortrolig med den og under overholdelse af samtlige sikkerhedsregler.

Inden opstilling og installation skal maskinen kontrolleres for fejl og mangler
samt at den teknisk er i orden.

Maskine (og komponenter) skal vaere fuldkommen intakte, fer opstilling og
installationen mé foretages.

Maskinen mé ikke opstilles i omréder med kraftige elekiromagnetiske felter.
Maskinen mé ikke opstilles p& flugtveije.
Maskinen mé kun opstilles inde i en bygning.

Placer maskinen pé et jaevnt, baeredygtigt, skridsikkert og vibrationsfrit
underlag.

Brug sikkerhedsanordninger korrekt, og kontrollér, at de fungerer.

Baereevne, belaegning og overflade pé& underlaget skal p& leengere sigt veere
uforandrede.

Arbejdsomradet skal veere tilskraekkeligt belyst.
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Mangelfuld installation of udsugningsslangerne

En mangelfuld installation af udsugningsslangerne kan medfere brande og eksplo-
sioner i udsugningssystemet. Dette kan forarsage alvorlige skader p& mennesker
og materielle skader.

e Brug kun flammehammende udsugningsslanger.
e Brug kun elektrisk ledende sugeslanger.
e Jord udsugningsslangerne mod elektrostatisk opladning.

Ukorrekt arbejde pa en elektriske anordninger
Dedelige stremsted

o Arbejde med elekiriske installationer ma kun udferes af autoriseret elektriker
og under hensyntagen til alle sikkerhedsforskrifter.

o For man pabegynder arbejde pa elekiriske anordninger, skal strsmmen il
maskinen afbrydes og sikres mod genstart.

Indirekte bereringer ved fejlstrem
Dedelige stromstad

o Lad maskinens tilfersel vaere udstyret med et fejlstremsrelae.

2.7.2  Beljening, vedligehold og afhjalpning of fejl
Forkert indstillings- og klargeringsarbejde
Alvorlige kvaestelser

e Indstillings- og klargeringsarbejde samt skift af vaerktgj mé kun udferes, nar
maskinen er helt stoppet.

Rumtemperaturen er for hgj eller lav i henhold til det tilladte

Hvis de filladte temperaturer overskrides eller er for lave, kan det medfere fejlfunk-
tioner p& maskinen og uforudsete maskinbevaegelser, der kan kvaeste mennesker
alvorligt og give materielle skader.

e Maskinen mé& kun anvendes ved de angivne temperaturer.
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Forkert vedligeholdelse
Alvorlige kveestelser
e Maskinen mé& kun vedligeholdes af autoriseret og uddannet personale der er
fortrolig med den og ved overholdelse af samtlige sikkerhedsregler.

o Vedligeholdelsesarbejde mé& kun udferes, nér maskinen er frakoblet alle
stremkilder og ikke kan genstartes.

o Afvent stilstand af bevaegelige dele.

o Vedligeholdelsesteknikeren skal have praecist kendskab til driften og hver
enkelt maskinbevaegelse og kende forlebenes najagtige rackkefalge.

e Under vedligeholdelsesarbejdet skal omradet omkring maskinen afspaerres.

o Ved vedligeholdelsesarbejde skal der anbringes et skilt pé maskinen med
paskriften "Maskinen under vedligeholdelse".

o Bevar altid fast visuel kontakt mellem operaterer for at kunne garantere
hurtig og entydig kommunikation.

o Gentag anvisninger fra brugere, og f& dem bekraeftet, for de udferes.

o Start farst maskinen, nér der ikke laengere opholder sig personer i sikker-
hedsomradet.

o Efter vedligeholdelsesarbejdet skal alle komponenter installeres efter reglerne
og testes for funktion.

e Som led i vedligeholdelsen skal hele maskinen samt sikkerhedsanordnin-
gerne regelmaessigt kontrolleres for skader.

o For et register over den foretagne vedligeholdelse.

Uautoriserede skift eller reparationer af sikkerhedsindretninger med sikkerhedsfunktion
Alvorlige kvaestelser

o Udskiftning eller reperation af sikkerhedsanordninger, mé kun udferes af
sagkyndigt personale fra Felder Group.

Stovaflejringer

Stevaflejringer kan bryde i brand p& varme dele eller ved opvirvling af eksplosi-
onsfarlige atmosfzerer. Brand eller eksplosioner kan forérsage alvorlige skader.

e Produktionsomrédet skal rengares ved behov.
o Abne flammer, rygning og rengering med trykluft forbudt.

e Lav kun gnistantaendeligt og varmeudviklende arbejde efter opstartspro-
cessen.

Forkert fiernelse af funktionsfejl
Alvorlige kveestelser

e Vent péd at alle bevaegelige dele holder stille.

o Afbryd maskinen ved stramstikket, og serg for, at den er sikret mod at gen-
starte.

2.8 Forventelige fejlanvendelser
De viste eksempler gar opmaerksom pé farer. Der er intet krav om fuldstaendighed.

Disse oplysninger skal gere det muligt for brugeren at kunne vurdere farer og
risiko.



Sikkerhedsanvisninger Hammer.

Typisk fejlanvendelse

o lkke rette sig efter brugsanvisningen.

o Brug af maskinen selvom brugsvejledningen er ufuldsteendig eller ikke er til
rédighed p& ens modersprog.

o Genstande eller veerkigj placeret p& arbejdsfladen.

e Brug of materiale eller vaerktaj, som ikke er beregnet til maskinen.

o Opspaending af ikke-tilladt eller ikke-godkendt veerktaj i maskinen.

e Brug specialvaerktg;.

e Brug af reservedele, tilbehar og drivmidler, som ikke er godkendt af produ-
centen.

e Maskine - &endring og ombygning.

¢ Overvinde, fierne eller eendre beskyttelsesindstillinger.
o Udlgse sikkerheds-anordninger forszetligt.

o Klatre op p& maskinen.

Fejlanvendelse under driften

o Maskinbetjening uden opmaerksomhed.
e Brug aof maskinen uden de angivne sikkerhedsforskrifter.
o Beskyttelsesanordninger skal regelmaessigt testes p& deres funktion.
o Bearbejdning of store eller for tunge emner.
o Bearbejdning af meget sm& emner uden hjaelpemidler.
o Hold hjzelperedskaber klar.
o Bearbejd ikke-godkendte materialer sésom stél.
o Bearbejdning af ikke-fikserede eller let fikserede emner.

16
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3 Konformitetserklaering
EU-konformitetserklzering i henhold til maskindirektiv 2006/42 /EF
c € Henvisning til maskinnummer:
Maskinens nummer bliver trykt pa forsiden af brugsanvisningen.

Hermed erklaerer vi, at den nedenfor anfarte maskine pa grund af koncept, konstruktion samt vores udform-
ning stemmer overens med de grundlaeggende sikkerheds- og helbredskrav i felgende EU-direktiver (se

tabellen).

Producent Felder KG
KR-Felder-Strafde 1
6060 Hall in Tirol

Produkibetegnelse CNC-portalmaskine

Fabrikat Hammer

Typebetegnelse HNC3 825

Folgende EG-direktiver er anvendt 2006/42 /EF
2014/30/EF

EU-konformitetserklaeringen er kun gyldig, hvis maskinen baerer et CE-maerkat. Alle garantier bortfalder med
det samme, hvis der foretages ombygninger af maskinen, som ikke er aftalt med os. Undertegnede for denne
erklaering har fuldmagt til sammensaetning af det tekniske materiale.

Prof. h. c. Ingenigr Johann Georg Felder
Administrerende direkter Felder KG
KR-Felder-Strafle 1, A-6060 HALL in Tirol
Dato: 1.2.2022
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Tekniske data

4 Tekniske data

4.1  Tekniske specifikationer

Maskine

Emballage inkl. maskine

18

Alle tekniske data til standardudstyr uden spindel og udsugningshaette.

Hammer.

Angivelse Verdi | Enhed
Samlet leengde 1111 | mm
Samlet bredde 766 | mm
Total hgjde 685 | mm
Vaegt HNC3 825 ca. 85 | kg
Vaegt HNC3 825 perform ca. 103 | kg
Angivelse Verdi | Enhed
Samlet leengde 1150 | mm
Samlet bredde 800 | mm
Total hgjde 861 | mm
Vaegt HNC3 825 ca. 112 | kg
Vaegt HNC3 825 perform ca. 130 | kg

Fig. 1: Maskinaksler
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@vrige tekniske data

Akseldrev

Tekniske data
Angivelse Vardi | Enhed
X-akse 825 [ mm
Y-akse 479 | mm
Z-akse 160 | mm
Angivelse Verdi | Enhed
Indvendig bredde portal 625 | mm
Indvendig hgjde portal 160 [ mm
Arbejdsflade 1005 x 574 | mm
T-not i bordet til M6 17,5x7,5 | mm
Drivspindel Z-aksel trapezgevind- 14 x6 [ mm
spindel
Drivspindel X- / Y-akse-kuglegevind- 16 x 10 | mm
spindel
Angivelse Verdi | Enhed
Akseldrev stepmotor NEMA 24
Strgm 2,8 A
Skridtvinkel (fuldt skridt) 1,81°
Holdemoment 1,06 | Nm
Skridtmodus Y% - 1600

19



Tekniske data Hammer.
Referencepunkt
825 I C
(1) .
0/479 A4 |
825/479
—~ 30 -—
=798 /449" [ 27
I'YI »
{ ‘4' ) 3 @
iﬁ/o 825/0
3 7/
Fig. 2: Referencepunkt
1 X-akse
2 Y-akse
3 Maskine nulpunkt
4 Referencepunkt
5 Maskinens forside
Nulpunktet er p& bagerste venstre hjerne (Bagest: Hovedafbryder, stromtilslut-
ning).
X-akse Y-akse Z-akse
Positiv graense 825,00 479,00 160,00
Negativ graense 0,00 0,00 0,00
Referencepunkt 798,00 449,00 160,00
Kereveje
Angivelse Verdi | Enhed
Kerehastighed X- / Y-akse maks. 7 | m/min
Kerehastighed Z-akse maks. 5| m/min
Praecision
Angivelse Verdi | Enhed
Teknisk oplasning i 1/8 skridtmodus 0,00625 | mm
X- / Y-akse

20
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4.2

Varktoj

Angivelse Vardi | Enhed
Teknisk oplasning i 1/8 skridtmodus 0,00375 | mm
Zakse

Gentagelsesngjagtighed + 0,05 | mm
Modsat-lgb X- / Y-akse <0,02 | mm
Modsatlab Z-akse <0,1 | mm
Vridningsstivhed (150N) 0,1 | mm

() Maskinpracision
1 For at opn& denne preecision skal alle teknologiske parametre

vaelges korrekt. Forkerte parametre giver dérligere resultater. Den
angivne maskinydelse opnds kun med Eding Controller og soft-
ware. Hvis der bruger andre controllere og software, kan det
formindske maskinens ydelse.

ON|

(@

Fig. 3: Bearbejdningsleengde

1 Veerktgjsoptagelse
2 Veerkigj
3 Bearbejdningsleengde

Angivelse Verdi | Enhed
Bearbejdningsleengde HFM 1000 85 [ mm
Bearbejdningsleengde HNC3 825 105 | mm
perform

21



Tekniske data Hammer.

Angivelse Verdi | Enhed
& vaerkte| maks. 36 | mm
@ veerktajsskaft maks. HFM 1000 PV- 8 | mm
WS

& veerktgjsskaft maks. HFM 1000 PV- 10 | mm
ER

& veerkigjsskaft maks. HNC3 825 16 | mm
perform

o Fraeseveerkioj med diameter sterre end 16 mm skal leve op til normerne DIN
EN 847-1:2018-01 bzw. DIN EN 847-2:2018-01.

o Ret dig efter vaerkigjsproducentens brugsanvisning.

o Veelg veerkigj og anbefalet omdrejningstal for det padgeeldende materiale.

o Lloddet vaerkigj og veerktej med en diameter starre end 8 mm ma kun
anvendes med sikkerhedsafskaermning. = Kapitel 5.1.3 »Beskyttende over-
daekning« pé side 29

o Veerktej i et stykke med en maksimal diameter p& 8 mm kan anvendes uden
overdaekning.

e Ved maskinvarianten HNC3 825 med 43-mm-EURO-spzendehals skal
kunden overholde kravene til en sikker og faglig korrekt brug af den
anvendte motor eller det elekiriske vaerktg;.

Drivspindlernes hastighed
Angivelse Verdi | Enhed
HFM 1000 4.000 - 25.000 | min."
HNC3 825 perform 6.000 - 24.000 | min.!

4.3  Betingelser for drift og opbevaring

Angivelse Vardi | Enhed
Drifts-/rumtemperatur +5 indtil +40 | °C
Opbevaringstemperatur -10 indtil +50 | °C
Luftfugtighed (ikke befugtet) 90 | %
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4.4  Elektrisk tilslutning

HNC3 825

Fig. 4: Elektrisk tilslutning

1 Stremtilslutning C14

2 Hovedafbryder

3 Omdrejningshastighed (0-10 volt)

4 Tilslutning maskinhoved

5 Fering udsugning/kabel

Angivelse Verdi | Enhed
Tilslutning i maskinsiden C14-ilslutning
Indgangsspaending AC maskine 88-264 |V
Net frekvens 50/ 60 | Hz
Maskinens behov for energi / inkl. til- 460 / 2300 | W
behar maks.

Udgangsspaending C13 tilslutningsstik |  ligesom ved ind-
gangsspaending
p& maskinen

maks. stremstyrke filslutning hovedaf- 8 A
daekning
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Tekniske data

HNC3 825 perform

4.5 Udsugning
Udsugningsstuds Standard

24

1
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Hammer.

Fig. 5: Tilslutninger fremkvensomformer HNC3 825 perform

Stremtilslutning C14
2 Hovedafbryder

Angivelse Verdi | Enhed
Tilslutning C14-ilslutning
Indgangsspaending elskab frekvensom- 200-240 |V
former (HNC3 825 perform)*

Net frekvens 50/ 60 | Hz
Kraftoptag FO elskab maks. (HNC3 2300 | W

825 perform)

HNC3 825 perform skal have en fejlstramssikkerhedsafbryder min 300 mA der
Type A (eller hgjere) forkoblet.

Angivelse Verdi | Enhed
@& Udsugningsstuds Standard 32 | mm
Lufthastighed 20 | m/s
Volumenstrgm (ved 20 m/s) 60 | m3/t
Undertryk 20.000 | Pa
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Udsugningsstuds perform

4.6 Stovemission

4.7  Stojemission

Anvisninger for méling

HNC3 825 (uden vaerktoj)

HNC3 825 perform

Tekniske data
Angivelse Verdi | Enhed
@ Udsugningsstuds perform 100 | mm
Lufthastighed 20 [ m/s
Volumenstrgm (ved 20 m/s) 565 | m3/t
Undertryk 1000 | Pa

e ENISO 11202, emissionsveerdier p& arbejdspladsen

Arbejdsomréde for denne maskine gaelder efter DGUV-information 209-044 som
reduceret stavniveau. Koncentrationen af det traestov i luften, der kan indandes,
pd& 2 mg/m? overholdes. Dette geelder dog kun, hvis betingelserne i kapitlet
"Udsugning" overholdes.

Nar de angivne emissionsveerdier skal kontrolleres, skal malingerne udferes efter
samme fremgangsmader og under samme drifts- og opstillingsbetingelser, som de
angivne.

Alle oplysninger i dB(A) og med en mdleusikkerhedsfaktor p& 4 dB(A). Mdlebetin-
gelser og yderligere angivelser iht. ISO 19085-1:2021, kapitel 6.2.2.

Malingen blev udfert iht. felgende angivelser:
e ENISO 3746, lydeffekiniveau

Tomgang*
Stajemission 65 dB (A)
Mélingsusikkerhed 4 dB (A)

Malingen blev gennemfart uden veerktej og i tomgang.

*Malevaerdier maskine, stajemission HFM se separat betjeningsvejledning.

Tomgang
Stajemission 82 dB (A)
Malingsusikkerhed 4 dB (A)

25
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Hammer.

ADVARSEL: De angivne stajemissionsveerdierne er kun gyldige, nar der
geelder de samme drifts- og opstillingsbetingelser.

Andre drifts- og installationsforhold, f.eks. en anden arbejdsproces, kan fare
til hojere stajemissionsveerdier med risiko for at undervurdere.

ADVARSEL: De angivne stajemissionsvaerdier er ikke eksponeringsvaerdier.

Selvom der er en sammenhaeng mellem emissions- og eksponeringsgrader,
kan emissionsvaerdierne ikke bruges til med sikkerhed at afgere, om der er
behov for at tage yderligere forholdsregler.

Faktorer, der pavirker den faktiske eksponeringsgrad, er den faktiske arbejds-

proces, eksponeringens varighed, arbejdsrummets egenskaber og andre til-
stedende stajkilder i virksomheden eller i nserheden.

For at holde stzjemissionen s& lav som muligt ber vaerkigijet altid vaere vel-
slebet og omdrejningshastigheden vaere korrekt.

Vedligeholdelse af maskinen og typen af materiale, der skal behandles,
pavirker ogsé stejemissionen.

Der skal altid beeres harevaern, men det ma ikke bruges som erstatning for
velslebet vaerkiaj og korrekt omdrejningshastighed.

Maskinens bruger skal lsegge maerke til hvordan maskinen lyder ved drift, og
vaere opmaerksom pé forandringer.

Forandret stgjemission kan tyde pa fejl.

Nar de angivne emissionsvaerdier skal kontrolleres, skal mélingerne udferes

efter samme fremgangsmader og under samme drifts- og opstillingsbetin-
gelser, som de angivne.
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5 Maskinoversigt

Fig. 6: Maskinoversigt

Maskinstander

Emneoplaeg

Stremtilslutning & hovedafbryder

Portal med maskinhoved

Arbejdshoved

Klemning spindel

Tilslutninger ngdstop, PC, 4. akse, AUX

NOOUMNWN—

5.1 Sikkerhedsanordninger
5.1.1  Hovedafbryder

Hovedafbryderen afbryder maskinen og frekvensomformeren* fra stremforsy-
ningen.
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Maskinoversigt
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Hammer.

Fig. 7: Hovedafbryder

1 Hovedafbryder maskine
2 Hovedafbryder frekvensomformer*

Hver [hovedafbryder] er anbragt p& bagsiden af maskinen og frekvensomfor-
meren*.

Stilling ,0” / ,OFF” Netspaending FRA

Stilling ,/“ /,,ON” Netspaending TIL
* kun HNC3 825 perform
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5.1.2  Nedstop-aktuator

[Nedstop]-aktuatoren stopper alle maskinens bevaegelser. [Nedstop]-aktuatoren
frigeres ved at dreje.

Fig. 8: Nedstop-aktuator

5.1.3  Beskyttende overdakning

For at garantere at arbejdet med maskinen er sikkert, skal der bruges en beskyttel-
sesoverdaekning. Overdaekningen skal omslutte maskinen fuldsteendigt p& alle fire
sider.

@/

Fig. 9: Beskyttende overdaekning
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Maskinoversigt Hammer.

Angivelse Verdi | Enhed
Leengde 1500 | mm
Bredde 1000 | mm
Hojde 800 | mm
Tykkelse 19 | mm
Materiale MDF

5.2  Piktogrammer, skilte og paskrifter

Piktogrammer, skilte og maerkater p& maskinen mé ikke fjernes og skal holdes i
god og leeselig stand.

@ mome CEER

—
| —
+—1J
=1l

T )

| L JOL 1 L]

Fig. 10: Piktogrammer, skilte og péskrifter

1 Typeskilt

2 Henvisning vedligeholdelse / smering
3 Advarsel mod handkvaestelser

4 Tilslutninger
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5.3  Angivelser pa typeskilt

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.: @

Fig. 11: Typeskilt

producentens henvisninger
Typebetegnelse
Maskinnummer

Elektrisk tilslutning
Konstruktionsar

Yderligere angivelser (valgfrit)

OO NANWN —



Transport, emballering, opbevaring Hammer.

6 Transport, emballering, opbevaring

6.1  Transport inspektion
1. ) Efter levering skal der straks kontrolleres for transportskader og mangler.

2. ) Ved synlige transportskader mé& leverancen udelukkende modtages med for-
behold eller slet ikke modtages.

3. ) Skadens omfang skal noteres pé felgesedlen/transportpapirer.
4. ) Opret reklamation.

5. ) Ved ikke-synlige skader skal man straks anmelde det, da skadeserstatning
kun er muligt inden for den gaeldende reklamationsfrist.

6.2 Emballering

Hvis der ikke er truffet aftale om retursending, skal delene sorteres efter art og
starrelse og bortskaffes efter gaeldende regler.

Ved oversgisk transport skal maskinen pakkes omhyggeligt og veere beskyttet mod
korrosion. Brug terremiddel.

Miligbeskyttelse

Emballage er vaerdifulde réstoffer og kan i mange tilfeelde genbruges.

Q Opbevaring of emballage/transportsikringer

Det anbefales at gemme emballagen og transportsikringerne.
Hvis maskinen skal sendes retur til producenten, skal originalem-
ballagen og transportsikringerne bruges.

Oversgisk transport: Maskinen skal pakkes omhyggeligt og vaere
beskyttet mod korrosion. Brug terremiddel.

MILG
Emballagen skal bortskaffes miljgvenligt.

- Bortskaf altid emballage efter gaeldende regler for bortskaf-

felse aof affald.

- F& et professionelt firma til at bortskaffe affaldet.

6.3 Opbevare

Indtil opstillingen/installeringen skal pakkerne opbevares som angivet med de
udvendige markeringer for opstilling og opbevaring.

Betingelser for opbevaring

o M4 ikke opbevares ude i fri luft.

e Opbevares tort og stevfrit. Brug om ngdvendigt terremiddel.
o Skal beskyttes mod direkte sol.

o Undgd mekaniske rystelser.

¢ Undgé hgje temperaturforskelle (dannelse af kondensvand).
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Transport, emballering, opbevaring

o Alle blanke maskindele smares med olie (rustbeskyttelse).

o Ved leengere tids opbevaring (> 3 maneder) skal emballagen og delene
kontrolleres regelmaessigt i opbevaringsperioden. Nér det er nadvendigt,
skal konserveringen fornys.
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Opstilling og installation Hammer.

7 Opstilling og installation
7.1  Udpakning af maskinen

Vejledning over video
[m] 5 [m]
|

Scan QR-koden og se vejledningen pa video.

Brug alternativt dette link: http://fg.am/hncfirststeps

Fig. 12: Emballering

Personale:
e Uddannet maskinbruger
Beskyttelsesudstyr:
o Beskyttelsesdragt
o Beskyttelseshandsker
o Sikkerhedssko
Vaerktej:
e Hobbykniv
1. ) Fjern forsigtigt emballagen.

2. ), Opbevar emballagen, bortskaf den ved behov i henhold efter de nationale
bestemmelser.
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() Opbevaring af emballage/transportsikringer

Det anbefales at gemme emballagen og transportsikringerne.
Hvis maskinen skal sendes retur til producenten, skal originalem-
ballagen og transportsikringerne bruges.

7.2  Fjern transportsikringen

Maskinen er fastgjort til paletten med 2 transportsikringer.

< Nee——T \J
\ /,,,,,:r—;;j:':;f\\r N

Fig. 13: Transportsikring

1 Transportsikring

2 Skruer
3 Skruer
Personale:

e Uddannet maskinbruger
o Ekstra hjzlpere

Beskyttelsesudstyr:

o Beskyttelsesdragt
o Beskyttelseshandsker
o Sikkerhedssko

Veerktoj:

o Skruetraekker indvendig sekskant T30
Der kraeves en ekstra hjaelper.
1. ) Llesn transportsikringerne fra pallen.
2. ) left maskinen fra pallen.

3. ) F& maskinen ud og lesn transsikringen fra maskinen.
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Opstilling og installation Hammer.

7.3  Opistilling af maskinen

/I\ ADVARSEL
A Forkert transport
Alvorlige blad meerker fra faldende eller vippende belastninger
- Renger, ryd og afgraens arbejdsomrédet.
- Uautoriserede personer skal bringes uden for opliggeromrédet.
- Serg for en flugtvej hvis maskinen skulle falde ned.
—  Brug kun velegnet laftevaerkizj med en tilstraekkelig baereevne.
- Veer opmeerksom pé tyngdepunktet
- Maskinen skal sikres mod udskridning.
- Left aldrig lasten hen over personer.

— Det mé ikke opbevares under haengende last.

— Ved transport skal der holdes en passende afstand il
maskinen.

- Transporten skal foregd sa skdnsomt som muligt.

- Kaeder, remme, reb, wirer og andet hejsevaerkigj skal vaere
forsynet med sikkerhedskroge.

- Brug ikke kaeder, stropper, reb eller wirer, der er flossede,
slidte eller har knuder.

- Keeder, stropper, reb eller wirer ma ikke leegges pé skarpe
kanter.

ADVARSEL
Ukorrekt opstilling
Alvorlige kvaestelser

—  Overhold minimumsafstande.

- Maskinen mé ikke opstilles i omrader med kraftige elektromag-
netiske felter.

- Maskinen mé& ikke opstilles pa flugtveje.
—  Serg for tilstraekkelig belysning.

BEMARK
Ukorrekt opstilling

Materielle skader

- Placer maskinen pé et jaevnt, beeredygtigt underlag uden sving-
ninger.
—  Maskinen mé kun opstilles inde i en bygning.
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-
-
-

Fig. 14: Nivellering af maskinen
1 Nivelleringsfedder

Personale:

¢ Uddannet maskinbruger
o Ekstra hjeelpere

Beskyttelsesudstyr:

o Beskyttelsesdragt
o Beskyttelseshandsker
o Sikkerhedssko

Vaerktoj:
e Vaterpas
Der kraeves en ekstra hjzlper.
1. ) Saet maskinen pé& opstillingsstedet.
2. ) Niveller maskinen i langs- og tvaergéende retning med nivelleringsskruer.
®» Maskinbord er i vater.
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7.4  Udsugningshaetten monteres

N
v

Fig. 16: Udsugningshaette HNC3 825 perform

1 Udsugningshaette

2 Hejdeindstillingsskrue
3 Magnetisk bersteliste
4 Udsugningstilslutning

1. ), Monter udsugningshaette og hejdeindstillingsskruerne p& maskinhovedet.

2. ) Placer den magnetiske bersteliste pd udsugningsstudsen.
3. ) Indstil udsugningshaettens hgjde.
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7.5  Montering af udsugningshatte perform
1. ) Afmonter skruer i arbejdshovedet.

-
-
-
"
-

[D

B

Fig. 17: Afmontering af skruer
1 Skruer arbejdshoved

2. ) Fjern de sekskantede skruer med indvendig sekskant.

Fig. 18: Fjern sekskantskrue med indvendig sekskant
1 Unbracoskrue

3. ) Losn de riflede skruer, og ébn udsugningsheette perform helt.



Opstilling og installation Hammer.

Fig. 19: Abn udsugningshaette perform
1 Fingerskrue

4. ), Skru udsugningshzeette perform med tvaerbjaelken ind mellem portalen og
spindelhuset, og juster den med portalen.

Fig. 20: Udsugningshaette perform

1 Tvaerstykke
2 Spindelhus
3 Portal

5. ) Tilspaend skruerne pé toppen af arbejdshovedet.
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]
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Fig. 21: Skruer arbejdshoved

1 Skruer
2 Speendeskive
3 Afstandsmuffe

6. ) P& undersiden af portalen: fastger bolten med metrikken. Leeg spaendeskive
mellem de to plader og en spaendeskive mellem plade og metrik.

Fig. 22: Montering af udsugningshaette perform

1 Metrik
2 Speendeskive
3 Skrue

7. ) Skru afstandshylserne ind mellem portalen og udsugningshaette perform og
fastger dem med sekskantbolte, riflede l&seskiver og skiver.
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Opstilling og installation

Hammer.

Fig. 23: Fastgerelse af sekskantskruer
1 Sekskantskruer
2 Savtakket laseskiver

3  Spaendeskive
4 Afstandsholdere

®» Udsugningshaette perform monteret.

Tilslutning af udsugning

Maskinen mé kun benyttes med fungerende udsugning.

For den tages i brug og efter vaesentlige aendringer skal det kontrolleres om
lufthastigheden stemmer overens med kravene.

Udsugningen skal kontrolleres for eventuelle mangler for ferste igangsaetning
og derefter ménedligt for effektivitet.

Brug kun stevfri metoder til rengering aof aflejret stov.
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Tilslutning til udsugning

<

N Y |
\

\

\.; Q \
==l < \

|

\

<
—_—

Fig. 24: Tilslutning af udsugning Standard
1 Udsugningsstuds (& 32 mm)

2 Hejdeindstillingsskrue

3 Fering udsugning/kabel

-

-l.\limwmllllllmu |

Fig. 25: Tilslutning af udsugningshaette perform

1 Slangespaendebdnd
2 Udsugningsstuds (& 100 mm)
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Opstilling og installation Hammer.

Personale:
o Uddannet maskinbruger
Beskyttelsesudstyr:
o Beskyttelsesdragt
o Beskyttelseshandsker
o Sikkerhedssko
Materiale:
o Kabelbinder
e Slangeklemme
1. ) Slut udsugningsslange med slangeklemme til maskinens udsugningsstuds.

2. , o Udsugningsheette Standard: Fastger udsugningsslange med kabelbin-
dere pd feringen pé portalen.

o Udsugningsheette perform: Fastger udsugningsslangen, s& (f.eks. i
loftet) udsugningsslangen ikke haenger ned i maskinens arbejdsom-
réde. Under driften ma der ikke vaere noget traek i arbejdshovedet.

7.7  Elekirisk tilslutning

o Stremkilden skal vaere forsynet med det rette stik.
o For der tilsluttes eller fiernes tilbeher, skal maskinen vaere stramles.

Oversigt

¥

®®

Fig. 26: Tilslutninger p& maskinens forside

400060230

- %l Nr. 4 AUX
c} @C 1/0
\\

® 16
@_-

1 PC-port (25 pin)

2 Nedstop

3 Veerkigjsleengder-male-system
4 4. akse

5 AUX port
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Fig. 27: Elektrisk tilslutning

Hovedafbryder

Stremtilslutning C14

Omdrejningshastighedsstyring (0-10 volt) (ikke ved HNC3 825 perform)
Fering udsugning/kabel

Tilslutning maskinhoved (ikke ved HNC3 825 perform)

GOORNON—

Tilslut maskine

1. ) Sammenlign typeskiltets data med stremnettets data. Maskinen ma kun til-
sluttes, hvis disse data stemmer overens.

2. ) Tilslut maskinen med C13 stikket pd maskinens bagside til strammen.

Tilslut fremkvensomformer HNC3 825 perform
HF-spindlen i HNC3 825 perform er allerede formonteret og tilsluttet maskinen.
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Opstilling og installation Hammer.

NN
SNINL (2 D 1
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Fig. 28: Frekvensomformer HNC3 825 perform
1 Stremtilslutning C14

2 Hovedafbryder
' BEMARK
Falsk netfrekvens
L Skader p& HF-spindlen
- HF-spindlen skal veere forsynet med 230 volt. Hvis nedvendigt
skal der bruges en frekvensomformer.
1. ) Frekvensomformeren skal sté pé en jaevn og stabil flade ved siden af
maskinen.

2. ), Sammenlign typeskiltets data med strgmnettets data. Maskinen ma kun til-
sluttes, hvis disse data stemmer overens.

3. ) Tilslut maskinen med C13-stikket p& maskinens bagside til stremmen.

Nedstop-aktuator

L Nr. 4
® 7 @ M
Al

400060230

Fig. 29: Tilslutning nedstop
1 Tilslutning nedstop

1. ) Sluk maskinen p& hovedafbryderen, fiern kontakten.
2. ) Tilslut nedstop-aktuator til tilslutningen nedstop.
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Tilslut PC (til Eding CNC)

PC'en skal veere tilsluttet PC-porten (25 pin) p& maskinen.

Opstilling og installation

(:‘3 L Nr. 4

, O

A00060-230

Fig. 30: Tilslut PC

1 PC-port (25 pin)

1. ) Sluk maskinen pa hovedatbryderen, fiern kontakten.
2. ) Tilslut maskinen med 25-pin-kablet fil controlleren.
3. ) Tilslut controlleren til PC"en med USB-kabel.

7.8  Montér fresemotoren

Fig. 31: Montér fraesemotoren

1 Tilspaending fraesemotor
2 Tilslutning fraesemotor (bagsiden)
3 Fering udsugning/stremkabel

Personale:
o Uddannet maskinbruger
Beskyttelsesudstyr:

o Beskyttelsesdragt
o Beskyttelseshandsker
o Sikkerhedssko
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Opstilling og installation Hammer.

Vaerktej:
e unbraconggle
Materiale:
o Kabelbinder
Driftsspaendingen svarer til maskinens indgangsspaending.

1. ) Freesemotoren indsaettes i den 43 mm spaendehals, og der klemmes med
metrikken (10-11 Nm).

2. ), Stremkabel og omdrejningsstyring (alternativt) stikkes ind i portalen.
3. ) Fastger kabel med kabelbindere pa feringen udsugning / stremkabel.

7.9 Installation of software

1. ) P& webstedet EdingCNC = https://www.edingecnc.com/ under »Software
— Download« skal du hente den nyeste version af EdingCNC.

‘
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

Fig. 32: Eding CNC
1 Download

2. ), Hent installations- og brugsanvisningen til EdingCNC under »Software
— Manuals«.

3. ) Installer EdingCNC-softwaren pa computeren i henhold til producentens
brugsanvisning. Vigtigt: Ved afslutningen af installationen skal USB-driveren
vaere installeret.
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3 Setup - CNCA.03 -

Completing the CNC4.03 Setup
Wizard

Setup has finished installing CMC4.03 on your computer. The
application may be launched by selecting the installed icons.

Click Finish to exit Setup.

Wiew the ReleaseMotes. tut file

Fig. 33: Installér USB-driver
1 Afkrydsningsfeltet USB-driver

Hent konfigurationsfilerne (= http://fg.am/hncini).
Abn ZIPfolder.

Vaelg mappen "...\Dansk\EdingCNCDateien" i forhold til maskinens udstyr
(HFM eller HF-spindel):

Flyt "cnc.ini" "Spindle-0-pwmCompTable.txt", "Joint X pitcthCompTable.ixt"
og "Joint Y pitchCompTable.ixt" fil installationsmappen (standard:
"C:\CNC4.03"). Erstat eksisterende filer.

Juster de enkelte akseparametre for aksekompensation i "Joint-X-pitchComp-
Table.ixt" og "Joint-Y-pitthCompTable.txt" i henhold til det medfelgende
informationsblad.

i

-

3 ] Joint-Y-pitchCompTable.txt - Motepad - m} X
File Edit Format View Help File Edit Format View Help

;Pitch correction table for axis X ;Pitch correction table for axis Y
;This table contains 9 correction points ;This table contains 6 correction peints
smaschine-position calibrated-Position jmaschine-position calibrated-Position
e e e e

1ee 188.881 1ee 99.948

288 260.086 288 199.88

Jee 308.831 Jee 299.871

488 48@.862 4aa 399.774

see 580.092 479 478.717

6ee 680.13

7ea 768.155 /

825 825.177 \®/

Fig. 34: Kompensation af aksler
1 Individuelle akselparametre
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Opistilling og installation Hammer.

7.10 Integrer ekstern software

Maskinen kan styres med controllers og software fra diverse importerer. Den
angivne maskinydelse nas udelukkende med EdingCNC. Garantien for korrekt
funktion bortfalder, hvis der anvendes controllers eller software fra andre impor-
terer.

e Den angivne maskinydelse opnés kun med EdingCNC-controller og soft-
ware. Hvis der bruger controllere og software fra andre importerer, kan det
formindske maskinens ydelse.

e Hvis der bruges andet software end EdingCNC og dermed en anden con-
troller, skal parametrene indstilles i softwaren.

o Andre parametre: = Kapitel 4 »Tekniske data« pé side 18

g g g o & o x oo o x g NP ¥ S K W - 0 90 g9 9 9 92 9 9
s b oo B oS B0 5 555 % 268 2 66066066 6 6
T e X o X o X o x 5 5 585 w oIz
X3 X2 3% Fx3Ioo o0 ©
1 2 3 4 5 Q 7 & 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
AN | A AR AR ZRZLI2R2RIRRRRRRRARAAZAZAIARR
/5.1
-1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12'13-14-15-16-17-18-19-20-21-22-23-24-25
-2XS1

I
Fig. 35: Pin-belaegning (for detaljer se eldiagrammet|
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8 Indstilling og klargering

8.1  Montering of freeseveerkioj
Fraesemotor HFM 1000

Se brugsanvisningen HFM.

HNC3 825 perform
ADVARSEL

Snitkvaestelser og kollisioner mellem maskindele

Alvorlige kvaestelser p& grund af roterende eller kolliderende
vaerkigj

= Alle typer indstillingsarbejde samt skift af veerktgj ma kun
udferes, nér maskinen er helt stoppet.

- Pas pa mulige sammensted med anslag, emner etc.

- Brug beskyttelseshandsker. Veerktej kan blive varmt ved brug.
Veerkigjet kan have skarpe kanter.

ADVARSEL
Kasserede emner
Slemme kvaestelser og materielle skader

- Spaend veerktej med dertilhgrende betjeningsveerkisj og pas-
sende drejemoment.

Fig. 36: Montering af veerktaj

1 Fiksering af spindlen
2 Omlgber
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Tilspeending af fraeseveerktej i HNC3 825 perform
Personale:
o Uddannet maskinbruger
Beskyttelsesudstyr:
o Beskyttelseshandsker
Vaerktej:

o Gaffelnegle 22 mm
e Speendetangsnagle

1. ) Stil kontakten [Vaerktejsskift HF-spindel] pa O/OFF.

1/ON 0/OFF

@° iz

200040235 |

e

Fig. 37: Kontakt i elskab for HF-spindel
1 Kontakt til vaerktajsskift HF-spindel

®» HF-spindel slukket.
2. , Rens speendetang, omlgbermgtrik og holder.
3. ) Seet spaendetangen ind i omlaberen.

Hammer.

4. ) Indseet fraeseveerkiojet og indtil anslaget skal det skubbes ind i veerktgjsopta-

gelsen.

5. ) Fastger HF-spindel med fastnagle.

6. ) Omlgbermetrikken saettes pd, og fraeseveerkigjets position testes.

7. ) Stil kontakten [Veerktejsskift HF-spindel] pa I/OFF.
®» HF-spindel driftsklar.
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8.2  Indstil udsugningshzetten

Fig. 38: Indstil udsugningshaetten

1 Hojdeindstillingsskrue
Indstil udsugningshatten
1. ) lesn hejdeindstillingsskrue.

2. ), Indstil udsugningsstudsen sadan, at berstelisten stikker et par millimeter ud
over varkigjet.

3. ) Stram hejdeindstillingsskruen.

8.2.1  Indstilling of udsugningshzette perform

Udsugningshaette perform kan indstilles til en fast hgjde eller kan kere med
arbejdshovedet.
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Indstilling og klargering Hammer.

Fig. 39: Indstilling af udsugningshaette perform

1 Handtag
2 Fingerskrue medkerende hgjde
3 Fingerskrue fast hgjde

' BEMARK
Fastklemt udsugningshaette
® Kollision mellem vaerktej og maskinbord.

- Kun en fingerskrue (medkerende eller fikser i fast hajde).

1. ) Hold udsugningshaetten perform fast i handtaget.
2. ), losn begge fingerskruer.
3. ), Indstil udsugningshaettens hgjde.

4. ) Speend én af de to fingerskruer for at veelge en indstilling af udsugnings-
haetten. Den anden fingerskrue skal veere Igsnet!

o Fingerskrue medkgrende hgjde: Udsugningshaetten perform karer med
arbejdshovedet op og ned.

o Fingerskrue fast hajde: Udsugningshaette perform bliver i den indstil-

lede hgjde.

8.3  Samling og montering of fedtpresse
Leveringsomfang

o Fedtpistol
e Smgresaet

Personale:

e Uddannet maskinbruger
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Materiale:

e Patron 100 ml Interflon Grease HD2 art.nr. 10.2.008
1. ) Skru den monterede opsats af.
2. ) Skru den tynde, lange montagedel af smaresaettet.

Fig. 40: Lang montagedel med hulmundstykke
3. ) Skru hulmundstykke (konkav montagedel) pa.
4. ), Skru fedtpressens beskyttelsesrer af.

Fig. 41: Fedtpistol
1 Beskyttelsesror

5. ) Skru fedtpatron ind.
6. ) Skru fedtpressens beskyttelsesrer ind.

7. ) Tryk pumpen med hjalpegenstand ind i patronen nedefra for at pumpe luft
ud aof fedtpressen.

® Der udtraeder fedt ved spidsen.
®» Fedtpresse klar til brug.
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Betjening

9 Betjening

9.1  Teend for maskinen
1. ), Friger [nedstop]-aktuator.
2. ), Teend for maskinen p& hovedafbryderen | / ON.
3. ) Teend PC.
4. ) Udveelg referencekersel i softwaren.
®» Referencekersel gennemfares.
» Akserne kalibreres.

®» Maskinen er klar fil at kere.

Opvarm HNC3 825 perform
Spindlen i HNC3 825 perform skal opvarmes, nar

e Rumtemperaturen er under 17 C.
o maskinen er ny: Fer de ferste 5 driftsdage.
e maskinen ikke har vaeret i brug i mere end en méned.

1. ) Tag veerkiej ud af spindlen.

Fig. 42: Omleber
1 Omleber

2. ), Fjern spindlens omlgbermetrik.
3. ) Start maskinen.

4, o
= Abn<MDI> i Eding-CNC.

®» |ndtastningsvinduet er dbnet.
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MOl >

MDI>M03 512000

Fig. 43: Indtastningsvinduet MDI
5. ) Indtast MO3 S12000, og bekraeft med [Enter].
6. ) Opvarm HNC3 825 perform 5 minutter i tomgang med 12.000 min'' .
7. ) Indtast M05, og bekreeft med [Enter].
®» Spindlen stopper.

®» Maskinen er klar fil at kere.

9.2  Betjen maskinen

ADVARSEL
Dele der er blevet kastet rundt
Slemme kvaestelser og materielle skader
- Brug et velegnet spanmiddel for at fastgere emnerne pé
maskinbordet.
1. ) Oplad G-Code i betjeningssoftwaren.

2. , Fastger emnet med egnet spdntilbeher pd maskinbordet. Ved behov skal
offerpladen bruges (f.eks. ved gennemfraesning). Brug spénmidler i henhold
til producentens anvisninger.

3. ) Koer til emnets nulpunkt (se softwarevejledning).
4. ), Nulstil akserne emnespecifikt. (X og Y).
5. ) Krasning af emnets overste kant i Zretningen

6. ) Start program, og bearbejd emne.
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Betjening Hammer.

Q Tip: Brug stol ved nestinger
1 Ved nestingbrug anbefales det at beholde stolen st& mellem de

mindre dele. Ellers bliver den sidste kant p& det lzse emne fraeset,
og det kan give forkerte mal.

9.3 Indstil akser manuelt
Indstilling akser

Fig. 44: Tastatur

1 Piletaster

2 Billede op/ned
3 Omskift

4 Styring (Ctrl)

X-akse: [piletast hajre]/ [piletast venstre]
Y-akse: [piletast op]/ [piletast ned]
Zakse: [Billede op]/[Billede ned]
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Kerehastighed

Betjening

[Piletast]: 10 % (0,5 m/min)
[Piletast] + [Ctrl]: 50 % (2,5 m/min)
[Piletast] + [Skift]: 100 % (5 m/min)

Trinvis indstilling of akser

A

Tryk p& pag <JOG> eller [F9].

9.4  Sluk for maskinen

Stands maskinen i nedstilfelde

-~ a~ -
AESET s O NO EOY o
RESET <0010 [l <001 fll40. 1 - S
v v v 1 10 100
F1 F2 F4 FS F& F7 F8 Fa F10 F11 F12

ciexc

Fig. 45: Indstillinger trindrift

10,001 mm pr. tastetryk

2 0,01 mm pr. tastetryk

3 0,1 mm pr. tastetryk

4 1 mm pr. tastetryk

5 Standardtilstand (kerer, s& leengde der trykkes p& knappen)

®» Kor akserne trinvist ved hjeelp aof retningsknapperne (trindrift).

y Tryk pd [nedstop]-aktuatoren.

Sluk for maskinen

®» Maskinens bevaegelser stoppes.
®» Maskinen er i ngdtilstand.

y Frakobl maskine og eventuelt frekvensomformer pé& hovedafbryderen.

9.5 Bearbejdningshenvisninger

9.5.1  Udjavn emnebgjning

Hvis emnet buer, skal dette spaendes med rundingen opad. Bliver der boret fastge-
relsesboringer til notbeslag, skal disse vaelges sa rundingen udlignes optimalt.
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Betjening Hammer.

Fig. 46: Emnebug

9.5.2  Vearktgjets indflydelse pa arbejdspraecisionen

Leengden, antal skaer, skeerevinkel og veerkigjets diameter har indflydelse pa pree-
cisionen. Veerktgj er forskelligt fra producent til producent.

o Brug skarpt vaerktgj.
o Veelg fremtraekshastigheden i overensstemmelse med anvendelsen.
o Tag hejde for mekaniske belastningsgraenser for vaerkigjet.
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10 Vedligeholdelse

Vedligeholdelse

10.1 Vedligeholdelsesplan

) © g

2 2 5=

e ] 1

= ‘= o

e L . -

s | g | 8|2

RS | =2 |3

o o o = (]
Kap. Arbejde, der skal udferes Z e Z 20 :—:
10.2 X-akse: Smering af kuglegevinddrev X 61
10.2 X-akse: Smer faringsvogn X 63
10.2 Y-akse: Smering af kuglegevinddrev X 65
10.2 Y-akse: Smering af feringsvogn X 66
10.2 Zakse: trapezgevindspindel X 69
10.2 Zakse: Smering af faringsvogn X 70
10.4 Test beskyttelses-anordningen X 76
12.8 Vedligeholdelse af laser X 104

10.2 Smering of drivspindler og feringsvogne

Drivspindler og feringer skal smares med jaevne mellemrum. Ved kraftig stevbelast-
ning eller staj skal smereintervallerne afkortes.

' BEMARK

Forkert smaremiddel, manglende smering
L Materielle skader, defekte lejer, maskinen fungerer ikke korrekt.

- Brug smerefedt Interflon Grease HD2.
—  Overhold smareintervaller. Smereintervallerne skal afkortes ved
behov.
= \gaehr opmaerksom p& aendret maskinstej. Rens og smer ved
ehov.

X-akse: Smering of kuglegevinddrev

Kuglegevinddrevets smarenipler sidder under afdsekningerne i siden.

Personale:

Uddannet maskinbruger

Beskyttelsesudstyr:

Beskyttelsesdragt
Beskyttelseshandsker

Sikkerhedssko
Beskyttelsesbriller
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Vedligeholdelse Hammer.

Vaerktej:

o Fedtpistol
e Rengeringsklude
e unbraconggle

Materiale:
e Smarefedt Interflon Grease HD2

Interval: efter 60 driftstimer eller forekomst af stej.

1. ) Lasn skruer, og fiern afdaekninger.

Fig. 47: Overdaekningen pé X-aksen

1 Maskinens forside
2 Skruer

3 Daeksel til venstre

4 Afdaekning hgjre
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X-akse: Smer foringsvogn

U~ Ve VA VA

Fig. 48: Smerenippel pé kuglegevinddrev p& X-akse venstre side
1 Abning
2 Smerenippel X-akse

2. ), Positionér portalen saledes, at smereniplen i venstre side sidder i udtag-
ningen. .
FORSIGTIG! Abentdrejende drivspindler. Reek ikke ind i omrédet omkring de
dbne spindeldaeksler.

3. ) Sluk maskinen p& hovedafbryderen, fiern kontakten.

4. ) Fjern tilsmudsninger.

5. ) Rens alle smerenipler.

6. ) Saet fedtpistolen p& smereniplen, og pump 3 gange.
® Der siver en lille smule fedt ud ved taetningerne.

7. ) Smer alle smarenipler (2 styk).

8. ) Fastger afdaekning.

9. ) Teend maskinen.

10.) Ker flere gange over hele akselaengden for at fordele fedtet.
®» Akslen er daekket med en tynd fedffilm.

De to smarenipler sidder under afdaekningen i siden. Begge X-aksel-vogne har to
smarenipler.

Personale:
o Uddannet maskinbruger
Beskyttelsesudstyr:

o Beskyttelsesdragt
o Beskyttelseshandsker
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Vedligeholdelse

64

o Sikkerhedssko
o Beskyttelsesbriller

Vaerktiej:

o Fedtpistol
e Rengeringsklude
e unbraconggle

Materiale:
o Smerefedt Interflon Grease HD2
Interval: efter 100 driftstimer eller forekomst af stej.
1. ) Sluk maskinen pé& hovedafbryderen, og frakobl stremforsyningen.
2. ) losn skruer, og fjern afdaekninger.

Fig. 49: Overdaekningen pé X-aksen

1 Maskinens forside
2 Skruer

3 Daeksel til venstre

4 Afd=kning hgijre

3. ) Fjern tilsmudsninger.

Hammer.
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U~ A VA VA

Fig. 50: X-akse Smerenippel venstre side
3 Smerenippel, vogn

4. ) Rens alle smerenipler.

5. ) Seet fedtpistolen p& smereniplen, og pump 3 gange.
® Der siver en lille smule fedt ud ved teetningerne.

6. ) Smer alle smarenipler (4 styk).

7. ) Fastger afdaekning.

8. ) Teend maskinen.

9. ) Ker flere gange over hele akselaengden for at fordele fedtet.
® Akslen er daekket med en tynd fedffilm.

Y-akse: Smering af kuglegevinddrev

Smereniplen pé kuglegevinddrevet pa& Y-aksen sidder p& bagsiden af maskinen
p& portalen.

65



Vedligeholdelse Hammer.

'///
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Fig. 51: Smerenippel pé kuglegevinddrev pé Y-akse
Personale:

e Uddannet maskinbruger
Beskyttelsesudstyr:

o Beskyttelsesdragt
o Beskyttelseshandsker
o Sikkerhedssko

o Beskyttelsesbriller
Veerktoj:

o Fedtpistol
e Rengeringsklude

Materiale:
o Smerefedt Interflon Grease HD2

Interval: efter 60 driftstimer eller forekomst af stej.

1. ) Sluk maskinen p& hovedafbryderen, fiern kontakten.

2. ) Fjern tydelige tilsmudsninger.

3. ) Rens smerenipler.

4. ) Seet fedtpistolen p& smareniplen, og pump 3 gange.
® Der siver en lille smule fedt ud ved teetningerne.

5. ) Teend maskinen.

6. ) Kor flere gange over hele akselsengden for at fordele fedtet.
®» Akslen er daekket med en tynd fedtfilm.

Y-akse: Smering af foringsvogn

Der sidder to smarenipler i siden p& portalen til Y-aksens feringer.
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Personale:
o Uddannet maskinbruger
Beskyttelsesudstyr:

o Beskyttelsesdragt
o Beskyttelseshandsker
o Sikkerhedssko

o Beskyttelsesbriller
Vaerkioj:

o Fedtpistol
e Rengeringsklude
e unbraconggle

Materiale:
o Smerefedt Interflon Grease HD2
Interval: efter 100 driftstimer eller forekomst af stej.
1. ) Positionér arbejdshovedet til hgjre.
2. ) Sluk maskinen pa hovedafbryderen, fiern kontakten.

<

&\

Fig. 52: Fjern afdaekningen

1 Overdaekning
2 Afskeermning

3. ) Fiern fem skruer i den hgjre afdaekning.
4. ), Fijern afdaekning.
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Fig. 53: Smerenippel fering Y-akse
1 Smerenippel

5. ) Rens smarenipler.

6. ) Seet fedtpistolen p& smareniplen, og pump 3 gange.
®» Der siver en lille smule fedt ud ved taetningerne.

7. ), Gentag fremgangsmaéden for begge smarenipler.

8. ) Fastger afdaekning.

9. ) Teend maskinen.

10.) Positionér arbejdshovedet til venstre, og gentag fremgangsmaden.

11.) Ker flere gange over hele akseleengden for at fordele fedtet.
® Foring er smurt med en tynd fedtfilm.

Hammer.
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Z-akse: trapezgevindspindel

Zaksens trapezspindel skal smares regelmaessigt med en pensel.
Personale:
o Uddannet maskinbruger
Beskyttelsesudstyr:
Beskyttelsesdragt

Beskyttelseshandsker
Sikkerhedssko
Beskyttelsesbriller

Vaerktoj:

e Rengeringsklude
o Pensel

Materiale:

o Smgrefedt Interflon Grease HD2
Interval: Hver 20. time, eller nar der opstar stgj.
1. ) Ker maskinhovedet il nederste position.

2. ), Sluk maskinen pé hovedafbryderen, fiern kontakten.

Fig. 54: Zaksen skal smeres.
1 Unbracoskrue

2 Afskeermning
3 Zakse

3. ) Losn unbracoskruen.

4. ) Fjern afdaekning.

5. ) Renger trapezspindel med fnugfri klud. Fiern overskydende fedt.
6. ) Pafer smarefedt jaevnt over hele trapezspindlen med pensel.

7. ) Fjern eventuelt lasnede penselberster.
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Vedligeholdelse Hammer.

8. ) Den skal bygges sammen igen i omvendt raekkefelge.
9. ) Teend maskinen.
10.) Ker flere gange over hele akselaengden for at fordele fedtet.

Z-akse: Smering of feringsvogn

Der sidder to smarenipler i siden pd& portalen til faringsvognen p& Z-aksen.

Fig. 55: Smering of faringsvogne

1 Smerenippel
Personale:

e Uddannet maskinbruger
Beskyttelsesudstyr:
Beskyttelsesdragt

Beskyttelseshandsker
Sikkerhedssko
Beskyttelsesbriller

Veerktoj:
o Fedtpistol

e Rengeringsklude
Materiale:
o Smerefedt Interflon Grease HD2
Interval: efter 100 driftstimer eller forekomst af stej.

1. ) Positionér Z-aksen sdledes, at du kan nd smareniplerne gennem husets
boringer.

2. ), Sluk maskinen pé& hovedafbryderen, fiern kontakten.
3. ) Rens smerenipler.
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4. ), St fedtpistolen p& smereniplen, og pump 3 gange.
® Der siver en lille smule fedt ud ved teetningerne.

5. ) Gentag fremgangsmaéden ved alle fire smerenipler.

6. ) Teend maskinen.

7. ) Ker flere gange over hele akselaengden for at fordele fedtet.
®» Akslen er daekket med en tynd fedtfilm.

10.3 Test/udskiftning af drivrem

Drivrem Y-akse

Drivremmene er sliddele og skal kontrolleres regelmaessigt. Remspaendingen skal
testes regelmaessigt. For lav eller for hgj remspaending kan resultere i skader pé
maskinen.

Personale:

o Uddannet maskinbruger
Beskyttelsesudstyr:
Beskyttelsesdragt

Beskyttelseshandsker
Sikkerhedssko
Beskyttelsesbriller

1. ) Sluk maskinen pé hovedafbryderen, fiern kontakten.

Fig. 56: Fiern afdaekningen

1 Overdaekning
2 Afskaermning

2. ), Fjern fem skruer i den hgjre afdaekning.
3. ) Fjern afdaekning.
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Vedligeholdelse Hammer.

4. ) Kontrollér remslid og spaending.

ok Remigod filstand og remspeending korrekt. Remspaending: 200 fil
220 Hz

NOK eim slidt, remspaending forkert.

Fig. 57: Spaendeskruer

1 Speendeskruer

1. ) Motorens fire spaendeskruer skal lasnes (ikke fiernes). Hold
dem imod p& modsatte side.

2. ) Slidte / beskadigede remme skal i givet fald fiernes og bort-
skaffes korrekt.

3. ) Indsaet nye remme.

4. ) Skub motoren vaek fra aksen med en hénd, og fikser med

spaendeskruer. Remspaendingen skal vaere mellem 200 fil
220 hz

5. ) Skru overdaekningen pd igen.

Drivrem X-akse
Personale:
e Uddannet maskinbruger
Beskyttelsesudstyr:
Beskyttelsesdragt

Beskyttelseshandsker
Sikkerhedssko
Beskyttelsesbriller

Vaerktej:

e 2x tvinger
1. ) Ker maskinportalen pé det bagerste anslag.
2. ), Sluk maskinen p& hovedafbryderen, fiern kontakten.
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3. ) Klem maskinportalen med skruestikker.

® Dermed sikres at portalen forbliver parallel.

Fig. 58: Overdaekningen pd& X-aksen

1 Skruer
2 Afskeermning
3 Skruestikposition

4. ) Fjern skruer i afdeekningen, og tag afdaekningen forsigtigt af. Veer
opmaerksom pé elekiriske tilslutninger.

5. ) Kontrollér remslid og spaending.
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Vedligeholdelse Hammer.

oK ie]mHi god tilstand og remspaending korrekt. Remspaending: 37 il
z

NOK Rem slidt, remspaending forkert\.

Fig. 59: Rem X-akse

1 Drivmotor
2 Speendeskruer
3 Drivrem

1. ) Gamle remme skal fiernes og bortskaffes korrekt.

2. ), Nye remme skal ligges over de yderste labehijul og ligges ind
i fremdriftsmotoren som afbilledet.

3. ) Lasn skruer i remspeenderen, og spaend remmen. Remspaen-
dingen skal vaere mellem 37 til 41 hz

4. ) Fastger remspeenderen.

6. ) Skru afdaskningen af og lesn den fastgjorte portal.

Drivrem Z-akse
Personale:
o Uddannet maskinbruger
Beskyttelsesudstyr:

o Beskyttelsesdragt

o Beskyttelseshandsker
o Sikkerhedssko
o Beskyttelsesbriller

1. ), Sluk maskinen p& hovedafbryderen, fiern kontakten.
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Fig. 60: Afsksermning portal
1
2
3
4
5

2. ) Llosn unbracoskruen, og fiern afdsekning Z-akse.

Skruer portal

Kabelfering

Unbracoskrue

Fiern overdaekningen pd Z-aksen
Afskaermning portal

3. ) Fjern skruer portal og kabelfering.
4. , Fjern afdaekning portal.
5. , Kontrollér remslid og spaending.

Vedligeholdelse
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Vedligeholdelse Hammer.

Rem i god tilstand og remspaending korrekt. Remspaending: 200 fil

oK 220 Hz

NOK Rem slidt, remspaending forkert.

Fig. 61: Spaendeskruer

1 Speendeskruer

1. ) Motorens fire spaendeskruer skal lasnes (ikke fiernes). Hold
dem imod p& modsatte side.

2. , Gamle remme skal fiernes og bortskaffes korrekt.
3. ) Indsaet nye remme.

4. ) Skub motoren vaek fra aksen med en hénd, og fikser med
spaendeskruer. Remspaendingen skal vaere mellem 200 til
220 hz

6. ) Skru overdaekningen pd igen.

10.4 Test beskyttelses-anordningen
1. ) Klarger maskinen til drift.
2. ), Teend for maskinen.
3. ) Tryk pa [nedstop]-ast.
®» Stands maskinens bevaegelser.

®» Maskinen kan ikke tages i brug.
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11 Afhjelpning of fejl

11.1

Ved fejl. der udger en umiddelbar fare for personer, materialer eller driftssikker-

Forholdsregler i tilflde of fejl

ADVARSEL
Forkert fejlafhjzlpning

Afhjeelpning af fejl

Slemme kvaestelser og materielle skader

- Fejlathjzelpning ma kun udferes af autoriseret og uddannet

personale, der er fortroligt med arbejdet med maskinen og ved

overholdelse af samtlige sikkerhedsforskrifter.

heden:

1. ) Stands omgdende maskinen med [nedstoppet] eller den rede [Stop]-knap.

2. ), Beskyt maskinen mod at blive teendt igen, og kobl desuden maskinen fra

stremforsyningen.

3. ) Fé& autoriseret fagpersonale til at finde og afhjeelpe fejlarsager.

11.2 Forholdsregler efter afhjzlpning of fejl

Kontroller,

1. ) om fejlen og arsagen er afhjulpet korrekt.

2. , om alle sikkerhedsanordninger blev monteret forskriftsmaessigt korrekt og er i

teknisk og funktionelt fejlfri stand.

3. ) at der ikke befinder sig nogen folk i fareomrédet omkring maskinen.

11.3 Udbedring of fejl

Beskrivelse of fejl

Arsag

Afhjeelpning

Maskinen starter ikke

Fejl i den elekiriske forbindelse

Kontrollér de elektriske forbin-
delser (tilslutning, sikringer)

Hovedafbryderen er slukket (stilling
»O«].

Teend pd& hovedafbryderen (stil-

|ing »l«)

Trykket p& nedstop

Sl& nedstoppet fra

Nedstoppet er ikke slaet il

Tilslut nedstoppet til maskinen

Akser bevaeger sikke, stepmo-
torer karer

Drivremmen er revnet.

Udskiftning af driviemmen

Akserne indstilles ikke korrekt /
mélafvigelser

Remspaendingen for hgj eller for lav

Remspaendingen skal testes og
indstilles

Referencekersel ikke gennemfert

Gennemfer referencekersel
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Afhjzlpning of fejl

Hammer.

Beskrivelse af fejl

Arsag

Afhjelpning

Akserne indstilles ikke korrekt /

mélafvigelser

Der anvendes en anden controller /

software end EdingCNC.

o Kontrollér og indstil para-
metre.

e Brug EdingCNC Con-
troller / software.

Usaedvanlige lyde, vibrationer

Drivspindler ikke smurt / tilsmudset

Smer / renger drivspindler
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12 Laser
12.1 Oversigt/tekniske data

Fig. 62: Oversigt

1 Udsugning

2 laserhus

3 Laserudgangsdbning

4 Magnetisk tilkoblingsmaskine
5 Kabelfgring

Fig. 63: Oversigt bagside

1 Montageboringer
2 Magnetisk tilkoblingslaser
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Laser

Generelt

Laserstrale

Ventilator

Elekirisk tilslutning

80

Hammer.

Angivelse Verdi | Enhed
Mal (L x B x H) 40 x 55 x 140 | mm
Veegt 300 |g
Omgivelsestemperatur maks. 40 | °C
Montageboringer (4 boringer) 24 x 15 | mm
Boringstype M3 x0,5x4,5| mm
Laserklasse 4
Angivelse Vardi | Enhed
Optisk udgangsydelse 6| W
Optisk ydelsestaethed 2500 | kW/cm?
Belgeleengde 450 (£ 10) | nM
Laserstralesterrelse 50 x4 | um
Lesning 50 (>500) | pm (DPI)
Afstand til materiale (standardvaerdi, 60 | mm
tilpasses efter behov)
Angivelse Verdi | Enhed
Volumenstrgm 43 (25) | m3/h (CFM)
Ventilatorstaj 58 | dBA
Angivelse Vardi | Enhed
Modulationsindgang analog 05/010|V
Modulationsindgang PWM 05/010/ |V

0-24
Anbefalet PWM-grundfrekvens 5-10 | kHz
Spaending netenhed 1224 |V
Maks. stramforbrug 30| W
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Trykluft til trykluftdyse

De faktiske vaerdier kan afvige efter anvendelse.

Laser

Angivelse Verdi | Enhed
Trykluftforbrug savning 10-15 | |/min
Trykluftforbrug indgravering 1-3 | I/min
Kapacitet tryklufttank min. 50 ||

Materialer, der kan bearbejdes

Laseren kan bearbejde mange forskellige materialer. Materialerne skal testes indi-
viduelt alt efter anvendelse.

Materiale Savning Gravering | Testet maksimal indsnits-
tykkelse
Papir X X 0,1 mm
Pap (hérd) X X 3 mm
Pap (belge, belge) x X 6 mm
Balsatrae X X 10 mm
Krydsfiner (bled) x x 6 mm
Krydsfiner (hérd) x x 3 mm
Tree X X 3 mm
Gummi (maerk) ! x x 1,5 mm
Bomuld X X 0,5 mm
Denim X X 0,8 mm
Plexiglas (farvet) 3 X X 3 mm
Kunststof (merk) X X 1 mm
Kunstlaeder x X 2 mm
Agte lseder X X 2 mm
Filt X X 3 mm
Nylon X - 0,2 mm
?losfiberforstaerket folie | x - 0,5 mm
Varmepude (skumplast) | x - 3 mm
Termopude (tekstil) X - 0,3 mm
Straekfolie (merk) x - 0,005 mm
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Hammer.

Materiale Savning Gravering | Testet maksimal indsnits-
tykkelse
Blyfolie X - 0,5 mm
Kapton-folie X - 0,2 mm
Skumplast (mark) x - 25 mm
PCB - X -
Kulstof - X -
Glas (lakeret) - X -
Metal (lakeret) - x -
Rustfrit stal - X -
Titanium - X -

Aluminium, kobber, mes-
sing

x = muligt, - = ikke muligt

o 1 Der findes mange gummityper. Hajtemperaturbestandigt gummi kan ikke
skaeres. | s& fald kan laseren efterlade spor pa overfladen.

o 2 Det atheenger af taetheden af glasfibrene og deres tykkelse.

o 3 Det atheenger af farven. Merke farver er lettere at save. Gennemsigtigt
plexiglas kan ikke saves.
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12.2 Overensstemmelseserklaering 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

83



Laser Hdmmer

12.3 Sikkerhed

Generelt
o Laseren ma udelukkende tages i brug af autoriseret og indvist personale.
o Laseren skal altid vaere monteret korrekt.
e Kig ikke ind i laserstralen med optiske hjzelpemidler.
e Undgéd bestraling af hud eller ajne gennem direkte eller spredt stréling.
o Laserstralen md ikke rettes mod braendbare materialer. Ret ikke laserstrélen
mod spejlende overflader.
e Opbevar laseren uden for berns raekkevidde. Uautoriserede mé& ikke opnd
adgang til systemet, hvorpa laseren er monteret.
Udsugning

e Maskinen skal vaere sluttet til et reggasrengerings- og filtersystem, der er
egnet til udsugning af forurenede dampe og stevpartikler, som opstdr som
felge of laserbearbejdning.

o Den filtrerede udledningsluft skal ledes ud til udeluften pd et sikkert sted og
m& ikke ledes direkte ud i den omgivende luft.

Sikkerhedsanordninger

o Laseren ma udelukkende anvendes med egnet beskyttelseskabinet og beskyt-

telsesbriller (OD7+).
o Dgrene til beskyttelseskabinettet skal sikres ved hjaelp af endestopkontakter.

Indstilling og vedligeholdelse

o For start pé indstillings- og vedligeholdelsesarbejde skal maskinen slukkes og
sikres mod genstart.

12.4 Installation af laser
Montering af laserholder
Veerktoj:

e unbraconggle
o Ringskruenggleszet

1. ), Monter magnetisk koblingsenhed pa montagepladen.
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Laser

Fig. 64: Montering af magnetisk koblingsenhed

OONWN—

Sikkerhedsmetrik
Spaendeskive

Montageplade

Magpnetisk tilkoblingsmaskine
Unbracoskrue

2. ), Monter udsugningsholder og kabelfering pa montagepladen.

Fig. 65: Montering af udsugningsholder

1
2
3
4
5
6
7

Sikkerhedsmetrik
Spaendeskive
Montageplade
Kabelholder

Skrue med ovalt hoved
Udsugningsholder

Unbracoskrue
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Laser Hammer.

3. ) Fjern daekselskruer pa maskinportalen.

Fig. 66: Afmontering of deekselskruer
1 Daekselskruer

4. ), Monter udsugning og holder til laser og maskine.

CRETLS,

Fig. 67: Montering af udsugningsholder og magnetisk koblingsenhed

1 Afstandsmuffe

2 Speendeskive

3 Savtakket laseskiver
4  Sekskantskrue

5. ), Forbind laseren og montagepladen med kabel.
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\
Fig. 68: Tilslutning af laser

1 Stik

Montering af slebekzaede
Vaerkioj:

e unbraconggle
o Ringskruengglesaet

1. ) Fastger sleebeksede med skrue, skive og metrik pé montagepladen.
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Laser Hammer.

Fig. 69: Slaebekaede X-akse

1 Skrue

2 Speendeskive

3 Metrik

4 Montageplade

Fig. 70: Slaebekzede Y-akse

1 Skrue

2 Speendeskive

3 Metrik

4  Montageplade

2. ), Afmonter skruer/metrikker p& maskinsokkel, arbejdshoved og portal.
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Fig. 71: Maskinsokkel

1 Matrik
2 Skrue

Fig. 72: Arbejdshoved
1 Skrue

Laser
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Fig. 73: Portal
1 Skrue

Fig. 74: Portal
1 Skrue

3. ), Montering af slaebekaede pa portal.

Hammer.
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Fig. 75: Slaebekaede

1 Skrue

2 Speendeskive

3 Afstandsmuffe

4 Montageplade slaebekaede

4. ), Monter sleebekaeden pé maskinsoklen.

AN

o
2

Fig. 76: Monter slbeksede pé& maskinsoklen.
1 Metrik

2 Skrue

3 Montageplade slebekaede

Laser
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Laser Hammer.

Fig. 77: Slaebeksede pé& portal

1 Skruer
2 Montageplade slebekaede

5. ) leeg kabel og trykluftslange i slaebekaeden, og fastger den om nedvendigt.

12.5 Montering af trykluftdyse

o Trykluftdysen afkeler emnet.
o Trykluftdysens indstilling afhaenger af materialet.

o Tekniske data for trykluftkompressoren: = Kapitel 12.1 »Oversigt/tekniske
data« pé side 79
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Fig. 78: Oversigt

1 Trykluftsdyse

2 Tilslutning il trykluft
3 Trykluftslange

4 laserudgangsébning
5 Klemmeskrue

Vaerktej:
e unbraconggle

1. ) Skub trykluftdysen over laserens udgangsdabning. Trykluftdysens ideelle posi-
tion er 2-3 mm over emnet. Laserstrélen mé ikke berare trykluftdysen.
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Laser Hammer.

Fig. 79: Position trykluftdyse

1 Llaser
2 Trykluftdyse monteret for heit
3 Trykluftdyse monteret for lavt

2. ) Stram 4 klemmeskruer.

3. ) Treek den rede ring pa tryklufttilslutningen tilbage.

4. ), Skub trykluftledningen ind, og lesn den rede ring.
» Trykluftledning fastgjort.

Udbedring of fejl

OK

Fig. 80: Laserprofil ved korrekt indstillet trykluftdyse
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Laser

NOK

Fig. 81: Laserprofil ved forkert indstillet trykluftdyse

Beskrivelse af fejl

Arsag

Afhjzelpning

Laserstréle afskdret.

Trykluftdyse ikke nivelleret korrekt.

Monter trykluftdyse lige
pa laseren.

Trykluftdyse monteret for hgjt. Derved mindskes
laserydelsen. Alt efter anvendelse kan der opsté
fantombilleder (dobbelte linjer).

Placer trykluftdysen lsen-
gere nederst pd laseren.

Fokuspunkt inden i trykluft-
dysen.

Trykluftdyse monteret for lavt. Derved mindskes
laserydelsen.

Placer trykluftdysen
gverst pa laseren.
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Laser

Hammer.

12.6 Kalibrering of laser

o Llaserens veerkigjsbaner udgives i en separat fil ved hjaelp af den relevante
efterbehandlingsprocessor.

o Til anvendelse af laseren kraeves Vectric VCarve Desktop eller Pro. Lasermo-
dulet kan ikke kabes hos Felder og skal anskaffes separat.

o Ved kalibrering bearbejder laseren materialet i forskellige hajder. Derved
indgraveres flere linjer i materialet. Laserens arbejdshgjde indstilles pé den
tyndeste synlige linje.

1. ) Monter laseren i henhold il brugsanvisningen HNC.

2. ), Ny "cnc.ini"- og "Spindle-laser-pwmCompTable.txt"-filer fra = http://fg.am/
hncini skal hentes og installeres.

3. ) Saet laseren pa koblingsstationen, og tilslut kablet.
4. , Tilslut og abn for trykluft.
5. ) Luk derene pa beskyttelseshuset.
6. ) Tilslut laserstyreenhedens netdel.
7. ) Teend styreenheden ved hjzlp af den medfelgende negle.
» Effeki-LED'en lyser.
8. ) Tryk pa den rede [Start]knap pé styreenheden.
®» Laseren er teendt.
» Trykluft er dben.
» LED for aktivering lyser.
®» Laserventilatoren starter.
9. ) Tryk pa den rede [Start]knap pé styreenheden.
®» Laseren er slukket.
» Trykluft er lukket.
® LED for aktivering lyser ikke.

®» Laserventilator stoppet.

Beskrivelse af fejl Arsag Afhjeelpning
LED for aktivering blinker. Ekstern fejl e Efterprev nedstopknappen, og las
den evt. op.

e Efterprev deren pd sikkerhedsaf-
skaermningen, og luk den eventuelt.

Registrering af X- og Y-forskydning
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Materiale:
o Traebraet mindst 200 mm x 200 mm
1. ) Fastspaend trasbraet i midten af arbejdsbordet.
2. ) Ker X- og Y-aksen manuelt ind i midten af emnet.
®» Omkring laseren skal der vaere mindst 100 plads i alle retninger.
3. ) Stil X- og Y-aksen pa O.

4. ) losn fraeseren, og placer laseren i den rigtige fokushgjde. Leeg derved den
medfelgende referencevinkel under laseren, og saet den langsomt i gang
manvuelt.

Fig. 82: Referencevinkel 60 mm

1 Referencevinkel
®» Laserhuset berarer referencevinklen som vist.
5. ) Stil Zaksen pa O.
6. ) Fjern vinklen.
7. ) Start programmet "Offset Test.nc" (i mappen Downloads).
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Laser Hammer.

8. ) Start program.

®» Laser indgraverer.

Fig. 83: Indgraveret emne

9. ) Fastspaend freeserens spidser, og ker spidsen ind i midten af tradkorset.

Fig. 84: Flyt til tradkorset

1 Spids freeser
2 Tradkors

10.) Noter koordinaterne for EdingCNC.

Maschine Werkstlick

Fig. 85: Eksempelkoordinater
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11., Indfer begge veerdier med negativt fortegn i "cnc.ini" i [SPINDLE_T].
Filen "cnc.ini" befinder sig i installationsmappen til 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, 1-10: 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 = @

Fig. 86: Filen cnc.ini

1 Offset
2 pwmCompensationFileName

12., Efterprev, om der under pwmCompenstationFileName star "Spindle-laser-
pwmCompTable.txt".

OK cnc.ini blev overskrevet korrekt

NOK Den gamle cnc.ini-fil findes.
1. ) Placer den aktuelle cnc.ini-fil i mappen i overensstemmelse
med brugsanvisningen.
13.) Gem, og genstart EdingCNC.

®» Nulpunktet forskydes automatisk ved anvendelse af laseren.

Fokustest

/\ FORSIGTIG

Laserstréle
Djenskader, hudskader

- Brug beskyttelsesbriller (OD7+) og sikkerhedsafskaermning.

- Undgé bestraling of gjne og hud gennem direkte eller indi-
rekte spredt straling.

Materiale:
o Traebraet mindst 200 mm x 200 mm
1. ) Fastspaend traebraet i midten af arbejdsbordet.

99



Laser Hammer.

2. ), Start programmet "Fokus Test.nc" (i mappen Downloads).

3. ) Indstil nulpunktet X/Y/Z, og start programmet.

» Der lasergraveres 9 linjer i et felt p& 100 mm x 100 mm. Derved fores
Zaksen opad og nedad i trin af 0,1 mm. Derved sendres fokus.

Fig. 87: Fokustest

4. ) Indstil Z-aksen manuelt i den enskede fokushgjde (= bredde af den lasergra-
vede linje), og indstil nulpunkter X/Y/Z.

Materialetest

/\ FORSIGTIG

Laserstrale
Djenskader, hudskader

—  Brug beskyttelsesbriller (OD7+) og sikkerhedsafskaermning.

- Undgé bestrdling af ajne og hud gennem direkte eller indi-
rekte spredt straling.

Der skal gennemfares en materialetest for hvert nye materiale. Derved testes lase-
rens fremtraekshastighed og intensitet.

Materiale:
o Traebraet mindst 200 mm x 200 mm
1. ) Fastspaend traebraet i midten af arbejdsbordet.
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2. ), Start programmet "Material Test Line.nc" (i mappen Downloads).
3. ) Indstil nulpunkt, og start programmet.

® Der lasergraveres en tabel med udvendige linjer og en tabel med flader.
P& X-aksen kan laserens fremtraekshastigheden og p& Y-aksen intensiteten
fastsaettes.

Fig. 88: Materialetest linjer

1 Intensitet
2 Fremtraekshastighed
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Laser Hammer.

4. ), Gentag processen med programmet "Laser Material Test Fill.nc" (i mappen
Downloads).

Fig. 89: Materialetest fyldning
1 Intensitet
2 Fremtraekshastighed

5. ) Indstil laserens fremtraekshastighed og intensitet i forhold til anvendelsen.

12.7 Betjening of laser

Laseren skal kalibreres far ibrugtagning. = Kapitel 12.6 »Kalibrering af laser«
pé side 96

Forberedelse
1. ) Monter laseren i henhold til brugsanvisningen HNC.

2. , Ny "cnc.ini"- og "Spindle-laser-pwmCompTable.txt"-filer fra = http://fg.am/
hncini skal hentes og installeres.

3. ) Saet laseren pa koblingsstationen, og tilslut kablet.

4. ) Tilslut og &bn for trykluft.

5. ) luk derene pé beskyttelseshuset.

6. ) Tilslut laserstyreenhedens netdel.

7. ) Teend styreenheden ved hjzlp af den medfelgende negle.
» Effekt-LED'en lyser.
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Betjening

Anvisninger til betjening

8. )

9. »

CC

4.
5,
6. )

Laser

Tryk pé& den rede [Startlknap pé styreenheden.
®» Laseren er feendt.

» Trykluft er &ben.

» LED for aktivering lyser.

®» Laserventilatoren starter.

Tryk pé den rede [Start]-knap pé& styreenheden.
®» Laseren er slukket.

» Trykluft er lukket.

» LED for aktivering lyser ikke.

» Laserventilator stoppet.

Indlees g-kode for laseranvendelse.

» Kommandoen M?1 bliver &bnet. Derved skifter vaerktgiet il laseren, og
nulpunktet forskydes.

®» Fraeserspindlen starter ikke mere.

» Der vises en meddelelse i EdingCNC om, at der skal skiftes til veerkigj
90.

Monter laseren.

Ved behov: Monter trykluftdyse, og indstil i forhold til anvendelsen. Gendan
trykluftforsyningen. = Kapitel 12.5 »Montering of trykluftdyse« pd side 92

Losn vaerkigiet fra fraeserspindlen.
Start laserbearbejdning.

Tag laseren af ved afslutning af bearbejdningen, og szet fraeeserveerkigjet

ind.

Fastspaend reflekterende materialer i en vinkel mellem 4° og 7°. Derved
undgaés tilbagerefleksioner pé laserdioden, og laserens levetid forages.

Ved indgravering og savning af tynde emner skal trykluftdysen monteres ca.
2 mm over emnet.

Hvis der saves tykke materialer, skal trykluftdysen monteres hgjere (ca.

5-10 mm over emnet).

Ved savning med flere gennemgange anbefales, at der saves ca. 1 mm pr.
gennemgang.

Nar der saves materialer, der er tykkere end 5-6 mm, skal hajden af trykluft-
dysen efterjusteres efter nogle gennemgange. Geres det ikke, kan det fares
til kollision med emnet.
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Laser Hdmmer

12.8 Vedligeholdelse of laser

' BEMARK
Forkert rengaringsmiddel, brillepudseklude med hgit vandindhold
® Ridset eller tilsmudset linse

- Der mé udelukkende anvendes de angivne rengeringsmidler.

Vaerktoj:

e Rengeringsklude
o Trykluftskompressor

Materiale:

e lsopropylalkohol
1. ), Renger regelmaessigt linse og hus med isopropylalkohol.
2. ), Udblees ventilatoren med trykluft, hvis det er nadvendigt.
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13 Oplysninger om reservedele

BEMARK

Oplysninger om reservedele

Forkerte eller defekte reservedele

Materielle skader, fejlfunktioner og svigt p& maskinen

- Brug kun originale reservedele godkendt af producenten (se

reservedelsliste).

Ved anvendelse af ikke-originale reservedele, bortfalder samtlige garantier, ser-

vices og skadeserstatninger samt krav mod producent og forhandler.

O

11

Reservedelsbestillinger

Brug originale reservedele

De originale reservedele, der er godkendt til brug, er beskrevet i

et separat katalog, der leveres sammen med maskinen.

6 D
7,
P64 g,
3 4 @) @ )
Pos.| [Teil \T'

®_ @

Fe\ler KG

KR\ elder-Siralle 1, A-606fHALL in Tirol
Feld\-group.com, info @frffder-group.com
+43 X\t23 58500, Fax +4fi 5223 56130

TYPE: XkxKxxx [

’
NR.: 00000000

Code: XXX

C

UK
CA

418EJ
404E
401F

214A0

214AN
402K

o |0 | |w|v =g

SKT SCHRAUBE M10X60 SCHWARZ
SCHEIBE M10

SKT MUTTER M10 VERZINKT
KUGELPFANNEN UNTERTEIL LT. Z. 75-07-136
KUGELPFANNEN OBERTEIL LT. Z. 75-07-135

SKT MUTTER M10 FLACH

Fig. 90: Reservedele - bestilling
1 Typebetegnelse

2 Maskinnummer

3 Varenummer

4 Varebetegnelse

Vi XXX IFH:X HZ: XX

A: XX

KW: XX SX-XX%

XXX (machine type]

Bavjohr / yeor of construction / ANNEE DE CONSTR.:  20xx

Ved bestilling of reservedele skal felgende anferes:

e Typebetegnelse og maskinnummer i henhold til typeskilt
e Varenummer, varebeskrivelse og nedvendig maengde

o Forsendelsesadresse
o Forsendelsesmade (post, fragt, sg, luft, ekspres)

Bestillinger af reservedele uden disse oplysninger kan ikke behandles. Ved man-
glende oplysninger om forsendelsestypen foretages forsendelsen efter producen-
tens/leveranderens valg.
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14 Bortskaffelse

MILG

Bortskaffelse af maskinkomponenter

Elektronisk affald, elektronik komponenter, smaremidler og andre
hjzelpemidler skal behandles/bortskaffes som szerligt affald i
affaldssortering-som alternativ kan bortskaffelsen udferes af et spe-
cialfirmal

Maskinen bestar af mange forskellige materialer, som der afhaengigt af den natio-
nale lovgivning kan gaelde forskellige bortskaffelsesbetingelser for.
1. ), Kontakt producenten for bortskaffelse af maskinen.

Maskinen skal bortskaffes gennem et egnet indsamlingssted. Bortskaffelse

med husholdningsaffald er forbudt.
2. ), Opdel alle maskinbestanddele i materialeklasser.
3. ) Bortskaffelse skal ske i henhold til internationale forskrifter, standarder og
miljsbeskyttelsesstandarder.
MILG
Bortskaffelse af batterier

Batterier skal behandles som specialaffald og skal bortskaffes
beharigt i henhold til de lokale bestemmelser!

Forkert handtering af batterier kan p& grund af potentielt farlige
stoffer have negative virkninger pa miliget og den menneskelige

sundhed.
Derfor skal felgende anvisninger for batterier overholdes ngje:

- mé aldrig abnes eller kortsluttes.

- md& ikke udszettes for haje temperaturer og ikke kastes i Gben
ild.

- skal beskyttes mod fugt og ikke dyppes i vand.

- ma ikke opbevares sammen med elekirisk ledende genstande
(f.eks. keeder, skruer, metalrester osv.)
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