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HVA MEDFOLGER

Modellnummer AW1950B
Antall Vare Del
1 107711 Bandsag A

Sagblad 1 950 mm langt,
Sagblad montert, men ikke
strammet

USTAVSEN

www.gustavsenas.no

Antall Vare Del

Bandsagenhet

Sagbord i stepejern med bordinnlegg

Parallellanleggsskinne

Parallellanleggsenhet

Avsugsstuss

Knott for sagbladspenning

Fleksibel avsugsslange med festeklips

Vinklet pinne og mutter

Skyvepinne

Lange bolter, skiver og muttere
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Sekskantngkler

2 Selvklebende maleband til parallellanleggsskinne (se side 22-23 for monteringsanvisninger)

Gulvstativ bestadende av

benbraketter 12

lange ovre stottestag 13

Korte gvre stgttestag 14

Lange nedre stgttestag 15

Korte nedre stottestag 16

Gummifgtter med gjenger 17

= BAININININ| D

Gulvstativ Pose med festemateriell 18

Ekstra tilbehor

Axminster Craft gjeeringsanlegg (kode 104928) 19

3 Fortsettelse
folger...
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HVA MEDFOLGER/EKSTRA TILBEHOR
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Valgfritt gjeeringsanlegg

NAR DU HAR PAKKET UT SAGEN (SE NEDENFOR) OG TILBEH@RET, B@R DU KASTE UN@DVENDIG EMBALLASJE

%(‘9 PA EN FORSVARLIG MATE. PAPPEMBALLASJEN ER BIOLOGISK NEDBRYTBAR.

GENERELLE INSTRUKSJONER FOR 230 V-MASKINER

Felgende vil gjare det mulig for deg & felge god arbeidspraksis,
ivareta sikkerheten for deg selv og kolleger samt holde verktay
og utstyr i god stand.

ADVARSEL!! OPPBEVAR VERKT@Y OG
UTSTYR UTENFOR REKKEVIDDE FOR SMA
BARN

>

BARN SKAL UNDER INGEN OMSTENDIGHETER FA
ADGANG TIL ARBEIDSOMRADET.

f HOLD ARBEIDSOMRADET SA RYDDIG SOM MULIG.

Elektromaskiner med strgmtilkobling

«Verktgyene leveres med et pdmontert britisk 13 A-stgpsel.

« Kontroller kabelen og stgpselet for a sikre at ingen av
delene er skadet. Fa reparert av en kvalifisert person om
nedvendig.

« Ikke bruk nar eller der det er fare for at det blir vatt.

Arbeidsplass

« Ikke bruk elektromaskiner som drives av 230 V
vekselstrgm pa steder innenfor et omrade som
er oversvgmmet.

+ Hold maskinen ren.

« La maskinen veere frakoblet inntil arbeidet skal
pabegynnes.

+ Koble alltid fra ved & trekke i stopselet og ikke i kabelen.

« Utfar en siste sjekk, f.eks. sjekk at skjeereverktoyet
er skikkelig festet i maskinen, og at riktig hastighet og
funksjon er valgt.

+ Sorg for at du star stabilt og komfortabelt for du
begynner a arbeide - ikke strekk deg for langt eller lignende.

+ Bruk passende verneklzer, vernebriller, hansker,
masker osv. Bruk alltid harselsvern.

+ Hvis du har langt har, bruk harnett eller hjelm for a hindre at
det setter seg fast i maskinens roterende deler.

«Vurder & ta av ringer og armbéndsur.

« Du ber ogsé vurdere & bruke sklisikre sko osv.

« Hvis en annen person skal bruke maskinen, mé du forsikre
deg om at vedkommende er kvalifisert til & bruke den.

+ Ikke bruk maskinen hvis du er trgtt eller distrahert

+ Ikke bruk denne maskinen innenfor de angitte omradene for
sikkerhet ved lagring av brennbare vaesker eller i omrader
hvor det kan veere flyktige gasser.

« Kontroller at sagbladene er av riktig type og sterrelse, at de
er uskadde og holdes rene og skarpe. Dette vil opprettholde
ytelsen og redusere belastningen pa maskinen.

« VAR OPPMERKSOM... sgrg for at du vet hva som skjer rundt
deg, og BRUK SUNN FORNUFT.

ISTAVSEN

www.gustavsenas.no



Tekniske spesifikasjoner

Kode 107711
Modell AW1950B
Brukskategori Workshop
Avgitt effekt 550 W
Sagbladhastighet 660 0g 840 m/min
Sagbladlengde 1950 mm
Sagbladbredde min./maks. 6 mm til 13 mm
Maks. skjeerebredde 260 mm
Maks. skjeerebredde med anlegg 185 mm
Bordstarrelse 350 x 330 mm
Bordhgyde pa stativ 1035 mm
Bordhelling 0°-45°
Avsugsutlap 63 mm

TotalemalLxBxH

790x620x 1570 mm

Vekt 39kg
Montering

Montering av stativ

Trinn 1 Trinn 2




Montering

Trinn 3

Montering av bandsagen pa stativet
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Trinn 5
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NAR DU MONTERER ENHETEN,
ANBEFALER VI PA DET STERKESTE AT
DU FAR

HJELP AV EN ANNEN PERSON, DA
BANDSAGEN ER TUNG.

QP>

Loft sagen opp pa stativet, og fest den med fire lange bolter,
muttere og skiver (10). Fer boltene gjennom de forborede hullene
i hvert hjorne av sokkelen og gjennom gulvstdende stativet. Sett
skivene og mutrene pa undersiden og stram til for & sikre
monteringen.



Montering

Stramming og sporing av sagbladet

Serg for at bade de @vre og nedre sagbladferingene og
bakre trykklageret er godt unna bladet, se fig. 01

Fig. 01

1) Apne frontdekslene helt, slik at du far god tilgang til sagens
ovre kammer og god sikt inn i det nedre kammeret, se side 15
og 17. For & justere sagbladet ma du fgrst utfere justeringer pa
alle lagerstyrene slik at de har god avstand til sagbladet.
Kontroller at sagbladet sitter omtrent midt pa hjulene, se fig. 02.

Fig. 02

2) Stram sagbladet litt ved a dreie strammeskiven med klokken,
drei det gverste hjulet for hand og sjekk at sagbladet holder
seg midt pa dekket, se fig. 03. Hvis det ikke gjer det, utfor
justering av sporingen ved 3 dreie sporingsregulatoren pa
baksiden av hodeboksen, se fig. 04. Nar du ser rett mot
sporingsknappen, skal dreining med klokken fore til at
sagbladet sporer mot baksiden av dekket; dreining mot
klokken ferer det mot forsiden. Merk: IKKE foreta store
justeringer, ellers vil du overkorrigere.

Fig. 03-04

3) Drei det gverste hjulet igjen, sjekk pa nytt. Fortsett til
sagbladet sporer midt pa gummidekkene uten merkbar
bevegelse frem og tilbake. Stram sagbladet helt. Et sideveis
trykk pa sagbladet skal tillate maksimalt 1 centimeter
bevegelse ved moderat trykk pa sagbladet, se fig. 05. Sjekk
sporingen igjen, utfer justeringer om nedvendig.

Fig. 05-06

Trykk sagbladet
sidelengs, maks. 1
centimeter bevegelse

+—




Montering

4) Kontroller at drivremmen er strammet riktig. Stram
drivremmen pa modellen, Igsne motorens sekskantbolt og
trykk motorenheten ned. Mens du holder motoren pa plass,
stram sekskantbolten igjen, se fig. 08.

Fig. 7-08

TILKOBLE SAGEN TIL
STROMFORSYNINGEN!

/N

5) Hold avstand og start sagen. Kontroller at sagen gdr jevnt
(ingen dunk, stet, bankelyder eller overdreven vibrasjon) og at
sagbladet ser ut til & ga rett (pa ett sted). Du kan kontrollere dette
ved & holde en marker, f.eks. en blyant, naer baksiden av
sagbladet (neerme deg kun fra baksiden av sagbladet) og sjekke
at avstanden forblir konstant.

Hvis den ikke gjer det, utfer justering av sporingen til den gjor
det, se fig. 04.

Foreta svaert smd justeringer og vent pa at sagen reagerer for du
justerer igjen, noen ganger er reaksjonen ikke gyeblikkelig. Nar du
er forngyd med at sporet er riktig, sl av maskinen og la den ga til
den stopper.

KOBLE SAGEN FRA
STROMFORSYNINGEN!

AN\

Innstilling av sagbladfgringer

1) Lasne klemmen til sagbladferingen og senk den gvre
sagbladfgringen til ca. 1 1/2” (38 mm) over bordet, og fest den
pa plass.

2) Lasne stilleskruen (A) som holder fgringsenheten pa plass,
utfer justeringen forover og bakover slik at forkanten pd
keramikkfgringene er ca. 2 mm bak sagbladets tannrom. Stram
stilleskruen igjen, se fig. 09-10-11.

Fig. 09-10-11

3) Lesne stilleskruen (B) som klemmer det bakre
trykklageret, plasser lageret slik at det er 1 mm bak
sagbladet, stram stilleskruen igjen, se fig. 12-13.

Fig.12-13

Fortsettelse
folger...



Montering

! Bakre trykklager

e
=

3) Lagsne stilleskruen (B) som klemmer det bakre
trykklageret, plasser lageret slik at det er 1 mm bak
sagbladet, stram stilleskruen igjen, se fig. 12-13.

4) Lgsne de to stilleskruene som holder de keramiske
sagbladfgringene. Juster sagbladferingene til ca. 0,5 mm
spillerom pa hver side av sagbladet. Stram stilleskruene igjen, se
fig. 14-15.

Fig. 14-15

0,5 mm spillerom

Keramiske foringer

5) Fjern den nedre bladbeskyttelsen for sagbladfaringen
og legg den trygt til side, se fig. 16-17.

6) Stillinn posisjonen foran og bak pa feringsenheten, som
beskrevet i trinn 2 pa side 09.

Fig. 16-17

Lasne bolten til feringsenheten pa undersiden av det nedre
hjulhuset, se fig. 18-19. Merk at du kanskje ma fjerne den
nedre bandhjulbgrsten for d fa tilgang til bolten, se fig. 20.
Nar du er ferdig, fest feringsenheten.

7) Gjenta trinn 3 og 4 pa side 10 for 4 justere bakre
trykklager og de keramiske sagbladfgringene, se fig. 21-
22-23-24.

10



Montering

Fig. 18-19-20

Fig. 21-22-23-24

Bolt til
foringsenheten

...*

1 Fortsettelse
folger...



Montering

Montering av bordet

Finn knotten for sagbladspenning (6) og sett den ned over
styreakselen, pa toppen av bandsagskapslingen, se fig. 25.

1) Sagbordet kan monteres uten a fierne sagbladet. Hvis du
imidlertid foretrekker & ikke matte mangvrere bordet rundt
sagbladet, fjerner du sagbladet ved a dpne de gvre og nedre
dekslene, og lsner sagbladspenningen ved & skru
strammehjulet tilbake, se fig. 26-27.

MERK: Se side 8-11 for justering av sagbladsporingen og
innstilling av sagbladferingene.

Fig. 25

Fig. 28-29

Stabiliseringsbolt for
bord

Bordinnlegget er
fiernet

N y

2) Finn stgpejernsbordet (2), fjern bordets stabiliseringsbolt
og bordinnlegget, se fig. 28-29. Vipp vippekvadrantens sokkel
/ grunnplate ved a lgsne de to justerbare lIdsehandtakene
under bordet, slik at den er klar for montering, se fig. 30-31.

Fig. 30-31

3) Fjern boltene, skivene/fjaerskivene fra bandsagens
monteringsplate og legg dem trygt til side, se fig. 32-33. Laft
bordet (2), skyv sagbladet gjennom sporet i bordet og

12



Montering

fig. 32-33

senk ned pad monteringsplaten, se fig. 34. Juster hullene i
vippekvadranten med hullene i monteringsplaten, sett pa plass
boltene/skivene og stram til. Senk bordet ned til bordstoppen, sett
pa plass bordinnlegget og stabiliseringsbolten, se fig. 35-36-37.

A IKKE STRAM FOR HARDT!

Fig. 34-35-36-37

Parallellanleggsenhet

1) Finn parallellanleggsskinnen (3) og parallellanleggsenheten
(4). Lesne boltene under bordet (2), slik at det blir nok spillerom
mellom bordet og boltene. Juster de maskinbearbeidede
sporene i parallellanleggsskinnen (3) og skyv skinnen opp mot
bordet. Stram boltene for a feste skinnen, se fig. 38-39-40.

Fig. 38-39-40
' L

. “ Fortsettelse...



Montering

2) Finn parallellanleggsenheten (4), senk parallellanlegget
ned over parallellanleggsskinnen (3) og trykk ned lasespaken
for & feste parallellanlegget pa plass, se fig. 41-42.

Fig. 41-42

I . piri

Avsugsstuss og slange-montering

1) Finn avsugsstussen (5), den fleksible slangen og
festeklemmene (7). Fjern de fire krysskruene rundt
avsugsutlgpet under bordet. Juster hullene i avsugsstussen
(5) og fest med krysskruene, se fig. 43-44-45.

Fig. 43-44-45

Fig. 46-47

|

Festeklemme

2) Plasser en festeklemme over enden av slangen (7), skyv
slangen over tilkoblingen (5) og stram klemmen. Gjenta for den
nedre avsugsstussen, se fig. 46-47.

3) Finn den vinklede pinnen og mutteren (8) og skyvepinnen
(9). Skru mutteren pa den gjengede pinnen, skru deretter
pinnen inn i det gjengede hullet pé baksiden av bandsagen og
stram til med en skiftengkkel. Sett skyvepinnen (9) over pinnen,
se fig. 48-49.

Fig. 48-49




ILLUSTRASJON OG DELBESKRIVELSE

Mikrobryter Enhet for sporing og stramming av evre hjul

@vre saghjul

Bandhjulbgrste

Bandsagblad

Nedre saghjul

Drivrem

Drivremskive
15 Fortsettelse folger...



ILLUSTRASJON OG DELBESKRIVELSE

Knott for sagbladspenning

Sagbladobservasjonsvindu

Laseknott for gvre dar

@vre hjulder

@vre sagbladfering og bladbeskyttelse

«T»-spor for gjaeringsanlegg

Spenningsfri
tlgserbryt
utlgseroryter Stopejernsbord

= v Stabiliseringsbolt

Lasehandtak for anlegg i

Parallellanleggsskinne

Sagramme
Fleksibel avsugsslange

Nedre der
Laseknott for nedre dar
Gulvstativ
. Gummifot
.

AW1950B Béndsag

16



ILLUSTRASJON OG DELBESKRIVELSE

@vre hjul

Nedre hjul
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ILLUSTRASJON OG DELBESKRIVELSE

AW1950B Bandsag

Skala for sagbladspenning

kyvepinne

Justeringsbolt for bordstopp

Motorenhet
Avsugsutlep

Justeringsknott for sagbladfering (E)

Vippekvadrant (G), vippeskala (H)
Klemme for sagbladfering (F) Viser og justeringsskrue for vippeskala (1),
justerbart lasehandtak (J)

18



ILLUSTRASJON OG DELBESKRIVELSE

Skala for sagbladspenning

Justeringsknott for sporing (A)
Sporingslas (B)

19



ILLUSTRASJON OG DELBESKRIVELSE

@vre sagbladfering for AW1950B bandsag
Bakre trykklager og stilleskrue (A)
Stilleskrue for 1asing av faringsenhetens posisjon forover/bakover (B)

¥ | i
Drivenhet for AW1950B bandsag
Totrinns remskive (C)

20



OPPSETT AV SAGEN

KOBLE SAGEN FRA
STROMFORSYNINGEN!

/N

Kontrollere at bordet star vinkelrett

1) Lasne klemhandtaket under bordet, senk bordet til det hviler
mot bordstoppet. Dette er en bolt med en lasemutter skrudd
inn i undersiden av bordet, se fig. 50. Bolthodet fungerer som et
anslag nar det treffer maskinrammen. Stram klemhandtakene.

2) Lasne klemmen til sagbladfgringen og left den gvre
foringsenheten for sagbladet s& hayt som mulig, se fig. 51.
Plasser en 90°-vinkel pd bordet og flytt den opp mot
sagbladet (bak tennene), se fig. 52.

Fig. 50

== 15
L

Fig. 53

3) Kontroller at sagbladet star vinkelrett pa bordet. Hvis det
ikke gjor det, kan du prgve a justere bordet ved a lgsne de
justerbare ldsehdndtakene og utfgre en justering av
bordstoppen til vinkelretthet er oppnadd, se fig. 53.

4) Flytt vinkelen opp mot baksiden av sagbladet og sjekk at den er
vinkelrett mot bordet, se fig. 54. Hvis justering er ngdvendig, juster
stilleskruene under monteringsplaten, foreta sma justeringer, senk
bordet og plasser vinkelen som fer. Fortsett til sagbladet er
vinkelrett mot bordet. Stram bordboltene for a feste det pa plass,
se fig. 55-56-57. Merk: Kontroller at sagbladet fortsatt er vinkelrett
mot bordet som vist i fig. 54, og foreta justeringer av bordstoppet
om ngdvendig.

Fig. 54-55-56

Modell AW19508"

Fortsettelse..)




OPPSETT AV SAGEN

Fig. 57

Monteringsplate ,

i
"!-
iy

Stilleskruer y
5) Senk bordet ned og sjekk at viseren pa hellingsskalaen viser
null. Hvis ikke, lzsne krysskruen og juster viseren, se fig. 58.

Fig. 58

Innstilling av anlegg og skala

Skalaen pd anslaget er ikke forhdndsmontert pa
parallellanleggsskinnen og ma festes pa plass. MERK: Far du
fester skalaen, ma du serge for at bordet og
parallellanleggsenheten star vinkelrett pa sagbladet. Felg
instruksjonene nedenfor.

Fig. 59

Fig. 60

7

1) Juster anslaget (4) med kanten av bordets T-spor og trykk ned
handtaket, se fig. 59. Hvis anslaget ikke er riktig justert, lasner du
de to sekskantskruene pa hver side av anslagets klemmesamling.
Juster anslaget til det er pd linje med T-sporet, og stram til
sekskantskruene igjen, se fig. 60.

Fig. 61

Fjern endehetten
pa parallellanleggs
skinnen

2) Plasser anslaget mot sagbladet, Ias det pa plass og fjern
endehetten pa parallellanleggsskinnen, se fig. 61. Ta en blyant
og tegn en linje pa parallellanleggsskinnen for a markere
posisjonen til parallellanleggsenheten. Bruk en linjal eller
skyvelaere til 8 male avstanden mellom forsterrelsesglassets
pekepunkt og blyantlinjen, se fig. 62-63.

Fig. 62-63



OPPSETT AV SAGEN

Skyvelaere

Blyantstrek
L

3) Fjern parallellanleggsenheten og merk av posisjonen til
forstorrelsesglasspilen pa parallellanleggsskinnen, se fig. 64.

4) Finn skalastripene, trekk av beskyttelsesfilmen fra den lange
stripen, juster «null»-linjen pa skalaen med blyantstreken og fest
den pa parallellanleggsskinnen, se fig. 65.

Fig. 64-65

~ Blyantmerke for
pekerens posisjon

=

Blyantmerke for
pekeren

.-

- Skalaens «null»-
N

5) Sett anlegget pa plass igjen og skyv det mot sagbladet;
pekeren skal vise «<NULL» pa skalaen, se fig. 66.

Fig. 66

iy ‘ Forstorrelsesglasspeker ‘ T -
. er satt til «NULL» o -

Fig. 67

6) Plasser anlegget pa motsatt side av sagbladet og las det pa
plass, merk posisjonen med en blyant som fer, se fig. 67.

Fig. 68-69

Skalaens «null»-
linje

Pekerposisjon
blyantmerke

7) Gjenta trinn 3, fjern beskyttelsesfilmen fra den korte skalaen.
Juster «null»-linjen pé skalaen med blyantstreken og fest den pa
parallellanleggsskinnen, se fig. 68. Skjeer bort overfladig materiale
fra enden av parallellanleggsskinnen og sett pa endehetten igjen,
se fig. 69.

Fig. 69

Sett pa plass
endehetten pa
parallellanleggs
skinnen

”

8) Sett anlegget pa plass igjen og skyv det mot sagbladet. Pekeren skal
vise «<NULL» pa skalaen, se fig. 70.

Fig. 70

23



BRUKSANVISNING

1) Serg for at du har lest og forstatt de generelle instruksjonene og
sikkerhetsforanstaltningene som er trykt pa de foregaende sidene i
denne bruksanvisningen.

2) Fer du kobler maskinen til stramnettet, ma du sjekke verktoyet
for & se etter apenbare tegn pa skade, og veere spesielt
oppmerksom pa stepselet og stramkabelen. Utbedre eller f&
utbedret eventuelle skader du oppdager. Sjekk at sagbladet du
bruker, er det riktige for oppgaven. Bytt sagblad om ngdvendig.
Sjekk at sagbladet ikke er skadet, at det er rent, skarpt, sporer riktig
og er riktig strammet.

3) Still inn den gvre sagbladfgringen til ca. 12 mm (1/2") over
arbeidsstykkets hayde.

4) Kontroller, spesielt pa arbeidsstedet, at det ikke finnes
fremmedlegemer i materialet du skal sage, f.eks. gamle spiker,
skruer eller sma steiner.

5) Kontroller at alt tilbehgr, verktay osv. som har blitt brukt
til & sette opp maskinen, er fiernet og lagt forsiktig til side
eller oppbevart pa riktig mate.

UNDER INGEN OMSTENDIGHETER SKAL BARN FA
ADGANG TIL ARBEIDSOMRADET, OG VERKT@Y 0OG
UTSTYR MA OPPBEVARES UTENFOR REKKEVIDDE
FOR SMA BARN!

ﬁ Koble et sponavsug til sagen.

Merk: For AW1950B anbefaler vi et sponavsug av vakuumtypen,
for eksempel AC50E, kode 105251.

6) Sorg for at maskinen er slatt av. Koble streamkabelen til en
stikkontakt med bryter og riktig merkestrem. Hvis du bruker
skjoteledninger, ma du sjekke at disse ikke er skadet. Ikke bruk
dem hvis de er skadet. Hvis du arbeider utendgrs, ma du sjekke
at eventuelle skjateledninger som brukes, er godkjent for
utenders bruk. SIa pa maskinen. La sagen komme opp i full
hastighet.

7) Serg for at materialet du skal skjeere er innenfor maskinens
kapasitet, og at kuttet du skal utfere er innenfor sagbladets
kapasitet, f.eks. ikke prov a skjaere en kurve med 1" radius ved bruk
av et 5/8” sagblad.

8) Serg for at sagbladet ikke er i kontakt med materialet nar
du starter sagen. Start skjeereoperasjonen. lkke prav & sage
for raskt. Ved helt riktig matehastighet skal sagbladet aldri
presses bakover mot trykklageret; sagen skal skjaere og
rydde sagsporet i takt med matingen av arbeidsstykket.

ISTAVSEN
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Hvis du merker at du ma bruke stadig mer trykk for a sage, og
sagbladet er i kontinuerlig kontakt med trykklageret, er
bladet sannsynligvis slavt. Kontroller bladet og bytt det ut
om ngdvendig.

Ikke slipp arbeidsstykket. Hvis du ma endre grepet, ma du sgrge for
at den ene handen holder materialet hele tiden.

9) Hvis du skjeerer lange stykker av materialet, bar du vurdere &
sage utskjeeringer (dvs. et sagkutt fra kanten av materialet til
saglinjen) langs saglinjen, slik at du kan kaste avskjeerene etter
hvert som du beveger deg nedover saglinjen.

10) Folg det gamle snekkerordsprdket om 4 aldri la
handen/fingrene komme naermere sagbladet enn en
handsbredde.

11) Hvis du ma sage svaert sma stykker, ma du ordne eller lage
en slags «sko» for & holde treverket. Hvis

AN\

arbeidsstykket er svaert lite, finn noe du kan bruke som en
engangsbaerer og fest arbeidsstykket pa den med dobbeltsidig tape
eller lignende.

BRUK DEN MEDF@LGENDE
SKYVEPINNEN NAR DU SAGER
SMA STYKKER.

12) Husk a sjekke sagbladspenningen etter at et nytt sagblad
har veert i bruk i 30-60 minutter. Sagbladet vil «strekke seg» litt nar
det er nytt.

13) Ikke slipp spenningen pa sagbladet nar arbeidet er fullfert.
Bladene og sagens hovedramme taler ikke konstante endringer i
belastning og spenning. Slipp kun spenningen for a skifte blad
eller hvis bladet skal fjernes fordi maskinen skal settes bort over
en lengre periode. Hvis bladet star under spenning over en lang
periode uten bruk, vil det fore til at dekkene utvikler «flate»
flekker.

AN\

14) Apne sagkuttet, enten ved & trekke det fra hverandre eller ved
a sld inn en kile tett inntil baksiden av bladet. Prov & vri bladet las
fra sagen. Hvis dette ikke er mulig, sjekk at sagen beveger seg fritt i
kuttet, start sagen, la den komme opp i full hastighet og «sag ut»
s& raskt som mulig. Fjerning av «avskjeeringen» kan forhindre at
sagen setter seg fast igjen hvis du fortsetter det opprinnelige
kuttet.

ADVARSEL! HVIS SAGEN SETTER
SEG FAST! SLA DEN AV
UMIDDELBART.
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KOBLE SAGEN FRA
STROMFORSYNINGEN!

/N

1) Sett bordet tilbake i vannrett stilling hvis det har veert
vippet. Apne alle sagbladfgringer slik at de er fri for bladet,
og apne hjuldgrene. Sett den gvre faringsenheten omtrent
midt i sagapningen, slik at toppen av sagbladfgringen er pa
nivd med midten av det gverste drivhjulet, se fig. 71. Fjern
bordinnlegget.

2) Fjern bordets stabiliseringsbolt, lasne sagbladspenningen ved a
dreie strammehjulet mot klokken, til sagbladet lett kan glide av
hjulene, se fig. 72.

Fig. 71-72

3) Fjern den nedre bladbeskyttelsen og legg den trygt til side, se
fig. 73-74. Fjern sagbladet forsiktig ved a «vrikke» det lgs fra den
gvre bladbeskyttelsen og ut gjennom spalten i bordet, 75.

Fig. 73-74-75

_SKIFTE AV SAGBLADET

)

Bordsporet

4) Dette er et godt tidspunkt a rengjere maskinens innside;
fjern fastsittende «smuss» fra dekkene. Dreiepunktene og
glidebanene til den @vre hjulfesteenheten og den faste
akselstubben til drivremstrammeren i sporet kan ogsa
smores lett, se fig. 76-77-78.

Fig. 76-77-78

Fortsettelse
folger...



SKIFTE AV SAGBLADET
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Enhet for stirmming og sporing av sagbladet

5) Hvis du monterer et nytt sagblad, vil det ha blitt levert til deg
«foldet», bundet sammen i denne konfigurasjonen med tape
eller kabelbinder.

AN
/N

6) Sjekk ogsa at sagbladet ikke har «foldet seg ut» pé vrangen.
Dvs. nar du ser pa hoyre side foran pa lokken, skal tennene vaere
pa forsiden av sagbladet og peke nedover. Hvis du ikke far dette
synet, snu sagbladet pa vrangen fra sin ndvaerende posisjon og
seigjen.

ADVARSEL! VAR SVART FORSIKTIG NAR DU
«BRETTER UT» SAGBLADET; DET HAREN
TENDENS TIL A «SPRINGE» OPP, SA
SAGBLADET OG TENNENE FLYR OVERALT.

SORG FOR AT
SAGBLADETS TENNER
PEKER NEDOVER!

7) Apne alle sagbladferingene slik at de ikke er i veien for bladet.
Hold bladet omtrent midt pa hver side av lgkken og for detinni
sporet pa bordet. Nar du kommer til utskjeeringen i bordinnlegget,
forer du venstre side av lokken inn i sporet i beskyttelsen i halsen
pa hovedsagerammen. «Vri» hgyre side av sagbladet gjennom
sporet i den gvre foringsenheten. For sagbladet forsiktig over
hjulene og plasser sagbladet i de nedre/gvre sagbladferingene, se
fig. 79-80.

Fig. 79-80

& Al
FTITSS

8) Stram sagbladet litt. Drei det gverste hjulet for hand for a
sikre at sagbladet ikke hopper av hjulene og at sagbladet
beveger seg i sagbladfgringene. Legg litt mer spenning pa
sagbladet og sjekk ved a dreie det gvre saghjulet for hand
igjen, se fig. 81. Nar du er sikker pa at sagbladet er «pa» og
stabilt, sett bordets stabiliseringsbolt pa plass igjen og sett
bordinnlegget pa plass igjen, se fig. 82. Juster na
sagbladferingene som beskrevet i «Innstilling av
sagbladfaringer» pa side 9-11.

Fortsettelse
folger...



SKIFTE AV SAGBLADET

Fig.85
KOBLE SAGEN FRA
STR@MFORSYNINGEN! i |

Hastighetstabell for bandsag

Modell Min (liten remskive) | Maks (stor remskive)
AW1950B 660 m/min 840 m/min

1) Bdndsagens driviemskive har to hastighetsposisjoner. Folg
instruksjonene nedenfor for & endre hastigheten. Apne dgrene
til bAndsagen og lasne remstrammingen pd AW1950B-
bandsagen, lasne motorens sekskantbolt, se fig. 83, og trekk
motoren opp.

ADVARSEL! VAR SVART FORSIKTIG NAR
DU FJERNER REMMEN, SA DU IKKE
KLEMMER INN FINGRENE!

Fig. 83-84
MERK: SORG FOR AT REMMEN IKKE
STRAMMES SA HARDT AT DEN BLIR VARM.

2) Med drivremmen lgs, plasserer du drivremmen forsiktig pa
plass igjen, se fig. 85. MERK: Sgrg for at remmen sitter riktig i en
av drivremskivens spor. Nar remmen er pa plass igjen, skyver du
motoren ned og strammer bolten til den sitter fast, se fig. 84.
Lukk hjuldekslene.

asTAVSEDN
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VEDLIKEHOLD

KOBLE SAGEN FRA
STROMFORSYNINGEN!

AN\

Daglig

« Hold maskinen ren.

« Kontroller sagbladet for manglende tenner og sprekker, se fig. 86.

+ Sproyt Axcaliber tarrsmaremiddel pd de blottlagte metallflatene.

Fig. 86

Kontroller sagbladet fo

manglende tenner
og sprekker

Ukentlig

« Apne hjuldgrene og fiern alt sagflis og fastsittende smuss fra
hjulene og romomradet, se fig. 87-88. Merk: Rengjer motorens
ventilasjonsapninger og deksel med en stgvsuger.

+ Kontroller tilstanden til de gvre/nedre keramiske
sagbladferingene og trykkferingen. Fjern eventuelle avleiringer
fra de keramiske sagbladferingene, se fig. 89-90.

Fig. 87-88-89-90

_-—

Ménedlig

« Apne den nedre og evre deren og sjekk tilstanden il
dekkene og drivremmen. Fjern alt sagflis og fastsittende
smuss fra hjulene og rommet.

« Pafor litt olje pa skruegjengene til sagbladstrammeren og
driviemstrammeren. IKKE FA OLJE PA DEKKENE OG
DRIVREMMEN.

« Kontroller tilstanden til dekkene

« Kontroller sagbladet for manglende tenner og sprekker

+ Over tid kan driviemmen slakke seg, se forrige side for &
stramme driviemmen.
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INFORMASJON OM BANDSAGBLAD

Om Axcaliber bandsagblader

Axcaliber bandsagblad produseres i Axminster ved hjelp av
avansert CNC-maskinering, haypresisjons digitalt maleutstyr og
spesialiserte varmebehandlingsanlegg. Det utfares detaljerte
kvalitetskontroller i hvert trinn av produksjonen ved hjelp av det
mest moderne inspeksjonsutstyret. Resultatet er et blad som
kutter jevnere, har hardere tenner med lengre levetid og gir en
overlegen finish pa arbeidet. Det siste trinnet i
produksjonsprosessen er et av de viktigste: sveisingen. Vi har
investert mye i dette omradet gjennom kjgp av presisjonssveis- og
sliputstyr, og er som et resultat av dette et av fa selskaper i verden
som kan tilby en fullt garantert sveis. Bladene kuttes ngyaktig til
riktig lengde, og deretter sendes en hgyspenningsstrem gjennom
bladet ved hjelp av en IDEAL-béndsagbladveiser for a oppna en
presis stumpsveis.

Sveisen blir glgdet for & fjerne eventuell sprehet og fare for
utmattingsbrudd, og deretter bearbeidet for hand for 8 oppna
en perfekt glatt skjot.

Velge riktig tanndeling (tpi)
3 tpi (glissentannet)

Dette sagbladet brukes til dyp skjeering, spesielt langsgaende kutt,
og gir en grov saget overflate, selv om lav matingshastighet og
hay spenning vil forbedre kuttets overflate.

4 tpi (glissentannet)

Egnet for allmenn bruk med en viss grad av kutting pa tvers av og
med fiberretningen. En rimelig overflate kan oppnas med lavere
matingshastigheter og god spenning.

6 tpi (glissentannet)

Det ideelle allround-sagbladet som er egnet for kapping opptil
150 mm og klgyving i seksjoner opptil 50 mm tykke, selv om
tykkere seksjoner kan kuttes ved bruk av lave
matingshastigheter. Denne tannformen gir en ren finish og er
svaert godt egnet for naturlig treverk.

10 tpi (vanlig)

Egnet for kapping av kryssfiner og MDF, samt ikke-jernholdige
metaller og plast. Kappesnittet blir pent ved kapping av
naturlig tre, men matehastigheten bgr vaere lav. Kappedybden
bar ikke overstige 50 mm.

Ved kutting av metaller bar hastigheten reduseres s& mye
som mulig, spesielt ved kutting av jernholdige metaller eller

stapejern.

14 tpi (vanlig)

Et sveert rent skjeereblad for kryssfiner, plast og MDF, men for fint
for naturlig treverk med mindre det er svaert tynne seksjoner
(under 25 mm tykke). 14 tpi-bladet er sveert godt & bruke ved
lave hastigheter nér du skjeerer ikke-jernholdige metaller. Det
ber alltid brukes lav matehastighet med en sa fin tanning pa

bladet.

Sagbladbredde

Bruk alltid det bredeste sagbladet som er mulig; det er sterkere og
taler sterre matepress uten & baye seg. Se maskinens
bruksanvisning for maksimal og minimal sagbladbredde som den
taler. Minste radius for hver sagbladbredde er som falger:

Sagbladbredde Minimumsradius
13 mm (1/2") 63 mm (2 1/2")
10 mm (3/8") 27 mm (1 1/16")
6 mm (1/4") 19 mm (3/4")
5mm (3/16") 13 mm (1/2")
3mm (1/8") 10 mm (3/8")
Sagbladlengde

Dette avhenger av modellen til din maskin. En liste over de mest
populzere maskinene og deres sagbladlengder finner du i

katalogen.

Tannform

Standard tannformer: Vi
leverer bandsagblad med
enten glissentannet (skip
tooth) eller vanlig tannform:

Den glissentannede formen
finnes pa grove sagblad med
3,4 0g 6 tenner per tomme (");
den har brede, grunne
tannrom med god plass til
spon. Vaer oppmerksom pa at
sagflis som samler seg mellom
tennene, kan forringe
snittkvaliteten.
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4-6 tpi

6-10 tpi

10-tpi

Den vanlige, trekantede
tannformen finnes pa sagblad
med 10 eller flere tenner per
tomme ("). Mindre
materialfjerning gir mindre
behov for plass til spon.




INFORMASJON OM BANDSAGBLAD

Bandsagblader av hgy kvalitet

«Sagblad av hgy kvalitet laget av M42 med 8 % kobolt.

«Lang levetid med hgy motstand mot varme, slitasje og vibrasjon.

-Tenner har variabel tanndeling for et bredere spekter av
bruksomrader.

-Brukes ogsa til kutting av metall pa horisontale bandsager.
Sagbladene er tilgjengelige i tre varianter med variabel
tanndeling: 4-6 tpi, 6-10 tpi og 10-14 tpi.

Bandsagblader med heyt karboninnhold

« Allsidig utvalg av sagblader for skjeering i tre og metall.

« Omfattende utvalg av lengder, bredder og
tannkonfigurasjoner.

+ Herdede og holdbare tenner.

Bandsagblader med slipte tenner

» Diamantslipte tenner som holder seg skarpe minst 30 % lenger.

+ Jevnere kutt sammenlignet med universalsagblader med fresede
tenner.

« Omfattende utvalg av lengder, bredder og tannkonfigurasjoner.
Bandsagblader med bakre tenner
« Spesielt utviklet for kurvesaging, og dermed ideelt for tredreiere.

+ Designet med bakre tenner gir bedre spillerom og tettere kurver.

« Tilgjengelig i én bredde pé 5/16" (8 mm) x 4 tpi.
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FEILSOKING AV BANDSAG

Feilsgking

Bandsager er relativt enkle maskiner, og som med alt
maskineri er regelmessig service (forebyggende
vedlikehold) avgjgrende for & fa mest mulig ut av din
bandsag.

- Dette er det vanligste spmrsmélet\
fra bandsagbrukere. Vanligvis

ligger arsaken i sagbladet: darlig
kvalitet med ujevn vikking av

«Bandsagen tennene, slovt eller skadet blad
. . (ofte bare pa én side), eller for
min Skj%rer mange tenner for materialet. Husk
H minst 2 og maksimalt 10 tenner i
Ikke rett» arbeidsstykket.
+ Anlegget er ikke pé linje med sagbladet/
- Kontroller at drivremmen er
strammet riktig.
«Béndsagen «Ved saging i hardt eller vatt
K X materiale, reduser
min bl Ir matehastigheten.

- Kontroller at sagbladet er skarpt
og ikke for fintannet.

tregere nar

« Bruk et smalt sagblad ved

jeg skjeerer»
kurvesaging; se enhet 5 om sagblad-
og skjeeretyper. /

\

« Rengjer maskinhjulene.

« Kontroller at sagbladet gar riktig pa
hjulene.

«Bandsagen min har
vibrasjoner »

« Kontroller sagbladets sveis - erden i
linje?

« Kontroller at maskinen ikke star

pa et ujevnt gulv. /

«Kan jeg sage

o o
Stal pa « Nei, de fleste bandsager for treskjeering
b o d gar altfor fort til & skjeere stal, selvom det
dan Sagen er montert et metallskjeereblad.
min?»

J

Tilbehar

Nedenfor finner du en liste over de mest anbefalte
tilbeharene og tilleggsproduktene til bandsagen. Besgk
gjerne nettstedet vart pa axminstertools.com

Axminster
vedlikeholdssett
for maskiner

Smgremidler og
vedlikeholdsverktay

Bandsagblad

Vinkel

Syklonavsug



UJK BANDSAW BUDDY

Kode: 101807

INTRODUKSJON

- Bandsaw Buddy er et unikt verktey for justering av
bandsagblad. Med Bandsaw Buddy kan du kontrollere at
bandsagbladet er riktig justert i forhold til anleggets flate.
De fleste andre kontroller krever bare bruk av en
kombinasjonsvinkel eller presisjonsvinkel. Det er vanskelig a
justere anlegget i forhold til sagbladet. Bandsaw Buddy har
to magneter av sjeldne jordarter som holder den fast pa
sagbladet. Med en lengde pa 250 mm er det enkelt a
oppdage eventuelle avvik og deretter foreta ngdvendige
justeringer. Magnetene holder den trygt oppbevart pa
bandsagens ramme nar den ikke er i bruk.

- En skala pa spissen hjelper deg med a stille inn
parallellanlegget for kutting av finér eller tynne plater. Hull
langs hele lengden med 12,5 mm mellomrom lar deg tegne
buer eller sirkler i trinn pa 25 mm fra 75 mm til 400 mm, nyttig
for merking av kurver eller utsaging av arbeidsstykker til
skaldreiing. Den er ngyaktig maskinert av anodisert aluminium
og fungerer ogsa som en praktisk rettkant.

VIKTIGE FUNKSJONER

« Designet og produsert i Axminster
- Unikt verktey for justering av bandsagblad

- Kontrollerer innrettingen av sagbladet mot anleggets flate

- Magneter av sjeldne jordarter holder den fast pa sagbladet

+ 250 mm lang - gjor det enkelt & oppdage avvik

- Skalaen pa spissen hjelper med & stille inn anlegget for
kutting av finér eller tynne plater

« Hull for & tegne sirkler i trinn pd 25 mm fra 75 til 400 mm

» Ngyaktig maskinert av anodisert aluminium

Merkelinjal Neyaktig merking Tykkelsesmaler Perfekt justering Praktisk oppbevaring

En brukervennlig sirkelmaler for Bandsaw Buddy kan brukes En praktisk og ngyaktig metrisk  Magneter av sjeldne jordarter Nér du er ferdig med Bandsaw
arbeidsstykker til skaldreiing, som en rettkant for ngyaktig tykkelsesmaler, perfekt for holder linjalen fast pa Buddy, gjer de integrerte

med radius fra 75 mm til 400 merking. finérarbeid. sagbladet. Dermed kan du magnetene det enkelt a

mm i trinn pa 25 mm. justere parallellanlegget og oppbevare den pa bandsagen.

bordet parallelt med bladet.
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Koblingsskjema

Modell AW1950B
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DIAGRAMMER/LISTER

AW1950B 10 tommer (Diagram A)




DIAGRAMMER/LISTER

AW1950B 10 tommer (deleliste

A)
Nr. Beskrivelse
1 Foringsbrakett
2 Motor
3 Nedre hjulaksel
4 @vre hjulaksel
5 Sete for gvre hjulaksel
6 Glideakselbrakett
7 @vre hjulglideaksel
8 Fjeer
9 Skive
10 Justeringsmutter
1 Justeringsknott
12 Derlasknott
13 Barste
14 Avstandsbgssing for berste
15 Dekselklips
16 Justeringsknott
17 Nedre foringssete
18 Vingemutter
19 Lager 80101
20 Trinnbolt
21 Sekskantmutter M6
22 Mikrobryterboks
23 Bryter
24 Sagblad
25 ovre hjul
26 Nedre hjul
27 @vre kapsling for faring
28 Tilkoblingssete, gvre foring
29 Tilkoblingsaksel, @vre foring
30 Beskyttelse for avre foring
31 Bunnplate for gvre fgringsbeskyttelse
32 Bakre trykkhjul i keramikk
33 Sidefgringsaksel
34 Foringsaksel
35 Innvendig sekskantskrue med panhode M4 x 12
36 Dekselplate, evre foringsbeskyttelse
37 Siktglass
38 Beskyttelsesplate
39 Skrue med panhode og krysspor M4 x 6
40 Skrue med panhode og krysspor M4 x 30
41 Skrue med panhode og krysspor M3 x 25
42 Skrue med panhode og krysspor M5 x 8
43 Skrue med panhode og krysspor M4 x 10
44 Beyeplate for pekere
45 Peker
46 Skalformet deksel
47 Fjeer
48 Justeringstannhjul, gvre foring
49 Justeringsknott, gvre foring
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50 Vingemutter

51 Motorremskive

52 Justeringstannstang, evre foring

53 Beskyttelsesdeksel, nedre foring

54 Sagramme

55 Mikrobryterboks

56 @vre dor

57 Nedre der

58 Hengsel

59 Drivrem

60 Bergringsplate, mikrobryter

61 Skive 4

62 Sekskantmutter M4

63 Sekskantmutter M3

64 Sekskantmutter M6

65 Sekskantmutter M5

66 Sekskantmutter M14 x 1,5

67 Avsugsadapter pa siden

68 Nedre avsugsadapter

69 Lesningssikker mutter M6

70 Skive 3

71 Skive 6

72 Skive 8

73 Krok for skyvepinne

74 Bolt med sylinderhode og innvendig sekskant M5 x 20
75 Bolt med sylinderhode og innvendig sekskant M5 x 10
76 Bolt med sylinderhode og innvendig sekskant M4 x 16
77 Bolt med sylinderhode og innvendig sekskant M5 x 16
78 Bolt med sylinderhode og innvendig sekskant M6 x 12
79 Bolt med sylinderhode og innvendig sekskant M8 x 20
80 Skrue for viser

81 Skrue med krysspor M4 x 14

82 Skrue med krysspor M3 x 10

83 Sekskantbolt M6 x 20

84 Sekskantbolt M6 x 16

85 Sekskantbolt M6 x 12

86 Skive 5

87 Skive 8

88 Selvskjeerende skrue ST3,5x 10

89 Selvskjeerende skrue ST3,5x 13

90 Stilleskrue med innvendig sekskant M6 x 6

91 Selvlasende mutter M5

92 Selvldsende mutter M8

93 Trinnbolt M6 x 65

94 Trinnbolt M8 x 70

95 Laseringer for hull 28

96 Laseringer for aksler 12

97 Fjeerskive 8

98 Skrue med panhode og krysspor M4 x 16

99 Sekskantbolt M8 x 20

100 Bolt med sylinderhode og innvendig sekskant M8 x 16

Fortsettelse
folger...




DIAGRAMMER/LISTER

AW1950B 10 tommer (Diagram og deleliste B)

Nr. Beskrivelse 24 Bordpinne
1 Foringsstykke 25 Heyre hette, frontskinne
2 Bolt med firkanthals M6 x 25 26 Venstre hette, anleggsstatte
3 Sekskantbolt M8 x 45 27 Hoyre hette, anleggsholder
4 Arbeidsbord 28 Skruefering
5 Monteringssokkel, arbeidsbord 29 Peker
6 Roterende sokkel, arbeidsbord 30 Laseaksel, anslagsholder for anlegg
7 Forlengelsesbord 31 Sirkuleer ring
8 Bordinnlegg 32 Laseplate
9 Frontskinne 33 Senkeskrue med krysspor M4 x 8
10 Anleggholder 34 Selvskjeerende skrue med panhode og krysspor ST4 x 16
1" Parallellanlegg 35 Innvendig sekskantskrue med sylinderhode M4 x 10
12 Anleggplate 36 Innvendig sekskantskrue med sylinderhode M6 x 16
13 Lasehandtak, anlegg 37 Innvendig sekskantskrue med panhode M6 x 10
14 Eksentrisk aksel 38 Sekskantbolt M6 x 12
15 Sperrehandtak 39 Sekskantbolt M8 x 35
16 Frontdeksel, anlegg 40 Sekskantbolt M8 x 25
17 Endelokk, anlegg a4 Fjeerskive 6
18 Peker 42 Fjeerskive 8
19 Sekskantmutter 43 Senkeskrue med krysspor M4 x 6
20 Skruefering 44 Skive 4
21 Venstre hette, frontskinne 45 Stilleskrue med innvendig sekskant M6 x 20
22 Skive 6 46 Sekskantmutter M6
23 Skive 8 47 Pakningsplate, parallellanlegg
48 Sekskantbolt M6 x 16
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DIAGRAMMER/LISTER

Stativ (diagram C)
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(3425-C)

AW1950B 10 tommer

Nr. Beskrivelse

1 @vre lang brakett

2 Stativben

3 @vre kort brakett

4 Nedre kort brakett

5 Nedre lang brakett

6 Innvendig sekskantskrue med panhode M6 x 16
7 Skive 8

8 Skive 6

9 Sekskantmutter M8

10 Sekskantmutter M6

1 Sekskantbolt M6 x 35

12 Sekskantbolt M8 x 30

13 Pakningsmutter

14 Gummimatte

15 Skive 8

16 Sekskantmutter M8

37



TILTENKT BRUK

Tiltenkt bruk og rimelig forutsigbar feilbruk (bandsag for tre)

1. Tiltenkt bruk

Bandsagen er konstruert for saging av tre og trebaserte materialer ved hjelp av et kontinuerlig sagblad som gar i én retning over
drivhjul.

Maskinen er beregnet pa a:

. Utfare rette, buede og uregelmessige skjeereoperasjoner pa temmer og trebaserte produkter
. Bearbeide materialer som: Massivt tre
. Kryssfiner

MDF og lignende trebaserte produkter

. Arbeide med manuell eller styrt mating av arbeidsstykket inn i det bevegelige sagbladet
. Utfare noyaktige og repeterbare kutt i et kontrollert verksted eller industrielt miljo

Maskinen skal brukes:

. Av oppleerte og kompetente operaterer

. | innendgrs verksteds- eller industrielle miljger

. Med alle beskyttelsesanordninger, faringer og sikkerhetsinnretninger riktig montert og i drift
. Med egnede sagblad beregnet pa treskjaering

. Innenfor de spesifiserte driftsgrensene som er definert av produsenten

2. Rimelig forutsigbar feilbruk

Rimelig forutsigbar feilbruk inkluderer bruk av bandsagen pa en mate som ikke er tiltenkt av produsenten, men som kan skyldes
forutsigbar menneskelig atferd.

Eksempler inkluderer:

Feil bruk av materialer

. Saging av andre materialer enn tre eller trebaserte produkter (f.eks. metaller, plast eller kompositter som ikke er spesifisert)
. Saging av treverk som inneholder fremmedlegemer (f.eks. spiker, skruer eller rusk)

. Forsok pa a skjeere ustabile, uregelmessige eller utilstrekkelig stettede arbeidsstykker

Feil bruk

. A tvinge arbeidsstykket inn i sagbladet eller mate med for hay hastighet

. Bruk av maskinen med feil sagbladspenning, sporing av sagblad eller innretting

. Bruk av skadede, slgve eller uegnede sagblader

. Fjerning, omgaelse eller manglende bruk av vern eller sikkerhetsinnretninger

Menneskelig atferd

. Plassering av hender eller fingre for naer skjeereomradet

. Forsgk pa a fijerne avskjeeringer eller fjerne fastkjering mens sagbladet er i bevegelse
. Distraksjon, tretthet eller feilbruk pa grunn av manglende oppmerksomhet

. Bruk av lgse klaer, hansker eller smykker som kan sette seg fast

Feilbruk ved vedlikehold

. Utfare rengjaering, bytte av sagblader eller justeringer uten a koble fra stremforsyningen
. Feil installasjon av sagblad eller sagbladferinger
. Bruk av ikke-godkjente reservedeler

Miljgmessig feilbruk

. Arbeid under darlige lysforhold som ferer til reduksjon i sikten i skjeereomradet
. Utilstrekkelig sponavsug som farer til redusert sikt eller gkt risiko for & skli
. Bruk i ustabile eller rotete arbeidsmiljger
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