
Denna handbok består av två manualer: 

OPERATÖRSHANDBOKEN innehåller all information om att använda och utföra 
rutinmässigt dagligt underhåll av denna utrustning.

SERVICEHANDBOKEN används av underhållsavdelningen för att utföra allt 
underhåll med undantag för rutinmässigt dagligt underhåll.

modell 673
automatisk slipmaskin



Vi strävar efter att:

Tillhandahålla överlägsen kundsupport, 
utbildning och service.

Tillverka produkter av högsta kvalitet med ett 
oöverträffat värde.

Sätta branschstandarden genom att investera 
i teknologisk produktinnovation.

Tillverka produkter som är särskilt utformade 
för att uppfylla specifikationerna från 
tillverkaren av originalutrustningen.

Interagera med och stödja alla tillverkare av 
originalutrustning.
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modell 673
automatisk slipmaskin

Operatörshandbok

6737951 (7-16)

Du måste noggrant läsa och förstå alla handböcker innan utrustningen används. 
Var särskilt uppmärksam på varningar och säkerhetsföreskrifter.
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VIKTIGT SÄKERHETSMEDDELANDE

Denna handbok omfattar installation och drift av denna slipmaskin. Det finns ytterligare en handbok som 
behandlar service av denna utrustning. Som tillverkare av slipmaskiner vill vi betona vårt engagemang vad 
gäller säkerhet. Vi vill också påminna dig om de enkla, grundläggande och förnuftsbaserade säkerhetsregler 
som gäller när du använder en slipmaskin. Underlåtenhet att följa dessa regler kan leda till att operatörer 
eller kringstående personer utsätts för allvarliga eller dödliga skador.

Det är viktigt att alla som är involverade i montering, användning, transport, underhåll och förvaring av 
denna utrustning har god utbildning i och kännedom om säkerhet. Använd alltid lämpliga skydd och personlig 
skyddsutrustning enligt tillverkarens anvisningar.

Våra aktuella produktionsmaskiner levereras som standard med skydd eller avskärmningar för sliphjulet, 
säkerhetsdekaler samt operatörs- och servicehandböcker. Gå aldrig förbi eller använd maskinen när något av 
skydden eller säkerhetsanordningarna är borttagna, eller om du saknar lämplig personlig skyddsutrustning. 

Läs och se till att du till fullo förstår säkerhetsföreskrifterna i denna manual. Alla säkerhetsföreskrifter 
måste förstås och följas av samtliga personer som arbetar med slipmaskiner.

Innan en slipmaskin används måste operatören läsa och förstå all information i operatörshandboken 
och förstå alla säkerhetsdekaler som sitter på produkten. En person som inte har läst eller förstått 
operatörshandboken och säkerhetsdekalerna är inte kvalificerad att använda produkten. Olyckor inträffar 
ofta med maskiner som används av personer som inte har läst operatörshandboken och inte känner till hur 
utrustningen fungerar. Om du inte har en operatörshandbok eller aktuella säkerhetsdekaler till produkten, 
kontakta omedelbart tillverkaren eller din återförsäljare.

Slipmaskiner är avsedda att användas av en person. Använd aldrig slipmaskinen när någon befinner sig nära, 
eller i kontakt med, någon del av maskinen. Se till att ingen annan, inklusive åskådare, befinner sig på nära 
avstånd när du använder denna produkt.

Följ dessa enkla grundläggande säkerhetsföreskrifter och alla övriga:
•	 Leta upp och förstå alla säkerhetsdekaler i operatörsmanualen och på utrustningen. Detta bidrar till att 

minimera risken för olyckor och ökar din produktivitet vid användningen av denna produkt. 
•	 Var försiktig och se till att alla som använder slipmaskinen inser och förstår att det är en mycket kraftfull 

maskin som kan orsaka allvarliga eller dödliga skador om den används felaktigt. 
•	 Det slutliga ansvaret för säkerheten åligger operatören av denna maskin.

Denna symbol används för att indikera viktig information.

Denna symbol används genomgående i denna manual för att göra 
operatören uppmärksam på säkerhetsprocedurer.

Ordet FARA indikerar en omedelbart farlig situation som, om den inte 
undviks, kommer att resultera i allvarliga eller dödliga skador. 

Ordet VARNING indikerar en potentiellt farlig situation som, om den inte 
undviks, kan resultera i allvarliga eller dödliga skador. 

Ordet FÖRSIKTIGHET tillsammans med en säkerhetssymbol indikerar en 
potentiellt farlig situation som, om den inte undviks, kan resultera i lindriga 
eller lätta personskador.

I denna handbok används följande säkerhetssymboler för att indikera graden av olika säkerhetsrisker. 

SÄKERHETSMEDDELANDE
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INNEHÅLLSFÖRTECKNING 
Specifikationer....................................................................................................................... Sida 6  
Underhåll............................................................................................................................... Sida 7
Säkerhetsanvisningar............................................................................................................. Sida 8–11 
Installationsanvisningar......................................................................................................... Sida 12–16
Lär känna din slipmaskin....................................................................................................... Sida 17–24
Allmänna driftanvisningar..................................................................................................... Sida 25–32

LÄS OPERATÖRSHANDBOKEN
Läs operatörshandboken innan du använder denna utrustning. Förvara denna handbok nära till hands 
för snabb referens. Kräv att alla operatörer noggrant läser denna manual och gör sig införstådda med 
alla inställningar och driftprocedurer innan utrustningen används. Extra manualer kan erhållas från din 
återförsäljare eller tillverkaren.

Utrustningen som du har köpt har konstruerats och tillverkats för att ge tillförlitlig och tillfredsställande 
användning. I likhet med alla mekaniska produkter kräver den rengöring och underhåll. Smörj och rengör 
enheten enligt specifikationerna i operatörshandboken. Följ all säkerhetsinformation i denna handbok, 
i operatörshandboken och på säkerhetsdekalerna på utrustningen. 

CHECKLISTA VID FÖRBEREDELSE/INSTALLATION
Se nedanstående lista innan denna utrustning används. Verifiera att alla åtgärder i listan har vidtagits innan 
utrustningen startas:

1.	 Utrustningen är helt monterad.
2.	 Alla skärmar/skydd är på plats och är i gott skick.
3.	 Alla dekaler är på plats och är läsbara. 
4.	 Det allmänna skicket på maskinen är gott (t.ex. färg, svetspunkter och elektricitet).
5.	 Verifiera att det finns tillräcklig spänning och ström för att använda maskinen.
6.	 Läs och se till att du förstår alla avsnitt i operatörshandboken, och gå igenom servicehandboken samt annat 

utbildningsmaterial som finns tillgängligt.
7.	 Förstå rutinerna för allmänt underhåll.

Förvara denna handbok nära till hands för snabb referens. Kräv att alla operatörer noggrant läser denna 
manual och gör sig införstådda med alla inställningar och driftprocedurer innan utrustningen används. Extra 
manualer kan erhållas från din återförsäljare eller tillverkaren.

Utrustningen som du har köpt har konstruerats och tillverkats för att ge tillförlitlig och tillfredsställande 
användning. I likhet med alla mekaniska produkter kräver den regelbunden rengöring och underhåll. Smörj 
och rengör enheten enligt specifikation. Följ all säkerhetsinformation i denna manual och säkerhetsdekalerna 
på utrustningen.

Denna maskin är ENDAST avsedd för att slipa med understålet på en slåtterenhet av spoltyp. All annan 
användning kan orsaka personskador och medför att garantin ogiltigförklaras.

För att säkerställa kvaliteten och säkerheten hos din maskin och för att garantin ska förbli giltig MÅSTE du 
använda originalreservdelar från tillverkaren och överlåta allt reparationsarbete till kvalificerad personal.

ALLA operatörer av denna utrustning måste genomgå utförlig utbildning INNAN utrustningen används.

Använd inte tryckluft för att rengöra slipdamm från maskinen. Dammet kan 
orsaka personskador och även skada maskinen. Denna maskin är endast avsedd 
för inomhusbruk. Du får inte rengöra denna maskin med högtryckstvätt.

INNEHÅLLSFÖRTECKNING
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specifikationer

Elektriska krav........................................................................................................ 115 V AC 50/60 Hz, 15 A-krets
Elektriska krav med transformator........................................................................... 230 V AC 50/60 Hz, 8 A-krets
Nettovikt........................................................................................................................................ 372 kg [820 lbs]
Fraktvikt......................................................................................................................................... 417 kg [920 lbs]
Maximal sliplängd....................................................................................................................... 863 mm [34 tum]
Ljudnivå ....................................................................................................................................... Lägre än 75 dBA

DRIFTFÖRHÅLLANDEN: 	DENNA  MASKIN ÄR ENDAST AVSEDD FÖR INOMHUSBRUK.
OMGIVNINGSTEMPERATUR:.....................................................................................+5 °C/40 °F till +40 °C/100 °F
RELATIV LUFTFUKTIGHET:................50 % relativ luftfuktighet, +40 °C/100 °F. Högre luftfuktighet kan tillåtas vid 
....................................................................... lägre temperaturer. Det får inte förekomma någon kondensation.
ALTITUD: ............................................................................................... upp till 1 000 m/3 280 fot över havsnivå.
TRANSPORT OCH FÖRVARING:............................................................................... -25 °C/-15 °F till +55 °C/130 °F 
.......................... Åtgärder måste vidtas för att förhindra skador till följd av luftfuktighet, vibrationer och stötar.

LÅGSPÄNNINGSRELÄ (LVR)

Slipmaskinen är utrustad med ett relä för hög-låg-spänning som är fabriksinställt på 
100–140 V AC. Om elnätet inte ger 100–140 V AC under belastning öppnas reläet 
och utlöser startaren. Om detta inträffar är ditt elnät felaktigt och måste åtgärdas 
innan fortsatt användning av slipmaskinen.

VARNING
FABRIKS-
INSTÄLLNING. 
BLINKANDE 
GRÖNT LJUS 
INDIKERAR LÅG 
SPÄNNING. 
BLINKANDE 
RÖTT LJUS 
INDIKERAR ATT 
HÖGSPÄNNING 
TILLFÖRS TILL 
SLIPMASKINEN

SPECIFIKATIONER
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OPERATÖRSUNDERHÅLL

Dagligen:
1.	 Rengör slipmaskinen genom att torka av alla ytor.  

 
 
   
Använd inte tryckluft för att rengöra 
slipdamm från maskinen.

2.	 Kontrollera vätskenivån i kylmedelsfacket.
3.	 Inspektera slipmaskinen för att upptäcka eventuella 

lösa fästen eller komponenter och dra åt dem. 
Kontakta underhållsavdelningen på ditt företag om 
skadade eller defekta delar upptäcks.

Periodiskt (utförs av underhållsavdelningen på ditt 
företag):
1.	 Rengör den högra sidans justerbara elektromagnetiska 

lagerspår varje vecka. Lyft på bälgarna som sitter 
på den justerbara elektromagneten (se FIGUR 1) 
och torka av lagerspåret. Varje månad ska spåret 
rengöras noggrant och flödas med spray CRC 3-36 
eller motsvarande smörjmedel. Rör den justerbara 
elektromagneten fram och tillbaka genom dess fulla 
slaglängd. Torka av överflödigt smörjmedel med en 
ren trasa. Flytta vagnen fram och tillbaka och torka av 
spåret efter varje rörelse. Upprepa tills spåret känns 
torrt.

2.	 Rengör matningsspåren noggrant varje vecka. Flöda 
med spray CRC 3-36 eller motsvarande smörjmedel. 
Om de valbara matningsvagnbälgarna är installerade 
ska man lyfta dessa för att komma åt de tvärgående 
spåren (se FIGUR 2). Flytta vagnen fram och tillbaka 
genom dess fulla slaglängd. Torka av överflödigt 
smörjmedel med en ren trasa. Flytta vagnen fram 
och tillbaka och torka av spåret efter varje rörelse. 
Upprepa tills spåret känns torrt.

3.	 Rengör interiören och den övre kåpan på kyltanken vid 
behov och minst en gång var 12:e månad.

4.	 Ersätt de fyra skumtorkarbladen (FIGUR 3) var 6:e 
driftmånad. Obs! Om valbara bälgar har installerats 
ska skumtorkarbladen tas bort. 

5.	 Rengör exteriören på diamantsliparmen och spreja 
med CRC 3-36 eller motsvarande åtminstone var 
6:e månad.

6.	 Rengör exteriören på sliphuvudets höjdjusterare och 
spreja med CRC 3-36 eller motsvarande åtminstone 
var 6:e månad. Rör huvudet genom den fulla 
rörelseslaglängden för att upprätthålla funktionen.

7.	 Rengör exteriören på den högra sidans 
inriktningsjusterare för bearbetningsverktyg och spreja 
med CRC 3-36 eller motsvarande åtminstone var 
6:e månad.

8.	 Kontrollera borstarna på den automatiska 
matningsdrivmotorn en gång var 36:e månad. Byt ut 
vid behov.

UNDERHÅLL

FIGUR 2

FIGUR 3

Vagnspår
Skumtorkarblad

Vagnbälgar

Diamantsliparm

Sliphuvudets 
höjdjusterare

FIGUR 1

Justerbara 
elektromagnetiska bälgar

Högra sidans inriktningsjusterare 
för bearbetningsverktyg



8

- ÖVERSÄTTNING AV ORIGINALANVISNINGAR - 

FÖR ATT UNDVIKA PERSONSKADOR, LÄS OCH SE TILL ATT DU FÖRSTÅR NEDANSTÅENDE 
SÄKERHETSFÖRESKRIFTER. OM DU INTE FÖRSTÅR NÅGON DEL AV DENNA MANUAL OCH BEHÖVER HJÄLP, 
KONTAKTA DIN LOKALA ÅTERFÖRSÄLJARE ELLER TILLVERKAREN.

SÄKERHETSANVISNINGAR

1.	 HÅLL ALLA SKYDD PÅ PLATS och 
i funktionsdugligt skick. 

2.	 AVLÄGSNA NYCKLAR OCH ANDRA VERKTYG.  

3.	 HÅLL ARBETSPLATSEN REN. 

4.	 ANVÄND EJ I FARLIGA MILJÖER. Använd inte 
slipmaskinen på fuktiga eller våta platser. 
Maskinen är endast avsedd för inomhusbruk. 
Se till att arbetsplatsen har god belysning. 

5.	 HÅLL ALLA BESÖKARE PÅ SÄKERT AVSTÅND. 
Alla besökare ska hållas på ett säkert avstånd 
från arbetsplatsen. 

6.	 GÖR ARBETSPLATSEN BARNSÄKER med hänglås 
eller huvudströmbrytare. 

7.	 FORCERA INTE SLIPMASKINEN. Den fungerar 
bättre och säkrare om den används enligt 
beskrivning i denna manual. 

8.	 ANVÄND RÄTT VERKTYG. Forcera inte 
slipmaskinen eller något tillbehör att utföra 
uppgifter som de inte är avsedda att utföra. 

9.	 BÄR LÄMPLIGA ARBETSKLÄDER. Bär inga 
löst sittande kläder, handskar, halsdukar eller 
smycken som kan fastna i rörliga delar. Halksäkra 
skodon rekommenderas. Använd hårnät för att 
hålla uppe långt hår. Använd andningsskydd eller 
filtermask vid behov. Använd skyddshandskar. 

10.	ANVÄND ALLTID SKYDDSGLASÖGON.  

11.	SÄKRA DITT ARBETE. Se till att skärenheten är 
ordentligt fastgjord med elektromagneterna 
innan användning. 

12.	STRÄCK DIG INTE FÖR LÅNGT. Håll alltid en stabil 
och välbalanserad kroppsställning. 

13.	SERVA SLIPMASKINEN MED VARSAMHET. 
Följ anvisningarna i operatörs- och 
servicehandböckerna avseende smörjning och 
förebyggande underhåll.

14.	KOPPLA UR STRÖMMEN INNAN SERVICE 
UTFÖRS, eller vid byte av sliphjul. 

15.	REDUCERA RISKEN FÖR OAVSIKTLIG START. Se 
till att alla brytare är AV och att nödstoppet är 
intryckt innan maskinen ansluts till elnätet. 

16.	ANVÄND ENDAST REKOMMENDERADE 
TILLBEHÖR. Se manualen för rekommenderade 
tillbehör. Användning av olämpliga tillbehör kan 
medföra risk för personskador och kan skada 
utrustningen. 

17.	KONTROLLERA OM DET FINNS SKADADE DELAR. 
Skydd eller andra delar som är skadade eller inte 
fungerar korrekt ska repareras eller bytas ut. 

18.	LÄMNA ALDRIG SLIPMASKINEN I DRIFTLÄGE 
UTAN UPPSIKT. SLÅ AV STRÖMMEN. Lämna inte 
slipmaskinen förrän den har stannat helt. 

19.	LÄR KÄNNA DIN UTRUSTNING. Läs 
denna manual noga. Lär känna dess 
tillämpningsområden och begränsningar samt 
specifika potentiella risker. 

20.	HÅLL ALLA SÄKERHETSDEKALER RENA OCH 
LÄSBARA. Om säkerhetsdekaler av någon 
anledning skadas eller blir oläsbara måste 
de bytas ut omedelbart. Se illustrationer av 
reservdelar i servicemanualen för lämplig 
placering och artikelnummer på säkerhetsdekaler. 

21.	ANVÄND INTE SLIPMASKINEN UNDER 
PÅVERKAN AV DROGER, ALKOHOL ELLER 
LÄKEMEDEL.
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FELAKTIG ANVÄNDNING AV SLIPHJULET KAN ORSAKA MASKINVARUFEL OCH ALLVARLIGA PERSONSKADOR.

GÖR DETTA
1.	 Hantera och förvara alltid hjul på ett 

varsamt sätt. 

2.	 Inspektera alla hjul visuellt för möjliga skador 
före montering. 

3.	 Kontrollera maskinens hastighet 
gentemot den fastställda och maximala säkra 
drifthastigheten som finns markerad på hjulet. 

4.	 Kontrollera monteringsflänsar så att 
diametern överensstämmer och är korrekt. 

5.	 Använd monteringsunderläggen som 
medföljer hjulen. 

6.	 Se till att arbetsstödet är korrekt inställt. 

7.	 Använd alltid ett säkerhetsskydd som 
täcker minst halva sliphjulet. 

8.	 Låt nyligen monterade hjul köra vid 
drifthastighet med skydden på plats i minst en 
minut före slipning. 

9.	 Använd alltid skyddsglasögon eller någon 
form av godkänt ögonskydd under slipning. 

10.	STÄNG INTE AV KYLAREN innan maskinen 
stoppas för att undvika att obalansförhållanden 
uppstår.

Undvik inandning av damm som genereras av slip- och skäroperationer. Exponering för damm kan orsaka 
andningsproblem. Använd godkända respiratorer från NIOSH eller MSHA, skyddsglasögon eller ansiktsmasker 
samt skyddskläder. Tillhandahåll adekvat ventilation för att eliminera damm, eller för att upprätthålla en 
dammnivå som ligger under gränsvärdet för störande damm enligt OSHA och lokala säkerhetsföreskrifter.

Slipning är en säker operation om de få grundläggande reglerna nedan följs. Dessa regler är baserade på 
materialet i ANSI B7.1 Safety Code för ”Use, Care and Protection of Abrasive Wheels” (”Användning, skötsel 
och skydd av sliphjul”). För din egen säkerhet rekommenderar vi att du drar lärdomar av andras erfarenheter 
och noggrant följer dessa regler.

GÖR INTE DETTA
1.	 Använd inte ett sprucket hjul eller ett hjul som 

har tappats eller skadats. 

2.	 Forcera inte ett hjul på maskinen och ändra 
inte storleken på monteringshålet. Om hjulet 
inte passar på maskinen ska du skaffa ett hjul som 
passar. 

3.	 Överskrid inte den maximala 
drifthastigheten som anges för hjulet. 

4.	 Använd inte monteringsflänsar vars lagerytor 
inte är rena, flata eller fria från 
gjutskägg. 

5.	 Dra inte åt monteringsmuttern för hårt. 

6.	 Slipa inte på sidan av hjulet (se 
Safety Code B7.2 för undantag). 

7.	 Starta inte maskinen förrän hjulskyddet är 
på plats. 

8.	 Pressa inte in materialet i hjulet. 

9.	 Stå aldrig rakt framför ett sliphjul när 
slipmaskinen startas. 

10.	Forcera inte slipmaskinen så att motorn 
märkbart saktar ned eller arbetsstycket blir hett.

SÄKERHETSANVISNINGAR (fortsättning)
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FIGUR 4

FIGUR 5 FIGUR 6

SÄKERHETSDEKALER – PLACERING. 
Om någon dekal är skadad måste den bytas ut omedelbart! 

Se nästa sida för en förklaring av symboler och dekaler. 
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LÄS, FÖRSTÅ OCH LETA UPP ALLA DEKALER PÅ DENNA MASKIN 
INNAN UTRUSTNINGEN ANVÄNDS. 

1

2

9

8

7

6

5

4

3	

Håll besökare på säkert avstånd från 
utrustningen.

Läs servicemanualen och koppla ur 
strömmen före service.

Vassa närliggande föremål kan orsaka 
personskador. Håll händer på säkert 
avstånd från vassa kanter!

Detta är symbolen för elektrisk fara. 
Den indikerar att det finns FARLIGA 
HÖGSPÄNNINGAR inuti höljet på 
denna produkt. FÖR ATT REDUCERA 
RISKEN FÖR BRAND ELLER ELEKTRISKA 
STÖTAR, försök inte att öppna höljet 
eller få åtkomst till områden om du 
inte har blivit instruerad att göra detta. 
ÖVERLÅT SERVICE TILL KVALIFICERAD 
SERVICEPERSONAL ENBART.

VARNING! Operatörer och personer 
i närheten måste bära andningsskydd 
eller ha adekvata ventilationssystem.

Se manualen – läs användarguiden 
noga efter installationen innan 
maskinen används. Följ noga alla 
driftanvisningar och övriga anvisningar.

Nätkabeln kan utgöra en snubbelrisk. 
Fäst nätkabeln så att den inte utgör en 
snubbelrisk. 

Koppla ur maskinen under service eller 
vid förvaring under en längre tidsperiod.

NÄTKABELSKYDD – Nätkabeln till denna 
produkt fungerar som den huvudsakliga 
frånkopplingsmekanismen. Den ska 
dras eller installeras så att den inte kan 
komma i kläm eller trampas på. Enheten 
ska vara helt avstängd innan nätkabeln 
ansluts eller frånkopplas. Nätkabeln 
ska kopplas ur innan enheten flyttas. 
Nätkabeln måste placeras nära ett 
lättåtkomligt och obehindrat eluttag.

Risk för tilltrassling. Håll på säkert 
avstånd från rem.

VARNING! Handskar eller annat 
handskydd krävs när denna utrustning 
används. 

Använd en gaffeltruck med minst 
122 cm [48"] långa gafflar för att 
flytta denna utrustning. Lyft endast 
i de punkter som finns markerade 
på maskinen. Underlåtenhet att 
använda lämplig lyftutrustning kan 
resultera i personskador och kan skada 
utrustningen.

VARNING! Användning av lämpligt 
ögonskydd är obligatorisk när denna 
utrustning används. VARNING! Använd inte utrustningen om 

skydd och kåpor inte är på plats. Det 
finns rörliga delar bakom skydden. 

11

10

15

14

13

12

16

Visar den hastighet [3 600 RPM] som 
sliphjulet minst måste vara avsett att 
användas vid för att kunna användas 
med denna utrustning. 

MIN
3600

SLIPHJULSKYDD – Hjulskyddet ska 
positioneras så att det täcker överdelen 
på hjulet. Om hjulskyddet roteras för 
att få spelrum måste det alltid roteras 
tillbaka omedelbart efteråt.

- ÖVERSÄTTNING AV ORIGINALANVISNINGAR - SÄKERHETSANVISNINGAR (fortsättning)
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INSTALLATIONSANVISNINGAR

FIGUR 8

FIGUR 7

OBS! För tydlighets skull visas slipmaskinen på 
följande sidor utan de valbara vagnbälgarna 
installerade.

packa upp kartongerna
OBS! Läs följande monteringsanvisning från början till 
slut innan du installerar maskinen. Läs därefter ”Lär 
känna din slipmaskin” i operatörshandboken.

Var försiktig vid uppackning. Kontrollera noggrant om 
det finns några övriga delar i emballagekartongen 
innan den kasseras.

Undersök alla delar när de har lyfts av från 
transportcontainern för att upptäcka eventuella 
fraktskador. Om du upptäcker någon skada ska du 
meddela transportföretagets skadereglerare och inte 
göra något ytterligare innan skadan har inspekterats 
av skaderegleraren. Se också ”Anvisningar för frakt 
och mottagande” som medföljer enheten.

Lyft av slipmaskinen från pallen
För att lyfta av slipmaskinen från träpallen:
1.	 Skruva loss slipmaskinens ben från den understa 

pallen. (Det finns två låsskruvar på varje ben. 
Se figur 7.) 

2.	 Slipmaskinens fyra justerbara fötter (FIGUR 8) 
är placerade i försänkta hål i pallen. Använd en 
gaffeltruck eller annan kraftfull utrustning för 
att lyfta upp slipmaskinen från träplattan och 
placera den på sin slutliga position. Lyft under 
bottenplattan. Gafflarna måste nå till änden av 
maskinen och sträcka sig bortom den, annars kan 
slipmaskinen skadas då den lyfts.  
 
 
 
Slipmaskinen väger 354 kg [780 lbs]. Använd 
eldriven utrustning för att lyfta maskinen. 
 

3.	 När slipmaskinen är på sin plats ska du ta bort 
transportremmen som säkrar sliphuvudet och 
-vagnen vid den vänstra sidan av maskinen 
under transporten. Kassera låsskruven och 
transportremmen.

LÅSSKRUVAR

JUSTERBAR FOT

SEXKANTLÅSMUTTER

MUTTER PÅ 
MASKINENS 
NEDERDEL

VARNING

- ÖVERSÄTTNING AV ORIGINALANVISNINGAR
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INSTALLATIONSANVISNINGAR  
(fortsättning)

Placera och planjustera slipmaskinen

Placera slipmaskinen på ett plant betonggolv, på en 
betongskiva utan sprickor.

Om enheten ska stå nära en vägg måste det finnas 
tillräckligt med utrymme runtom maskinen för att 
drift och service ska kunna utföras. Se FIGUR 9 för 
rekommenderade och alternativa placeringar nära 
en vägg.

Placera ett vattenpass på det främre vagnspåret nära 
mitten av maskinen och kontrollera jämnhöjden 
från vänster till höger. Se figur 10. Justera 
nivåjusteringsfötterna under maskinen tills den 
står plant.

Placera vattenpasset tvärs över de främre och bakre 
vagnspåren nära den vänstra änden av maskinen. 
Se figur 10. Justera de två nivåjusteringsfötterna 
på den vänstra sidan tills det bakre spåret (det 
närmast kylmedelstanken) är något lägre än det 
främre spåret – så att eventuellt kylmedel på vagnen, 
huvudbasen eller de valbara bälgarna rinner tillbaka 
i kylmedelsbehållaren.

Placera vattenpasset tvärs över de främre och bakre 
vagnspåren nära den högra änden av vagnbädden. 
Planjustera den högra sidan på samma sätt som den 
vänstra sidan. För bästa slipprecision måste de två 
sidorna ha identisk bakåtsluttning inom +/-0,75 mm 
[0,03 tum] så att ramen inte blir skev.

Kontrollera nivån igen i båda riktningarna. När nivån 
är korrekt ska du dra åt sexkantlåsmuttrarna på 
nivåjusteringsfötterna stadigt mot muttrarna som är 
svetsade på nederdelen av basen. Se FIGUR 11. 

Se till att nivåjusteringsfötterna inte vrids när 
låsmuttrarna dras åt.

Kontrollera nivån igen efter att muttrarna har 
dragits åt ordentligt.

Maskinen behöver inte vara perfekt nivåjusterad för 
att åstadkomma god slipprecision. Det är dock viktigt 
att nivåjusteringarna framsida-till-baksida är identiska 
vid båda ändar av maskinen.

FIGUR 11

 Nivåjustering sida-till-sida

FIGUR 9

Nivåjustering framsida-till-baksida

FIGUR 10

- ÖVERSÄTTNING AV ORIGINALANVISNINGAR

!

REKOMMENDERADE MINIMIAVSTÅND

91 CM
[36,0]

91 CM
[36,0]

91 CM
[36,0]
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FIGUR 12

Slå på strömmen

Innan du slår på strömmen ska du läsa ”Viktiga jordningsanvisningar” 
på sida 15.

Endast 115 V-modell. Anslut styrboxens nätkabel till ett vanligt jordat 
eluttag på 115 V AC, 15 A. Se FIGUR 12.

Endast 220 V-modell. För 220 V-tillämpningar ska du 
beställa artikelnr 6730951, som inkluderar en 220-till-110 V 
nedkonverteringstransformator. Se information på sida 15.

KORREKT JORDNING AV UTTAGSJORDEN I DIN BYGGNAD MÅSTE VERIFIERAS. FELAKTIG JORDNING I DIN 
BYGGNAD KAN MEDFÖRA ATT SLIPMASKINEN INTE FUNGERAR KORREKT. 

När slipmaskinen installeras måste följande riktlinjer följas för att fastställa ledarstorleken mellan 
strömpanelen i byggnaden och slipmaskinens uttag. Observera att ledningsdragningen i byggnaden måste 
följa specifikationen mellan den huvudsakliga strömpanelen och underpaneler.

STORA MASKINER AVSEDDA FÖR 15 A

Vid 0 till 9 m (0–30 fot) från elpanel till kärl = använd 14 Ga.-kabel.
Vid 9 till 15 m (30–50 fot) från elpanel till kärl = använd 12 Ga.-kabel.
Vid 15 till 24 m (50–80 fot) från elpanel till kärl = använd 10 Ga.-kabel.
Vid 24 till 42 m (80–140 fot) från elpanel till kärl = använd 8 Ga.-kabel.

Vid 0 till 15 m (0–49 fot) från elpanel till kärl = använd 2,5 mm-kabel.
Vid 15 till 42 m (49–138 fot) från elpanel till kärl = använd 4,0 mm-kabel.

Vi rekommenderar att denna slipmaskin har en egen permanent nätanslutning från elcentralen utan 
någon annan större strömförbrukande utrustning på samma ledning. 

Det krävs att strömförsörjningen som levereras till denna slipmaskin är 115 V AC, 15 A. Toleransen 
för strömförsörjningskravet är +/-5 %. Därför är MINIMIKRAVET på spänning 109 V AC med 15 A. 
Spänningen måste kontrolleras när hela utrustningen belastar (drift)kretsen. 

Använd INTE denna slipmaskin med en förlängningskabel.

Använd inte denna slipmaskin på en jordfelsbrytarkrets (GFCI). Jordfelsbrytaren (GFCI) kommer 
konstant att lösas ut. 

VARNING

!
!

INSTALLATIONSANVISNINGAR  
(fortsättning) - ÖVERSÄTTNING AV ORIGINALANVISNINGAR
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För tillämpningar vid 220 V, 50 eller 
60 Hz, bör produktnr 6730951 beställas. 

6730951 inkluderar en 2 KVA 220 V 
nedkonverterare som transformerar till 
110 V 50/60 Hz. Denna är förkablad. 

Eldragningsschemat visas i FIGUR 13.

Nätkabeln har inte någon kontakt. En 
kontakt som passar din region och 
tillämpningar vid 220 V/8 A bör installeras.

Låt en behörig elektriker 
genomföra installationen.

FIGUR 13

viktiga anvisningar om jordning

I händelse av felfunktion eller avbrott reducerar jordning risken för elektriska stötar genom att tillhandahålla 
en utvägsledning med lägsta motstånd för den elektriska strömmen.

Denna slipmaskin har en nätkabel med en jordledare och ett jordningsstift som jordar utrustningen. 
Jordningsstiftet måste anslutas till ett överensstämmande uttag som är korrekt installerat och jordat enligt 
alla lokala eller andra tillämpliga elektriska bestämmelser.

Innan slipmaskinen kopplas in ska du se till att den kommer att vara ansluten till en nätkrets som är skyddad 
av en korrekt dimensionerad kretsbrytare eller säkring. SE SERIENUMMERSKYLTEN FÖR FULLSTÄNDIG 
AMPEREKLASSNING AV DIN MASKIN.

Modifiera aldrig kontakten som medföljer maskinen. Om kontakten inte passar i uttaget måste rätt uttagstyp 
och krets installeras av en behörig elektriker.

Tillhandahåll alltid korrekt eljordning för din maskin. En 
felaktig anslutning kan orsaka farliga elektriska stötar. 
Om du är osäker på hur eljordning utförs korrekt ska du 
kontakta en behörig elektriker.

VARNING

TRANSFORMATORLEDARE MED ENSKILDA KRETSMUTTRAR H2, H3, H4, H7, H8 OCH H9 SKA 
LEDAS ENSKILDA.

INSTALLERA DEN MEDFÖLJANDE GRÖNA KABELN MED GUL RAND I KONTAKTBLOCKET I 
HÅLET MOTSATT KABEL X3 ENLIGT FIGUREN. FÖR ATT INSTALLERA KABELN FÖR DU IN EN 
LITEN SKRUVMEJSEL I HÅLET SOM ÄR MÄRKT ”A” FÖR ATT ÖPPNA KABELHÅLET.

KOPPLA DEN ANDRA ÄNDEN AV DEN GRÖNA KABELN MED GUL RAND TILL JORDSTIFTET PÅ 
TRANSFORMATORN.

GRÖN JORDLEDARE MED GUL RAND

LJUSBLÅ 
NEUTRAL

BRUN
LJUSBLÅ 
NEUTRAL

BRUN

GRÖN 
JORDLEDARE 
MED GUL RAND

2,5 mm (14 Ga.) GRÖN 
JORDLEDARE MED GUL 
RAND SKA LÄGGAS TILL

115 V, 1-FAS
UTEFFEKT

220 V, 1-FAS
INEFFEKT

X1   X3   X2   X4  H10  H5  H1  H6	

”A”

INSTALLATIONSANVISNINGAR  
(fortsättning) - ÖVERSÄTTNING AV ORIGINALANVISNINGAR
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- ÖVERSÄTTNING AV ORIGINALANVISNINGAR - INSTALLATIONSANVISNINGAR (fortsättning)
kontrollera vagnmataren

Flytta rörelsegränssensorerna till ändarna av spåren. (Se figur 14.)

Kontrollera visuellt att sliphuvudet kommer att kunna matas åt båda sidorna av maskinen utan att komma 
i kontakt med några komponenter.

Slå AV (OFF) alla kontrollpanelsbrytare. Ställ in MATNINGSRATTEN FT/MIN på noll. Stäng skyddsdörren och 
tryck på START. Tryck VAGNMATNING till PÅ (ON). Ställ in MATNINGSRATTEN FT/MIN på låg hastighet och 
kontrollera att sliphuvudet löper genom en hel matningscykel. Var beredd att trycka på STOPP om det uppstår 
något störmoment. Kontrollera noggrant om det finns någon obstruktion när huvudet löper, och kontrollera 
att slipmotorsladden och zonbrytarsladdarna inte är sträckta.
OBS! Om enheten inte påbörjar en matningscykel ska du kontrollera 15 A-kretsbrytaren inuti styrboxen.

kontrollera slipmotorn

Slå AV (OFF) alla kontrollpanelsbrytare. Stäng skyddsdörren för att aktivera spärrmekanismen. Tryck på START. 
Sätt slipmotorbrytaren på PÅ (ON). Kontrollera att sliphuvudet löper ordentligt. Var beredd att trycka på 
STOPP om det uppstår något problem.
OBS! Om sliphuvudet inte börjar löpa ordentligt ska du kontrollera 15 A-kretsbrytaren inuti styrboxen. 

gör de slutliga förberedelserna inför drift

Läs noggrant driftanvisningarna i operatörshandboken.

Läs först sidorna ”Lär känna din slipmaskin” och ”Allmänna driftanvisningar” för viktig bakgrundsinformation 
om maskinen och om slipning med understål. 

Läs sedan sidorna ”Driftanvisningar” för stegvisa anvisningar om hur man monterar understålet och slipar 
dess över- och frontfaser.

LADDA DEN AVBROTTSFRIA STRÖMFÖRSÖRJNINGEN (UPS)

Denna maskin är utrustad med ett reservbatteri för elektromagneterna. Batteriet måste laddas i minst 
24 timmar innan utrustningen används. Batteriet laddas om maskinen är kopplad till elnätet. För att testa 
reservbatteriet kopplar du bort maskinen från elnätet och slår på elektromagneterna. Använd en skruvmejsel 
eller en bit stål för att verifiera att magneterna fungerar.

UPS fungerar inte korrekt om DET inte finns tillräckligt med ström till maskinen. 
Otillräcklig ström kan göra att understålet glider eller rör sig på magneterna 
under slipning. Se föregående sida för information om strömkrav. 

DEN AVBROTTSFRIA STRÖMFÖRSÖRJNING (UPS) SOM ANVÄNDS SOM RESERVSTRÖM FÖR ATT HÅLLA 
UNDERSTÅLET MOT ELEKTROMAGNETERNA UNDER ETT STRÖMAVBROTT HAR ETT BATTERI. UPS HAR 
EN LIVSLÄNGD PÅ TRE TILL FYRA ÅR OCH MÅSTE BYTAS UT EFTER TRE TILL FYRA ÅR I DRIFT. SE LISTAN 
ÖVER DELAR FÖR ARTIKELNR PÅ RESERV-UPS.

!
!
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- ÖVERSÄTTNING AV ORIGINALANVISNINGAR - 

FIGUR 14

SLIPHUVUD

UNDERSTÅLSSTÖD

DRIVVAGN

RÖRELSEGRÄNSSENSORER

STYRBOX

DRIVREM

KYLMEDELSTANK

lär känna din slipmaskin 

MATNINGSAKTIVERINGSSPAK 
(VISAS I LÅST POSITION)

styrbox
Styrboxen innehåller elreglagen till slipmaskinen.

sliphuvud
Sliphuvudet består av ett sliphjul och ett 
säkerhetsskydd samt motorn som driver hjulet. 

drivvagn och vertikaljusterare
Vagnen och vertikaljusteraren ger ett rörligt stöd 
för sliphuvudet. Ett handhjul justerar sliphjulets 
position framåt och bakåt. En excenterkam och en 
låsmekanism justerar sliphjulets position uppåt och 
neråt.

matningsmotor och DRIVREM
En drivrem matar vagnen från sida till sida för att 
förflytta sliphjulet längsmed understålet. Remmen 
drivs av en motor i den vänstra änden av maskinen.

understålsstöd
Två elektromagnetanordningar stöder understålet vid 
slipning. En fast elektromagnet i den vänstra änden 
samt en justerbar elektromagnet i den högra änden.

BEARBETNINGSROTATION
Bearbetningsanordningen roterar för att låta slipen 
slipa både överfasen och frontfasen på understålet. 

RÖRELSEGRÄNSSENSORER
Understålsslipen har rörelsegränssensorer som 
stoppar vagnrörelsen och vänder dess riktning. 
Sensorerna kan justeras genom att flytta dem utmed 
en lång skåra i spåret.

kylmedelstank
En stor tank längsmed baksidan av slipmaskinen.

FRIGÖRARFUNKTION FÖR RÖRELSEMEKANISM 
Det finns en frigörarfunktion på framsidan av vagnen, 
så att man kan flytta sliphuvudet manuellt från sida 
till sida. För att koppla ifrån vagndrivsystemet ska 
du rotera det röda handtagets spak åt höger. För att 
koppla på vagndrivsystemet ska du rotera det röda 
handtagets spak åt vänster tills det låses fast.
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- ÖVERSÄTTNING AV ORIGINALANVISNINGAR - 

SLIPMOTORBRYTARE (PÅ/AV)
Styr strömtillförseln till sliphuvudmotorn. 
Denna brytare fungerar endast när dörren 
är stängd.

KYLMEDELSPUMPBRYTARE (PÅ/AV)
Styr strömtillförseln till flödeskylpumpen.

ELEKTROMAGNETBRYTARE och  
-LAMPA (PÅ/AV)
Styr strömtillförseln till elektromagneterna 
för fasthållning av understål  och 
underbalk. Denna brytare är oberoende av start- och 
stoppbrytarna och försörjs av reservströmmen. En 
grön lampa indikerar att strömmen är påslagen.

ELEKTROMAGNETERNA BÖR ENDAST VARA 
PÅ VID SLIPNING AV UNDERSTÅL. LÅT 
ALDRIG ELEKTROMAGNETERNA VARA PÅ I 
MER ÄN EN TIMMA, DÅ DETTA KAN SKADA 
ELEKTROMAGNETERNA.

KNAPP FÖR VÄLJ/STARTA PROGRAM
Tryck på denna knapp för att välja program i listan 
över förinställda slipningsprogram. Programmets 
nummer kommer att visas på programindikatorns 
LED-skärm. Programmet kommer automatiskt att 
köra det valda programmet efter en fördröjning 
på 2 sekunder. Om knappen trycks in när ett 
program körs kommer programmet att avbrytas. 
Om programmet avbryts kommer sliphuvudet 
att fortsätta slipningen tills den återgår till 
rörelsegränssensorns högra position. 

OBS! Program kan inte väljas och autoläget 
kommer inte att fungera om inte den högra 
rörelsegränssensorn är aktiverad när man trycker på 
knappen Välj/starta program. Om det uppstår ett fel 
när program väljs kommer ett ”E” att visas.

lär känna din slipmaskin (fortsättning)
kontrollpanel 

ÅTERSTÄLLNINGSKNAPP (grön)
Återställ kontrollerna efter att nödstoppsknappen har 
tryckts in. Slipmotorbrytaren måste stå i AV-läge (OFF) 
annars kommer återställningsknappen inte att fungera.

Om MATARBRYTAREN eller 
KYLMEDELSPUMPBRYTAREN är i PÅ-
läge (ON) kommer deras funktioner 
omedelbart att startas när 
ÅTERSTÄLLNINGSKNAPPEN trycks in.

NÖDSTOPPSKNAPP 
Stänger av strömmen till slipmaskinen 
med undantag för elektromagneterna. 
OBS! NÖDSTOPPSKNAPPEN måste dras upp för 
att återställningsknappen ska aktiveras. 
Knapparna ÅTERSTÄLL och STOPP styr strömmen till 
slipmaskinen, med undantag för elektromagneterna 
som har oberoende strömförsörjning. Använd de andra 
brytarna för att styra de separata driftfunktionerna. 

Av säkerhetsskäl stänger 
nödstoppsknappen av 
maskinen och stänger av alla 
brytare, med undantag för 
elektromagnetbrytaren. För 

att starta slipmaskinen ska du DRA 
UT NÖDSTOPPSKNAPPEN OCH TRYCKA PÅ 
ÅTERSTÄLLNINGSKNAPPEN.

MATNINGSHASTIGHETSRATT
Styr vagnens och sliphuvudets rörelsehastighet. 
Skalan är i fot/minut.

MATA IN-/mata ut-BRYTARE
Tryck in pendelbrytaren i UPP-riktningen för att 
mata in sliphuvudet. Tryck in pendelbrytaren 
i  NER-riktningen för att mata ut sliphuvudet. 
Motorn förflyttas 0,02 mm (0,001 tum) för 
varje tryckning. Om knappen hålls in i  mer 
än 1/2 sekund kommer en långsamt konstant 
rörelse att påbörjas. Om knappen hålls in i  mer än 
2 sekunder kommer sliphuvudet att röra sig med en 
högre hastighet.

VAGNMATNING 
BRYTARE (PÅ/AV)
Aktiverar drivremmen som matar vagnen.

BRYTARE FÖR BEARBETNINGSLÄGE 
(KORTVARIG)
Att trycka på UPP orsakar att bearbetningen 
roterar ti l l  det förinställda övre 
fasstoppet. Att trycka på NER orsakar att 
bearbetningen roterar till det förinställda 
främre fasstoppet.

BEARBET-
NINGSLÄGE

MATNINGSHASTIGHET

INDIKATORLAMPA 
FÖR ELEKTROMAGNET

NÖDSTOPP

FIGUR 15VAGNMATNING
SLIPMOTOR

KYLMEDELS-
PUMP

ELEKTROMAG-
NETBRYTAREMATA IN/mata ut

PROGRAMIN-
DIKATOR

ÅTERSTÄLL
Välj/starta 

program
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- ÖVERSÄTTNING AV ORIGINALANVISNINGAR - 

BEARBETNINGSROTATION
För att uppnå önskade slipningsvinklar har 
slipmaskinen en flyttbar bearbetningsarm 
med kalibrerade stopp. Figur 16 visar det 
övre eller överfasstoppet och det nedre eller 
frontfasstoppet. Bearbetningsarmen flyttas från stopp till 
stopp genom att trycka in brytaren för bearbetningsläget. 

fast elektromagnetStöd (figur 17)
Understålet och underbalken hålls på plats 
av två elektromagneter. Den vänstra sidans 
elektromagnetposition är fast.

justerbart elektromagnetstöd (figur 17)
Den högra sidans elektromagnet är justerbar så att dess 
position kan stämma överens med understålets bredd.

Låsratt för elektromagnet
Låser den högra elektromagnetanordningen i sin 
position.

JUSTERARE FÖR BEARBETNINGSINRIKTNING  
PÅ HÖGER SIDA (FIGUR 18)
Justeringshandhjul
Med denna kan bearbetningsenheten justeras från 
parallell position för att få ut maximal livslängd av 
understål som används.

Mätindikator för nollställning
Indikerar läget för bearbetningsjusteraren på höger sida 
i förhållande till den fabriksinställda nollpositionen. För 
att återställa bearbetningsjusteringen på höger sida 
vrider du på handhjulet till bearbetningsjusteringen tills 
mätindikatorn visar 0,500 tum (1,27 cm). 

UNDERSTÅLSINRIKTNINGSMÄTARE (FIGUR 17)
På utsidan av varje elektromagnet finns en infällbar 
understålsinriktningsmätare. Dessa mätare används för 
att rikta in understålet mot sliphjulets vagnrörelse.

AVBROTTSFRI STRÖMFÖRSÖRJNING (FIGUR 19)
UPS tillhandahåller reservström till elektromagneterna, 
vilka håller understålet i läge under ett strömavbrott. 
Ett ljudlarm indikerar att batterinivån är låg. Om 
strömmen inte återförs till maskinen kommer styrningen 
att avbryta batteriströmmen. Detta stänger i sin tur av 
elektromagneterna så att batterierna inte skadas.

OM STRÖMMEN AVBRYTS BÖR OPERATÖREN 
AV SÄKERHETSSKÄL TA BORT UNDERSTÅLET 
INOM 3–5 MINUTER.

FIGUR 16

FRONTFASSTOPP

FIGUR 17

FIGUR 19 

FIGUR 18

UNDERSTÅLSINRIKTNINGSMÄTARE

JUSTERBAR 
ELEKTROMAGNET

LÅSRATT

HANDHJUL FÖR 
BEARBETNINGSJUSTERING

MÄTINDIKATOR FÖR 
NOLLSTÄLLNING

lär känna din slipmaskin (fortsättning)

FAST ELEKTROMAGNET

ÖVRE FASSTOPP

LARM FÖR LÅG 
BATTERINIVÅ 
(INVÄNDIG KONTROLL)

UPS-BATTERI (INVÄNDIG KONTROLL)
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- ÖVERSÄTTNING AV ORIGINALANVISNINGAR - lär känna din slipmaskin (fortsättning)
SLIPHUVUD (FIGUR 20)
Vertikal excenterjusterare med lås
Rör sliphuvudet upp och ner.

Handhjul för inmatning
Rör manuellt sliphuvudet in och ut.

Inmatningsstegmotor
Matar automatiskt in sliphjulet under 
slipningsprocessen. Denna motor styrs också av 
inmatnings-/utmatningsbrytaren på kontrollen.

Låsskruvar på hjulskydd
En T-ratt håller skyddet i rätt läge. Lossa ratten för att 
rotera skyddet när skyddet stör underbalken.

Diamanthjulslip
Använd för att putsslipa sliphjulet. Att rengöra 
och putsslipa sliphjulet förbättrar kvaliteten på 
slipningen. 

Kylmedelsmunstycke
Leder ett flöde av kylmedel till understålet och 
sliphjulet. Det flexibla munstycket kan justeras för 
korrekt placering.

Kylmedelsflödesventil
Styr hur mycket kylmedel som flödar till munstycket. 
Använd endast så mycket flöde som behövs för att 
kyla understålet. Överdrivet flöde orsakar överdrivet 
stänk, och förbättrar inte prestandan.

FIGUR 20HANDHJUL FÖR STEGINMATNING

KYLMEDELSFLÖDESVENTIL

KYLMEDELSMUNSTYCKE

LÅSSKRUV PÅ 
HJULSKYDD

DIAMANTHJULSLIP

VERTIKAL 
EXCENTERJUSTERARE

VERTIKALT JUSTERINGSLÅS

PUTSSLIPHANDTAG

STOPPRING FÖR 
PUTSSLIPPOSITION
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Byta ut hjulet
Ett nytt sintrat sliphjul är 51 mm [2 tum] djupt. När det har 
slitits ner till ett djup på 19 mm [0,75 tum] bör det bytas 
ut. Se FIGUR 21. 

montera ett sliphjul
För att byta ut sliphjulet: 
1.	 Koppla bort maskinens nätkabel.
2.	 Använd den medföljande specialskiftnyckeln och 

skruva loss monteringsflänsen som håller fast 
sliphjulet. OBS! Flänsen är vänstergängad.

3.	 Ta bort det gamla hjulet och montera det nya.
4.	 Skruva på flänsen så hårt det går med handkraft och 

dra sedan åt cirka ytterligare 1/8 varv med skiftnyckeln. 
Den kommer att dra åt sig själv när motorn slås på. 

Om hjulflänsen dras åt för hårt kan 
sliphjulet spricka och gå sönder. 

5.	 När du har monterat ett nytt eller ett annat hjul 
rekommenderar vi att du putsslipar hjulet innan 
slipning. Putsslipningen justerar slipytan på hjulet och 
tar bort den hårda glansiga yta som uppstår under 
tillverkningsprocessen. Putsslipningen förbereder 
hjulet för slipning. Se sida 22.

FIGUR 22

SLIPHJUL SOM FINNS TILLGÄNGLIGA TILL UNDERSTÅLSSLIP 673
HJUL, ARTIKELNR FÄRG, BESKRIVNING STORLEK/SLIPKORN

3700060 Hjul med vit/röd utsvängd kopp, 6/3-1/4 x 2 x 0,627 tums 
cylinderdiameter, sintrad rubin 60

3700062 Hjul med vit utsvängd kopp, 6/3-1/4 x 2 x 0,627 tums 
cylinderdiameter, sintrad 45

3700268 Hjul med vit/röd rak kopp, 6 x 2 x 0,627 tums cylinderdiameter, 
sintrad rubin 60

3700411 Hjul med vit rak kopp, 6 x 2 x 1,25 tums cylinderdiameter, 
sintrad 46 STANDARD

3700696 Borazonhjul med rak kopp, 6 x 1-1/2 x 0,625 tums 
cylinderdiameter

120 För normalt 
eller extra härdat 

understål

FIGUR 23

LÅSRATT PÅ HJULSKYDD

FÖR OPERATÖRENS SÄKERHET FÅR SLIPHJULETS SKYDD 
ANVÄNDAS NÄR SPELRUMSOMRÅDET ÄR UPPE ENDAST 
NÄR DETTA KRÄVS FÖR ATT UNDERBALKEN SKA NÅS.

FIGUR 21
[19 mm]

rotera hjulskyddet
Vid slipning av understål och underbalk som har 
monteringsöglor nära understålets överfas kan hjulskyddet 
komma i kontakt med understålet. För dessa understål 
ska du lossa och rotera sliphjulskyddet så att skyddets 
spelrumsyta möjliggör att understålet slipas utan att 
skyddet kommer i kontakt med understålet. När du är klar 
ska du ALLTID sätta tillbaka skyddet i dess vanliga position, 
med spelrumsmarkeringen neråt. Se FIGUR 23.

Om monteringsflänsarna på sidan av understålet är mer än 
50 mm [2 tum] högt eller sitter nära stålets frontfas kan du 
behöva det valbara utsvängda kopphjulet på 6 tum.

UTSVÄNGT 
KOPPHJUL

För a
tt lossa

0,75 tum
minimum
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putsslipa sliphjulet
Putsslipa sliphjulet när det har en glaseringsbeläggning. 
Glasering är en uppbyggnad av stendamm, slipdamm 
och kylmedel på hjulets yta. För bästa resultat behöver 
man också putsslipa hjulet innan man slutligen gnistar av 
slipningen.

Se ”Säkerhetsregler vid slipning”  
på sida 3.

Flytta alltid sliphuvudet till höger sida av maskinen innan 
putsslipning, såsom visas i FIGUR 24, så att sliphuvudet inte 
är i kontakt med understålet. 

1.	 Lyft putssliprörelsearmen från låskonsolen genom att 
dra den bakåt mot dig och rotera armen motsols. Låt 
putsslipen gå framåt tills den når positionstoppringen.  

2.	 Sväng putsslipen cirka 15 grader medsols för att 
positionera diamantspetsen framför hjulets sliphuvud. 
Se FIGUR 26. Rotera positionstoppringen tills 
diamantspetsen på putsslipen har lätt kontakt med 
hjulets fas. Se FIGUR 26.  
 
OBS! Det är viktigt att justera positionstoppringen när 
putsslipen används första gången och efter att ett nytt 
hjul har monterats. Efter den initiala konfigurationen 
kan steg 2 och 3 hoppas över.  

3.	 Vrid tillbaka putssliparmen till startpositionen (medsols) 
så att diamanten sitter till höger om sliphjulet.  

4.	 Rotera positionstoppringen medsols 15–30 grader för 
att mata in diamantspetsen.  

5.	 Slå PÅ (ON) slipmotorn. 

6.	 Rotera handtaget med medelfart så att diamanten 
går över hjulet motsols och rotera sedan tillbaka det 
medsols. Hjulet är nu putsslipat och du behöver bara 
föra diamanten fram och tillbaka en gång. Att föra 
diamanten fram och tillbaka flera gånger försämrar 
hjulets prestanda.  

7.	 När detta har gjorts ska du rotera handtaget medsols 
mot låskonsolen innan du drar tillbaka och placerar 
putsslipens rörelsearm i låskonsolen. Se FIGUR 25. 

OBS! Överdriven putsslipning förkortar hjulets livslängd och 
kan medföra att diamanten lossnar från putsslipspetsen. 
Otillräcklig putsslipning, däremot, förhindrar att slipningen 
blir korrekt.

lär känna din slipmaskin (fortsättning)

PUTSSLIP OLÅST OCH KLAR ATT ANVÄNDAS

FIGUR 25

FIGUR 24

PUTSSLIP I LÅST POSITION

PUTSSLIP

PUTSSLIPRÖRELSE-
ARM

LÅSKONSOL

POSITIONSTOPPRING

FIGUR 26

DIAMANTSPETS
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FIGUR 27

FIGUR 28

BLANDA OCH TILLSÄTT kylmedlet. 
Mängden kylmedel måste motsvara 
specifikationen. För hög koncentration 
eller alltför låg koncentration 
kylmedel orsakar korrosion och 
prestandaproblem.

Se till att KYLMEDELSPUMPENS brytare är AV (OFF). 
Blanda kylmedel (artikelnr 3708620) i kylmedelstanken 
med en fördelning på 50 delar vatten till 1 del 
koncentrat. Det går åt cirka 17 liter (4,5 gallon) vatten 
och 0,35 liter (0,75 pints) koncentrat.

Se även etiketten på kylmedelsbehållaren.

Häll kylmedlet i kylmedelstanken tills kylmedelsnivån 
i huvudtanken är 6–12 mm [1/4–1/2 tum] ovanför den 
övre kanten av tråget. 

kontrollera kylmedelspumpen
Slå AV (OFF) alla kontrollpanelsbrytare. Stäng 
skyddsdörren och tryck på knappen ÅTERSTÄLL. Slå 
PÅ (ON) kylmedelsbrytaren. Kontrollera att 
kylmedelsystemet fungerar korrekt. Var beredd att 
trycka på STOPP om det uppstår något problem.

OBS! Om enheten inte börjar att pumpa kylmedel 
ska du kontrollera kylmedelspumpens kretsbrytare 
på kontrollpanelen för att se om den har löst ut. 
Om den har löst ut trycker du in den för att återställa 
funktionen. Se FIGUR 28.

KRETSBRYTARE

KYLMEDELSPUMPENS 
LÄGE

KYLMEDELSPUMPENS KRETSBRYTARE
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Läs alltid materialsäkerhetsdatabladet (MSDS) 
för kylmedlet som du använder. Nedan visas 
varningar som gäller för de flesta kylmedel.

Undvik att få kylmedel i ögonen: Detta 
orsakar ögonirritation. Använd ansiktsskydd 
eller skyddsglasögon vid hantering av 
koncentratet. Om kontakt med ögonen uppstår 
ska du spola ögonen med vatten i 15 minuter 
och uppsöka läkarvård.

Undvik att andas in ångor. Sörj för god 
ventilation i lokalen. Förvara koncentratet 
i ett stängt förvaringskärl när det 
inte används. Varaktig hudkontakt med 
koncentrat orsakar irritation. Tvätta med tvål 
och vatten efter kontakt.

Ej för invärtes bruk. Om du har råkat förtära 
koncentratet ska du uppsöka läkarvård. 
Framkalla inte kräkning.

(Möjlig fara avser koncentrat och faran är 
mindre vid normal bruksspädning.)

Kylmedelsproportionerna som specificeras 
måste följas. För hög koncentration 
eller alltför låg koncentration kylmedel 
orsakar korrosion och prestandaproblem.

Använda kylmedlet
Rikta munstycket så att kylmedlet flödar mot den 
understålsfas som slipas. Se FIGUR 29 eller 30. En viss mängd 
av kylmedlet kommer också att avledas mot sliphjulet. 
Justera flödesventilen så att det alltid finns ett jämnt flöde 
av kylmedel. Undvik starkare flöde än vad som behövs, 
eftersom överflödiga mängder kylmedel inte ger ytterligare 
kylning utan ökar stänket.

Vätskenivå i kylmedelstank
Kontrollera vätskenivån i kylmedelstanken dagligen 
för att undvika att det spiller ut under slipning. Håll 
kylmedlet 6–12 mm [0,25–0,50 tum] ovanför överdelen på 
kylmedelskärlet. Pumpen måste alltid vara helt nedsänkt 
i vatten. Tillsätt aldrig enbart vatten i kylaren när nivån är 
låg. Tillsätt alltid vatten och koncentrat i korrekt blandning. 
Vi rekommenderar att man förblandar kylmedel och vatten 
i en separat behållare för detta syfte.

använda flödande kylmedel
För kvalitativ slipning rekommenderar vi starkt att man 
använder flödande kylmedel för att förhindra att värme 
byggs upp på kniveggen.

Om du torrslipar ska du aldrig 
låta understålets egg ändra färg, 
eftersom kniveggen då kan förlora 
sin härdning.

FIGUR 29

FIGUR 30
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FIGUR 32

FRONTFASSTOPPSTIFT

ÖVRE FASSTOPPSTIFT

understålets slipningsvinklar

Understålet har två faser som normalt behöver slipas – 
överfasen och frontfasen (på vissa modeller kan 
frontfasen vara böjd och kan därför behöva vässas).

Korrekta slipningsvinklar för de två faserna varierar 
beroende på spoltillverkare. Följ alltid tillverkarens 
rekommenderade specifikationer för  
understålsvinklar.

Ställ in understålsvinklarna
1.	 Se handboken till slåtterenheten eller rådfråga 

slåtterenhetens tillverkare för att avgöra 
vilken som är den korrekta överfasvinkeln och 
frontvinkeln för ditt understål.  

2.	 Rör på bearbetningsenhetens rotationsmekanism 
så att bearbetningsarmen sitter mittemellan 
frontfasens stopp och överfasstoppet.  

3.	 Flytta Rotationsmekanismens stoppstift 
för frontfasen till rätt vinkel. Se FIGUR 32. 

4.	 Flytta rotationsmekanismens stoppstift 
för överfasen till rätt vinkel. Se FIGUR 32.

Förbered maskinen för montering av understål
Sväng bearbetningsenheten till horisontellt läge 
(frontfasens slipningsläge). Flytta sliphuvudet hela 
vägen till höger, och mata sedan ut sliphuvudet bort 
från bearbetningsarmen.

OBS! Torka alltid av slipdamm, smuts o.s.v. från 
elektromagneten innan understålet monteras.

montera ett understål för slipning

Inspektera och rengör understålet
Inspektera om det finns skador på understålet 
(sprickor, skevheter, bussningsslitage, överdrivet 
understålsslitage). Byt ut eller reparera vid behov 
(se tillverkarens handbok till slåtterenheten). 
Rengör understålet noggrant, särskilt nertill 
där elektromagneterna kommer att anslutas. 
Vi rekommenderar att du noggrant stålborstar 
dessa områden.

FIGUR 31

UNDERSTÅL

SLIPBEARBETNINGSYTA

ÖVRE FASVINKEL

FRONTFASVINKEL

UNDERSTÅLETS 
MONTERINGSYTA
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MONTERA ETT UNDERSTÅL FÖR SLIPNING 
(fortsättning) 

Montera understålet
1.	 Dra understålets båda inriktningsspetsar framåt 

och rotera så att de låser sig i rätt läge. Lossa ratten 
på elektromagnetanordningen på höger sida. 
Se figur 33. Ställ underståls-/underbalksenheten 
som ska slipas på elektromagneterna. Flytta 
elektromagnetanordningen på höger sida tills 
inriktningsmåttspetsarna sitter vid båda ändarna 
av understålet. Se figur 36. Dra åt låsratten på 
elektromagneten på höger sida tillräckligt för att 
säkra elektromagnetanordningen. 

2.	 Kontrollera justeringsenheten på höger sida. 
Måttindikatorn bör visa 0,500. Om den inte gör 
det ska du lossa låsratten och justera handhjulet 
tills måttindikatorn visar 0,500 och sedan dra åt 
låsratten. Se FIGUR 34. 

3.	 Positionera understålet så att de oslitna spetsarna 
på ett använt understål eller ändarna på ett nytt 
understål är inriktade mot inriktningsmåttspetsarna. 
Se FIGUR 35. Dra stadigt understålet framåt mot 
måttspetsen och slå sedan PÅ (ON) elektromagneten.  
Se figur 36.

UNDERSTÅL MED DUBBLA SKÄREGGAR

Vissa tillverkare av slåtterenheter och vissa 
eftermarknadstillverkare av understål producerar ett 
understål med dubbla skäreggar, såsom visas i FIGUR 37.

	
FIGUR 37

De två rundade ytorna på det nedre understålet utgör 
en för liten yta för att rymma elektromagneterna, vilket 
begränsar elektromagneternas hållkraft. Fila undersidan 
av understålet med en platt grovrasp enligt FIGUR 38 
för att utöka ytans area. Fila med jämna drag över 
båda radierna tills du har fått en flatsida på varje radie 
som är minst 2,3 mm [3/32 tum/0,09 tum] bred. De 
flata punkterna bör ha samma bredd som längden på 
magneten som sitter på varje sida av understålet.

driftanvisningar

FIGUR 34

FIGUR 33

FIGUR 35

FIGUR 36

MÅTTSTIFT
LÅSRATT FÖR 
ELEKTROMAGNET

LÅSRATT

FIGUR 38

Dra framåt

ELEKTROMAGNETERNA BÖR ENDAST 
VARA PÅ VID SLIPNING AV UNDERSTÅL. 
LÅT ALDRIG ELEKTROMAGNETERNA VARA 
PÅ I MER ÄN EN TIMMA, DÅ DETTA KAN 
SKADA ELEKTROMAGNETERNA.

FIL
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maskinkonfiguration

OBS! På vissa understål av slåttertyp är frontfasen 
böjd och behöver därför eventuellt inte vässas.

Positionera huvudet för frontfasslipning 
(Se FIGUR 39)
Använd stoppstiften för att ställa in stopp 
för frontfasens vinkel och överfasens vinkel. 
Använd brytaren för bearbetningsläge för att 
rotera bearbetningsenheten till horisontellt 
frontfasläge (ned).

Kontrollera spelrum och ställ in matarens 
rörelsegränssensorer
Positionera sliphuvudet så att sliphjulet lätt vidrör 
frontfasen på understålet. Använd den vertikala 
kammen och låsspaken för att justera sliphuvudet 
så att sliphjulets kant når minst 12 mm [1/2 tum] 
ovanför frontfasen som ska slipas. Se FIGUR 40. 

Om sliphjulet inte når över 
understålets fas kommer det att 
slitas ojämnt och orsaka repor på 
understålets yta.

OBS! Den vänstra sidan av hjulet utför slipningen. 
När den vänstra änden av understålet slipas kan 
den högra sidan av hjulet fortfarande vara ovanför 
understålets yta. När däremot vagnen matas till den 
högra änden av understålet måste hjulet helt lämna 
understålet. 

1.	 Mata ut sliphuvudet så att hjulet inte längre 
vidrör frontfasen på understålet. 

2.	 Flytta den vänstra och den högra 
rörelsegränssensorn till de yttre ändarna av spåret.  

3.	 Ställ in matningsratten på 10. Ställ in 
vagnmatarbrytaren på på (on). Mata vagnen 
åt vänster tills kontaktytan på sliphjulet är cirka 
25 mm [1 tum] bortom ytan som ska slipas mot 
understålet, och vrid sedan matningsratten till 
noll. Var beredd att STOPPA mataren tidigare om 
det uppstår något störmoment mellan sliphjulet 
och understålet/underbalken. Se FIGUR 41. 

4.	 Skjut den vänstra rörelsegränssensorn tills 
LED-lampan på sensorns bas tänds, när vagnen 
fortfarande är i den position som fastställts vid 
steg 3 ovan. 

5.	 Vrid matningsratten till 10 och flytta sliphjulet till 
höger tills det når höger ände av understålet och 
passerar den punkten med 25 mm [1 tum]. Flytta 
sedan in den högra rörelsegränssensorn tills LED-
lampan på sensorns bas tänds. 

6.	 Mata in sliphjulet tills det mycket lätt vidrör 
understålet. Mata därefter hela understålets 
längd för att se till att det finns tillräckligt spelrum 
mellan sliphjulet och understålet. Använd 
utmatningsbrytaren för att vid behov backa ut 
hjulet tills du kan mata den fulla längden med 
endast en mycket lätt tryck på den närmaste 
punkten.

driftanvisningar (fortsättning)

FIGUR 40

FIGUR 41

FIGUR 39

ÖVRE FASSTOPPSTIFT

FRONTFASSTOPPSTIFT

(minimum)
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slipa frontfasen (fortsättning)

Slipa understålet
När du är nöjd med sliphuvudets rörelse kan du 
börja slipa.

Se ”Säkerhetsregler vid 
slipning” på sida 8 och 9.

1.	 Stäng skyddsdörren. 

2.	 Ställ in matningshastighetsratten på 15. 

3.	 Mata sliphuvudvagnen och stanna vid 
rörelsegränssensorns högra position. LED-
lampan på sensorns bas måste lysa. 

4.	 Använd programväljarknappen för att bläddra 
igenom tillgängliga program. Stanna vid önskat 
program. Efter en kort paus kommer maskinen 
att starta alla nödvändiga motorer och påbörja 
det valda slipprogrammet.  

5.	 Om slipningen är för lätt eller för tung kan du 
trycka på brytaren för inmatning/utmatning 
under programmet för att flytta sliphuvudet IN 
eller UT 0,02 mm [0,001 tum] per tryckning.  
 

6.	 Fortsätt att slipa understålet på detta sätt tills 
du är nöjd med frontfasslipningen. Putsslipa 
alltid hjulet vid behov (se ”Putsslipa sliphjulet” 
på sida 22).  
 
OBS! Observera gnistmönstret 
under slipningens fulla längd under 
slipningsprocessen. Gnistorna bör se likadana 
ut under slipningens fulla längd. 

I slutet av programmet kommer maskinen att 
stänga av alla motorer och lampan på framsidan av 
kontrollen kommer att blinka. 

OBS! Du kan när som helst avbryta 
slipningsprogrammet genom att trycka på 
programväljarknappen. Vid avbrott kommer 
sliphuvudet att avsluta sin nuvarande 
matningscykel och stänga av sig självt när det når 
den högra rörelsegränssensorn. 

Genom att partiellt slipa båda ytorna, överfasen 
och frontfasen, såsom visas i FIGUR 43, vässar du 
ett använt understål med minsta metallavfällning. 
Partiell slipning av båda ytorna är den bästa 
metoden för att maximera livslängden på 
understålet.

driftanvisningar (fortsättning)

FIGUR 43

FIGUR 42

FÖRINSTÄLLD PROGRAMLISTA
LED-
NR

INMATNINGS-
MÄNGD

ANTAL 
VARV

AVGNISTNINGS-
VARV

0

1 0,1 mm  
[0,004 tum] 4 7

2 0,2 mm  
[0,008 tum] 8 7

3 0,3 mm  
[0,012 tum] 12 7

4 0,4 mm  
[0,016 tum] 16 7

5 0,5 mm  
[0,020 tum] 20 7

Inget program har valts
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ÖVRE FASSTOPPSTIFT

slipa överfasen

Positionera huvudet för överfasslipning 
(Se FIGUR 44)
Innan bearbetningsenheten roteras från frontfasslipning 
till överfasslipning måste sliphuvudet backas ut med 
utmatningsknappen eller genom att vrida det manuella 
handhjulet minst två hela varv. Om du inte har förinställt 
överfasvinkeln ska du göra det nu. Använd brytaren för 
bearbetningsläge för att rotera bearbetningsenheten till 
överfasläge (upp).

EFTERSOM ELEKTROMAGNETENERGIN 
HÅLLER UNDERSTÅLET I DENNA VERTIKALA 
POSITION. LÄMNA INTE UNDERSTÅLET I DENNA 
POSITION UNDER LÅNGA TIDSPERIODER. VID 
STRÖMAVBROTT KOMMER RESERVSTRÖMMEN 
ATT HÅLLA FAST UNDERSTÅLET I CIRKA 5 MINUTER 
INNAN UNDERSTÅLET FALLER NED. 

Kontrollera spelrum och ställa in matningsgränser
Positionera sliphuvudet så att sliphjulet precis vidrör 
överfasen på understålet. Kontrollera att kanten 
på sliphjulet är utsträckt 50 mm [1/2 tum] ovanför 
överfasen på sliphjulet. Om du tidigare har slipat 
frontfasen är detta oftast korrekt. Använd annars 
den vertikala kammen och låsspaken för att justera 
sliphuvudet. Se FIGUR 45. Om formen på underbalken 
vidrör hjulskyddet eller sliphjulet så kommer du att 
behöva göra justeringar (se sida 21).

Om sliphjulet inte når över 
understålets fas kommer det att 
slitas ojämnt och orsaka repor på 
understålets yta.

OBS! Ytan på sliphjulet som vidrör understålet sitter 
på vänster sida av hjulet. När den vänstra änden av 
understålet slipas kan den yta på hjulet som inte vidrör 
understålet fortfarande vara ovanför understålet. Se 
FIGUR 46. När du däremot kommer till den högra änden 
av understålet måste hjulet matas av understålet helt.

Kontrollera om det finns störningar:
1.	 Mata ut sliphuvudet så att hjulet inte längre vidrör 

överfasen på understålet. 

2.	 Om du nyss har slipat frontfasen bör rörelsegränsen 
fortfarande vara korrekt. Följ annars proceduren på 
sida 27. 

3.	 Mata in sliphjulet tills det mycket lätt vidrör 
understålet. Mata därefter hela understålets 
längd för att se till att det finns tillräckligt spelrum 
mellan sliphjulet och understålet. Använd 
utmatningsbrytaren för att vid behov backa ut hjulet 
tills du kan mata den fulla längden med endast ett 
mycket lätt tryck på den närmaste punkten.

driftanvisningar (fortsättning)

FIGUR 44

FIGUR 45

ELEKTROMAGNETERNA BÖR ENDAST VARA 
PÅ VID SLIPNING AV UNDERSTÅL. LÅT 
ALDRIG ELEKTROMAGNETERNA VARA PÅ I 
MER ÄN EN TIMMA, DÅ DETTA KAN SKADA 
ELEKTROMAGNETERNA.

FIGUR 46
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BEARBET-
NINGSLÄGE

MATNINGSHASTIGHET

INDIKATORLAMPA 
FÖR ELEKTROMAGNET

NÖDLÄGE
STOPP

VAGNMATNING
SLIPMOTOR

KYLMEDELS-
PUMP

ELEKTROMAG-
NETBRYTAREMATA IN/mata ut

PROGRAMIN-
DIKATOR

ÅTERSTÄLL
Välj/starta 

program

slipa överfasen (fortsättning)

Slipa understålet

Se även ”Säkerhetsregler vid slipning” 
på sida 8 och 9.

OBS! Vid denna tidpunkt kommer du inte att veta 
i vilket skick sliphjulet är efter det föregående 
jobbet. Putsslipa alltid hjulet innan slipning. 
Se sida 17.

1.	 Stäng skyddsdörren. 

2.	 Ställ in matningshastighetsratten på 15. 

3.	 Mata sliphuvudvagnen och stanna vid den 
högra rörelsegränssensorn. LED-lampan på 
sensorns bas måste lysa. 

4.	 Använd programväljarknappen för att 
bläddra igenom tillgängliga program (se 
sida 28). Stanna vid önskat program. Efter en 
kort paus kommer maskinen att starta alla 
nödvändiga motorer och påbörja det valda 
slipprogrammet.  

5.	 Om slipningen är för lätt eller för tung kan 
du trycka på brytaren för inmatning under 
programmet för att flytta sliphuvudet IN eller 
UT 0,02 mm [0,001 tum] per tryckning. 
 

6.	 Fortsätt att slipa understålet på detta sätt tills 
du är nöjd med överfasslipningen. Putsslipa 
alltid hjulet vid behov (se ”Putsslipa sliphjulet” 
på sida 22). 

OBS! Observera gnistmönstret under slipningens 
fulla längd under slipningsprocessen. Gnistorna 
bör se likadana ut under slipningens fulla längd.

avlägsna understålet

Använd brytaren för bearbetningsläge för att 
rotera bearbetningsenheten ner till frontfasläget. 
Greppa understålet och stäng av elektromagneten.

FIGUR 47
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SLIPHJUL PÅ VÄNSTER ÄNDE AV UNDERSTÅLET

FIGUR 48

SLIPHJUL PÅ HÖGER ÄNDE AV UNDERSTÅLET

FIGUR 49

rikta in ett slitet understål
Denna inriktningsmetod är annorlunda jämfört med 
inriktningen som beskrivs på sida 26. Denna inriktning 
riktar in den slitna understålsfasen mot sliphuvudmataren.

Vissa understål slits ojämnt. För att få ut maximal livslängd 
av dessa understål och få bort det sista råmaterialet kan 
du behöva slipa dem och använda etablerade ytor för 
inriktning.

Vissa spolenheter, särskilt på 
slåtterenheter, har minimal
justerbar spännvidd. Se till att
den felaktiga inriktning som du 
tillämpar är inom spolenhetens räckvidd 
så att du kan uppnå korrekt justering 
mellan spole och understål.

Detta uppnås genom att låta sliphjulet vidröra det slitna 
understålet. 

Understålet kan glida på 
elektromagneterna om du matar in 
sliphjulet för mycket. 

Följande är momenten som ska utföras efter att 
understålet/underbalken har monterats (enligt procedur 
på sida 26) och i frontfasslipningsläge:
1.	 Flytta sliphuvudet till den vänstra änden av 

understålet. Justera nu vagninmatningens handhjul 
tills hjulet knappt vidrör understålet inuti det oslitna 
kantstiftet. Se FIGUR 48.

2.	 Flytta sliphuvudet till den högra änden av understålet. 
3.	 Lossa låsets T-ratt, utan att flytta sliphuvudets 

inmatning, och justera bearbetningsarmens högra 
justerare tills sliphjulet knappt vidrör understålet inuti 
det oslitna kantstiftet. Se FIGUR 48. OBS! När den 
högra sidan justeras flyttas även den vänstra sidan en 
liten bit. Flytta sliphuvudet åt vänster och höger flera 
gånger för att kontrollera att du har knapp kontakt 
med stålet i båda ändarna.

4.	 Lås T-ratten på justeraren på höger sida och 
kontrollera måttindikatorn. Måttindikatorn visar 
skillnaden jämfört med 0,500, vilket är hur mycket 
du har justerat slipmaskinen bort från korrekt 
inriktning. Kontrollera att denna inställning är inom 
justeringsintervallet för din slåtterenhet (annars 
kommer en kompromissutjämning att krävas).

5.	 Rotera sedan bearbetningsarmen till överfasläget 
och repetera ovanstående procedur för att utjämna 
överfasen. Slipa överfasen.

DU MÅSTE ÅTERFÖRA BEARBETNINGSENHETENS 
HÖGRA JUSTERARE TILLBAKA TILL 0,500-LÄGET 
FÖR NÄSTA UNDERSTÅL, ANNARS KOMMER DU ATT 
SLIPA DET FELAKTIGT.

Kantstift

driftanvisningar (fortsättning)
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ELEKTROMAGNETENS POSITION OCH INSTÄLLNING 
för högersidans justerare

Om underståls-/underbalksenheten har installerats 
i slåtterenheten och den inte verkar slipas rakt bör 
den högra sidans justerare på bearbetningsarmen 
kontrolleras för att verifiera att den går parallellt med 
sliphuvudets matningsspår.

Använd den valbara måttindikatorn för magnetbasen 
(artikelnr 6100501) för att kontrollera detta. 

1.	 Ställ in överfasens vinkelstift på 0 grader och 
rotera bearbetningsenheten till överfasens 
slipningsposition. 
 

2.	 Montera magnetbasen på motorns ovansida 
med armen utsträckt så att måttindikatorn vidrör 
elektromagnetens fas. Se FIGUR 50.  

3.	 Frånkoppla matningsarmen med frikopplingsspaken.  
 

4.	 Skjut sliphuvudet från magnet till magnet. 

5.	 Måttindikatorn på den magnetiska basen bör 
visa noll (ingen ändring från magnet till magnet). 
Om den inte gör det ska du lossa T-låsratten för 
bearbetningsarmjusteraren på höger sida och sedan 
justera den högra sidans handhjul tills du får noll/
noll över de två magneterna.  

6.	 Lås T-ratten igen. 

7.	 Justera maskinens måttindikator som är monterad 
på den högra sidan om bearbetningsjusteraren så 
att den står på 0,500 tum. För att justera läget:
a.	 Lossa låsskruven som håller fast måttindikatorn.
b.	 Återpositionera indikatorn till 0,500 tum.
c.	 Dra åt låsskruven igen.  

FÖRSIKTIGHET! DRA INTE ÅT MÅTTINDIKATORNS 
MONTERINGSLÅSSKRUV för hårt. DRA 
ENDAST ÅT TILLRÄCKLIGT MYCKET FÖR ATT 
HÅLLA MÅTTINDIKATORN PÅ PLATS. ÖVERDRIVEN 
ÅTDRAGNING MEDFÖR ATT MÅTTINDIKATORN BINDS 
ELLER SKADAS. 

driftanvisningar (fortsättning)

FIGUR 50




