Instruktion for

panelhyvel PH260

Idnr 2001-260-000-1

Vi hoppas att Ni kommer att fa bade nytta
och noje med Er nya panel-hyvel.

For att kunna arbeta problemfritt bor
foljande beaktas.

VIKTIGT!

Allmant
* Kontrollera hyveln sa fort Ni fatt hem
den. Eventuella transportskador anméls
omgaende till transportforetaget.
* LYFT EJ MASKINEN | BORD ELLER
ANDRA KOMPONENTER.
Behover den lyftas, skall halen i stativets
ovre horn anvandas. Lampligast med hjalp
av en stang.
*Vid byte av reservdelar, anvand endast
originaldelar och observera att allt
elektriskt ska monteras av fackman.

Platsbehov

Maskinen behover ett utrymme pa minst 2

m bredd. Langdbehovet &r beroende av hur
langa arbetsstycken som skall hyvlas. Min

langd a&r 3 m men rek till att vara min 4 m.

Forankring

For hogsta sakerhet skall maskinen
forankras i golvet med skruv. Skruvdia. 8-
10 mm.

Anvandningsomrade

Maskinen kan anvéndas till att planhyvla
och panelhyvla tra, spanskivor, board mm.
Svara material som spanskivor, teak, MDF
mm kréaver hardmetallstal.

Maskinen ér tillverkad fér anvéndning
inomhus och temporart utomhus.

Mandoverpanel

Den Oversta roda knappen ar nédstopp och
strombrytare for alla motorer. Nar
nodstoppen &r tillslagen maste den dras ut
for att maskinen ska kunna startas igen.

Bredvid nddstoppen sitter en lampa som
indikerar att stromforsorjningen &ar
ansluten. Den nedre knappraden startas
hyvelns motorer. Ovanfér varje knapp
finns en lampa som indikerar att respektive
motor gar. Knapparnas funktion &r fran
vanster:

1/ Start av hyvelkutter (undre
horisontalkutter)

2/ Start av sidokutter, hoger

3/ Start av sidokutter, véanster

4/ Start av hyvelkutter (6vre
horisontalkutter)

5/ Start av matning

Miljokrav



Temperaturen i lokalen skall vara sa hog sa
att inte handskar maste anvandas.
Ventilationen skall vara av god standard
och mekanisk.

Maskinen skall anslutas till en spansug
som ar godkéand enligt CE-standard.

Hantering av damm och span.
Maskinen skall vara ansluten till en
spansug. Span som anda blir kvar pa
maskinen skall sugas upp efter varje
arbetspass.

Tekniska krav spansug

Spansugen skall vara godkéand enligt CE-
standarden.

Luftfléde vid 0 mmvp "utan extern
koppling™ skall vara cirka 4000 m3/tim.
(Fabrikantens normala angivelse pa
luftflode.)

Stosdiameter pa maskin = 100 mm x4.
Tryckfall i maskin 23 mmvp vid 25m/s.

Horisontalkutter
L=410 mm. Skareggens ldge ovan
kutterkropp = 1 mm.

Sidokutter
Fraskuttrar som anvéands maste uppfylla
EN 847-1.

Bordsytor

Borden &r gjutna i Sverige med hogsta
kvalité. Bordsytorna ar specialbearbetade
for att fa hogsta precision och béasta
glidegenskaper. Nar maskinen ar ny krévs
en inkdrningsperiod tills borden far en
nagot blankare yta for att fa optimala
glidegenskaper.

Nodvandiga verktyg

Lista pa nodvandiga verktyg for att kunna
arbeta med maskinen:

Insexnyckel 4 mm (medféljer)
Insexnyckel 5 mm

Insexnyckel 6 mm

Fast nyckel 10 mm (medfdljer)
Ringnyckel 10 mm

Ringnyckel 13 mm

Fast nyckel 30 mm (medfdljer)

(for frasspindel)

Skiftnyckel storlek 8 eller 10
(for frasspindel)

Skjutmatt

Mattband eller "tumstock”
Oljekanna (paraffinolja fér bord)
Bryne

Ljudniva:

Matt i verkstadsmiljo

Hyvel, tom 78,1 dB(A)
Hyvel, i arbete 81,8 dB(A)

(Berékning av ekvivalent ljudeffektniva
max, Lwa enligt ISO 3746 Lwa = 108,5
dB(A) )

Tillagg for matonoggrannhet K = 4 dB(A)
enligt 1SO 3746

SAKERHETSFORESKRIFTER



* Personer som ej har nédvandig
kannedom eller erfarenhet av
hyvelmaskiner skall ej anvdnda denna
maskin. Denna instruktion &r ingen
utbildning i maskinhyvling.

* Sékerstéll att inte obehdriga personer kan
anvanda denna maskin.

* VIKTIGT! Alla skydd skall vara
monterade innan hyveln tas i bruk.

* Anvand alltid skyddsglaségon och
horselskydd.

* Anvand aldrig maskinen om du &r
paverkad av starka mediciner, alkohol eller
andra starka droger.

* Kontrollera att alla vred, skruvar,
muttrar, anhall, stos, hyvelkutter, hyvelstal
mm &r ordentligt fastdragna. Kontrollera
ocksa att kuttern kan snurra fritt samt att
inga verktyg finns i eller pa maskinen
innan den startas.

* Anvand aldrig maskinen under daliga
siktférhallanden sa som dalig belysning.

* Stick aldrig in verktyg eller hander i
inmatnings eller utmatningsdelen nér
maskinen gar.

* GOr aldrig ingrepp i maskinen innan Ni

forvissat Er om att maskinen &r
strdmlds och inte kan startas av misstag.

Panelhyvling

* Mat alltid arbetsstycket och stéll in
lamplig tjocklek och bredd fore hyvling.
Olycksrisken &r stor om man matar in ett
arbetsstycke som har for liten hojd sa

att inte matarvalsar inte far tag i
arbetsstycket

*Sma dimensioner skall hyvlas med hjalp
av fixtur tex en trastycke med ett anpassat
spar i som stracker sig efter hela bords-
langden.

* Vid panelhyvling skall man ej sta i
arbetsstyckets forlangning da kast kan
uppsta och att bitar fran arbetsstycket kan
kastas ut fran maskinen. Detta galler alltsa
bade inmatnings och utmatningssida.

For er egen sékerhet 1as
igenom hela
instruktionsboken noggrant
och starta inte maskinen
forran Du forstatt allt.

~
ii Anvand godkénda
v/ horselskydd och
skyddsglasdgon. Horseln kan
2 skadas redan efter kort

exponering

Vassa roterande verktyg.
Se till att inte fingrar kommer
i narheten av kuttern.



FORBEREDELSER

Av transport- och packningstekniska skél
ar inte vissa delar monterade vid
leverans.

1/ Montera mano6verpanelen pa plats. (30)
2/ Montera matningsmotor med vaxel (50).
Se till att momentarmen kommer i avpassat
hal. Dra at centrumbulten forsiktigt

3/ Anslut maskinen till spansug
4/ Innan maskinen kopplas till natet,
kontrollera att samtliga kuttrar kan rotera
fritt, samt att alla delar sitter fast.

5/ Anslut maskinen elektriskt.

Se upp med rotationsriktning. Om man star
vid matarvéxeln skall rotationsriktningen
pa dverkuttern vara vanster.

Innan start:

-Se till att alla kuttrar kan rotera fritt.

-Se till att nodstoppet (30) &r utdraget.

-Se till att évre luckan ar stdngd och
paverkar luckbrytaren. (5)
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Montering och installning av
hyvelstal och profilstal:

Horisontalkuttrar. Nr 1 och 4
Underkutter. Nr 1

Underkutterns avverkning stalls
genom att 1&gga till eller ta bort
distansplatar i kutterns bord framfor
kuttern.

Det finns 3 st olika distansplatar

- 2 mm med koniska hal
- 1 mm med koniska hal
- 1 mm med runda hal

Maskinen levereras med 2 mm platen
monterad vilket &r grundinstallningen.

For 4 mm spandjup skall ingen plat
monteras.

For 3 mm spandjup skall 1 mm plat med
koniska anvandas.

For 2 mm spandjup skall 2 mm plat med
koniska hal anvéndas.

For 3 mm spandjup skall 2 mm plat vara
éverst och under 1 mm plat med
cylindriska hal.

For 0 mm spandjup skall 2 mm plat vara
overst och de tva 1 mm platarna under.

Lagg marke till att platen kan monteras pa
tva olika satt. For normal hyvling skall
platen anvandas sa att framre platkanten
kommer nara underkuttern. Néar profilstal
(profildjup stérre &n 5 mm, max 15 mm)
ar monterade i underkuttern vands platen
sa att sparen i bordet blir synliga.

Overkutter. Nr 4

* Panelhyvlingstjockleken stalls in med
hjélp av planbords-veven, (1) (lev 16st)den
installda tjockleken kan avlasas pa skalan
pa maskinen stativ. Skalan kan kalibreras,
lossa stoppskruven under skalan och vrid
till rattlage. Kor igenom en brada och mat
med ett skjutmatt justera darefter tiondelar
och hundradelar med hjalp av skalan pa
veven. Spantjocklek upp till 8 mm.

Planstalen under och éverkutter



Nar stalen har mist sin skdrpa, montera
loss stalen och bryn dem. Nar eggen har
skador eller &r ej rak maste stalen slipas.
Slipning:

Slipa alltid stalen parvis sa att stalen far
samma bredd (min 15 mm, totalbredd)
annars kan det uppsta vibrationer i kuttern.
Slipvinkeln skall vara 40 grader.
Slipvinkeln = den vinkel som stalet bildar
vid eggen.

* Fore montering och installning skall
stal, spanbrytare och laget i kuttern (34)
rengdras noggrant.

* Placera forst spanbrytaren (A) i kutterns
spar. Lagg in hyvelstalet ratt i forhallande
till justerskruvarna (C). Observera att
stalen stalles i hojdled med skruvskallen.
Skruva ner stalet med justerskruvarna .

* Lasskruvarna (B) i spanbrytaren drages
at en aning (handtatt).

* Bada hyvelstalen i underkuttern skall
stallas in lika varandra, och ligga pa
samma hojd som bordet efter kuttern ,
anvand passbit (rak trélist Iang sa att den
ligger pa tva glidlister) som lagges pa
bordet och pa varsin sida av stalet, skruva
upp stalet sa att det precis skrapar mot
passbiten men ej skér.

* For hyvelstalen i overkuttern géller att
stalen skall vara 1 mm &ver kutterkroppen.

* Se till att stallskruvarna for stalen ligger
mot Gvre laget av sparet innan
insexskruvarna drages at, for att forhindra
att hyvelstalen trycks ned av spanbrytaren
(kutterkilen).

Profilstal i horisontalkuttrar
Profilstal kan monteras i bade Gver och
underkutter. Profilstalen maste alltid
monteras parvis i samma sidolage (mitt
emot varandra). Om profilstal skall
monteras i underkutter med ett utstick

(profildjup) pa mer &an 5 mm skall dessa
placeras sa att de passar mot uttagen i
bordet. Passar ej uttagen maste bordet
anpassas.

Montage och installning av profilstal
Satt ihop kil (D) och profilstal (E)

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

Skjut in stalet och kilen i sparet
Maét och placera stalets lage i sidled.

Fixera genom att dra skruven (F) pa kilens
baksida hart.

Montera ett identiskt lika profilstal pa
samma satt pa kutterns motstaende sida.
Ta hjalp av de spar som finns pa kuttern.



Vertikalkuttrar, Nr 2 och 3

Spindlarna pa for sidokuttrarna ar 30 mm i
diameter vilket &r en standard. Darmed
finns ett stort utbud med kuttrar att tillga.
Vid leverans ar maskinen urustad med tva
universalkuttrar i vilka man kan montera
profilstal eller raka stal. Av sakerhetsskal
arbetar kuttrarna med motfrasning. Detta
medfor att [asmuttern pa den rorliga
kuttern &r vanstergangad.

Demontering

Lossa muttern 7,11 med 30 mm nyckel och
en skiftnyckel. Skruva av muttern och lyft
bort kuttern A och eventuella
distansringar.

Byte av kutterstal

Lossa lasskruven (B) med insexnyckel (C.)
och ta bort spanbrytaren (D), band sedan
loss kutterstalen (E) fran styrtapparna (F).
Se till att Du anvander stalen at ratt hall
nér de satts tillbaka. (Eggen vands mot
spanbrytaren.

Slipning

For att aterfa stalens skarpa kan man bryna
stalets plattsida. Darigenom behaller
stalparet samma profil. Om stalen ar
skadade eller behdver slipas upp anvands
normalt en planslip med magnetbord. Ytan

mot eggen slipas nomalt ner 0,1 mm.

Montering och hgjdinstallning

Nér tex not och spont ska hyvlas ar det
viktigt att dessa kommer pa samma héjd
Over bordet.

Montera in kuttrarna pa en ungefarlig hojd.
Provkor en brada. Mat med skjutmatt,
justera héjden med mellanléggsbrickor.

Skriv upp installningen pa en provbit.

Sidokuttern stalls in med
mellanlaggsringar till 6nskad hojd.
Foljande mellanlaggsringar medfoljer:
2 st hojd 40 mm

2 st héjd 20 mm

2 st hojd 10 mm

1 st hgjd 5 mm

2 st héjd 2 mm

1 sthdjd 1 mm

1 st hgjd 0,5 mm

1 st hgjd 0,3 mm

1 st h6jd 0,2 mm

1 st h6jd 0,1 mm

per kutter

Med dessa mellanlaggsringar kan Du alltsa
stélla in den héjd som 6nskas.
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Justering av anhall vid
vertikalkutter hoger. Nr 2

Framre anhallet styr hur mycket kuttern
ska avverka. Normalt later man den fasta
kuttern ta 2 mm. Alltsd 2 mm under stalets
flydiameter.

Anhallen (62,54) ska sitta nagot snett
genom maskinen sa att matarvalsarna
driver bradan mot anhallen. En
snedstallning pa 2 mm per anhall &r ett
riktmarke. Om det &r problem med att
bradan inte foljer anhallen kan
vinkelavikelsen 0kas.

Anhallen fixeras med 6 mm insexskruvar
pa fastklossarna (totalt 4 st) i sin
vinkelinstéllning.

Anhallen fixeras med 13 mm
sexkantskruvar

pa fastklossarna i sin sidoforflyttning.

Om anhallen skall justeras i sidled lossa
endast 13 mm sexkantskruvar

Om anhallen skall justeras i vinkel lossa
ba&de sexkantskruvarna och
insexskruvarna.

Om anhallen skall justeras i langsled
lossa endast sexkantskruvarna i anhéllets

Oppning.

Metod

-Lossa skruvarna.

-Justera forst det bakre anhallet sa att
det ligger i niva med skarstalets
flygdiameter. (Minsta flygdiameter vid

. Fastklossar

7 /[

profilstal). Var uppméarksam pa
snedstéllningen, cirka 1 mm skillnad
mellan infastningarna. Mat mellan
fastklossarna och anhallet.

Justering av rorliga kuttern, Nr 3
med pressrullar.

Stéll in kuttern i sidled. (Arbetsstyckets
dimension)

Lossa lasvredet (21) som sitter pa sliden
under bordet. Stall sedan in kuttern med
veven (42) pa sidan av hyveln till 6nskad
hyvelbredd. Ett varv pa veven ar 4 mm.
Mat avstandet mellan kuttern och bakre
anhallet. Fixera detta lage med lasvredet
under bordet.

Justera armen med sidorullarna (64,68) sa
att brddan kommer att tryckas mot
anhallen.

Stall fram pressrullen s att den sticker ut
1-2 mm fran minsta flygdiameter pa kutter.
Pressrullens hojd kan ocksa stallas med
brickor under eller 6ver den. Behovs i
vissa fall vid profilering.

Provkor

Provkor och gor efterjusteringar. Kor in en
provbit och stanna maskinen nér den ar
inne i maskinen. Nu ser Du vél hur
maskinen arbetar och efterjusteringar pa
anhall kan latt goras.

Kor en rak kort bit fardig. Mat sedan
profil, hojd och bredd. Justera.

Hyvlingstips



1/ Nar du hyvlat fardigt av en profil som
Du vet att Du kommer att hyvla igen, mata
inen ca 1 m lang brada och sla av
maskinen ndr den har matats in. Sank
bordet och ta ut bradan. Nasta gang
profilen ska stallas in kan bradan anvéndas
som mall for bade kuttrar och anhall.

Notera ocksa pa provbradan vilka skims
och stal Du anvant samt lagen pa profilstal
i horisontalkuttrarna.

2/ Du kan sjalv experimentera med att
justera trycket pa matarvalsarna. Om Du
sanker ner bordet kommer Du latt at
muttrarna som fjadrarna stdder mot. Notera
grundinstéllningen innan Du borjar sa att
Du hittar tillbaka. Normalt ska fjadrarna
spannas hardare pa hoger sida sarskilt om
smala &mnen hyvlas. Matarvalsarna ska
balansera pa amnet och inte trycka mer pa
nagon sida.

3/ Kor aldrig hyveln utan att starta
spanflakten forst.

4/ Okad riktfunktion kan uppnas om forsta
matarvalsen stélls in med ett l6sare tryck
samt ett korrekt injusterat inmatningsbord.

Underhall

PH260 ar latt att underhalla 95% av
maskinen &r rostskyddad. Kutterlager och
motorer ar helt underhallsfria. Det
underhall som kravs namns nedan. Se till
att maskin ar stromlos innan nagot
underhall paborjas.

Efter varje arbetspass:
-Rengor maskinen fran span. Ta aven bort
span under maskinen.

-Rengor bordet fran kada. Ta hjalp av
lacknafta om sa beh6vs. Smarj in bordet
med tex paraffinolja.

Underhall med jamna mellanrum
féljande:

-Smorj foljande delar med olja
regelbundet:

* Matarvalsarnas lager.

* Hisstapparna och dess dvre och undre
lager.

* Kedjan for installning av bordshdjden.
* Kedjan for drivning av matarvalsarna.
*De 2 stdngerna som den rérliga sliden
I6per pa samt slidens trapetsganga.

kontrollera att alla skruvar och
bultférband &r dragna samt att kablar
och el-anslutningar dr i gott skick.

Om maskinen skall lagras i fuktig miljo
under langre tid skall alla ej rostfria delar
behandlas med rostskyddsmedel. Tack
maskinen.

Inoljning kan ske med transmisionsolja.

Bordsinstallning, planlage.

Grunder

Det ér ett allvarligt ingrepp i maskinen att
stélla om bordens planldge. Forvissa dig
om att det verkligen behdvs. Maskinen ar
installd fran fabrik men kan ha andrats sig
genom ovarsam transport eller stor
stotbelastning.

Installning av kutter

2/ Lossa skruvarna till lagerbocken ( 2 st
M6 och 2 st M8 pa varje sida)

3/ Lagg en absolut plan kloss pa bordet
mitt under kuttern.

4/ Veva plan bordet sa att kuttern lyfts en
aning ( se till att inte stalet tar i)

5/ Las skruvarna till lagerbocken



Installning av enbart planbord
om tex kedjan har lossnat eller att for
lite justerman finns for kutter.

1/ Lagg en absolut plan kloss pa bordet
mitt under kuttern.

2/ Veva plan bordet sd att klossen tangerar
kuttern

3/ Lossa kedjan till planbordet genom
kedjelaset

4/ Vrid upp varje gangad hisstapp sa att
kuttern tangerar klossen efter hela sin
langd.

5/ Kontrollera mattet pa fram och baksida
bordet till stativet justera framre
eller bakre par hisstappar

6/Montera pa kedjan till planbordet.
Innan montage maste Du kontrollera att
varje spindel kan vridas med handkraft.

10
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1/ Vev for planbord kpl
Vevtapp

2/ Skyddsplat inmatning

3/ Matarvals, rafflad, 4 st
Lagersate kpl, 10 st

4/  Lagerhallare, 8 st

5/ Brytpinne
Huvbrytare

6/ Huv
Plastglas
Frontstycke
Gangjarn
Tatningslist
Handtag
Lasvred kpl

7/ Kutter 1

Spindel vertikalkutter, hdger-gangad

Spindelmutter, htger-géngad
Sats distansringar
Universalkutter
Ovre sparkullager
Undre sparkullager
Sparring sga30

8/ Huvstod

9/  Spanriktare kutter 1

10/  Slid for kutter 2

11/ Kutter 2

Spindel vertikalkutter, vanster-

géangad
Spindelmutter, vanster-

gangad
Sats distansringar
Universalkutter
Ovre sparkullager
Undre sparkullager
Sparring sga30

12 Axelslid, 2 st

13 Overdel spéanstos

14 Horisontalkutter 6vre, 410
Hyvelstal, 410
Kutterkil, 410
Sparkullager

15  Underdel spanstos

16  Matarvals, gummi
Lagerséte kpl

17  Skyddsplat utmatning

18 Lagerbock

19  Hisstapp

20 Bord
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21
22
23

24
25

26
27

28
29
30

31
32
33
34

35
36

37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50

51
52
53
54

Lasvred slid

Remvaxelhus kutter 1 0 2

Remvaxel kutter 1 0 2
Poly-v-remskiva motor
Poly-v-remskiva spindel
Poly-v-rem

El-motor kutter 1 0 2

Lagerbricka, undre, 4 st
Bronsbussning

Kedjehjul hisstapp, 4 st

Kedja, bord
Kedjelas

El-motor, horisontalkutter, ovre

Motorhallare

Manoverpanel
Manoverlada
Lock till mandverlada
Nodstopp
Manoverknapp, till, svart
Lamphallare med lampkalott
Lampa

Faste mandverlada

Hisstapp, vev

Lagerbock

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

Stos, horisontalkutter undre

Motorhallarstativ
Motorhallare

El-motor, undre horisontalkutter

Stativ

Lagerbricka dvre, 2 st

Lagerbricka dvre, 3 st

Kedjespannare

Vev for slid, kutter 2

Stos kutter 2

Spindel slid, kutter 2

Stos inre, kutter 2

Pressrulle

Tackkapa remdrift

Remskiva 6vre horisontalkutter

Stod, urtag slid

Snéckvaxel motor
Momenstag

Matningskedja 4

Kedjehjul matning, 8 st

Matningskedja 3

Anhall 2



55
56
57
58
59
60
61
62
63

64
65
66
67
68
69

Anhallshallare
Anhallsaxel

Tackkapa matarvalskedjor

Spankanal, kutter 1

Kedja 2

Spanriktare, kutter 1

Kedja 1

Anhall 1

Pil, hojdinstalining
Mattskala

Tryckskida

Flexslang, kutter 2

Faste tryckskida

Elskap

Sidorulle

Inlaggsplat 1+1+2 mm
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Forsakran om

overensstammelse
Maskindirektivet 89/392/EEG

Bilaga 2, avsnitt A



AFS 1994:48, Bilaga 2, avsnitt A
Tillverkare

MOReTENs AB, M10

Lugnviksvagen 147
831 52 OSTERSUND

forsékrar harmed att

Panelhyvel MOReTENS
PH260, Nr 260-000

uppfyller bestdammelserna i AFS 1994:48
samt
98/37/EG,
EMC-directivet 2004/108/EG, norm
EN61000-6-4
och LVD-directive 2006/95/EG

Ostersund 2008

Bo Mértensson, VD
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