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TEKNISKA DATA

Dimensioner:

Arbetshdjd

Max virkesdimension mellan klinga och anslag
Max virkesdimension mellan klinga och matarvals
Max snitthojd

Klingdiameter

Klingans centrumhal

Klingans pinnhal

Centrumavstand C-hl/pinnh al

Flansdiameter

Vikt:
Varvtal, matningar m m:

Spindelvarvtal for klingdiameter 450—550
Spindelvarvtal for klingd iameter 5560—700
Motoreffekt for sagspindein
Matningshastigheter

Motoreffekt for matarverk

Max lutning av matarvalsar

Oljeméangd

Oljekvalitet motsvarande BP HLP 100

800 mm

250 mm

250 mm

260 mm
450—700 mm
60 mm

14 mm

45 mm

138 mm

1400 kg

1850 r/m
1450 r/m
22 kW
10—60 m/m
4 kW

45°

120 |
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¢ MATARVERK

Matarverket bestér av tva likadana valslddor med vardera tva hy drauliskt drivna
valsar.

Den vénstra ladan tjanstgor som anslag och stalls in foér olika virkesmatt via
skruv med ratten (5). Ratten kan I8sas i instéllt ldge med vredet i rattcentrum.

Den hogra valsladan paverkas hydrauliskt med en cylinder. Valstrycket regle-
ras med vredet (2) pa ventilplattans vanstra sida. Anvand inte storre valstryck
| &n nddvandigt.

Hogra valslddans inre dndlége kan installas med vev via skruven (12). Skruven
(12) I&ses i instéllt lage med I3sringen (11). Matarvalsarna siras med pedalen
(1).

Matningshastigheten ar stegldst instéllbar mellan 10 och 60 m/min och regleras
med vredet (3). Matningen till-, frdn- och backkopplas med spaken (6), som aven
tjanstgor som skyddsbygel.

Overstrémningsventilen (4) for matningsmotorerna fungerar enbart som saker-
hetsventil. Den ar instélld vid fabriken och skall inte réras.

MITTSNITTSANORDNING

Maskinens mittsnittsanordning bestar av tvd kuggstanger som ar styrda i ett
speciellt vaxelhus och i ena anden kopplade till var sin valsldda. | vaxelhuset
ar lagrat ett kugghjul som kan forskjutas axiellt s& att det bringas i ingrepp
med de bada kuggstdngernas kuggar.

Forfar pa foljande satt vid inkoppling av mittsnitt:

1. Kontrollera att sparrhaken (9) laser kuggstdngen i dess andlage.
Skruva med veven in skruven (12) till dess inre dndléage.

P wnN

. Lyft spaken till det 6vre and-
laget, vrid den 45° och placera den i det v-formade sparet.
Lossa sparrhaken (9).
Tag bort stodvinkeln pa anslagsléddan.
Justera snittets mittldge med ratten (5).
Stall in 6ppningen mellan valsarna med skruven (12).

S

Py Forfar pa foljande satt vid urkoppling av mittsnittet:

= ' 1. Skruva in skruven (12) till det inre dndlaget.
L&s kuggstdngen med sparrhaken (9).

Koppla ur kugghjulet med spaken (10).

2
3.
4,
5
6. Satt tillbaka stodvinkeln.

LUTNING AV MATARVALSAR

Prisma med matarvalsar, samt bordet, & monterade i en gemensam vagga, och
kan lutas upp till 45°.

Maskinen stélls in for diagonalklyvning med vev via axeltappen (8). Den |3ses
i instéllt lage med l&smuttern (7).
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SAGSPINDELN

HYDRAULAGGREGAT

SMORJINSTRUKTION

Spindeln ar lagrad pd en stallbar slade pa sadant satt att sigklingan, oberoende
av storlek, far ratt lage i forhallande till matarvalsar och klingstyrning. For att
sagklingan vid varje klingdiameter skall f& rétt periferihastighet ar spindeln
utrustad med tva remskivor med olika diametrar.

Forfar pa foljande satt vid isattning av klinga:

1. Lossa fastskruvarna och tag bort |6sbordet.

Skruva ut fastmuttern for klyvknivféastet och tag bort den yttre halvan.
Sara klingstyrningarna med vreden (14).

Lossa klingmuttern (vanstergangad) och tag bort I6sflansen.

Satt i klingan och drag till klingmuttern stadigt.

Kontrollera vid varje klingbyte att klingflansarna &r fria frdn skador och
beldggningar.

oo wWwN

Vid byte till klinga med annan diameter skall spindeln och klyvknivens lage
andras:

1. Lossa lasspakarna (18) och justera spindelns lage med skruven (17) s3
att klingans tandbotten ligger nagra millimeter framfor klingstyrningen.

2. Justera kilrepsdriftens remspanning med skruven (16). Vid storre varia-
tioner i klingstorlek maste k ilremmarna vixlas mellan de bada rem-
skivorna pa spindelaxeln.

3. Lossa klyvknivens fastmutter och justera knivens lutning och hojdlage
samt avstand till klingan s&att dess storsta avstand till klingan blir
ca 5 mm och dess 6verkant kommer nagot under klingans topp.

4. Justera klyvknivens lage i sidled med vredet (19).

Hydraulaggregatet ar utrustat med tva sammanbyggda pumpar drivna med en
gemensam elmotor. Utrustningen ar uppbyggd som tva separata hydraulkretsar,
dar den ena pumpen ar kopplad till matningens hydraulmotorer och den andra
pumpen till valstryckscylindern. Hydraulkretsarna har gemensam sugsil

och returfilter (15).

Returfiltrets filterinsats bor bytas efter ca 100 tim. driftstid, och darefter for
varje 2000 tim.

Maskinen levereras utan hydraulolja. Fore start av hydraulpumparna skall olja
pafyllas genom tanklocket (13) till siktglasets niva. Oljekvalitet motsvarande
BP, HLP 100. Oljekvantitet ca 120 liter.

Kontrollera pumpens rotationsriktning genom en kort stromstot. Rotations-
riktningen dr markerad pa pumpen med en pil.

Prismats gejder smorjes tva ganger per dag med smorjolja genom kulsmorj-
kopparna pé prismats linjaler.

Anslagslddornas kedjor och lager smorjes en gang per vecka, kedjorna genom
kulsmorjkoppar pa kedjeskyddens dversida och lagren genom fettsmorjkoppar

vid anslagslad ornas 6ver- och undersidor.

Fettet i spindelns lagerhus bér bytas en géng per &r.




Stativ, prisma och bord
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Stativ

Prisma

Bord

Framre Svangfaste
Bakre svangfaste
Framre segment
Bakre segment
Kuggsegment
Kugghjul

Axel

Lasmutter

12 Spanhuv 23 Kullager
13 Losbord 24 Sparring
14 Linjal 25 Skruv
15 Skena 26 Skruv
16 Rulle 27 Skruv
17 Axel 28 Skruv
18 Distansring 29 Skruv
19 Rullfaste 30 Smorjnippel
20 Axelkil 31 Skruv
21 Oljebronslager 32 Skruv
22 Lasbricka )

Vid bestillning av reservdel ange CK-G, tillv.nr, sidnr och posnr




Mattinstallning och mittsnitt
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Slade for anslag
Vaxelhus
Kuggstangshylsa
Kuggsténg
Kugghjul
Stallskruv
Roraxel

Mutter

Spak

Lasmutter
Anslagsmutter
Anslagsskruv
Cylinderfaste
Flansmutter
Flanslager

16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

Vid Lestilining av reservdel ange CK-G, tillv.nr, sidnr och posnr

Faste

Faste for hake
Mutterfaste
Kolvstangsfaste
Axel
Lagerbricka
Spak

Skruv
Distansbricka
Distansbricka
Distansbricka
Distansbricka
Styrpinne
Hake

Linjal

31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45

Bladfjader
Lasbleck
Axelkil

Pinne
Oljebronslager
Oljebronslager
Oljebronslager
Oljebronslager
Axialkullager
Axelmutter
Axelmutter
Axelmutter
Axelmutter
Lasbricka
Lasbricka

46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58

Lasbricka
Lasbricka
Sparring
Hydraulcylinder
Ratt
Stjarnvred
Stjarnvred
Skruv
Skruv
Skruv
Skruv
Skruv
Skruv
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Anslagslada
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Lada

Lada

Vals

Tapp

Axel

Axel
Kedjehjul
Distansbricka
Distansbricka
Momentarm
Faste, hoger
Faste, vanster
Tapp

Tapp
Gummibussning
Stodvinkel
Lasbleck
Skruv
Kedjeskydd
Axelkil

Vid bestillning av reservdel ange CK-G, tillv.nr, sidnr och posnr

Axelkil
Hydraulmotor L
Rullkedja
Kedjelas, bojd
Kedjelas, rak
Kullager
Kullager
Spérring
Spérring
Spérring
Gummihylsa
Skruv

Skurv

Skruv

Skruv

Skruv

Mutter
Smérjnippel
Smorjnippel
Sparring




Slade med spindel
och klyvknivfaste
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Gejd

Slade

Spindel

Fast fléns
Losflans
Flansmutter
Linjal

Knivfaste
Overfall
Klambricka inre
Klambricka yttre
Justerskruv
Klamskruv
Stallskruv
Stalimutter
Stoppring

17
18
19
20
21

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

32

Vid Lestéllning av reservdel ange CK-G, tillv.nr, sidnr och posnr

Medbringarpinne
Pinne
Rorpinne
Mutter
Axelkil
Roérpinne
Stéllager
Kullager
Klamhylsa
Lasspak
Vred
Skruv
Skruv
Skruv
Skruv
Mutter

11
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Motoranordning

Vid bestallning av reservdel ange CK-G, tillv.nr, sidnr och posnr

ONOOO D WN =

NN NRNNRN = — e e e a2
OB WN-_OOCONDOLAWN-=O0OO0

Stoppring
Stallskruv
Tapp
Mutter
Axel
Motorhylla
Skruvfaste
Mutterfaste
Remskydd
Remskydd
Elmotor
Kilremskiva
Kilremskiva
Kilremskiva
Kilrem
Bricka
Hylsa
Sparring
Sparring
Rorpinne
Saxpinne
Skruv
Skruv
Skruv
Mutter

— T




13

Klingstyrning D

~1 1 Klingstyrningsfaste
| 2 Klingstyrningsplatta
‘ 3 Tarning
: 4 Stallskruv
l 5 Distansring
‘ - 6 Dragstang
7 Dragstang
8 Axel
9 Axel
10 Platta
Stjarnvred

~
) .
32

Sfarisk bricka

13 Sférisk bricka

14 Skruv

15 Skruv

16 Skruv

17 Skruv

18 Skruv

19 Rorpinne

20 Klingstyrningsstativ

Vic bestallning av reservdel ange CK-G, tillv.nr, sidnr och posnr
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Hydraulutrustning

15 32
o
18 ,’
22 J
24

4
19 54
49

1 Ventilplatta 19 Hydraulror

2 Lucka 20 Hydraulror

3 Pumpfaste 21 Hydraulror

4 Pafyliningshuv 22 Rak koppling

5 Stoppring 23 Rak koppling

6 Spakfaste 24 Vinkelkoppling

7 Pedalfaste 25 Banjokoppling 37 4-vagsventil 49 Fjader

8 Pedal 26 Banjokoppling 38 4-vagsventil (elventil) 50 Skruv

9 Spak 27 Rormutter 39 4-vagsventil (elventil) 51 Skruv
10 Havarm 28 Propp 40 Flodesregulator 52 Skruv
1 Dragstéang 29 Slang 41 Overstrémningsventil 53 Skruv
12 Dragsténg 30 Slang 42 Overstrémningsventil 54 Skruv
13 Slangfaste 31 Slang 43 Filter 55 Skruv
14 Sugror 32 Slang 44 P&fyliningslock 56 Skruv
15 Vinkeladept 33 Slang 45 Sugsil 57 Bussning
16 Rak koppling 34 Elmotor 46 Oljestandsglas 58 Skruv
17 Rak koppling 35 Pump m. ansl. flansar 47 Oljebronslager 59 Skruv
18 Hydraulror 36 4-vagsventil 48 Oljebronsiager 60 Axelkoppling

Vid bestillning av reservdel ange CK-G, tillv.nr, sidnr och posnr
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Klingskydd

Pelare
Faste
Skydd
Bladfjader
Kuts
Skruv
Skruv
Mutter

)
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Vid hestillning av reservdel ange CK-G, tillv.nr, sidnr och posnr
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