Manual

Panelhyvel PH 260

A Varning: Hyveln kan orsaka allvarlig
skada vid felaktigt handhavande.

0 For din egen sékerhet, 1as instruktionsboken
innan maskinen tas i bruk.

H LOGOSOL

Bést pa smaskalig trdforadling







Tack for att ni valde en maskin fran
LOGOSOL

Logosol har tillverkat minisagverk fér motorsagar sedan
1988. Var mest kénda produkt &r SOLOSAGEN, vérldens
mest salda sagverk alla kategorier.

Logosol har ett stort produktprogram for smaskalig tra-
bearbetning. | detta ingar maskiner och hjalpmedel som
gor att du pa egen hand klarar hela kedjan fran huggning
till fardig produkt.

Logosol tillverkar aven skarutrustning for stérre sagverk:
TOPPKLYVEN, en hjalpskarare som monteras ovanfor
sagklingan, MARGKLYVEN som klyver dvergrova stockar
innan de tas in i sdgverket och en PAKETKAP for indu-
striellt bruk.

Ring Logosol, sa skickar vi information om hela vart pro-
gram. Om du ar intresserad av nagon speciell produkt har
vi videofilmer dar du kan se maskinerna i aktion. Korta
versioner av filmerna finns att se direkt pa var hemsida. Vill
du ha de langre, mer ingaende filmerna, skickar vi dessa
till dig som videoband eller DVD med post. Sjalvklart ar
detta kostnadsffritt.

Ni har képt PH 260, en fyrkuttrig panelhyvel med manga
goda egenskaper. Om du har fragor eller synpunkter pa
din maskin, tveka inte att kontakta oss pa Logosol. Vart
mal ar att du skall bli annu en nojd agare till en av vara
produkter.

Lycka till!
Bengt-Olov Bystrém

VD och konstruktor

C€

Tryckt pa klorfritt tervinningsbart papper, med tryckfarg
baserad pa vegetabilisk olja

LOGOSOL bedriver ett fortlopande utvecklingsarbete.Vi
maste darfor forbehalla oss ratten att andra konstruktionen
och utformningen av vara produkter.
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Stal och tillbehor

Till PH 260 finns fléktar, slangar, in- och utmatningsbord
och andra nédvéndiga tillbehér. Logosol har, férutom
det stora utbudet av standardstal, tagit fram ett eget sor-
timent av kutterstal speciellt ldmpade fér panelhyvling,
bland annat en stélsats for framstéallning av 80 mm brett
timringsvirke.

Allt detta finns presenterat i Logosols Profilstalskatalog
(art.nr. 7005-000-0515) som kan bestéllas kostnadsffritt
frén Logosol.

Ett urval av tillbehér finns dven presenterade i avsnittet
Tillbehér pa sid. 23.

Med de riktningar som ar anges i denna manual
menas foljande:



A Sakerhetsforeskrifter

For din egen sakerhet, 1as instruktionsboken
noggrant och starta ej maskinen forréan du
forstatt allt. Lat inte personer som ej last in-
struktionsboken anvanda maskinen.

Risk for skarskador. Anvand skyddshandskar
nar du hanterar stalen. Sarskilt viktigt ar d e t
att bara handskar nar stalens och anhallens
lasskruvar 6ppnas eller dras at (da det ar latt
hant att du slinter med nyckeln).

Anvand godkanda hdrselskydd. Horseln ska-
das redan vid kort exponering av hégfrekvent
ljud. Anvand godkanda skyddsglaségon. Flisor
och trabitar kan slungas ut med stor kraft vid
bearbetning.

Varning for skarande verktyg. Stick aldrig in
hander eller verktyg 6ver eller underhyvelbor-
det, eller i spanstosarna under drift.

Denna symbol betyder "VARNING!”. Var extra
uppmarksam dar denna symbol férekommer i
manualens text.

Efter denna symbol foljer en uppmaning. Var
extra uppmarksam dar denna symbol férekom-
mer i manualens text.

& Hyveln kan orsaka allvarlig kroppsskada vid felak-
tigt handhavande. Var alltid koncentrerad och noggrann
nar du anvander maskinen.

Sta aldrig i bradans forlangning. Bradan kan slungas
tillbaka, ut ur maskinen. Aven kvistar, flisor eller stalbitar
kan slungas ut med stor hastighet. Sta alltid vid sidan av
inmatningsbordet.

Endast ett amne i taget far matas genom maskinen.
Amnet maste ha en langd av minst 600 mm.

Foérvissa dig om att maskinen ar installd sa att matarval-
sarna (3*) kommer att greppa om amnet. Mata inte in
amnen som ar sa koniska att matarvalsarna riskerar att

tappa greppet.

Stick aldrig in hander eller verktyg éver eller under bordet
nar maskinen gar.

Innan maskinen startas:

- Se till att inga personer utom operatéren befinner sig
inom sakerhetsavstandet (se sid. 5).

- Kontrollera att alla kuttrar kan snurra fritt, samt att inga
verktyg eller I16sa delar finns kvar i maskinen.

- Kontrollera att alla vred, skruvar, muttrar, anhall, kutter-
kilar, kuttrar, stal, skyddskapor, in- och utmatningsbord
etc. ar ordentligt fastdragna.

- Kontrollera att maskinen gar at ratt hall: sett fran ma-
skinens vanstra sida skall inmatningen rotera medurs.
Om maskinen gar at fel hall, vander du riktningen ge-
nom att rotera den vita plattan i anslutningskontakten
med en platt mejsel.

- Kontrollera att locket ar ordentligt stangt, att alla span-
stosar ar monterade och spanflakten paslagen.

Med ”bryt strommen” menas att kabeln med CCE-kon-
takten som férser maskinen med strdm dras ur maskinen
och placeras sa att ingen obehérig kan ansluta den. Ka-
beln skall &ven placeras sa att du inte riskerar att trampa
pa eller snubbla 6ver den.

Bryt strommen genom att dra ur kontakten och vianta
tills kuttrarna har stannat:

innan du 6ppnar locket for att byta stal, rengéra eller
gOra annat ingrepp 6ver eller under bordsytan.

- Innan du byter remmar eller gér annan service eller
rengdérning.

- innan maskinen flyttas.
- om maskinen ldmnas utan uppsikt.

Brandrisk och dammemmision i samband med span-
hantering. Till maskinens spanstosar skall spanslangar
och spanflakt anslutas och fastas pa tillforlitligt satt, t.ex.
med slangklamrar. laktta nédvandiga atgarder for att
férhindra brand i spananlaggningen.

Maskinen skall férses med in- och utmatningsbord med
en langd av minst 1 meter pa varje sida.

Bar ej |6st hangande kladesplagg, eller nagot annat som
kan fastna i maskinens roérliga delar. Fast upp langt har
pa ett tillforlitligt satt.

Anvand aldrig maskinen under daliga siktférhallanden.
Arbeta alltid i god belysning.

Anvand inte maskinen under paverkan av alkohol eller
andra droger.

Hall staddat pa arbetsplatsen. Lat inget ligga pa marken
som du kan snubbla pa.

Lagg aldrig handerna eller nagra verktyg pa hyvelbordet
nar maskinen gar.

Stick aldrig in handerna eller verktyg i spanstosarna forran
du foérvissat dig om att strommen ar bruten och kuttrarna
star helt stilla.

Klattra inte upp pa maskinen.

Trampa inte pa elkabeln till maskinen. Kabeln bér hangas
upp i taket.

Stall maskinen sa att inte nédstoppen blockeras.

For storsta elsédkerhet skall jordfelsbrytare anvandas.

*Nummer inom parentes i texten &r hdnvisningar till
detaljférteckningen och éversiktsbilderna pa sid. 7-9.




Om hjulsats monteras pa maskinen: Se till att under-
laget ar slatt och plant. Gor tillférlitiga avgransningar
mot nivaskillnader eller lutande golvytor for att férhindra
att maskinen kommer i ofrutsedd rorelse pa grund av
gravitation.

Maskinen far inte modifieras eller byggas till. Anvand en-
dast fér andamalet avsedda originaldelar tillhandahallna
av Logosol. Efter service maste maskinen aterstallas
till originalskick.

Maskinen far ej anvandas vid temperaturer under noll
grader C.

Maskinens varningsmarken &r till fér din egen och andras
sakerhet. Skadade eller olasbara etiketter skall bytas
ut.

Forflyttning av maskinen: Maskinen far ej lyftas ma-
nuellt. | maskinchassiets 6verkant finns 4 st. 32 mm hal
avsedda for lyftband. Maskinen kan &ven transporteras
med gaffeltruck eller pallyft. Den skall da vara uppstalld
och férankrad pa en europapall. En hjulsats som mon-
teras under maskinen finns som tillbehdr hos Logosol
for forflyttning pa slatt och plant underlag. Om hjulsats
monteras skall tillforlitiga avgransningar mot nivaskill-
nader, sasom trappor eller lutande golvytor, géras for att
forhindra att maskinen kommer i oférutsedd rorelse pa
grund av gravitation.

/N Risk fér aterkast.

@ Sta aldrig i bradans férlangning. Bradan kan slungas
tillbaka, ut ur maskinen. Aven kvistar, flisor eller stal-
bitar kan slungas ut med stor hastighet. Sta alltid vid
sidan av inmatningsbordet.

O Arbetsstyckets minsta tillatna langd: 600 mm.

O Bekanta dig med alla funktioner och instéllningsméj-

ligheter innan du tar maskinen i bruk.

0 Sakerhetsavstand

Forutom operatoren far ingen vistas inom 3 meter fran
maskinens sidor eller 8 meter fran in- och utmatningssidan
under drift. Gor en avgransning som férhindrar att nagon
oavsiktligt kommer in i riskomradet.

;w PH 260 med in- och

utmatningsbord
Avgrédnsning

iy G — | | — [
| > v v vy a .

_______________ \
|

l\</l_ax 8m '\ Operatdrens arbetsomrade
I P
\ 3m ¥
Barridr bakom w

inmatningssidan



Nodvandiga verktyg

TIPS! Gor en verktygstavla
med de verktyg du beho-
ver och placera den intill

30 mm nkaeI (medf?Ij_er) hyveln sa att du latt kan se
10 mm nyckel (medfoljer) den. Titta pa verktygstavlan
Insexnyckel 4 mm (medfdljer) innan du startar maskinen
Insexnyckel 6 mm (medfoljer) for att se om nagot verktyg

saknas. Det kanske ligger
kvar i maskinen!

Ringnyckel 13 mm
Ringnyckel 10 mm
Skiftnyckel
Skjutmatt

Linjal 30-50 cm

Veyv, sidokutter (1 st.)

Justerblock till ——

-
Overkutter (1 st.) -
Vev, bordjustering
(1st.) =
i J LR | C
Skruvar och brickor Nycklar (2 st.) - \ B L | i } f |
30 & 10 mm .

till montering av
mandverpanel

(2 st.) Skruvar och brickor till

; | ' L1 # matningsbord (4 st.)
g .a-.“-n.\‘l‘ ‘l’r_:.— T "'.I I/.-"__"a.\'\

Tillbehér: ﬂ " \ s ' h
Spindeladapter, ] — :
30 mm to 1-1/4”, | Distansbrickor till sidokuttrar (19 st.)

@ j . i
Fransk skruv, mat-

ningsbord (4 st.) -
\ & %
'J_'r. | -LI
Insexnycklar (2 st.)
>



Detaljforteckning

Pos. Benamning

1

2
3

(S0 >0

8
9
10
11

Spindel vertikalkutter, vanster-gangad
Spindelmutter, vanster-gangad

12
13
14

15
16

17
18
19
20

21
22
23

24
25

26
27

Vev for planbord kpl
Vevtapp
Skyddsplat inmatning
Matarvals, rafflad, 4 st
Lagersate kpl, 10 st
Lagerhéllare, 8 st
Brytpinne
Huvbrytare
Huv
Plexiglas
Frontstycke
Gangjarn
Tatningslist
Handtag
Lasvred kpl
Kutter 2

Art.nr

7502-001-0210
7502-001-1221
7502-001-0007
7502-001-0370
7502-001-0370

7502-001-0022
7502-001-0024
7502-001-0480
7502-001-0026

7502-001-0032
7502-001-0034
7502-001-0036

Spindel vertikalkutter, hdger-gangad 7502-001-0000

Spindelmutter, héger-gangad

Sats distansringar
Universalkutter
Ovre sparkullager
Undre sparkullager
Sparring sga30
Huvstdd
Spanriktare kutter 2
Slid for kutter 3
Kutter 3

Sats distansringar
Universalkutter
Ovre sparkullager
Undre sparkullager
Sparring sga30
Axel slid, 2 st
Overdel spanstos
Horisontalkutter 6vre, 410
Hyvelstal, 410
Kutterkil, 410
Sparkullager
Underdel spanstos
Matarvals, gummi
Lagersate kpl
Skyddsplat utmatning
Lagerbock
Trapetsgangad stang
Bord
Plastbelag, 4 st
Lasvred slid
Remvéxelhus kutter 2 0 3
Remvéxel kutter 2 0 3
Poly-v-remskiva motor
Poly-v-remskiva spindel
Poly-v-rem
Elmotor kutter 2 0 3
Lagerbricka, undre, 4 st
Bronsbussning

Kedjehjul trapetsgangad stang, 4 st

Kedja, bord
Kedjelas

7502-001-0010
7502-001-0230
7000-000-9092
7502-001-0052
7502-001-0152
7502-001-0048
7502-001-0056
7502-001-0058
7502-001-0062

7502-001-0020
7502-001-0030
7502-001-0230
7000-000-9092
7502-001-0052
7502-001-0152
7502-001-0048
7502-001-0410
7502-001-0064
7502-001-0066
7000-002-8410
7502-001-0140
7502-001-0152
7502-001-0068
7502-001-0380
7502-001-0075
7502-001-0074
7502-001-0076
7502-001-0082
7502-001-0084

7502-001-0092
7502-001-0096

7502-001-0300
7502-001-0154
7500-001-2005
7502-001-0350
7502-001-0142
7502-001-0112
7502-001-0114
7502-001-0116
7502-001-0118

Pos. Benamning

28 Elmotor, horisontalkutter, 6vre

29 Motorhallare

30 Mandverpanel
Mandverlada
Lock till mandverlada
Nodstopp
Mandverknapp, till, svart
Lamphallare med lampkalott
Lampa

31 Faste mandverlada

32 Trapetsgangad stang, vev

7502-001-0144

33 Lagerbock

34 Horisontalkutter, undre, 300
Hyvelstal, 300
Kutterkil, 300
Sparkullager

35 Stos, horisontalkutter undre

36 Motorhallarstativ
Motorhallare

37 Elmotor, undre horisontalkutter

38 Stativ

39 Lagerbricka 6vre, 2 st

40 Lagerbricka ovre, 3 st

41 Kedjespannare

42 Vev for slid, kutter 3

Gangstang slid, kutter 3

43 Stos kutter 3

45 Stos inre, kutter 3

46 Pressrulle

47 Tackkapa remdrift

48 Remskiva ovre horisontalkutter

49 Stod, urtag slid

50 Snackvaxel motor
Stag, matningsmotor

51 Matningskedja 4

52 Kedjehjul matning, 8 st

53 Matningskedja 3

54 Anhall 2

55 Anhallshallare

56 Anhallsaxel

57 Tackkapa matarvalskedjor

58 Spankanal, kutter 2

59 Kedja 2

60 Spanriktare, kutter 2

61 Kedja 1

62 Anhall 1

63 Pil, hojdinstallning
Mattskala

64 Tryckskida

65 Flexslang, kutter 3

66 Faste tryckskida

67 Elskap

68 Sidorulle

69 Inlaggsplat 1 mm

Inlaggsplat 1 mm
Inlaggsplat 2 mm

70 Remvaxel underkutter
Poly-v-remskiva motor
Poly-v-remskiva spindel
Poly-v-rem

71 Skruv foér spanning av rem

Art.nr
7502-001-0340
7502-001-0122

7502-001-0124
7502-001-0126
7502-001-0128
7502-001-0132
7502-001-0134
7502-001-0138
7502-001-0147

7502-001-0146
7502-001-0500
7000-002-8300
7502-001-0150
7502-001-0152
7502-001-0156

7502-001-0158
7502-001-0340
7502-001-0162
7502-001-0164
7502-001-0166
7502-001-0168
7502-001-1220
7502-001-0174
7502-001-1172
7502-001-0176
7502-001-0178
7502-001-0173
7502-001-0300

7502-001-0190
7502-001-0197
7502-001-0391
7502-001-0392
7502-001-0180
7502-001-0100
7502-001-0080
7502-001-0196
7502-001-0198
7502-001-1390
7502-001-0202
7502-001-0204
7502-001-0391
7502-001-0090
7502-001-0206
7502-001-0208
7502-001-0070
7502-001-0240
7502-001-0212
7502-001-0214
7502-001-0228
7502-001-0310
7502-001-0320
7502-001-0330

7502-001-0300
7502-001-0154
7500-001-2007
7502-001-0232

72 Skruv for lasning av remmens spanning



Oversiktsbild
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Maskinbeskrivning

PH 260 ar en panelhyvel som i ett moment bearbetar ett
arbetsstycke pa fyra sidor.

Maskinen ar uppbyggd kring ett stadigt stativ tillverkat av
4 mm stalplat. Hyvelbordet och sliden for rérliga kuttern
ar av sikthyvlat gjutjarn.

Arbetsstycket matas, liggande pa hyvelbordet, genom
maskinen av 3 matarvalsar samt en utmatningsvals.
Valsarna drivs via en kedjetransmission med separat
motor. Arbetsstycket styrs i sidled med stallbara anhall
och pressrullar.

Bearbetningen sker med en éverkutter och en underkut-
ter, som ar upphangda i bada andar, samt tva sidokuttrar,
som ar lagrade i hyvelbordet. Samtliga kuttrar drivs av
separata motorer via remtransmission.

Kuttrarna och matarvalsarna ar tackta av en uppfallbar
skyddslucka med fonster. Skyddsluckan ar férsedd med
en sakerhetsbrytare. Ytterligare en sdkerhetsbrytare sitter
bakom skyddsplatens 6verkant pa inmatningssidan. Till
var och en av de fyra kuttrarna finns en 100 mm anslut-
ning for spansug.

Uppstallning

Kontrollera din PH 260 sa fort du fatt den. Eventuella
fraktskador skall omgaende anmalas till transportfore-
taget.

Hyveln ar till stérsta delen rostskyddad och klarar darfor
att sta i kalla utrymmen, men kraver da extra underhall i
form av smorjning av ej rostskyddade detaljer. Se avsnit-
tet Underhall.

- Stall hyveln pa ett stadigt och plant underlag. Skruva
med fordel fast hyveln genom halen i stativet om inte
hjulsats anvands.

- Settill att det finns fritt utrymme for de langsta bradorna
som skall hyvlas pa in- och utmatningssidan, och att
det finns utrymme for virkesupplag.

- Anslut spanslangarna (4 st.) och fast dem med slang-
klamrar pa bade hyveln och flakten.

- Hang upp elkabeln till hyveln i taket eller skydda den
pa annat satt. Trampa aldrig pa kabeln. Maskinen bor
anslutas via en jordfelsbrytare.

- Se till att belysningen ar mycket god. Det skall vara
god allmanbelysning. Satt ocksa upp en kraftig lampa
mitt dver maskinen. Tillse att ingen risk for blandning
finns.

10

Spanhantering

PH 260 skall anslutas till en spanflakt med en kapacitet
pa minst 2500 m3/h. Logosol har en lamplig 400V 3-fas-
flakt pa 3kW med obelastat flode pa 4000 m3/h (art.nr.
7000-000-2030). Denna spanflakt har fyra spananslut-
ningar pa 100 mm, och ett utblas pa 200 mm. Flakten har
ingen spansack, eftersom en sadan blir full allt for fort.
Bygg istallet en spanficka, eller blas spanet direkt in i en
slapvagn eller liknande. Tank pa att du maste ha ett luft-
utslapp i din spanbehallare (t.ex. ett fint nat eller filter om
du har spanuppsamlingen inomhus). Dalig sugférmaga
beror ofta pa for daligt luftfldde ut ur spanbehallaren. Om
du haller till i en uppvarmd lokal, tank pa att flakten snabbt
kyler ut ett rum om du inte leder tillbaka luften.

Vissa hansyn maste tas till brandrisken och dammemis-
sion (utslapp) i samband med spanuppsamling.

/\ Brandrisk och dammemission i samband med
spanhantering.

O Kontakta lokala myndigheter fér radgivning ang. be-
stdmmelser pa din ort.

- Anslut spanslangarna och fast dem med slangklamrar
pa bade hyveln och spanflakten. Anvand Flexislang
fran Logosol (L: 3m, art.nr. 7000-000-1015) som har
en slat insida som forbattrar flodet.

- Om du vill leda spanet en langre stracka: Placera
flakten nara hyveln, sa att slangarna blir s korta som
mojligt. Led sedan bort spanet i ett platror, vilket ger
mindre motstand for luftflodet.

O Placera spanflakten sa att dess strombrytare ar latt-
atkomlig.



In- och utmatningsbord

Logosol kan tillhandahalla fardiga in- och utmatningsbord
av aluminium (1 st. art.nr. 7500-000-1000). Du kan ocksa
bygga dina in- och utmatningsbord sjalv. Det &r mycket
viktigt att inmatningsbord, hyvelbord och utmatningsbord
ligger i exakt linje for att det inte skall bli marken efter
kuttrarna pa amnets andar.

Bakom framre och bakre kanten pa gjutjarnsbordet (20)
finns tva gangade hal (M8). Dit passar medféljande pla-
tar for infastning av in- och utmatningsbord du sjalv har
tillverkat. Matningsbordens yttre andar kan laggas pa en
i hojdled justerbar bock. Pa detta satt har du ett bra stéd
som kan justeras efter bordet nar du andrar hdjden. Vi
rekommenderar dock att Logosols matningsbord anvands
for basta resultat (se nedan).

Instruktion fér montering av matningsbord PH 260

In- och utmatningsbord monteras pa samma satt. Instruk-
tionen nedan beskriver montering av inmatningsbordet.
Det underlattar att vara tva personer vid montering.

Lagg en rak brada i maskinen och lat den sticka ut éver in-/
utmatningsbordet. Fixera braddan genom att hdja bordet.
Lossa skruvarna (1) och tryck upp bordet mot bradan. Dra
at. Lossa skruvarna (2) och stall in bordets vinkel.

- Montera Ovre fastvinkeln i de gangade halen under
maskinens gjutjarnsbord (2 st. brickor M8, 2 st. skru-
var M8x20).

- Montera matningsbordsfastet i fastvinkeln (4 st.
brickor M8, 2 st. skruvar M8x20, 2 st. muttrar M8).

- Montera nedre fastvinkeln i maskinens stativ med
befintliga M6 insexskruvar.

- Montera de tva gafflarna i nedre fastvinkelns ovala
hal (2 st. brickor M8, 2st. muttrar M8).

In- och utmatningsbord, stativ, slang, spanflikt och mdnga fler
tillbehor finns att bestdlla fran Logosol.

- Montera bordsstodet i gafflarna (4st. specialmuttrar,
2 st. gangstanger).

- Montera stagen pa bordsstddets utsidor (4 st. speci-
almuttrar, 2 st. M8 brickor, 2 st. gangstanger).

- Hall upp bordsstodet sa att dess rundade stodyta
kommer i niva med gjutjarnsbordet. Om du ar ensam,
stotta upp bordstddet pa tillforlitligt satt med t.ex. tra-
stéttor. Lagg matningsbordet pa bordsstddet och vik
upp staget mot 6vre bordsfastet p&4 matningsbordets
insida. Fast staget och matningsbordet i bordsfastet
(2 st. specialmuttrar, 2 st. M8 brickor, 2 st. skruvar
M8x12).

Instruktion fér grundinstéllning av matningsbord PH
260

- Lossa skruvarna som haller matningsbordsfastet
(framfor gjutjarnsbordet) precis sa att bordet blir rorligt
i hojdled.

- Lagg ett plant foremal pa distansplatarna framfor
underkuttern och justera upp inmatningsbordets hela
framkant till samma niva som distansplatarna och
dra at skruvarna. (Vid utmatningsbordet: mat mot
gjutjarnsbordet bakom 6verkuttern.)

- Lossa muttrarna som haller gafflarna precis sa att
dessa blir rorliga. Obs! Klamrisk nar skruvarna 6ppnas.
Ta bort ev. trastéttor under bordsstodet.

- Justera gafflarna ut frdn maskinchassiet tills inmat-
ningsbordets ytterkant ari samma hdjd som hyvelbor-
det. En metod som underlattar denna justering ar att
anvanda trakilar, schims eller dylikt, mellan gafflarna
och maskinchassiet for att pressa fram gafflarna tills
Onskad bordshojd uppnas. Kontrollera att gafflarna
star rakt mot bordsstodet. Dra at muttrarna.

Efterjustering av matningsbord PH 260

| vissa fall kan det vara férdelaktigt att matningsbordens
yttre &ndar ligger nagot hégre (1-10 mm) an hyvelbordet
for att minska in- och utmatningsmarken. Detta galler
speciellt nér tunna eller mjuka arbetsstycken bearbetas.
De yttre dndarna skall dock aldrig ligga lagre én hyvel-
bordet.

Inmatningsbordet maste justeras nar underkutterns av-
verkning har andrats genom att I&gga till eller ta bort
distansplatar.

Tips: Ovre bordsfastets specialmuttrar och insexskruvar
kan bytas ut mot M10-skruvar och M10-muttrar efter
att injustering ar gjord. Om detta férband dras at mins-
kar glappet i sidled pa matningsbordet. Detta kan vara
intressant om t.ex. ett langre (egentillverkat) anhall for
rikthyvling med forsta sidokuttern skall fastas mot in-
matningsbordet. (Logosol tillhandahaller aven ett fardigt
riktanhall for sidokuttern som fastes i befintliga anhallsfas-
ten, seTillbehér.)
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Manoverpanel

Mandverpanelen ar ej monterad vid leverans, utan lig-
ger i maskinen pa hyvelbordet. Panelen skall monteras
pa hyvelns inmatningssida. | komponentférpackningen,
som aven den ligger pa hyvelbordet i maskinen, finns
de tva bultar som skall anvandas fér monteringen av
mandverpanelen.

B1 Rod: Stopp

B2 R&d: Ndédstopp.

B3 Svart: Start, underkutter.

B4 Svart: Start, hdger sidokutter.
B5 Svart: Start, vanster sidokutter.
B6 Svart: Start, dverkutter.

B7 Svart: Start, matarvalsar.

B8 Kontrollampa: Strom ansluten

Den réda knappen B1 ar strombrytare for alla motorer.
Den réda knappen B2 ar nédstopp, och aven den stan-
nar alla motorer. Nar nddstoppen ar tillslagen maste den
vridas ett kvarts varv for att maskinen skall kunna startas
igen. Bredvid nddstoppen sitter en lampa som indikerar
att stromférsorjningen ar ansluten. Den nedre knappraden
startar hyvelns motorer. Ovanfor varje knapp finns en
lampa som indikerar att respektive motor gar.

O Efter stopp: vanta minst 10 sekunder innan aterstart,
annars brinner sakringen pa bromskortet eller i varsta
fall sjalva bromskortet.

12
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Underkutter Justering av underkuttern

© Innan du 6éppnar skyddsluckan (6) pa hyveln, for-
sakra dig om att strdmmen ar bruten och att kuttrarna
inte roterar. Anvand skyddshandskar, sarskilt nar du
skall lossa skruvar som sitter hart eller nar du drar &t _
skruvarna (se Varningsféreskrifter). Akta dig noga for
planhyvelstalen. Det ar valdigt latt att skara sig pa
dessa aven vid latt berdring.

Underkuttern ar lagrad i hyvelbordet p4 maskinens in-
matningssida. Tva planhyvelstal ar monterade i tva av
underkutterns kilspar vid leverans (hyvelstal 300 mm HSS,
art.nr. 7000-002-8300). Ytterligare tva planhyvelstal, eller
profilstal, kan monteras i de tvd tomma kilsparen.

Efter justering eller byte av hyvelstal eller profilstal:
O Kontrollera att inga verktyg finns kvar i maskinen.
O Kontrollera att alla skruvar ar tillférlitligt atdragna.

O Kontrollera att kuttrarna kan snurra fritt innan skydds-
luckan stangs.

@ Kommer du ihag varningsféreskrifterna pa sid. 4-5?

Underkutterns planhyvelstal skall vara installda sa att
de kommer i samma niva och ligger i linje med hyvel-
bordet.

Lossa spanbrytarens lasskruvar (B), som finns i sparet
mellan spanbrytaren (A) och kuttern, med en 10 mm
nyckel (medfdljer). Efter detta kan stalet hojas eller
sdnkas med hjalp av de tva justerskruvarna (5 mm
insex) (C) som sitter forsankta vid kutterns kilspar.
Anvand en 4 mm insexnyckel (medfdljer). Stalen skall
sticka ut 1 mm for att passa mot profilstal fran Logo-
sol.

Kontrollera nivan pa stalen genom att lagga en bit
hyvlad list pa hyvelbordet bakom kuttern. Kutterns
stal skall da tangera listen (se bild nedan). En annan
metod ar att anvanda en magnetinstallning (magnet-
installning, underkutter, art.nr. 7500-001-0051): Lossa
spanbrytarens lasskruvar och skruva ned stalets jus-
terskruvar nagra varv. Rotera kuttern sa att planstalet
kommer i sitt Oversta lage. Lagg magnetinstallningen
plant och i V-form pa hyvelbordet bakom kuttern sa att
stalets egg kommer mitt under magnetinstaliningens
magneter. Stall upp justerskruvarna tills du kanner att
stalet lyfts av magneten sa att det kommer i ratt niva.
Dra at lasskruvarna och skruva sedan forsiktigt ned
justerskruvarna sa att de fixerar stalet i detta lage.

Dra lasskruvarna som laser stalen motsols. Dra forst
at forsiktigt. Borja fran sidorna och ga in mot mitten
och efterdra dem sedan.

Skruva forsiktigt ned justerskruvarna i botten pa
stalens forsankningar. Dras dessa for hart spricker
stalet.
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Instédllning av underkutterns avverkning

Underkutterns avverkning stalls in genom att 1agga till eller
ta bort distansplatar i hyvelbordet framfér kuttern.

Det finns 3 st. olika distansplatar:
- 2 mm med koniska hal.

- 1 mm med koniska hal.

- 1 mm med cylindriska hal.

Maskinen levereras med 2 mm distansplat, vilket ar
grundinstallningen.

Distansplattorna ar fastade med férsankta insexskruvar.
Lossa dessa med 4 mm insexnyckel for att byta eller ta
bort distansplattor.

- For 4 mm avverkning skall ingen distansplat anvan-
das.

- For 3 mm avverkning skall 1 mm distansplat med
koniska hal anvandas.

- Fo6r 2 mm avverkning skall 2 mm distansplat anvan-
das.

- Fo6r 1 mm avverkning skall 1mm distansplat med
cylindriska hal + 2 mm distansplat anvandas.

- For 0 mm avverkning skall 1 mm distansplat med
koniska hal + 1 mm distansplat med cylindriska hal +
2 mm distansplat anvandas.

Den bockade 2 mm distansplaten monteras alltid 6verst.
Nar profilstdl med stort utstick, vanligtvis for sparning
(stal: 94219), &r monterade i underkuttern kan platarna vid
behov filas ur, mitt fér de ljuddampande urtagen i bordet,
for att kuttern skall kunna rotera fritt.

Demontering av planhyvelstal

Planhyvelstalen demonteras genom att lossa spanbryta-
rens (A) lasskruvar (B) och sedan skruva upp hyvelstalet
med justerskruvarna (C), se ovan.

Montering av planhyvelstal

Fore montering av stalen skall stal, spanbrytare och kutter
rengOras noggrant. L#gg ner spanbrytaren i sparet. Lagg
ner hyvelstalet rat. 1 forhallande till justerskruvarna, sa att
justerskruvarnas skallar ligger i urtagen i stalets sida, och
skruva ned stalet med justerskruvarna.

Dra at lasskruvarna i spanbrytaren 16st for att sedan
kunna justera staleti hojdled. Nar justeringen ar klar dras
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lasskruvarna at lite i taget tills alla ar ordentligt atdragna.
Skruva slutligen forsiktigt ned justerskruvarna tills de
fastnar. Dras dessa for hart spricker stalet.

Slipning av planhyvelstal

Slipa alltid stalen parvis sa att de har samma bredd,
min. 15 mm, annars kan det uppsta vibrationer i kuttern.
Slipvinkeln skall vara 40 grader. Fran Logosol kan du
bestélla en slipmaskin for slipning av profil- och planhy-
velstal (Tormek slipmaskin art.nr. 7010-000-1000, Jigg
for planhyvelstal art.nr. 7010-000-1005).

Overkutter

© Innan du éppnar skyddsluckan pa hyveln, férsakra
dig om att strommen &r bruten och att kuttrarna inte
roterar. Anvand skyddshandskar, sarskilt nar du skall
lossa skruvar som sitter hart eller nar du drar at skru-
varna (se Sékerhetsfbreskrifter). Akta dig noga for
planhyvelstalen. Det ar valdigt latt att skara sig pa
dessa aven vid Iatt berodring.

Overkuttern ar lagrad i chassit och upphéangd i bada
andar. Tva planhyvelstal ar monterade i tva av underkut-
terns kilspar vid leverans (hyvelstal 300 mm HSS, art.
nr. 7000-002-8300). Ytterligare tva planhyvelstal, eller
profilstal, kan monteras i de tva tomma kilsparen.

Efter justering eller byte av planhyvelstal:
O Kontrollera att inga verktyg finns kvar i maskinen.
O Kontrollera att alla skruvar ar tillférlitligt atdragna.

O Kontrollera att kuttrarna kan snurra fritt innan skydds-
luckan stangs.

@ Kommer du ihag varningsféreskrifterna pa sid. 4-5?

Justering av 6verkuttern

Overkuttern skall sitta s& att den ar parallell med
hyvelbordet. Detta ar justerat fran fabrik, men kan andras
genom ovarsam transport eller stor stétbelastning. Detta
justeras om nédvandigt pa foljande satt:

- Lossa skruvarna pa lagerhuset nagra varv (2st. M6
och tva st. M8 pa varje sida).

- Lagg en absolut plan kloss pa bordet mitt under kut-
tern.

- Vrid kuttern sa att klossen ej kommer att trycka mot
hyvelstalen eller kilsparen.



- Veva hyvelbordet sa att klossen lyfter kuttern en
aning.

- Las skruvarna till lagerhuset.

© Om detinte finns tillrackligt spel i Sverkutterns lagerhus
for att kuttern skall kunna justeras maste hyvelbordet
justeras (se sid. 22).

Justera planhyvelstalen sa att de kommer i samma niva
och har en millimeters utstick. Detta gérs med hjalp av
en justerkloss i aluminium (art. nr. 7500-000-1020), som
finns komponentférpackningen som ligger pa hyvelbordet
nar maskinen levereras.

Lossa spanbrytarens lasskruvar nagot, och for justerklos-
sen over stalet. Justera stalet upp eller ned tills stalet
snuddar vid klossen nar den fors over stalet. (Planhyvel-
stalens utstick kan aven justeras med en magnetinstall-
ning for dverkuttern, art. nr. 7500-001-0050. Se instruktion
bifogad med magnetinstaliningen.)

O Dra at spanbrytarnas lasskruvar ordentligt nar juste-
ringen ar klar. Skruva ner justerskruvarna i botten.

O Nar 6verkutterns lagerhus justerats, eller nér planhy-
velstalens avverkning andrats skall den roterande ska-
lans position kalibreras. Eventuellt maste aven visaren
pa hojdskalan pa maskinens framsida justeras.

Installning av 6verkutterns avverkning

Overkutterns avverkning stélls med veven (1) pa hyvelns
hdgra hérn. Denna vev hdjer eller sanker hyvelbordet i
maskinen via kedjetransmission. Stall efter skalan pa ma-
skinens framsida, som visar vilken tjocklek arbetsstycket
skall fa. Skalan kan kalibreras efter dverkuttern genom
att visaren vrids. Det finns dven en rund skala vid veven.
Denna visar att bordets hojd andras 4 mm pa ett varv.
Aven denna skala kan kalibreras. Lossa insexskruven
under skalan och vrid den till ratt position.

Stall alltid bordet uppat for att reducera ev. glapp i gang-
stdngerma. Om bordet skall sankas, sank ett halvt varv
for langt och hoj sedan till ratt position.

Kedjan som hojer och sanker bordet skall inte slacka
utan vara sa pass spand att den inte kuggar fel. Span-
ningen stalls in med en mutter som sitter i stativet under
hyvelbordet pa utmatningssidan.

O Ror inte kedjespanningen sa lange som héjning och
sdnkning av bordet fungerar, da en felaktig spanning
kan goéra att kedjan kuggar ur.

Demontering, montering och slipning av planhyvel-
stal

Se ovan under avsnittet Underkuttern.

Profilstal i under- och 6verkuttern

Profilstal kan monteras i bade under- och éverkuttern. Pro-
filstdlen maste alltid monteras parvis mitt emot varandra.
Viss sidledes forskjutning av stalen kan dock godtas, sa
lange kuttern forblir balanserad.

/\ Varning! Obalans i kuttern skapar vibrationer som
kan skada maskinen och orsaka personskada.

O Profilstalen maste alltid monteras parvis sa att kuttern
forblir balanserad.

Efter montering av planhyvelstal:
O Kontrollera att inga verktyg finns kvar i maskinen.
O Kontrollera att alla skruvar ar tillférlitligt atdragna.

O Kontrollera att kuttrarna kan snurra fritt innan skydds-
luckan stangs.

© Kommer du ih&g varningsféreskrifterna pa sid. 4-5?

Montering

Under- och éverkuttern har fyra kilspar. Som namnts ovan,
levereras maskinen med tva monterade planhyvelstal. |
de andra tva kilsparen kan profilstal av olika storlek och
profiler monteras.

© Om sparningsstal skall monteras i underkuttern skall
dessa placeras i sidled sa att profilutsticket passar mot
uttaget i hyvelns bord.

O | maskinens framkant finns en begréansningsplat som
nar den vands begransar dverkutterns maximala av-
verkning. Denna maste anvandas nar profilstal mon-
teras i Overkuttern. Om ett for tjockt amne matas in i
maskinen kan matarvalsarna tryckas upp sa langt
att de tar i profilstalen.

- Satt ihop kil (D) och profilstal (E). (Se sid. 13.)

- For ned kil och profilstal i sidan av kuttern dar kilsparet
ar vidgat.

- Skjut in stalet och kilen i sparet och fixera genom att
skruva ut skruven (F) pa kilens baksida hart.

@ Lasskruven far ej ligga 6ver kilsparets urfrasning.

- Mat stalets position i sidled och montera ett identiskt
stal exakt pa kutterns motstaende sida.

15



Sidokuttrar

© Innan du éppnar skyddsluckan pa hyveln, férsakra
dig om att strémmen &ar bruten och att kuttrarna inte
roterar. Anvand skyddshandskar, sarskilt nar du
skall lossa skruvar som sitter hart eller nar du drar
at skruvarna (se Varningsféreskrifter). Akta dig noga
for planhyvelstalen. Det ar valdigt |att att skara sig pa
dessa aven vid latt berdring.

Sidokuttrarna ar lagrade i hyvelbordet. Spindlarna ar
30 mm i diameter, vilket ar en standarddimension. Vid
leverans ar hyveln utrustad med tva universalkuttrar med
planhyvelstal, vilka man latt kan ersatta med profilstal. Av
sakerhetsskal arbetar kuttrarna med motfrasning (arbets-
stycket matas mot frédsens skarrorelse). Detta medfor att
lasmuttern och spindeln pa den rérliga sidokuttern maste
vara vanstergangade.

Efter montering av sidokuttrarna:
O Kontrollera att inga verktyg finns kvar i maskinen.
O Kontrollera att alla skruvar &r tillférlitligt atdragna.

O Kontrollera att kuttrarna kan snurra fritt innan skydds-
luckan stangs.

© Kommer du ihag varningsféreskrifterna pa sid. 4-5?
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Demontering

Kutter tva (hogra, fasta kuttern): Lossa muttern pa spin-

deln med en 30 mm nyckel (medfdljer) och en skiftnyckel.
Skruva av muttern och lyft bort kuttern och eventuella
distansringar under kuttern.

Kutter 3 (vénstra, rérliga kuttern): Veva kuttern i sitt framre
lage. Muttern lossas pa samma satt som pa kutter tva,
med den skillnaden att muttern pa kutter 3 ar vanster-
gangad och skruvas darfor at motsatt hall.

Tips: Sidokuttrarnas muttrar lossas genom att skruvas at
samma hall som deras respektive kutter roterar.

Byte av stal

Lossa lasskruven (B) med en 4 mm insexnyckel (C)
(medfdljer) och ta bort spanbrytaren (D). Ta sedan loss
stalet (E) fran stiften (F). Satt i nytt stal och dra at las-
skruvarna hart.

O Se till att du vander stalen &t ratt hall nar du monterar
dem i kuttern. Eggen skall vara vand mot spanbryta-
ren.

O Kontrollera att den rostfria fiaderplaten fére den rorliga
kuttern inte riskerar att bdjas in mot kuttern av arbets-
styckets ohyvlade kant. Var sarskilt uppméarksam da
arbetsstycken av varierande bredd bearbetas.

O Se till att kuttern kan rotera fritt och att platen som
fungerar som en spanbarriar bakom den rérliga kut-
tern har ett avstand pa ca 5 mm fran kutterns storsta
flygdiameter.



Hoéjdinstéllning

Sidokuttrarnas hojd stalls in genom att Iagga till eller ta
bort de distansbrickor som foljer med i komponentfor-
packningen vid leverans.

Distansbrickornas storlekar:

Distansbricka 40 mm art.nr. 7502-001-0038

Distansbricka 20 mm art.nr. 7502-001-0042

Distansbricka 10 mm art.nr. 7502-001-0044

Distansbricka 5 mm art.nr. 7502-001-0046

Schimssats (0,1 — 2,0 mm) art.nr. 7502-001-0230

O Vid planhyvling behéver du bara férsékra dig om att
stalet bearbetar arbetsstyckets hela sida.

For att ta ur planhyvelstalen ur sidokuttrarna lossar du pa
stalens lasskruvar som sitter férsankta i kuttrarna. Anvand
en 4 mm insexnyckel (medféljer).

Hojdinstallning fér spont och not: Nar spont och not skall
hyvlas ar det viktigt att dessa kommer mitt emot varandra,
d.v.s. i samma hojd dver hyvelbordet.

Lyft av kuttern fran spindeln (se ovan under rubriken
Demontering).

- Bestam dig for hur bradan skall se ut. Ex: 8 mm ovan-
for noten, 6 mm not och 7 mm under noten (se bild till
vanster).

- Montera profilstalet och skruva ordentligt at insexskru-
varna som haller stalet.

- Satt pa kuttern pa spindeln helt utan distansbrickor.

- Mat avstandet fran stalets éverkant och ner till hyvel-
bordet.

Om stalet ar 40 mm och noten (6 mm i detta exempel)
sitter mitt i stalet, ar stalets hojd ovanfér noten 17 mm.
Nar kuttern ar fardigpostad skall stalets hojd éver bordet
vara 30 mm (7 + 6 + 17 = 30 mm). Om hdjden pa stalet
Over bordet t.ex. mats till 15,2 mm skall kuttern hojas 14,8
mm (15,2 + 14,8 = 30 mm). Utfor da foljande atgard:

- Lyft bort kuttern.

- Lagg ihop distansbrickor till den utraknade tjockleken
(14,8 mm i detta exempel) och tra dem pa spindeln.

- Satt pa kuttern pa spindeln, skruva pa lasmuttern och
dra at ordentligt. Kontrollera att kuttern kan rotera
fritt.

- Utfér punkterna ovan pa kuttern med spontstalet, sa
att detta kommer i samma hojd dver bordet.

- Provhyvla en kort bit och kontrollera att spont och not
kommer i ratt hojd i forhallande till varandra.

Alternativt kan stalen stallas in godtyckligt varefter en
provbit kors. Mat provbiten och korrigera stalens hojd.

O Distansringar méaste aven placeras 6ver kuttern for
att den skall fixeras pa spindeln. Lagg pa nagra av de
distansringar som ej anvands for hojdinstallningen, sa
att den grovsta ringen ligger langst upp och sticker upp
nagra millimeter 6ver de nedersta gédngorna pa gang-
stangen. Skruva sedan pa muttern pa gangstangen
och dra at ordentligt.

Slipning

For att aterfa stalens skarpa kan man slipa stalens platt-
sida. Darigenom behaller stalparet samma profil. Slipa
alltid stalen parvis sa att de far samma vikt, annars kan
det bli vibrationer i kuttern. Fran Logosol kan du bestalla
en slipmaskin for slipning av profil- och planhyvelstal (Tor-
mek slipmaskin art.nr. 7010-000-1000, Jigg for profilstal
art.nr. 7010-001-1012).

Om stalen ar skadade i profilen bér detta goras av en
professionell stalslipare. Normalt finns denna tjanst att
tillga lokalt.
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Justering av anhall vid kutter 2

Den fasta kuttern har tva anhall, det framre (62) och det
bakre anhallet (54). Det framre styr hur mycket kuttern
skall avverka, och det bakre fungerar som ett stod for ar-
betsstycket nar det passerat kutter 2 och skall bearbetas
av kutter 3.

De bada anhallen skall ligga i linje med varandra, men
parallellt forskjutna sa att det framre anhallet ar nagot
mer stallt 4t hoger (se fig.). Pa sa satt kommer det bakre
anhallet att stdda arbetsstycket da det blivit bearbetat av
kutter 2 (arbetstycket ar ju da nagot smalare).

Anhallen fixeras av 13 mm sexkantsskruvar pa anhalls-
hallarna (55) enligt fig. De skruvar som laser anhallen i
langdriktning sitter i anhallets U-profil.

Metod 1:

Logosol har en installningsmall for justering av anhallen
(art.nr: 7502-001-0405).

- Lossa alla skruvar som haller anhallen.

- Mallen fastes pa den rorliga kutterns slid med magne-
ter och justeras i ratt vinkel med tva skruvar. Darefter
stalls mallen in mot kutterns flygdiameter. Nu kan
anhallen stallas ut mot mallen. Avverkningen blir 2
mm. Om annan avverkning 6nskas anvands t.ex.
distansringarna som mellanlagg vid injustering.

O Kontrollera att alla skruvar som fixerar anhallen ar
ordentligt fastdragna, och att kuttern kan rotera fritt.
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Metod 2:

- Detbakre anhallet skjuts in s att det ar ur funktion och
fixeras dar. (Kontrollera att kuttern kan rotera fritt.)

- Stall det framre anhallet sa att dnskat skardjup erhalls
och anhaéllet sitter rakt. Dra at skruvarna som fixerar
anhallet.

- Stang skyddsluckan och vidta de atgarder som kravs
for att starta maskinen (se sid. 4).

- Starta underkuttern, de bade sidokuttrarna och mat-
ningen och for in en ca 1 meter l&ng provbit. Just nar
bradan nar fram till rorliga kuttern (kutter 3) stoppar
du maskinen.

- For fram det bakre anhallet mot den hyvlade delen av
bradan.

- Kontrollera att provbiten ligger mot bada anhallen och
dra at det bakre anhallets lasskruvar.

O Kontrollera att alla skruvar som fixerar anhallen ar
ordentligt fastdragna, och att kuttern kan rotera fritt.



Tips: Om det ar problem med att bradan inte foljer anhal-
len kan det bero pa att bakre anhallet inte ar i ratt niva med
kuttern, att anhallen inte ar helt parallella med varandra,
eller att anhallen inte ligger rakt genom maskinen. Om
det ar svart att f& anhallen att ligga exakt rakt genom
maskinen ar det battre om anhallen ar vinklade en aning
at vanster, i riktning mot kutter 3, eftersom matarvalsarna
da kommer att pressa arbetsstycket mot anhallen. Om
anhallen ligger aningen snett at hoger, i riktning fran kut-
ter 3, kommer matarvalsarna att dra amnet fran anhallen,
vilket leder till felaktiga matt och dalig hyvelyta.

Justering av den rorliga kuttern (kutter 3)

Lossa lasvredet (21) som sitter pa sliden under hyvel-
bordet. Stall sedan in kuttern till dnskad hyvelbredd med
veven (42) pa sidan av hyveln. Ett varv pa veven ar 4
mm. Mat avstandet mellan kuttern och bakre anhallet med
skjutmatt. Detta matt blir den bearbetade bradans bredd.
Fixera detta lage med lasvredet under bordet.

Instédllning av pressrullar och fjaderplat vid rorliga
kuttern

Fore den rorliga kuttern sitter tva pressrullar (68) som
skall trycka arbetstycket mot anhéllen. Genom att justera
dessa bestams ocksa hur brett arbetsstycke maskinen
kan matas med. Dessa pressrullar sitter pa en arm (64)
som ar férankrad i den roérliga kutterns slid, vilket gor att
de flyttas med kuttern nar denna justeras.

For att stalla in pressrullarna lossas insexskruven som
fixerar armen i den rorliga kutterns slid med en 6 mm
insexnyckel. Justera armen sa att pressrullarna trycks in
ca 5 mm nar arbetsstycket matas in i maskinen.

Framfor den rorliga kuttern kan en fijaderplat (medfdljer vid
leverans) monteras mellan pressrullarnas arm och dess
vertikala fastplat. Fjaderplaten har ovala hal som mojlig-
gor justering in och ut fran arbetsstycket. Fjaderplaten
fungerar dels som spanstyrning, men aven som ett anhall
framfor kuttern, vilket minskar risken for att langa stickor
slas ur arbetsstycket vid stor avverkning.

Justera fjaderplaten sa att den kommer att tryckas in
nagra millimeter av arbetsstyckets ohyvlade kant.

O Kontrollera att fjaderplaten inte riskerar att tryckas in
i kutterns stal om @mnen av varierande bredd hyvlas.
Ha en sakerhetsmarginal pa minst en centimeter i
intryckt lage.

Efter den rorliga kuttern sitter ytterligare en pressrulle (46)
som skall trycka det bearbetade arbetsstycket mot bakre
anhallet. Stall fram denna pressrulle sa att den sticker ut
ca 1-3 mm utanfor kutterns minsta flygdiameter som ar i
hojd med pressrullen.
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Remtransmissioner

O Forsakra dig om att strdmmen ar bruten innan du
Oppnar nagra skyddskapor eller utfér nagon service
pa maskinen.

Alla kuttrar drivs med 3 kW motorer. Varvtalet 6kas med
s.k. poly-v-remtransmissioner. Remmarna maste spannas
eller bytas efter en tids korning. Nar remmarna har ratt
spanning ska de “skrika till” just i startégonblicket men
ej under kdrning.

Remtransmissioner, sidokuttrar:

Byte av rem. kutter 2

- Lossa inspektionsluckan pa hoger sida av maski-
nen.

- Lossa de fyra insexskruvarna (72) som haller skydds-
kapan for remtransmissionen (23) mot gjutjarnscylin-
dern pa bordets undersida.

- Slacka remmen med spannskruven (71) pa dversidan
av skyddskapan.

- Bytoch spann remmen. Dra at de fyra insexskruvarna
som haller skyddskapan for remtransmissionen.

- Montera tillbaka inspektionsluckan och provkor.

Byte av rem, kutter 3

Samtliga skruvar kan nas fran 6ppningen pa maskinens
baksida, men det ar lattare om stoskapan till kutter 3
demonteras.

- Lossa de fyra insexskruvarna (72) som haller skydds-
kapan for remtransmissionen (23) mot gjutjarnscylin-
dern pa bordets undersida.

- Veva kutter 2 i sitt yttersta lage.

- Nu kan spannskruven (71) pa oversidan av skydds-
kapan nas uppifran genom 6ppningen i bordet.

- Slacka och byt remmen.

- Spannremmen och dra at de fyra insexskruvarna som
haller skyddskapan fér remtransmissionen.

- Dra at samtliga skruvar, montera tillbaka stoskapan
och provkor.
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Remtransmissioner, under- och overkutter:

Overkutterns motor sitter upphéangd pa ett ror (29). Den
huvudsakliga remspanningen astadkoms av motorns
tyngd. Roret fixeras i sidorna med genomgaende bultar
som deformerar roret i halen dar det ar upphangt.

Genom att vrida roéret kan remmen slackas respektive
spannas.

Aven underkutterns remspanning astadkommes av
motorns tyngd. Motorn fixeras med ett skruvforband i
ett spar.

Byte av rem, kutter 1 (underkuttern)

- Lossa remmens skyddsplat som halls av 2 st. insex-
skruvar (6 mm).

- Lossa skruvforbandet i sparet som fixerar remspan-
ningen.

- Tryck sedan upp motorn nagot och dra at Iasskruvarna
igen innan remmen lossas. Tryck med handen under
motorn och krang av remmen.

A Varning! Klamrisk.

O Lossa aldrig lasskruvarna nar ingen rem finns mon-
terad.

- Nar nya remmen ar pa plats, lossa lasskruvarna och
Iat motorns tyngd spanna remmen.

- Dra at lassskruvarna och aterstall maskinen till origi-
nalskick.

Byte av rem, kutter 4 (6verkuttern)

- Lossa skyddsplaten langst ned pa maskinens bak-
sida.

- Lossa skyddsplaten for remmen pa maskinens sida.

- Lossa lasskruvarna i motorupphangningsrorets si-
dor.

- Tryck med handen under motorn och krdng av rem-
men. Eventuellt maste I&sskruvarna i motorupphang-
ningsrorets sidor lossas. Tryck sedan upp motorn
nagot och dra at Iasskruvarna igen innan remmen
lossas.

A Varning! Klamrisk.

O Lossa aldrig lasskruvarna nar ingen rem finns mon-
terad.

- Na&r nya remmen ar pa plats, lossa lasskruvarna och
lat motorns tyngd spanna remmen.

- Dra at lasskruvarna och aterstall maskinen till origi-
nalskick.



Matarverket

Maskinens matarverk bestéar av en trefasmotor som driver
utmatningsvalsen via en planetvaxel. Planetvaxeln och
motorn ar upphangda i utmatningsvalsen. Detta gor att
motor och vaxel kan réra sig nagot under drift. Detta
ar normalt. Genom utmatningsvalsen, i planetvéxelns
centrum, sitter en brytpinne med vilket valsen drivs runt.
Utmatningsvalsen driver de dvriga matarvalsarna via
en kedjetransmission. Dreven ar lasta med skruvar pa
valsarna. Kedjorna till denna transmission skall ej vara
for hart spand da detta kan hindra valsarnas vertikala
rorelse. Kedjorna ar delbara med kedjelas.

/\ Risk for att planetvédxeln havererar.

O Ror aldrig planetviaxelns instéliningsvred om matningen
ej ar i drift.

Matarvalsar

PH 260 har 5 matarvalsar som matar arbetsstyckena
genom maskinen. 4 av dessa ar av rafflat stal och den sista
ar innesluten i ett gummiskikt sa att ytan pa arbetsstycket
inte skall skadas nar det matas ut ur maskinen.

Matarvalsarna drivs av en separat motor med planetvaxel.
Gummivalsen gar in i planetvaxeln. P4 gummivalsen
sitter ett kedjedrev, som i sin tur driver de 6vriga 4
matarvalsarna via kedjetransmission.

Justering av matarvalsarnas tryck

| varje ande av matarvalsen sitter fjadrande lagerhus.
Under lagerhuset sitter en fjdder pa en gangstang.
Matarvalsarnas tryck pa arbetstycket kan justeras med
muttern langst ner pa denna gangstang. Se till att trycket
ar installt likadant pa matarvalsens bada andar.

Smorj matarvalsarnas lagerhus med olja efter varje
arbetspass.

Gummimatarvalsen skall ocksa vara justerad sa att den
ger lagom tryck pa arbetsstycket. Kom ihag att denna
matarvals skall vara installt efter tjockleken pa det
fardigbearbetade arbetsstycket.

© Span kan packas under matarvalsarnas fjadrande
lagringar vilket férsamrar matningen och okar risken
for aterkast. Kontrollera dessa omraden och ta bort
det span som eventuellt samlats dar.

Justering av matningshastighet

Den steglésa matningshastigheten justeras med vredet
som sitter pa planetvaxeln. Om vredet vrids medsols
Okas hastigheten, och en motsols vridning minskar
hastigheten.

@ Justera inte matningshastigheten om inte motorn som
driver matarvalsarna ar igang.

Den optimala matningshastigheten varierar beroende
pa vilket traslag som hyvlas, fuktnivan i virket och vilken
typ av profilstal som sitter i maskinen.

| standardutférande gar matningshastigheten att justera
frdn 2-12 m/min. Som tillval kan motorn och planetvax-
eln bytas ut for att erhalla en matningshastighet pa 4-24
m/min (art.nr. 7000-000-2001).
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Justering av hyvelbordets planlage

O Det &r ett allvarligt och komplicerat ingrepp i maskinen
att stalla om hyvelbordets planlage. Forvissa dig om att
det verkligen behdvs innan justeringen pabdrjas.

Maskinen ar installd fran fabrik men bordsinstaliningen
kan ha andrats pa grund av ovarsam transport eller stor
stdtbelastning.

Symtom pa att hyvelbordets installning ar felaktig:

1. Overkuttern kan ej justeras sa att den blir parallell
mot hyvelbordet (se sid. 14).

2. Det gar mycket tungt eller &r omgjligt att veva hyvel-
bordet upp och ned.

3. Kedjan som sammanbinder trapetsgangorna som
hyvelbordet hanger i har lossnat eller kuggat fel.

Instruktion for instélining av hyvelbord:

- Stall overkutterns bada lagerhus i deras nedersta lage
(se Justering av Overkuttern sid. 14).

- Lagg en absolut plan kloss pa bordet mitt under kut-
tern.

- Vrid kuttern sa att du kan mata mot kutterkroppen (gj
mot hyvelstalen eller kilsparen).

- Veva (om mgjligt) hyvelbordet sa att klossen kommer
valdigt nara kuttern. Om bordet e gar att hoja, maste
du senare mata mattet mellan bord och kutterkropp
istallet for att anvanda klossen vilket ar nagot besvar-
ligare.

- Lossa kedjan till hyvelbordet genom att 6éppna ked-
jelaset (passa pa att rengora och smérja kedjan).
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- Vrid varje gangstang sa att kuttern tangerar klossen
efter hela sin langd (alt. mat mellan bord och kutter).
Varje gangstang maste vridas lite i taget for att und-
vika byraladseffekt, d.v.s. att bordet Iases pa grund av
vinkelfel. Anvand inte vald.

- Nar du ar ndjd med bordets installning mot kuttern
d.v.s. bordets riktning i sidled, kontrollera da aven
bordets niva langsmed maskinen genom att mata
dess h6jd mot maskinchassiets 6verkant, och justera
bordet plant dven i denna riktning.

- Kontrollera att alla gangstanger ar latta att vrida. Om
nagon gangstang gar tungt beror detta pa byraladsef-
fekt mellan stangerna. Justera detta genom att vrida
den tréga gangstangen nagot, &ven om detta innebar
att bordet inte blir helt plant. Denna avvikelse atgardas
genom att finjustera éverkutterns lage (se Justering
av Overkuttern).

- Kontrollera att bordet inte kan vicka diagonalt.

- Lagg pa kedjan pa kedjedreven och spann kedjan med
kedjespannaren pa maskinens utmatningssida.

O Nar dverkutterns lagerhus justerats, eller nar planhyvel-
stalen avverkning andrats skall den roterande skalans
position kalibreras. Eventuellt maste aven visaren pa
hojdskalan pa maskinens framsida justeras.



Tillbehor

Logosol tillhandahaller ett brett utbud av tillbehor for
PH 260. Tillbehoren finns aven presenterade i Logosols
Profilstalkatalog och Produktkatalog.

In och utmatningsbord

Tillverkat av stalplat. Foljer
hyvelbordets installining
upp och ned. Se avsnittet
In- och utmatningsbord.

Art.nr. 7500-000-1000

Hjulsats

4 dubbla svangbara och lasbara
hjul. Diameter 75 mm.

Art.nr. 7500-000-1025

Spanflaktar

Vi rekommenderar starkt att Logo-
sols 3 kW spanflakt med ett obe-
lastat flode pa 4000 m3/h. Denna
flakt &r val beprévad och har visat
sig fungera tillforlitligt. Man kan
rakna med stora problem med
spanhanteringen om en for liten
spanflakt anvands.

Art.nr. 7000-000-2030

Meterraknare

Det ar bra att veta nar du hyv-
lat tillrackligt for ditt projekt,
eller vad du skall debitera |
dina kunder. Meterrdknaren
skruvas fast i chassiet bakom
maskinen. Med sitt mekaniska
rakneverk visar den kontinuer-
ligt antal hyvlade meter efter senaste nollstalining. Meter-
raknaren kan tack vare en snabbkoppling monteras och
demonteras.

Art.nr. 7500-000-1040

Instéllningsmall

Installningslinjalen underlattar vasentligt installningen av
sidoanhallen och sparar tid vid ompostning av maskinen.
Hur linjalen anvands kan du lasa om i avsnittet Justering
av anhall vid kutter 2.

Art.nr. 7502-001-0405

Magnetinstallning

Beprovad utrustning fér snabb
och exakt installning av plan-
hyvelstal i éver- och underkut-
ter. Levereras i en fin trédask
tillsammans med en utforlig
instruktion.

For underkutter: Art.nr. 7500-001-0051
For overkutter: Art.nr. 7500-001-0050

Microinstéllning

Underlattar installning av sido-
anhall. Nar microinstaliningen
anvands, gor férst en grov
instalining genom att skjuta ax-
eln i dess hallare; precis som i
originalutférandet med solid axel
som haller anhallet. Darefter
gors finjustering av anhallets
lage med vredet pa microinstall-
ningens baksida. Nar detta gors
skall klamférbandet som haller microinstaliningen vara
svagt atdragen. Nar finjusteringen ar gjord dras klamfér-
bandet at ordentligt varvid microinstallningen lases.

Art.nr. 7502-001-0098

Steglés matning (4-24 m/min)

PH 260 levereras med steglds matning
2-12 m/min. Vid t.ex. dimensions-
hyvling kan det vara 6nskvart att 6ka
matningshastigheten. For att mata upp
till 24 m/min kravs mer kraft. Darfor
maste bade motor och planetvaxel
bytas for att uppnd denna hastighet.
Monteringen ar enkel.

Art.nr. 7000-000-2001

Riktanhall

Med ett extra langt anhall framfor
den fasta sidokuttern far din hyvel
en riktfunktion. For riktning av
amnen upp till 90 cm.

Art.nr. 7502-001-0102



Tormek slipmaskin

For slipning av hyvelstal och andra verktyg. 220 V. Leve-
reras med en inbunden bok pa 147 sidor med mycket bra
instruktioner. Som tillbehdr finns en slipjigg for planhyvel-
stal en jigg for profilstal. Slipjiggen for profilstal, uppfunnen
av Mattias Bystroém, Logosol, fungerar pa foljande satt: En
i hojdled stallbar ram placeras Over slipstenen. Profilsta-
let satts i en magnetisk hallare som fors pa ramen Gver
stenen tills hela profilstalet ar planslipat pa undersidan
varvid ny skaregg med oférandrad profil erhalls.

Tormek Slipmaskin: Art.
nr. 7010-000-1000

Jigg for planhyvelstal: Art.
nr. 7010-000-1005

Jigg for profilstal: Art.nr.
7010-001-1012

Rengoéringsmedel

Oslagbar produkt for
rengdring av trabearbet-
ningsmaskiner. Speciellt
aggressivt mot kada.

Glidmedal fér
trabearbetande maski

Specialtvatt for
—dbearb maskiner
e o gt et

Art.nr. 7500-001-5000

Glidmedel

Stryk glidmedlet pa hy-

velbordet och matnings-

borden fér annu effektivare matning genom maskinen.
Glidmedlet forhindrar aven vidhaftning av kada och span
pa bordet.

Art.nr. 7500-001-5050

Fuktmatare

Mat fukten i virket innan du hyvlar. Logosol
letar kontinuerligt efter den produkt som
ger bast prestanda for pengarna. Utfo-
rande och pris kan darfér variera.

Art.nr. 9999-000-0012
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Olika typer av sidokuttrar

PH 260 levereras med kuttrar for utbytbara profilstal. Det
finns &ven andra typer av kuttrar, t.ex. solida frassatser.
Se Logosols Profilstalkatalog.

Olika typer av planhyvelstal

PH 260 levereras med solida
HSS planhyvelstal. Det finns |
aven andra typer av planhy-
velstal, t.ex. hardmetallstal. Se
Logosols Profilstalkatalog.

Lasersikte

Logosol kan tillhandahalla en linjelaser som underlattar
riktningen av amnet innan det matas in i hyveln. Hyveln
skall da vara fast i underlaget och lasern kan monteras i
taket i rummet. Utvecklingen gar fort nar det galler laser-
teknik. Utférandet kan darfor variera. Kontakta Logosol
for aktuellt pris och utférande.

Extra mellanringar for hdjdinstéllning av sidokuttrar

Hur manga du an har kan det vara bra med nagra extra.
Till exempel kan du spara postningar: Om du har hyvlaten
panel med en viss profil p& hoger och vanster sida, t.ex.
spont och not, sa kan du foérvara ringarna samlade med
stalen for hdger resp. vanster kutter. Nar du skall gora
samma profil nasta gang, ar installningen av kuttrarnas
hojd redan utraknad. Det ar ett smart satt att spara tid!
Mellanringar for installning av sidokuttrarnas hojd: 2X5
st. ringar med matten 0,1; 0,2; 0,5 och 2,0.

Art.nr. 7502-001-0230




Underhall

O Risk for allvarlig skada om underhallet eftersitts.

PH 260 ar latt att underhalla, eftersom den till storsta
delen ar rostskyddad. Alla kutterlager och motorer ar helt
underhallsfria. Det underhall som krdvs namns nedan.

O Forvissa dig om att strémmen &r bruten innan du dpp-
nar skyddsluckan till hyveln eller demonterar nagon
skyddskapa.

Tips: Det ar valdigt bra att ha tryckluft for att blasa
maskinen ren varje gang du oppnar skyddsluckan pa
maskinen.

Nar maskinen anvands:

- Reng6r maskinen fran span. Kontrollera sarskilt att
span inte samlats under maskinen. Detta kan i sa fall
hindra motorernas kylning och leda till motorhaveri
eller, i varsta fall, brand. Remmen under kutter 4 kan
dessutom slackas om span packas under dess mo-
tor.

- Kontrollera att alla spanstosar ar anslutna till spanflak-
ten.

- Kontrollera att alla matarvalsar kan réras i hdjdled.

- Bordet bor regelbundet rengdras och behandlas med
glidmedel, t.ex. lattflytande olja, eller vax. Logosols
glidmedel (art.nr. 7500-001-5050) ar speciellt anpassat
for trabearbetningsmaskiner. Undvik att fa glidmedel
pa matarvalsarna.

Efter varje arbetspass:

- Rengdr maskinen fran span. Kontrollera aven span-
stosar och slangar. Ta bort span som samlats under
maskinen.

- Rengor kuttrarna och matarvalsarna fran kada och
inpackat span med lacknafta.

- Kontrollera att inte span samlats bakom dverkutterns
hdégra lagerhus. Rensa i sa fall med ett platt redskap,
t.ex. en stallinjal.

- Kontrollera att inte span packats i fjadrarna under
matarvalsarnas lagerhus. Rensa i sa fall dessa. |
vissa fall maste fjadern avlagsnas fran gangstangen
for att géra detta. Notera fjaderns installning innan den
avlagsnas.

- Rengor bordet och behandla det med glidmedel (se
ovan, Nédr maskinen anvénds).

- Rengor och smorj de tre tryckrullarna sa att de ar
|&ttrorliga.

- Kontrollera remspanningarna.

- Kontrollera att alla skruvar och bultférband sitter
fast.

- Kontrollera att alla kablar och anslutningar ar i gott
skick.

- Kontrollera lampornas funktion genom att trycka ned
nddstoppen och sedan matningens startknapp.

O Span kan packas under matarvalsarnas fjadrande
lagringar vilket férsdmrar matningen och okar risken
for aterkast.

Se till att foljande delar ar val insmorda. Anvand
lampligen kedjeolja ISO VG 68:

- Matarvalsarnas lager och fjadrande funktion.

- Trapetsgangstanger (32, 19), kedja (27) och drev for
hojdreglering av bordet. (Kontrollera aven kedjans
spanning, 41.)

- Sliden (44) for den rorliga kuttern.
- Kedjetransmissionen (51, 53, 61) till matarvalsarna.

- Kutterstal, distansbrickor, tryckfjadrar och tryckrullar
(46, 68).

© Om rérliga kuttern star i samma lage under en léngre
tid (t.ex. pa grund av langa serier av samma panel)
kan den rosta fast. Stall kuttern i dess maximilage och
minimilage nadgon gang varje manad och smorj vevens
gangstang och slidens stanger.

Om maskinen inte anvands under en langre tid:
- Koppla ur strommen.

- Rengoér hela maskinen extra noga, och gér samma
underhall som efter varje arbetspass. GIom inte smorj-
punkterna.

- Avlagsna kutterstal, kutterkilar och pressrullar. Forvara
dessa val inoljade och i rumstemperatur.

- Tack maskinen med en presenning.

Ovrigt:

Utmatningsvalsen, d.v.s. gummivalsen, slits och skall
bytas nar dess funktion paverkas av slitaget. Tecken pa
slitage kan vara okad férekomst av utmatningsmarken
eller att brédan inte matas ut ur maskinen.
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Hyvelstal och hyvling med LOGOSOL
PH 260

Detta avsnitt innehaller viktig information om din hyvel
och om stalen som monteras i den.

Tillverkningsprocessen av Logosols profilstal

Bade standardstal och kundanpassade stal tillverkas med
en teknik som kallas gnistning. Det gar till sa att en 0,25
mm tjock massingstrad med pulserande hdgspanning ma-
tas genom stélet och skapar ett exakt 0,32 mm brett spar.
Noggrannheten ligger pa 0,003 mm vilket gor att eggen
pa stalet blir skarp. Hela stalet gors alltsa klart i en enda
datastyrd process. Fordelen med detta ar manga.

1. Repeterbarheten ar 100%. Alla profiler blir likadana
varje gang de tillverkas. Detta galler aven kundan-
passade stal. Om du vill géra en ny bestallning pa
samma profil blir det billigare andra gangen och en
exakt kopia av den ursprungliga profilen.

2. Det ar lika latt att skara alla stalkvalitéer. Nar det
galler kundanpassade stal innebar det att du t.ex.
kan gora ett test i verktygsstal och sedan bestalla
samma profil i hardmetall.

3. Eggen blir starkare an en i ett traditionellt slipat stal.
Detta beror pa att temperaturpaverkan som férand-
rar materialets hardning blir mindre vid gnistning
tackvare att hela processen sker under vatten.

Vid traditionell slipning som &r den vanligast férekom-
mande tillverkningsmetoden finns inte dessa magjligheter.
Ett slipat stal kan dock k&nnas vassare nar det ar nytt. Det
beror dels pa att det faktiskt i vissa fall ar nagot skarpare
fran borjan men aven pa att eggen har mikroskopiska
repor och ojamnheter. Denna egg tappar dock skarpan
snabbt da materialet ar skadat av varmen i de yttersta
tiondels millimetrarna i eggen.

Slipning

Nar ett stal tappar skarpan, eller helst innan du marker
att stalet borjar tappa skarpan kan det brynas vasst igen.
Antingen kan du anvanda en fin slipsten, ett diamant-
slippapper eller en Thormek slipmaskin med slipjigg for
profilstal (7010-000-1000 och 7010-001-1012). Denna
slipning ar en kall process och skadar inte materialet.
Stalen slipas pa hela den plana ytan av stalet som ligger
mot kutterkilen. P& sa satt paverkas inte formen pa pro-
filen. Ett stal kan normalt slipas sa lange 90 % av stalets
ursprungliga tjocklek aterstar.
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Vilken stalkvalitet till vilken hyvling?

VS, Verktygsstal aven kallat kolstal. Hardat genom upp-
varmning och avkylning. VS anvands da endast en mindre
mangd skall hyvlas fram. Det ar billigt men kan tappa
skarpan redan efter ca 50-300 I6pmeter. Det ar bland
annat varmen som bildas vi hyvling som gor stalet slott.
VS tal 300 grader innan det tar skada. De billiga stal som
kan hittas i diverse kataloger och hos jarnhandlare ar av
VS och skall inte jamforas med HSS.

HSS, High speed steel eller koboltstal. Detta ar den
stalkvalitet vi vill rekommendera i de allra flesta fall. Det
ar ungefar dubbelt sa dyrt som VS men haller & andra
sidan skarpan minst 2000 meter vilket ger en betydligt
battre ekonomi i langden. HSS tal 700 grader utan att
ta skada.

HM, Hardmetall, aven kallat HW, Cormant och Carbide
ar den mest noétningstaliga stolkvaliteten. Hardmetallens
hardhet gor att det ar skort som glas och de maste han-
teras varsamt. Tank pa att hantera HM-stalen forsiktigt.
Lagg alltid stalen pa ett mjukt underlag. HM kostar 3 ggr
mer an HSS men haller skarpan upp till 10000-20000
I6pmeter. HM tal 1000 grader utan att ta skada. Hardme-
tall kan endast slipas med gnistning, samma metod som
de ursprungligen tillverkades med, eller med maskinell
diamantslipning.

Nagra specialfall:

Furu: Anvand HSS eller VS
Lovtra: Anvand HSS eller HW
MDF-board: Anvand HW
Teak: Anvand HW

HSS 6% och 18%

HSS finns i tva kvalitéer pa marknaden. Traditionellt har
man anvant stal med 6 % Wolfram vid trebearbetning och
18 % vid metallbearbetning. Trenden gar dock mot att
overga till 18 % i alla skérande HSS verktyg. Logosol har
sedan lange 18% Wolfram i planhyvelstalen och vi éver-
gar successivt till detta aven i sidokutterstalen pa grund
av att allt fler kunder efterfragar detta. Vi har lange varit
motstandare till detta da det inte paverkar hallbarheten
pa eggen vasentligt, daremot blir stalen sprodare. Nar
profiler med stora utstick tillverkas kan de darfér behéva
goras 5,5 mm istallet for 4 mm. De hardare stalen ar
ocksa svarare att bryna for hand. | harda tréslag kan dock
en viss 6kad livslangd noteras beroende pa att stalet tal
hoégre temperaturer. | vissa sammanhang kallas de tva
kvallitetrna for M2 och den hardare M4.



Omtaliga profiler

Ju langre och smalare utstick ett stal har desto forsiktigare
maste du vara nar du anvander det. Det ar inte sakert
att alla profiler haller for samma matningshastighet. Var
sarskilt forsiktig om harda eller kvistiga traslag hyvlas.
Har kravs lite sunt férnuft, men en tumregel ar att om ut-
sticket ar ca 2 pa 1, (t.ex ett 10 mm brett spar som ar 20
mm djupt) ar stalet mycket 6émtaligt och maste anvandas
med stor forsiktigt for att inte ga av. Utstick som ar runt
1 pa 1 kréaver viss forsiktighet och stal med mindre an 1
pa 2 (t.ex ett 10 mm brett spar som ar 5 mm djupt) kan
koras ganska tufft. Om du ritar egna profiler pa Logosols
stalbestallningsblankett, tank pa att placera monstret ratt
i hojdled pa stalet for att gora det sa starkt som mgjligt.
OBS: Slbda stal okar risken for att stalen bryts av och
darmed aven risken for personskador!

Bryn stalen innan det blir slott

Om du bryner stélet innan det blir slott ar detta mycket
enklare. Eggen tar annars stor skada, bland annat pa
grund av varmeutvecklingen. Om du marker att stalet
ar slott, t.ex. om ytan férsdmras skall du genast avbryta
arbetet. Sidokutterstalen och dven stalen i underkuttern
slits oftast snabbast i den punkt dar stalet gar 6ver kanten
pa den ohyvlade ytan, dar fororeningar pa virket oftast
forekommer. Overkutterstalen klarar sig som regel langst
eftersom bradans sidor da oftast ar hyvlade.

TIPS: Logosol salufér en sagfras som monteras ovanpa
sidokuttrarna. Denna renskar bradans yta narmast kuttern
och gor darmed att stalen haller sig vassa langre.

Profilutstick

Maximalt profilutstick i sidokuttrarna:

VS tjocklek 4 mm: 17

HSS tjocklek 4 mm:; 21 mm

HM tjocklek 4 mm: 11 mm

VS tjocklek 5,5 mm: 25 mm

HSS tjocklek 5,5 mm: 25 mm

HM tjocklek 5,5 mm: 21 mm

HM tjocklek 1+3: 11 mm

Maximalt profilutstick i dverkuttern PH 260: 10 mm
Maximalt profilutstick i underkuttern PH 260: 5alt10

mm

Montering av profilstal

Hall stal och kuttrar absolut rena. Minsta span eller rester
av kada som ligger mot stalet nar det dras fast kommer att
kunna orsaka att stalet bryts av. Ytorna maste vara helt
plana mot stalet. Om ett stal gar sénder ar risken stor att
kuttern skadas. Minsta ojamnhet i kuttern eller kutterkilens
anliggningsyta foranleder utbyte av denna del.

Sidokuttrar

Logosols hyvelmaskiner har 30 mm axel i sidokuttrarna.
Detta ar en standarddimension som gor att det finns ett
stort utbud av kuttrar som passar i maskinerna (max ®
140 mm, max hdjd 120).

TB90-kuttern finns som 2- eller 4-skarig. Standardstal
finns i 40, 50 eller 60 mm hojd. Tva kuttrar kan stallas
pa varandra for att komma upp i en hdjd av max 120
mm. Logosol har ett stort utbud av standardprofiler och
specialprofiler kan bestallas.

Reffelkutter och refflade profilstal kan bestéllas i valfri hojd
och profil i HSS eller HW. Maximal hdjd 120 mm.

Kuttrar med fasta skar (HSS eller HM). Lampligt for att
kunna gora flera egna kombinationer av t.ex. spontat virke
med ett fatal kuttrar eller for att fa ett stérre profildjup &n
TB9O0 klarar. Fasta skér skall ocksa anvandas nar extra
hdga precisionskrav stalls.

Over och underkutter

Logosols hyvelmaskiner levereras med HSS planstal i
over och underkuttern (410 resp. 300 mm). Dessa finns
aven av HM.

Over och under kuttern kan &ven bestyckas med hallare
for utbytbara tunnare stal, sk. Vandskar av HSS eller
HM.

Profilstdl kan monteras i 6ver och underkuttern samtidigt
med planhyvelstalen vilket gér att maskinen planhyvlar
och profilerar i ett moment. Det finns ett stort utbud av
40 mm-130mm profilstdl som kan kombineras till 5nskad
profil. Specialstal kan bestallas.

Tryckmarken

Ibland kan ljusa flackar ibland uppsta pa den hyvlade ytan.
Detta ar tryckmarken som orsakas av att hyvelspan lagger
sig Over stalets egg och kommer i klam mellan det hyvlade
virket och eggens baksida. Detta har att géra med vilket
virke som hyvlas men det kan aven bero pa att spansu-
gens kapacitet inte ar tillracklig vid éverkuttern. (Vissa har
uppnatt bra resultat genom att montera ett munstycke som
blaser med trycklyft langs kutterns baksida.)
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Hyvling

En profilhyvel skall inte rikta bradan, den skall endast di-
mensionera och profilera amnet. Maskinens bearbetande
del skall darfér byggas sa kort som majligt for att undvika
riktverkan. Paneler och lister ar normalt inte riktade.

En rikthyvel gér amnets sidor raka men dimensionerar
inte. En rikthyvel skall ha langa bord som styr amnet rakt
over kuttern. Darefter maste bradan kéras genom en
planhyvel, dimentionshyvel eller profilhyvel for att fa ratt
matt i bredd och héjd. Normalt riktas endast kortare bitar
for t.ex. mdbelsnickerier eller fonstertillverkning.

Dessa tva hyveltyper skall inte forvaxlas. De har var sin
funktion som i sig ar viktig.

Tra

Tra krymper nar det torkar. Den storsta krympningen sker
nar virket torkar fran 25% fuktighet till 10%. For att fa en
bra yta bér man inte hyvla virke som har hégre fuktighet
an 20% och det ar ungefar sa torrt som tra kan bli genom
utomhustorkning. Helst ska virket alltsa forvaras inomhus
innan det hyvlas.

Langs efter bradan, langs fibrerna, krymper tra mycket
lite. Det ar i de flesta fall inget man behdver ta hansyn till.
Langs efter arsringarna krymper virket ca 8% och tvars
arsriktningarna ca 5%. Det ar alltsa battre med staende
arsringar i bradorna.

Brador slar sig och spricker med tiden. For att i storsta
mojliga man slippa problem med detta bor virket i de flesta
fall vandas sé att karnsidan blir den synliga ytan.

Om man gor lockpanel skall dverbradorna vandas med
karnsidan utat och innerbradorna med karnsidan inat for
att fa en sa tat vagg som mojligt.

Resultatet

Harda material ger battre yta an mjuka. Sma intryck,
liknande ljusa sma flammor, beror pa span som lagger
sig runt eggen och trycks ned i traet. Detta fenomen 6kar
nar stalen tappar skarpan.

Syns kutterslagen i det hyvlade virket beror det oftast an-
tingen pa att stalen inte ar injusterade i samma hojd eller
pa att amnet inte trycks nog hart mot bordet eller anhallet
under bearbetningen. En allt fér hdg matningshastighet
kan ocksa ge synliga kutterslag.

Hall matarvalsarna rena fran span. Utmatningsvalsen ar
extra viktig eftersom span som fastnat pa denna annars
kan gbra marken i den hyvlade ytan.

Allt for skeva och krokiga brador bor riktas pa en rikthyvel
eller dimensionshyvlas i PH260, DH 410 eller Solohyveln
innan den slutgiltiga bearbetningen sker.
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Hur vet man vilket material stalet har?

Om du vill testa ett stal kan man halla det ett 6gonblick
mot en roterande slipskiva. Om det blir manga vita gnistor
ar stalet mjukt. Om det blir fa réda gnistor 6r materialet
hart. JAmfér med ett ként material som du vet sakert vad
det ar, t.ex. ett Logosol HSS stal.

Eggvinkeln

Logosols hyvelstal har 38 graders vinkel pa stalen och 20
grader i kuttern. Vissa havdar att en tvarare vinkel lampar
sig battre i harda traslag. Detta kan inte anses bevisat. En
tvérare eggvinkel ger daremot en sédmre hyvlingsyta.

Hyvlingstips

* Du kan sjalv experimentera med att justera trycket
pa matarvalsarna. Om du sanker ned bordet kommer
du latt at muttrarna som fjadrarna stéder mot. Notera
grundinstaliningen innan du bérjar skruva sa att du
1att hittar tillbaka till grundinstallningen. Normalt skall
fjadrarna spannas hardare pa den fasta kutterns sida,
sarskilt om smala @mnen hyvlas. Matarvalsen skall
balansera pa, d.v.s sta vagratt dver, arbetsstycket
och inte trycka mer pa nagon sida.

» Kor aldrig hyveln utan att starta spanflakten. Span
bygger snabbt igen stosar och slangar. Stall alltid in
alla spanférare. | annat fall kommer hela hyveln att
fyllas med span och du far ett férsamrat resultat.

*  Omdu har en brédda som ar valdigt felsagad, eller om
du av nagon annan anledning vill ta bort mycket tra,
stall hyveln sa att den bara tar sa mycket som den
orkar med. Kor bradan flera ganger genom hyveln
tills du kan stélla in ratt dimension. Denna teknik kan
inte anvandas om profilstal finns monterade i under-
och dverkuttern.

» Forsok att undvika allt for krokigt virke; det blir inte
mycket rakare for att du hyvlar det. Det ar dock
inga storre problem med att hyvla krokigt eller skevt
virke.

»  Vissriktfunktion kan fas om forsta matarvalsens tryck
stalls nagot l6sare an matarvalsen bakom kutter 1.
Bradan skall da vandas med "ryggen” uppat.

*  Om stalen i 6verkuttern stalls ut fér mycket tar inte
sista matarvalsen. Rekommenderat utstick ar 1
mm.

*  Detblir mycket span. Om du vill blasa ut spanet ur en
uppvarmd lokal, bygg en spanficka sa att den varma
rumsluften kan atervinnas. | annat fall blir det snabbt
utkylt i lokalen.



Var noggrann med installningen av sidoanhallen. Det
bakre skall ligga i exakt niva med kutterns flygdiame-
ter. De tva anslagen skall vara parallella och instéllda
sa att bradan matas lite snett (mot vanster ca 5 mm
totalt) genom maskinen. Detta gor att bradas kommer
att pressas mot anhallen av matarvalsarna.

Om stérre mangder av en profil skall hyvlas finns en
extra lasskruv for att fixera kutter nr.3. Lasskruven
sitter forsankt i ett hal pa slidens dversida.

Anvand in- och utmatningsbord. Var noga med att de
ar monterade i exakt samma hojd som bordet. Stall
utmatningsbordet sa att det lutar nagon grad uppat.
Detta gor att bradan pressas ned mot bordet vid sista
kuttern vilket gor att risken for utmatningsmarken
minskas.

Stryp Iuftflédet i spanslangen vid kutter 2 om denna
avverkar lite material for att 6ka luftflodet vid de andra
kuttrarna.

Om du vill behalla en rasagad yta pa bradan, for
t.ex. ytterpanel som skall malas, vands denna sida
nedat.

Vill du hyvla tunnare profiler an maskinens minsta
matt kan en skiva laggas in i maskinen som hojer
upp materialet.

Ibland kan det vara fordel att hyvla en brada pa
hdgkant, t.ex. om man vill ha extra fin yta eller for att
hyvla med djupare profilutstick &n 6ver eller underkut-
tern klarar av. Tillverka i sa fall extra hoga styrningar,
garna med kullager, som skruvas fast i gjutjarnsbor-
det eller anslagen for att halla @mnet pa plats under
bearbetningen.

Matarvalsarnas tryckfjadrar skall justeras sa att ma-
tarvalsarna balanserar pa @amnet. Om matarvalsarna
ligger snett 6ver amnet kan de dra snett, dessutom
blir det djupare marken efter valsarnas rafflor. Ba-
lansering av matarvalsarna ar extra viktigt nar smala
amnen hyvlas. Vid byte fran fast matning till planet-
vaxel maste trycket pa sista matarvalsen justeras om
pa grund av vaxelns tyngd.

Underkutterstal (300 mm) kan med férdel anvandas
aven i 6verkuttern. De ar billigare och man kan skifta
plats pa stalen mellan éver och underkuttern om de
t.ex. tappar skarpan pa halva bredden.

Att spara en postning

Om du tillverkar en profil som du vet att du aven kom-
mer att tillverka senare kan det vara klokt att vidta vissa
atgarder innan du river postningen for att snabbt kunna
posta maskinen till att tillverka samma profil igen.

1.
2.

Spara en ca 0,5 m lang bit av den hyvlade profilen.

Forvara mellanringarna samlade tillsammans med
stalen for hdger resp. vanster kutter.

Notera installningen pa bordets hdjdskala samt den
roterande skalan pa hdjdinstallningsvevens lage,
d.v.s. notera exakt pa vilken hojd hyvelbordet ar in-
stalld. Mat aven den hyvlade profilen. Notera méatten
pa den sparade profilbiten.

Snabbpostning:

1.

Posta sidokuttrarna med profilstalen och dess tillho-
rande mellanringar.

Stall in sidoanhallen med installningslinjalen.

Lagg in den sparade profilbiten i hyveln och stéll in
sidokuttern mot profilen.

Se till att profilbiten ligger an mot sidoanhallet och
skjut in den under 6verkuttern. H6j hyvelbordet sa
att planhyvelstalen tangerar profilbiten. Skjut in pro-
filstalen i dverkuttern och stall dem i sidled sa att de
passar in i profilbiten.

Finjustera bordets hojdinstéllning med den roterande
skalan enligt noteringarna pa profilbiten.
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Felsokning

Felsokningstabellen ar indelad i tva kategorier:

1. Maskinens resultat

2. Mekaniska eller elektriska problem

1. PROBLEM MED MASKINENS RESULTAT

Problem

Mojlig orsak

Atgird

In- och utmatningsmarken.

1.

2.

Felaktigt installda in- och utmat-
ningsbord.

Arbetsstyckena matas inte in i
maskinen dnde mot &nde.
Felaktigt installt matningstryck
pa matarvalsarna.

Bajt eller skevt arbetsstycke
Glapp i hyvelbordets upphang-
ning.

1.

Justera in- och utmatningsbor-
den sé att de ar fastade i samma
hdjd som maskinbordet. Borden
skall &ven vara i linje med hyvel-
bordet eller nagot hogre i ytter-
andarna. (se sid. 11).

Mata in arbetsstyckena ande
mot ande, detta eliminerar de
variationer i matningstryck som
kan uppsta i det 6gonblick ma-
tarvalsarna griper tag i &mnet.
Kontrollera att matningstrycket
ar tillrackligt och att valsarna bal-
lanserar vagratt 6ver amnet. (Se
sid. 21)

Lyft arbetsstycket en aning i ba-
kre anden nar det matas in i ma-
skinen, sa att arbetsstycket har
mdjlighet att tryckas plant mot
hyvelbordet av matarvalsarna.
Kontrollera om maskinbordet
med liten kraft kan vicka i nagon
riktning. Om sa ar fallet se Juste-
ring av hyvelbordet (sid. 22).

Luddig yta pa hela ytan.

N —

Arbetsstycket ar fuktigt.
Stalen har tappat skarpan.

N —

Torka materialet innan hyvling.
Slipa stalen. Det ar sarskilt vik-
tigt att stalen ar vassa nar mjukt
tra eller fuktigt material hyvlas.

Luddig yta kring kvistar och motved.

—_

Arbetsstycket ar fuktigt.

Stalen har tappat skarpan.
Arbetsstycket ar av ett for mjukt
traslag.

N —

Torka materialet innan hyvling.
Slipa stalen. Det ar sarskilt vik-
tigt att stalen ar vassa nar mjukt
tra eller fuktigt material hyvlas.
Valj ett annat material att hyvla
eller putsa arbetsstycket efter
hyvling.

Bradans tjocklek stammer inte mot
skalans installning.

Stalen i overkuttern har fel av-
verkning.
Hojdskalans visare ar felstalld.

Justera planhyvelstalens avverk-
ning med logosols justerklots
(art.nr.  7500-000-1020) eller
med magnetinstallning for dver-
kutter (art.nr. 7500-001-0050) till
1 mm.

Hyvla en provbit, mat denna och
stall visaren pa detta matt. Fin-
justering av matt skall alltid go-
ras med hojdinstallningsvevens
roterande skala som Iatt kan
nollstallas och som visar 1mm/
kvartsvarv.
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Problem

Mojlig orsak

Atgard

Linjer efter profilstalens kanter.

1.

Planhyvelstalen ar installda pa
for lag avverkning.

1.

Justera planhyvelstalens avverk-
ning med logosols justerklots

2. Profilstalet ar felslipat. (art.nr.  7500-000-1020) eller
med magnetinstallning for dver-
kutter (art.nr. 7500-001-0050) till
1 mm eller om nédvandigt nagon
tiondels millimeter ytterligare.

2. Slipa om profilstalet sa att dess
kanter kommer under planhyvel-
stalens niva.

Planhyvelstalet hyvlar ned profilens | 1. Planhyvelstalen ar installda pa|1. Justeraned planhyvelstalens av-
hégsta punkter. for hdg avverkning. verkning med logosols justerklots

2. Profilstalet ar felslipat. (art.nr. 7500-000-1020) eller med
magnetinstallning for Gverkutter
(art.nr. 7500-001-0050) till 1 mm
eller nagon tiondels millimeter
mindre.

2. Anvand justerbar kort kil (art.nr.
7000-000-9506) och stall profil-
stalen ratt mot planstalen.

Bradans bredd andrar sig under be-| 1. Arbetsstycket ror sig bort fran si- | 1.  Anhallen pa hogra sidan ar fel
arbetningen. doanhallen. installda. Justera anhallen enligt

2. Rorliga kutterns lasvred under instruktionerna pa sid. 18.

bordet ar ej atdraget. 2. Dra at vredet fore hyvling.

3. Tryckrullarna ar felinstallda. 3. Justera armen som de tva forsta

4. Tryckrullarnas fjadermekanism tryckrullarna sitter pa samt tryck-

karvar. rullen bakom kutter tre. (Se sid.

5. Amnet &r for litet for installt hy- 19.)

velmatt. 4. Rengdr och smdrj de tre tryckrul-
6. FOr stor avverkning vid fasta si- larnas fjadermekanismer.
dokuttern. 5. Valj ett bredare amne eller mins-
ka installd bredd.

6. Minska matningshastigheten
eller minska forsta kutterns av-
verkning.

Dalig yta langs arbetsstyckets hogra | 1. Rorliga kutterns lasvred under| 1. Dra at vredet fore hyvling.
sida. bordet ar ej atdraget.
Flisor slas ur arbetsstycket vid den | 1. For stor avverkning. 1. Dimensionshyvla amnet foére
rorliga sidokuttern. 2. Fjaderplaten ej korrekt monte- slutgiltig bearbetning.
rad. 2. Montera fjaderplaten sa att den

trycker mot dmnet framfér kut-
tern (se sid. 19).
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2. MEKANISKA ELLER ELEKTRISKA PROBLEM

Problem

Mojlig orsak

Atgard

Ingen av maskinens motorer kan
startas.

1. Locket ar inte ordentligt stangt.

2. Nodstoppsknappen ar intryckt.

3. Maskinen saknar stromforsorj-
ning.

4. Nagon motor ar ¢verhettad.

5. Feli maskinens elsystem.

6. En sakring har utlésts i hyvelns
ellada.

7. Span har packats i skyddsluck-
ans sakerhetsbrytare.

1. Dra at lockets lasvred ordentligt.
Det kan héras ett svagt klick nar
sakerhetsbrytaren sluter.

2. Aterstall nédstoppsknappen ge-
nom att dra den utat.

3. Kontrollera jordfelsbrytare och
sakringarna i fastigheten och
kontrollera anslutningskabeln.

4. Vantatills motorns dverhettnings-
skydd aterstallts automatiskt (se
punkt Motorn 6verhettas).

5. Elsystemet far endast Oppnas
av behorig elektriker: Kontrollera
i forsta hand hallkretsen. | den-
na ingar bl.a. nddstoppsknap-
pen och overhettningsskydden i
kopplingsplinten pa varje motor.

6. Maskinen har en eller tva auto-
matsakringar som skall sta pa
”1”. Aterstéll sékring som utlésts.
Om problemet aterkommer, Iat
behdrig elektriker leta efter felets
orsak och ev. byta ut sakringen.

7. Elsystemet far endast 6ppnas av
behorig elektriker: Demontera
och rengdr sakerhetsbrytaren
fran span.

Arbetsstycket matas daligt eller inte
alls genom hyveln.

1. Trasigt brytstift i utmatningsval-
sen.

2. Span och kada har packats i
matarvalsarnas rafflor samt pa
utmatningsvalsen.

3. Matarvalsarnas tryck ar for 1agt.

4. Matarvalsarnas vertikala rorelse
hindras av span som fastnat i
matarvalsarnas vertikalt rorliga
lagerhus eller i fjadrarna under
dessa.

5. Span har packats runt éverkut-
tern.

6. Hyvelbordet ar tackt av kada el-
ler rost.

7. Glidlisterna under matarvalsarna
ar defekta.

8. Ett eller flera av kugghjulen i
matningens  kedjetransmission
har lossnat fran axeln.

1. Avladgsna planetvaxeln och byt
ut det trasiga stiftet.

2. Rengdr matarvalsarna med Lo-
gosols rengoéringsmedel (art.nr.
7500-001-5000).

3. Oka matningstrycket och kon-
trollera att valsarna ballanserar
vagratt éver amnet. (Se sid. 21.)

4. Rengdr matarvalsarnas lager-
hus, kontrollera sarskilt utrym-
met under den roérliga delen av
lagerhuset. Avlagsna span som
fastnat i matarvalsarnas fjadrar.

5. Avlagsna span och oka luftflédet
i Overkutterns spanutsug.

6. Rengdr bordet med Logo-
sols  rengdringsmedel  (art.
nr. 7500-001-5000) och smorj
det med Logosols glidme-
del fér hyvelmaskiner (art. nr.
7500-001-5050).

7. AT7: Byt ut glidlisterna och mon-
tera de nya med dubbelhéftande
tejp i ev. flera lager, sa att glidlis-
terna kommer ca. 0,5 mm &ver
hyvelbordets yta.

8. Kontrollera kugghjulens lasskru-
var och dra at dem mot axelns
plattning.
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Problem

MGojlig orsak

Atgard

Overkuttern roterar langt efter maski-
nen stangts av (stopptiden skall vara
max. 10 sekunder).

1. Sakringen pa bromskortet i ella-
dan har brunnit.
2. Bromskortet ar defekt.

1. Byt ut glassékringen pa kortet.

2. Byt ut defekt bromskort. Pa det
nya bromskortet finns en poten-
tiometer som skall justeras (ca.
1/4 varv fran 0).

En av maskinens motorer kan inte
startas.

Defekt kontaktor.

. Defekt motor.

3. Los kabel till kontaktor eller mo-
tor.

N —

1. Elsystemet far endast 6ppnas av
behorig elektriker: Byt ut defekt
kontaktor.

2. Elsystemet far endast 6ppnas av
behorig elektriker: Byt ut defekt
motor.

3. Elsystemet far endast 6ppnas av
behdrig elektriker: Kontrollera att
alla kablar ar korrekt anslutna.

Arbetsstycket matas ryckigt genom
maskinen.

1. Hyvelbordet ar tackt av kada el-
ler rost.

2. En av matarvalsarna har blivit
bojd.

1. Rengdr bordet med Logo-
sols  rengdringsmedel  (art.
nr. 7500-001-5000) och smorj
det med Logosols glidme-
del for hyvelmaskiner (art. nr.
7500-001-5050).

2. Byt ut den bdjda matarvalsen.

Hyveln gar ett tag men stannar se-
dan.

1. En av motorerna, oftast overkut-
terns, blir 6verhettad.

1. Se punkt Motorn éverhettas.

Motorn 6verhettas.

1. Span har samlats i maskinens
chassi eller kring motorernas

kylflaktar.

2. Sloa stal.

3. For lag spanning i stromtillfor-
seln.

4. Glapp eller dalig kontakt i strom-
tilliférseln till maskinen eller i ma-
skinens elsystem.

5. For stor avverkning pa dverkut-
tern.

6. FOr hdg matningshastighet.

1. Kontrollera att det inte har sam-
lats span inuti maskinen och att
motorernas kylflaktar har fritt
flode. Om motorerna halls rena
kyls de effektivare.

Slipa eller byt ut stalen.

Elsystemet far endast 6ppnas av

behdrig elektriker: Kontrollera att

du har ratt spanning pa samtliga
faser.

4. Elsystemet far endast Oppnas av
behdrig elektriker: Kontrollera i
forsta hand att anslutningska-
beln har ratt strém och spénning
under drift. Kontrollera dven att
alla kablar ar korrekt anslutna i
maskinens elsystem och moto-
rer.

5. Om arbetsstycket ar brett, av
hart traslag eller har stort eller
varierande Overmatt: dimen-
sionshyvla det fore slutgiltig be-
arbetning.

6. Minska matningshastigheten.

wn

Glapp i install-

ningsvev.

rorliga kutterns

1. Bronslagret i vevens lagerhus ar
defekt. En anledning till att detta
spricker kan vara att veven vridits
med slidens lasvred atdraget.

1. Byt ut bronslagret och kom ihag
att dppna lasvredet under bordet
fore justering av sidokuttern.
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Problem

Mojlig orsak

Atgard

Vibration eller missljud i sidokuttern:

1.

Profilstalen ar felmonterade

1.

Demontera kuttern, rengér och

2. Profilstalen ar felslipade montera stal och kutterkilar kor-
3. Defekt lager. rekt. Identiska stal skall monte-
4. Spindelaxeln har bojts p.g.a. ras pa motstdende sida av kut-
Overbelastning. tern.
5. Remstransmissionen defekt. 2. Slipa stalen parvis sa att de ar
identiska.
3. Bytlager.
4. Byt spindelaxel.
5. Rengdr remskivorna och byt po-
ly-v-rem.
Missljud eller vibration i 6ver- eller | 1. Profilstalen ar felmonterade 1. Rengor kuttern och montera stal
underkuttern. 2. Profilstalen eller planhyvelstalen och kutterkilar/spanbrytare kor-
ar felslipade. rekt. Identiska stal skall monte-
3. Lagret ar defekt. En orsak till att ras pa motstdende sida av kut-
lagret gar sonder kan vara att tern med ingen eller endast liten
span packats pa baksidan av sidoférskjutning.
lagerhuset vilket leder till 6ver-|2. Slipa stalen parvis sa att de ar
hettning. identiska pa motstaende sida av
4. Remstransmissionen ar defekt. kuttern.
3. Rengor lagerhuset och byt kul-
lager.
4. Rengor remskivorna och byt po-
ly-v-rem.
Bordets hojdinstallning gar trogt 1. Trapetsgadngorna som bordet ar| 1. Rengdér och smérj gangstang-
upphéangt i ar smutsiga och egj erna med olja.
smorda. 2. Kontrollera att kedjan I6per ratt
2. Felande kedjetransmission. pa kugghjulen. Rengor och smorj
3. Maskinen har utsatts for stotar kedjan.
som forstort bordets injustering. | 3. Justera bordet. (Se Justering av

hyvelbordet sid. 22.)
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Elschema 230 V 3-fas

A Livsfarlig spanning. Felkoppling kan
medféra livsfara.

O Observera att det kravs behdrighet
for att dppna eller gora ingrepp i den
elektriska utrustningen.

O Forvissa dig om att strémmen &r bru-
ten innan du 6ppnar systemet.

PeJord L1 L2 L3

ELSCHEMA PANELHYVEL PH260, 230 VOLT 3-fas, Nr 424-

ELSKAP

SAKRING 16 A

SAKRING

MANOVERPANEL

SAKRING

VIT LAMPA
SPANNING PA

VIT LAMPA
TILL

L

GUL/GRON

VIT LAMPA
TILL

-®—

7

VERTIKALKUTTER (HOGER)
4

GUL/GRON

6

VIT LAMPA
TILL

-Q—

f

VERTIKALKUTTER (VANSTER)

T
L2 T2

—¢
B
KON

2 TERMOKONT]|

of
KONT.

L1 T
KONT.

GUL/GRON

BROMSKORT 230V
o1 ov2 o s

VIT LAMPA
TLL

®—4

L

OVERKUTTER
4

L2 T2

2 TERMOKONT|

GUL/GRON

VIT LAMPA
TILL

—R—

f

MATNINGSMOTOR
4

5

MOTOR

5

2 TERMOKONT.

3

GULIGRON

Total beréknad max-effekt 12,4 kW . .
Mérksstrom 32 Amp (Vid 32 Amp kan inte maxeffekt tas ut pa alla motorer samtidigt)

Anslutning 230 V,

-fas

FRAN

E—

Stromforsorjningen skall vara kopplad till arbetsbrytare/sékerhetsbrytare
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Elschema 400 V 3-fas

A Livsfarlig spanning. Felkoppling kan
medféra livsfara.

O Observera att det kravs behdrighet
for att dppna eller gora ingrepp i den
elektriska utrustningen.

O Forvissa dig om att strommen ar bru-
ten innan du 6ppnar systemet.
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Jod N L1 L2 L3

ELSCHEMA PANELHYVEL PH260, 400 VOLT 3-fas, Nr 424-

ELSKAP MANOVERPANEL
M 1 9
TRANS
SAKRING | | SAKRING 3
400/230
| I | P
VIT LAMPA
I SPANNING PA
VIT LAMPA
HUVBR. v
K1 TILL
A1 P A2 4
pod I [om!
4 T3
o—
L3 T3
KONT.
L2 12
KONT.
L1 T1
KONT.
GULIGRON
VIT LAMPA
TILL
2 TILL
A1 s A2 5
pa g ] Oo—
‘ole— 4 VERTIKALKUTTER (HOGER)
4
5
L3 T3 1
MOTOR
KONT. 2
Yoo 2 TERMOKONT|
KONT.
LT 3
KONT.
GULIGRON
VIT LAMPA
TILL
o —®—
TILL
Al = A2 6
(o

VERTIKALKUTTER (VANSTER)

2 TERMOKONT.

GUL/GRON

c1

BROMSKORT 230V

L2 vz

?

sP

o

?
I

(? o
|

—1

K4
M T A2

VIT LAMPA
TILL

®—4

TILL

pi g

4,3

OVERKUTTER
4

5

MOTOR

2 TERMOKONT|

3

L1 T
KONT.

GUL/GRON

= 1%

VIT LAMPA
TILL

TILL

MATNINGSMOTOR
4

5

MOTOR

5

2 TERMOKONT.

3

GUL/IGRON

FRAN




Tekniska data

Matt och vikt
Langd

Hojd

Bredd

Vikt

Virkesdimensioner
Som panelhyvel
Max. bredd

Hojd

Som planhyvel
Max. bredd x hdjd

Kutter 1, horisontalunderkutter
Diameter

Bredd

Effekt

Varvtal

Spantjocklek

Max. profilutstick

Kutter 2 och 3, vertikalkuttrar
Spindeldiameter

Max. kutterhéjd*

Max. verktygsdiameter
Effekt

Varvtal

Spantjocklek ca:

Kutter 4. horisontaldverkutter
Diameter

Bredd

Effekt

Varvtal

Spantjocklek ca:

Max. profilutstick

*Med vissa begransningar 100mm.

Matning

5 st valsar drivs med en 0,18 kW motor via en kedjetran-

sission med ca. 6 m/min.

Planetvaxel som ger méjlighet till steglés installning av

1170 mm
1200 mm
850 mm
350 kg

260 mm
10 till 80 mm

410 x 230 mm

72 mm
300 mm

3 kW
6000v/min
4 mm
4+15 mm

30 mm

80 mm
140 mm

3 kW

6000 v/min
30 mm

72 mm
410 mm
3,0 kW
6000v/min
10 mm
10+10 mm

matningshastigheten finns som tillbehor.

Standardutrustning
2 st stal till varje horisontalkutter.

2 st vertikalkuttrar med 50 mm planstal.

Verktyg for installning av stal och kuttrar.

Elsystem
CCA 16A 400V 50Hz trefas (alt. 230V trefas 25A)

Kapslingsklass IP54. Termovakt pa varje motor.
0-spanningsutldsning.
Skyddshuv utrustad med sakerhetsbrytare.

Ljudniva

Tom hyvel, 73,2 dB(A), i drift 99,6 dB(A). Tillagg for
matnoggrannhet K=4 dB(A). Varden matta i verkstads-
miljé.

C€

Forsakran om overensstammelse
Maskindirektivet 89/392/EEG

Bilaga 2, avsnitt A
AFS 1994:48, Bilaga 2, avsnitt A

Tillverkaren MOReTENs AB, M10, Lungviksvagen 147,
S-831 52 OSTERSUND, férsékrar hdrmed att Panelhyvel
Logosol PH260 uppfyller bestammelserna i AFS 1994:48
Maskiner och vissa andra tekniska anordningar eller
motsvarande nationella bestdmmelser i annat land inom
EES som o6verfér maskindirektivet: (89/392/EEG med
andringar 91/44/EEG, 91/368/EEG och 93/68/EEG).

Vidare forsakras att foljande (delar av) harmoniserande
standarder ar uppfylida: EN 292-2

Ostersund 1997

VD Bo Martensson
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EH LOGOSOL

Swedish wood processing products

LOGOSOL Sverige

Industrigatan 13 SE-871 53 HARNOSAND
Telefon 0611-182 85 Telefax 0611-182 89

LOGOSOL Norge

Nedre-Steinstan, Rora NO-7670 Inderoy
Telefon 741 55 251 Telefax 741 54 712

LOGOSOL USA

116 Solleftea Drive Madison MS 391 30
Phone 601-856 18 89 Fax 601-856 95 35

LOGOSOL GmbH Deutschland

Mack Strasse 12 DE-88348 Bad Saulgau
Tel: 07581-506460 Fax: 07581-506462
LOGOSOL UK
The Sawmill Abbey St. Bathans
Duns Berwickshire TD11 3TX

Telefon 0611-182 85 Telefax 0611-182 89

info@logosol.se http://www.logosol.se



