


PHI
PH 2
mit Stédnder

eSS el
Type PH 1
Fir Kreissdgen 80-500 mm 0, Blatt-
starken 0,5-35 mm, Zahnteilung von
4 mm an aufwérts einschlieBlich Grup-
[ penzahnung

Type PH 2

Fir Kreissagen 150-750 mm ¢/, Blatt-
stérken 0,5-45 mm, Zahnteilung von
8 mm an ovfwdrts einschlieBlich Grup-
penzahnung. Wird auf Wunsch auch
for konische Sagen eingerichtet
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PH 4
PH 402

Type PH 4
Kombiniert fur Horizontal-
Gatter- und Kreissdgen.
Kreissdgen 150-750 mm
und mehr. Blattstarken 0,5—
4 mm. Zohnteilung von
8 mm on aufwérts ein-
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nung

st Type PH 402

b Fir Horizontal- und Gatter- Fir Kreissagen 150-1000 mm
sdgen mit Einrostklinke for und mehr, Blatistarken 0,5-5 mm

?' jede Zahnteilung einschlieB- izmm't;:gd:‘?:m‘i&mmsm ou::
lich RGumer zohnung

Type PH 4D
Doppelseitig kombiniert
fir Gotter- und Kreis-
ségen 150-750 mm ¢,
Blattstarken 0,5-3 mm.
Zahnteilung von 8 mm
an aufwérts

Beim Festspannen des Sageblaties wird automatisch
ken und Rickschrinken mit einem Bedienungshebel
der néchste Zahn in Schrénkstellung gebracht. Schrén-
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Type PH 5D
Doppelseitig fir Trenn- und
Blockbandségen. Blattbreiten
bis 230 mm [ouf Wunsch
260 mm] Zahnteilung von
15 mm an oufwarts, jetzt
ouch fir Drehschrank einge-
richtet ?

Type PH 5
Fir Trenn- und Block-
bandségen, Blattbreiten
bis 200 mm, mit Einrast-
klinke, fir jede Zahn-
teilung einschlieBlich
Réumer




WILHELM MEINERT = "
MASCHINENFABRIK B
4952 PORTA WESTFALICA o

POSTFACH 6016 .
FERNRUF: (0571) 70049-40 - TELEX: 97776

Betriebsanleitung fiir den Schrﬁnkagggraggzige PH 402 fiir Kreissagen

Aufbau

Den Schréankapparat erschiitterungsfrei befestigen., Die MeBuhr 3 in
die Halterung 1 einfiihren. Dabei darauf achten, daB die Halterung
den Schaft der MeBuhr mdglichst weit erfafit,

Es ist zweckmidBig, die Uhr vor- und zuriickzubewegen, bis der
Zeiger die Stelle anzeigt, an der die Schridnkwerte am besten ab-
gelesen werden kinnen (meistens oben). Die rot markierte Halte=-
schraube 2 leicht anziehen. Den gerdndelten Skalenrand drehen,
bis der Zeiger und O iibereinstimmen,

Den entsprechenden Ring fiir die Bohrung des Sdgeblattes auf
Dorn 4 setzen, Bei Sdgen mit einem gréferen Durchmesser kann
der Dorn 4 auch in die Gewindeldcher 14 eingeschraubt werden.

Schrénken

Die Kreissdge ist so einzuspannen, daBl der erste Zahn genau vor
dem Schrinkbolzen 12 bzw, Riickschridnkbolzen 20 liegt. Hierbei ist
die Einrastklinke entsprechend dem Zahnabstand einzustellen.

Das Sdgeblatt wird von Hand vorgezogen und zwar so, daB die Klinke
hinter der Zahnbrust jedes zweiten Zahnes einrastet, Hierfiir wird

erforderlich sein, daf jeweils die S#ige in Richtung der Zahnbrust

angedriickt wird,

Die Schrinkung erfolgt stoBartig mit dem Hebel 6 und zwar jeweils
im oberen Drittel des Zahnes., Grundsédtzlich schrénkt man immer
erst eine Blattseite und wendet dann die Sdge.

Die Schrﬁnkveite kann durch die Rindelmutter 5 begrenzt werden.
Sie ist dann den gewiinschten Werten entsprechend einzustellen.

Zu weit geschriénkte Zahnspitzen werden mit dem Hebel 9 zuriick-
geschrénkt., Dabei ist zu beachten, daBl der Schrénkbolzen 12 nur
soweit zuriickgenommen wird, dafl er den Zahn freigibt. (Der Spann-
druck der Spannbacke 10 darf nicht nachlassen).

Beim Schrdnken von unterschiedlichen Blattstidrken ist der Segment-
flansch 8 entsprechend der Blattstdrke auf der Skala einzustellen.

Schmierung

Die Maschine ist nach ca. 50 Betriebsstunden mit gutem Fett oder
Oel zu schmieren. Die MefBuhr darf nicht geschmiert werden.
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MEINERT

Sistema “Pieper”

PH 4D komb.

APARELHOS PARA TRAVAMENTO DE PRECISAO
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PH 1

PH 2

Sem Suporte

Caracteristicas especiais: tolerancia de ajuste de +/- 0,01 mm, medidor de mostrador a
prova de choque acoplado, pistdo de redefinigdo para dentes muito travados,
operagao facil.

Observe as seguintes vantagens:
- Cortes limpos e precisos

- Maxima protegéo das suas laminas de serra, pois todos os dentes séo utilizados
devido ao ajuste preciso

- Uma fixacgéo perfeita da lamina de serra antes de cada processo de ajuste também
garante um ajuste perfeito

-O processo de travamento é visivel. Isto é particularmente importante no caso de
diferentes passos de dentes (com limpador e dentes em grupo)

- A conversao da maquina de serras de painel para serras de fita e circulares ou de
bloco leva apenas alguns segundos

PH 1

PH 2

Com Suporte
Tipo PH 1

Para serras circulares 80-500 mm de diametro, espessura do disco 0,5-3,5 mm, passo
dos dentes a partir de 4 mm incluindo dentigdo em grupo. Também pode ser ajustada
para serras conicas, mediante pedido.

PH 6D
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PH3
Tipo PH 3

Para serras horizontais e de tear com limitador de travamento para cada passo de
dente, incluindo dente limpador

PH 4
PH 402
Tipo PH 4

Combinado para serras horizontais, de tear e circulares. Serras circulares 150-750 mm
de diametro para mais. Chapa 0,5-4 mm. Passo do dente de 8 mm para cima,
incluindo dentes em grupo.

Tipo PH 402

Para serras circulares 150-1000 mm de didametro e maior. Espessura do disco 0,5-5
mm. Passo dos dentes de 10 mm em diante, incluindo dentiges em grupo.

Tipo PH 6D para dois lados para serras de tear com avango. Passo do dente de 15
mm para cima.

Sob pedido, também para serras de separagao e de fita.

As vantagens dos dispositivos de travamento sistema “Piper” sdo: travar, medir e
equalizar em uma so6 operagao.

PH 4D
Tipo PH 4D

Combinado para ambos os lados para serras de tear e serras circulares 150-750 mm
de diametro. Espessura da serra 0,5-3 mm. Passo dos dentes de 8 mm em diante.

Na fixacdo da folha de serra, o travamento e destravamento sdo automaticos em uma
unica operagao por alavanca, trazendo o préoximo dente para a posi¢édo de travamento.
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O importante para o trabalho e madeira € um travamento preciso para todas as sermras
PH5

Tipo PH 5

Para serras de separagao e blocos, com largura de folhas até 200 mm, com trava,
para todos os passos de dentes, incluindo limpador.

PH 5D
Tipo PH 5D




Para os dois lados para serras de separagdo e blocos Largura da folha até 230 mm
(sob pedido 260 mm). Passo dos dentes de 15 mm em diante, agora também
adaptada para dispositivo de rotagao.

Esforgos precisos para o avango do corte sdo decisivos para a qualidade do corte.
Vocé estara satisfeito, se suas serras forem preparadas com os sistemas de
travamento “Pieper”.
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Instalacao

Fixe a estrutura para que nao vibre. Insira o relégio comparador 3
no suporte 1. Certifique- se de que o suporte cubra o eixo do
relégio comparador tanto quanto possivel.

E util mover o relégio para frente e para tras até que o ponteiro
mostre o local onde os valores de configuragao podem ser melhor
lidos (geralmente na parte superior). Aperte ligeiramente o
parafuso de suporte 2 marcado em vermelho. Gire a borda
serrilhada da escala até que o ponteiro e o "O" se alinhem.

Coloque o anel correspondente para montagem da lamina de serra
no mandril 4. Para serras de didmetro maior, o mandril4 pode ser
parafusado nos furos auxiliares 14.

Travamento

A serra circular deve ser fixada de modo que o primeiro dente fique
exatamente na frente do pino de ajuste 12 ou do parafuso de ajuste
20. A lamina a ser travada deve ser ajustada de acordo com o
espagamento dos dentes.

A lamina da serra é puxada para a frente manualmente, de modo
que a lingueta 16 engate atras do dente de cada segundo dente.
Para isso sera necessario pressionar a serra no sentido da face do
dente.

O travamento é feito forcando a alavanca 6 contra o tergo
superior do dente. Basicamente, vocé sempre ajusta primeiro
um lado da lamina e depois vira a serra.



A abertura do travamento pode ser limitada pela porca
serrilhada 5. Deve entéo ser definido de acordo com os
valores desejados.

Dentes que passaram do limite de travamento, podem ser corrigidos através da
alavanca

9. Note que o parafuso de bloqueio 12 s6 é recuado até o ponto de

libertar o dente. (A press@o do mordente de fixagdo 10 ndo deve
ceder).

Ao travar diferentes espessuras de serras, o mordente 8 deve ser
ajustado de acordo com a espessura do disco na escala.

Lubrificacdo

A maquina deve ser lubrificada com graxa ou 6leo de boa
qualidade apos aproximadamente 50 horas de operagéo. O reldgio
comparador nao deve ser lubrificado.



