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EN USER MANUAL

A WARNING!

Read all safety warnings, instructions, illustrations and specifications provided!
Failure to follow all instructions may result in serious injury or even death!

Save this manual for future reference!

SAFETY INFORMATION

PROTECTIVE EQUIPMENT

A Wear approved safety glasses.

A Wear appropriate non-slip footwear.

A Userespiratory protection where required.

A Wear hearing protection if noise exceeds 85 dba.

A Do notwearglovesduring machine operation when
hands are near moving parts.

A Securelong hair.

A Donotwearloose clothing, jewelry, or accessories
that could entangle in moving parts.

WORKPLACE SAFETY

Keep the work area clean, well-lit, and uncluttered.
Keep children and unauthorized persons away.
Anchor stationary machines securely.

Maintain level, non-slip flooring around machinery.

> bbb

Ensure ample space around the machine for safe
movement and operation.

>

Ensure safe access and egress routes around ma-
chines.

Never distract the operator.
Always seek immediate first aid for any injury.

> b b

Be aware of fire hazards and chemical hazards as-
sociated with the materials being processed.

ENGLISH WHEEL SAFETY

CRUSHING HAZARD

A If wheels or frame should unexpectedly fall, crush-
inginjuries could result. Always make sure frame is
correctlyanchored

BODY POSITION

A Losingyour balance while tracking could result in
impactinjuries or cuts from sheet metal. Make sure
your body and footing are balanced while tracking.

TOOL INSPECTION

A Operating with excessively worn or damaged parts
could cause tool failure and injury. Always inspect
each part before beginning operating.

PINCHING/CRUSHING HAZARD.

A Therollingmomentum of the wheels can easily pull
your fingers in. Always keep your hands away from
wheel path when tracking the workpiece.

] -

METAL EDGES

A Always wear heavy leather gloves when handling
sheet metal.

A Chamfer and deburr the workpiece before opera-
tion.

INTENDED USE

A This English wheel was designed only to form
sheet metal material

m Donotattempt toprocessanyother material!
= Do not modify this tool!
= Do not exceed specified capacity!

PRODUCT INFORMATION

SPECIFICATIONS

SKU: 570996
Model: EW-400B PRO
Upper wheel diameter...........cco.... 147 mm (5-3/4")
Lower Wheels:.......cc.. Flat, Y2, 1,172, 2%, 5, 9"
Capacity (mild Steel): 1.6mm
Capacity (@aluminum, COPPer): ... MM
Throat depth: 400mm (15-3/4")
Material (frame): steel
Material (kick wheel): steel
Material (Wheels): ... Hardened steel
Paint/ finish: .........ccceonnoce..... POWder coating, steel
OVERVIEW

m Referto figure (A1) to become familiar with the ba-
sic components of this tool.



. Lower Wheel Storage Bracket:Stores lower
wheels when notinuse.

. Upper Wheel Bracket: Secures upper wheel with
included upper wheel axle.

. Upper Wheel: Braces workpiece against lower
wheel during forming operations.

. Lower Wheel: Produces workpiece curvature and
contour shape. Different wheel sizes create differ-
ent shaping results.

. Lower wheel Hub: Holds the lower wheel.
. Turn Wheel: Rotate clockwise to raise lower wheel,

and counterclockwise to lower the lower wheel.

. Support Leg (X2): Stabilizes frame and provides

mounting holes for securing machine to floor.




SETUP

UNPACKING

m Carefully remove the product from its packaging.

m Check that all components listed in the package
contents are included and undamaged.

m |fanypartsare missing or damaged, do not use the
product. Contact the retailer or customer support.

m Note: keep the packaging materials in case the
product needs to be transported or returned.

CLEANING

m Bare metal surfaces are coated with arust preven-
tative. Remove the coating using a solvent cleaner
oracitrus based degreaser.

= Important: avoid chlorine based solvents as the
willdamage painted surfaces.

PLACEMENT

ENVIRONMENT

m The physical environment where the machine is
operatedisimportant for safe operation and lon-
gevity of components.

m Forbestresults, operate this machineinadry en-
vironment that is free from excessive moisture,
hazardous chemicals, air-borne abrasives.

m The temperature should be within the range of
5-40°c and relative humidity range between 20-
95%

SPACE ALLOCATION

m Consider the largest size of workpiece that will
be processed through this machine and provide
enough space around the machine for adequate
operator material handling or the installation of
auxiliary equipment.

WEIGHT LOAD

m Ensurethatthe selected surfaceisable to bear the
weight of the machine, additional equipment and
the heaviest work-piece that will be used.

LIGHTING

m Lighting must be adequate enough that opera-
tions can be performed safely. Shadows, glares,
or strobe effects that may distract orimpede the
operator must be eliminated.

ASSEMBLY (SEE PARTS DIAGRAM)

1. Unpack the English Wheel components on the
floor where the unit will be located and mounted.
The floor must be able to support the weight of the
English Wheel and the workpieces.

2. Attach Legs(21)(22)to Frame using 8 Screws(15).

3. Attach Lower Wheel Racks (13) to Frame using 4
Screws(15)

4. Mount the Knob (24)to the Plate(18).
5. Place the Upper Wheel(2)into the top of Frame .

Securein place with Shaft(20) and Pin (19).
Place Lower Wheels in the storage Rack (13).

OPERATION

A WARNING!

Fingers can be broken or severely pinched if
caught between wheels during operation.

Severe cuts can occur from sliding along or push-
ing against sharp workpiece edges.

Select the Lower Wheel from the Lower Wheel
Rack (13), and place on the Lower Wheel Yoke .
When selecting the Lower Wheel, consider the type
and hardness of the metal being formed as well as
the desired curvature of the metal.

. Insert the workpiece in between the Upper Wheel

and the Lower Wheel.

. Turn the Knob (24) to raise or lower the Lower

Wheel Yoke for appropriate clearance (or pinching)
of the metal between the two Wheels. It is bet-
ter to have aloose pinch than a tight one. A tight
pinch will make it harder to push the metal through
and may cause unwanted creasing. A loose pinch
makes it easier to push the metal through, and with
more accuracy. It may take more passes to form
the metal, however. Begin forming the metal by
pushing and pulling it over the Wheels.

LOWER WHEEL SELECTION

Choose alower wheel that will produce the contour
you desire (A2).

Flat lower wheels (A) are good for adding gentle
curves to large metal panels; these wheels have
large flat surfaces and square ends.

Domed lower wheels (B) create tighter curves; flat
areas at the centerrange from " to 4" wide. The
wider the flat area, the wider the track produced on
the workpiece.




TRACKING PATTERNS m Overlap each pass with the previous one in a

smooth, back-and-forth movement through the
wheels, as shown in (A1). There are many patterns
A WARNING! of tracking that will produce different results.

m Tryusing the lightest wheel pressure possible
to shape the workpiece. Too much pressure may
crease or damage the metal. Light pressure is best

Fingers can be broken or severely pinched if
caught between wheels during operation.

Severe cuts can occur from sliding along or push- for smoothing; higher pressure is best for rough
ing against sharp workpiece edges. shaping.

m As metal passes between the upper and lower m Take your time. Start rolling slowly and increa_se
wheels, a “track” or shiny line is pressed into the your speed. Many passes through the wheels with
metal. Various tracking patterns can be used to g!'.ad_ual increases in pressure and lower whe_el ra-
shape workpieces depending upon their shape or dii will produce good results and reduce the risk of
size. damaging the workpiece surface.

ZIGZAG PATTERN

m This patternsresembles the closely-spaced tracks
of alawn mower cutting alawn. It can be used fora
variety of workpiece shapes.

Workpiece A

m  Note: most of the figuresin this section are shown
without a frame for clarity, but we recommend
leaving about border around the workpiece (A1).

GETTING STARTED

m Stretching metal into a curve should be a gradu- 1. Insert workpiece between wheels at point a, and
al process. Always start with just enough wheel startrollingitalongleft edge, as shown in (A2).
pressure to prevent the workpiece from skipping 2. Push workpiece forward to stop point (A2).
or slipping through the wheels. After the initial
curve has formed, increase the pressure slightly o,
and continue stretching the metal. Repeat this pro-
cess until the desired curve is attained. Using too
much pressure will damage the workpiece surface
and produce poor results.

E Feed direction - --+-wsswsesees

m Start with the lower wheel that has the greatest
radius (least amount of curve), then decrease the
wheelradius a step at atime until the desired curve
isreached.

m  Mark the workpiece with a non-permanent mark-
er to make it easier to follow tracking patterns or
contour the metal.

m Practice with a scrap piece thatis the same mate- m
rial and thickness as the final workpiece.

= Leave a frame around the workpiece of approxi- 3. Turnworkpiece counterclockwise slightly (A3).
mately 25mm that does not go through the wheels
(A1). As the center of the workpiece stretches and
the frame does not, the metalis forced to bend into
acurve. Some workpieces may need alarger frame
to accommodate expansion of the metal and re-
moval of excess material, if needed.




Feed direction >
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1. Pullworkpiece back until it reaches next point near 4. When wheelsreach pointb, reverse feed direction
far edge, as shown in (A4) and return to pointa. (A7)
B STARPATTERN
A O wammna,
[ J
2. Turnworkpiece clockwise (A5).
D TR Feed direction m The star patternisuseful for shaping round work-
A pieces. (A8)

A m Note: avoid rolling directly over center of work-
piece. Making excessive passes could overstretch
metal.

\/
v B

3. Continue feeding workpiece to other side in same
manner, following pattern shown in (A8).




STAGGERED STOP PATTERN

m With this pattern, the track alternates between
three different sets of lines, helping reduce ridges
that may form at the stopping point of tracks. This
technique is useful onlarger workpieces.

m Note: use anon-permanent marker to mark the
margins for more accuracy.

1. Rollworkpiece from outside line on one side to out-
side line on opposite side (A9).

2. Rollworkpiece from middle line on one side to mid-
dle line on opposite side, as shown in (A10).

\/

3. Roll workpiece from inside line on one side to in-
side line on opposite side (A11).

4. Repeat steps1-3, as you move across workpiece,
randomly alternating between outside, middle, and
inside lines, as shown in (A12)

CRISS-CROSSING TRACKS

m Crisscrossing tracks can help produce smoother
curvesinyour workpiece when using the zigzag or
staggered stop pattern.

m  Afterrunningtracks along one length of the work-
piece turn the metal sheet 90° and run tracks along
the opposite length so the workpiece is equally
covered by both set of tracks. (A13)

1 90° 2
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PARTS LIST

Part: | Description: Oty: Part: | Description: Oty:
1 Side Plate 2 13 Lower Wheel Rack 2
2 Upper Wheel 1 14 Screw M10X16 24
3 Lower Slide Block 1 15 Screw M6X12 20
4 C-Ring 10mm 14 16 Upper Wheel Plate 2
5 Guide shaft 1 17 Lower Wheel Yoke 1
6 Lower Wheel Shaft 7 18 Plate 1
7 Bearing 6000 16 19 R-Pin 1
8 Nut M6 1 20 Upper Wheel Shaft 1
9 Main Top Block 1 21 LeftLeg 2
10 Plate Spacer 10 22 Right Leg 2
n Copper Bushing 1 23 Screw M8X16 1
12-01 | 0.5" Lower Wheel 1 24 | Knob M12X80 1
12-02 | 1"Lower Wheel 1 25 | Screw M6X20 1
12-03 | 1.5" Lower Wheel 1 26 Screw M8X16 4
12-04 | 2.5" Lower Wheel 1 27 Hex Key Wrench 3mm 1
12-05 | 5"Lower Wheel 1 28 Hex Key Wrench 4mm 1
12-06 | 9"Lower Wheel 1 29 Screw M6X16 4
12-07 | Flat Lower Wheel 1 30 Plate Spacer 1




PARTS DIAGRAM




SV BRUKSANVISNING

A VARNING!

L&s alla sékerhetsvarningar, anvisningar, illustrationer och specifikationer! Att inte
folja allaanvisningar kan leda till allvarliga skador eller dédsfall!

Spara den hér bruksanvisningen for framtida bruk!

SAKERHETSINFORMATION

SKYDDSUTRUSTNING

A Anvand godkanda skyddsglasdgon.

A Anvandlampliga, halkfria skor.

A Anvand andningsskydd dar det behovs.

A Anvand horselskydd om bullernivan éverstiger 85
dba.

A Anvéndinte handskarinarhetenavrérligadelar.
A Sattupplangthar.

A Barinte [6st sittande klader, smycken eller acces-
soarer som kan fastnairdrliga delar.

SAKERHET PA ARBETSPLATSEN

Hall arbetsomradet rent och val upplyst.
Hall barn och obehériga personer borta.
Forankra stationara maskiner ordentligt.

[ 2 2

Setillatt golvet runt maskinerna ar plant och halk-
fritt.

2

Se till att det finns tillrdckligt med utrymme runt
maskinen for séker forflyttning och drift.

>

Se till att det finns sékra tilltrddes- och utrymn-
ingsvégar runt maskinerna.

Distraheraaldrig operatéren.

> b

Sok alltid omedelbar férsta hjélpen vid eventuella
skador.

2

Var medveten om brandrisker och kemiska faror
som ar forknippade med de material som bearbe-
tas.

SAKERHET, ENGELSKT HJUL

KLAMRISK

A Om hjul eller ram ovéntat skulle falla kan det leda
till kldmskador. Se alltid till att ramen ar korrekt
férankrad

KROPPSSTALLNING

A Omdutapparbalansennéar duarbetar kan detleda
till stétskador eller skdrskador fran plat. Se till att
din kropp och ditt fotféste &r balanserade under
arbetet.

INSPEKTION AV VERKTYG

A Omduarbetar med alltfér slitna eller skadade delar
kan verktyget ga sénder och orsaka personskador.
Inspekteraalltid varje delinnan du bérjar arbeta.

o -

KLAMRISK.

A Hjulen kanlatt draindina fingrar. Hall alltid hadnder-
naborta fran hjulbanan nér du arbetar.

METALLKANTER

A Anvand alltid kraftiga laderhandskar néar du han-
terar plat.

A Fasaochavgradaarbetsstycket fore anvéndning.

AVSEDD ANVANDNING

A Dettaverktyg dr endast avsett for att forma plat-
material

m Forsok inte bearbeta ndgot annat material!
m  Modifierainte verktyget!
m Overskrid inte angiven kapacitet!

PRODUKTINFORMATION

SPECIFIKATIONER

SKU: 570996
Modell: EW-400B PRO
Ovre hjuldiameter:............ooo 167 MM (5-3/4")
Nedre profilhjul:...........cc......Platt, Y2, 1, 172, 22, 5, 9
Kapacitet (stal): 1.6 mm
Kapacitet (aluminium, koppar):.........ccccoeo..n2 MM
Halsdjup: 400 mm (15-3/4")
Material (ram): stal
Material (sparkhjul): stal
Material (hjul): Hardat stal
Ytbehandling: Pulverlack, stal

OVERSIKT

m Se bild (A1) for att bekanta dig med de grundlag-
gande komponenternaidetta verktyg.




. Forvaringsfaste for nedre hjul:Férvarar de nedre
hjulen nér de inte anvénds.

. Féste for dvre hjul: Faster det 6vre hjulet med den
medfdljande dvre hjulaxeln.

. Ovre hjul: Stottar arbetsstycket mot det nedre hju-
letunder arbetet.

. Nedre hjul: Skapar krékning och konturform pé
arbetsstycket. Olika hjulstorlekar ger olika formn-
ingsresultat.

. Nedre hjulnav: Haller det nedre hjulet.
. Vrid hjulet: Vrid medurs for att hja det nedre hju-

let och moturs for att sdnka det nedre hjulet.

. Stédben (X2): Stabiliserar ramen och har monter-

ingshéal for att fasta maskinenigolvet.




INSTALLATION

UPPACKNING

m Taforsiktigt ut produkten ur férpackningen.

m Kontrollera att alla delar finns med och ar oska-
dade.

m Omndgon del saknas eller &r skadad ska du inte
anvanda produkten. Kontakta aterférsaljaren eller
kundtjanst.

m Obs: Spara forpackningsmaterialet om produkten
behover transporteras eller returneras.

RENGORING

m Metallytor &ar belagda med ett rostskyddsmedel.
Avlagsna beldggningen med ett I6sningsmedels-
baserat rengdéringsmedel eller ett citrusbaserat
avfettningsmedel.

m Viktigt: undvik klorbaserade I6sningsmedel efter-
som de skadar lackade ytor.

PLACERING

MILJO

m Den fysiska miljon dar maskinen anvénds ar viktig
for saker drift och komponenternas livslangd.

m Forbéastaresultat ska maskinenanvandasien torr
miljo som &r fri fran éverdriven fukt, farliga kemi-
kalier och luftburna slipmedel.

m Temperaturen bér ligga inom intervallet 5-40 °C
och denrelativa luftfuktigheten inom intervallet
20-95 %

ARBETSOMRADE

m Tahansyntillden stérstastorleken pd arbetsstyck-
et som ska bearbetas i maskinen och se till att det
finns tillrdckligt med utrymme runt maskinen for
att operatdren ska kunna hantera materialet eller
installera extrautrustning.

VIKTBELASTNING

m Sakerstéll att den valda ytan kan bara maskinens
vikt, extrautrustning och det tyngsta arbetsstyck-
et som kommer att anvéandas.

BELYSNING

m Belysningen maste vara tillrdcklig fér att arbetet
ska kunna utforas pa ett sdkert satt. Skuggor, blan-
dande ljus eller stroboskopeffekter som kan dis-
trahera eller hindra operatéren maste elimineras.

MONTERING (SE SPRANGSKISS)

1. Packaupp komponenterna till det engelska hjulet
pé golvet dar enheten ska placeras och monteras.
Golvet méste kunna béra vikten av det engelska
hjulet och arbetsstyckena.

2. Fastbenen(21)(22) pa ramen med hjalp av 8 skru-
var(15).

3. Fast de nedre hjulférvaringsstallet (13) pa ramen
med 4 skruvar (15)

-

. Monteraknoppen (24)pé plattan(18).

Placera det 6vre hjulet(2)itoppen avramen. Fast
pa plats med axel(20) och stift(19).

Placerade nedre hjuleniférvaringsstallet (13).

ANVANDNING

AVARNING!

Fingrar kan brytas eller klimmas svart om de
kommer i klim mellan hjulen under drift.

Allvarliga skarsar kan uppsta om man glider langs
eller trycker mot vassa kanter pa arbetsstycket.

Vélj det nedre hjulet fran det nedre hjulstéllet (13)
och placera det pa det nedre hjulets ok. N&r du val-
jer hjul ska du ta hansyn till typen och hardheten
pa den metall som ska formas samt metallens
onskade krékning.

. Forinarbetsstycket mellan det 6vre hjulet och det

nedre hjulet.

. Vrid paratten(24)fératt hoja eller sinka det nedre

hjulets ok for att f& ett 1ampligt spel (eller klamn-
ing) av metallen mellan de tva hjulen. Det &r battre
atthaenlds klamning @n en stram. En stram klamn-
ing gor det svarare att trycka igenom metallen och
kan orsaka odnskade veck. En 16s pinch gor det
lattare att tryckaigenom metallen, och med stérre
noggrannhet. Det kan dock krévas fler passeringar
for att forma metallen. Bérja med att forma metal-
len genom att trycka och dra den 6ver hjulen.

VAL AV NEDRE HJUL

Vélj ett nedre hjul som ger den kontur du 6nskar
(A2).

Platta nedre profilhjul (A) ar bra for att 1agga till
mjuka kurvor pa stora metallpaneler; dessa rattar
har stora planaytor och fyrkantiga andar.

Kupolformade nedre profilhjul (B) skapar snavare
kurvor; de plana ytorna i mitten &r mellan /s" och
4" breda. Ju bredare den planaytan ar, desto bre-
dare blir sparet pé arbetsstycket.




SPARMONSTER

AVARNING!

Fingrar kan brytas eller kiimmas svart om de
kommer i klim mellan hjulen under drift.

Allvarliga sk&rsar kan uppstad om man glider ldngs
eller trycker mot vassa kanter pé arbetsstycket.

Nar metallen passerar mellan de 6vre och nedre
hjulen pressas ett "spar” eller en blank linje in i
metallen. Olika sparménster kan anvéandas for att
forma arbetsstycken beroende pa deras formeller
storlek.

Workpiece

De flesta figurernai det har avsnittet visas utan
ram for tydlighetens skull, men virekommenderar
att duldmnar en kant runt arbetsstycket (A1).

ATT KOMMA IGANG

Att stracka ut metall till en kurva bor vara en gr-
advis process. Bérja alltid med ett tryck pa hjulen
som ar tillrackligt for att forhindra att arbetssty-
cket hoppar dver eller glider genom hjulen. Nar
den forstakurvan har bildats 6kar du trycket ndgot
och fortsatter att stracka metallen. Upprepaden-
na process tills 6nskad kurva har uppnatts. Om du
anvander for hdgt tryck skadas arbetsstyckets yta
och resultatet blir daligt.

Bérja med det nedre hjulet som har storst radie
(minst krékning) och minska sedan hjulradien ett
stegitaget tills 6nskad krékning har uppnétts.

Markera arbetsstycket med en icke-permanent
markor for att gora det Iattare att f6lja sparmaon-
ster eller konturera metallen.

Ova med ett skrotstycke som har samma material
och tjocklek som det slutliga arbetsstycket.

Lamna en ram runt arbetsstycket pa ca 25 mm
som inte garigenom hjulen (A1). Nar arbetsstyck-
ets mitt stracks ut ochrameninte gér det, tvingas
metallen att béjasien kurva. Vissaarbetsstycken
kanbehdvaenstorre ram for att mojliggéra expan-
sion av metallen och borttagning av éverflédigt
material, om s& behovs.

Overlappa varje pass med det foregdende i en

jdmn, fram- och dtergdende rérelse genom hjulen,
som visas i (A1). Det finns manga olika sparning-
smonster som ger olika resultat.

Férsdk att anvanda sé I4tt hjultryck som méjligt for
att formaarbetsstycket. Fér hart tryck kan veckas
eller skada metallen. Ett 1att tryck ar bast for ut-
jamning; ett hogre tryck ar bést fér grovformning.

Ta god tid pa dig. Bérja rullalangsamt och dka se-
dan hastigheten. Manga passeringar genom hjulen
med gradvis 6kande tryck och lagre hjulradier ger
braresultat och minskar risken for att skada ar-
betsstyckets yta.

SICKSACKMONSTER

Detta ménster liknar de tatt placerade sparen efter
en grasklippare som klipper en grasmatta. Det kan
anvandas fér en méngd olika former av arbetssty-
cken.

1

2,

E Feed direction - s--s-wsewse

Forinarbetsstycket mellan hjulen vid punkta och
borjarulladet langs vanster kant, som visas i (A2).

Skjut arbetsstycket framat till stoppunkten (A2).

3.

Vrid arbetsstycket ndgot moturs (A3).




Feed direction >
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1. Dratillbaka arbetsstycket tills det n&r nésta punkt 4. N&r hjulen nar punkt b, vdnd matningsriktningen
narabortre kanten, som visas i (A4) och aterga till punkt a. (A7)
a STJARNMONSTER
A © FETTT e
[ J
2. Vrid arbetsstycket medurs (AB).
D TR Feed direction m  Stjarnmonstret ar anvandbart for formning av run-
A daarbetsstycken. (A8)

A ® Obs: undvik att rulla direkt dver mitten av ar-
betsstycket. Om du gér fér manga passeringar kan
metallen 6verstrackas.

\/
v B

3. Fortsatt mata arbetsstycket till andra sidan pa
samma satt, enligt ménstret i (AB).




MONSTER MED FORSKJUTET STOPP

m Meddet hdrménstret véxlar sparen mellan tre olika
uppséattningar linjer, vilket bidrar till att minska de
&sar som kan bildas vid sparens stoppunkt. Denna
teknik &r anvandbar pa stérre arbetsstycken.

m Obs: Anvand enicke-permanent markor for att
markera marginalerna fér 6kad noggrannhet.

4. Upprepasteg1-3 nardurordig ver arbetsstycket
och véxlar slumpmaéssigt mellan ytter-, mitt- och
innerlinjerna, som visas i (A12)

KORSANDE SPAR

m Korsande spar kan hjélpa till att skapa mjukare kur-
voriarbetsstycket nar duanvander sicksack- eller

m forskjutet stoppmonster.
1. Rullaarbetsstycket fran denyttre linjen pé ena si- = Efteratt ha kort spar ldngs ena I(;éngder.\. avar-
dan till den yttre linjen pa motsatt sida (A9). betsstycket vdnder du platen 90° och kor spar

langs den motsatta ldngden sé att arbetsstycket
tacks lika mycket av bdda sparuppséttningarna.
(A13)

1 90° 2

2. Rullaarbetsstycket fran mittlinjen pa ena sidan till
mittlinjen pa motsatt sida, som visas i (A10).

I
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3. Rullaarbetsstycket fran deninre linjen pa ena si-
dantilldeninre linjen pd motsatt sida (A11).




RESERVDELSLISTA

Del: | Beskrivning: Antal: Del: | Beskrivning: Antal:
1 Sidoplatta 2 13 Nedre hjulstall 2
2 Ovre hjul 1 14 Skruv M10X16 24
3 Nedre glidblock 1 15 Skruv M6X12 20
4 C-ring 10 mm 14 16 Ovre hjulplatta 2
5 Styraxel 1 17 Nedre hjulets ok 1
6 Nedre hjulaxel 7 18 Platta 1
7 Lager 6000 16 19 R-stift 1
8 Mutter M6 1 20 | Ovre hjulaxel 1
9 Huvudblock 1 21 Vénster ben 2
10 Plattdistans 10 22 Héger ben 2
n Kopparbussning 1 23 Skruv M8X16 1
12-01 | 0.5" nedre profilhjul 1 24 | Knopp M12X80 1
12-02 | 1"nedre profilhjul 1 25 | Skruv M6X20 1
12-03 | 1.5" nedre profilhjul 1 26 Skruv M8X16 4
12-04 | 2.5" nedre profilhjul 1 27 Sexkantsnyckel 3mm 1
12-05 | 5" nedre profilhjul 1 28 Insexnyckel 4mm 1
12-06 | 9" Nedre profilhjul 1 29 | Skruv M6X16 4
12-07 | Platt nedre profilhjul 1 30 Plattdistans 1




SPRANGSKISS




NO BRUKERHANDBOK

A ADVARSEL!

Les alle sikkerhetsadvarsler, instruksjoner, illustrasjoner og spesifikasjoner som
folger med! Hvis du ikke felger alle instruksjonene, kan det fere til alvorlig personskade

eller dgd!

Tavare pa denne hdndboken for fremtidig bruk!

SIKKERHETSINFORMASJON

VERNEUTSTYR

Bruk godkjente sikkerhetsbriller.

Bruk egnet sklisikkert fottey.

Bruk &ndedrettsvern der det er pakrevd.

Bruk herselsvern hvis steyen overstiger 85 dba.

> bbb

Ikke bruk hansker under bruk av maskinen nar hen-
dene erinserhetenavbevegelige deler.

Fest langt héar.

> b

Ikke bruk Igse kleer, smykker eller tilbehar som kan
vikle seginnibevegelige deler.

SIKKERHET PA ARBEIDSPLASSEN

Hold arbeidsomradet rent, godt opplyst og ryddig.
Hold barn oguvedkommende borte.

Forankre stasjonaere maskiner godt.

Serg for et jevnt, sklisikkert gulv rundt maskinen.

> bbb

Serg for god plass rundt maskinen for sikker bev-
egelse og drift.

>

Serg for trygge adkomst- og remningsveier rundt
maskinene.

Duma aldri distrahere operatgren.

> b

Sek alltid gyeblikkelig farstehjelp ved eventuelle
skader.

A Veroppmerksom pa brannfarer og kjemiske farer
forbundet med materialene som bearbeides.

ENGELSK HJULSIKKERHET

FARE FOR KNUSING

A Hvis hjul eller ramme uventet skulle falle ned, kan
det fore til klemskader. Sgrg alltid for at rammen
erriktig forankret

KROPPSPOSISJON

A Hvis du mister balansen under sporing, kan det
fore til slagskader eller kuttskader fra metallplat-
er. Serg for at kroppen og underlaget er balansert
under sporing.

INSPEKSJON AV VERKTOY

A Brukavsvert slitte eller skadde deler kan fore til
at verkteyet svikter og forérsaker personskade.
Inspiser alltid hver del fgr du begynner & bruke
verktoyet.

T -

FARE FOR KLEMMING/KNUSING.

A Hjulene kan lett trekke fingrene dine inni hjulene.
Hold alltid hendene borte fra hjulbanen nar du
sporer arbeidsstykket.

METALLKANTER

A Bruk alltid kraftige leerhansker nar du handterer
metallplater.

A Avfasogavgradarbeidsstykket far bruk.

TILTENKT BRUK

A Denne engelske skiven er kun konstruert for &
forme metallplater

m lkke forsgk ikke & bearbeide noe annet materiale!
m |kke modifisere dette verktoyet!
m |kke overskride spesifisert kapasitet!

PRODUKTINFORMASJON

SPESIFIKASJONER

SKU: 570996
Modell: EW-400B PRO
Diameter pa gvre hjul: 147 mm (5-3/4")
Flat, 2, 1,12, 2'2, 5, 9"

Kapasitet (lakkert stél): 1.6 mm
Kapasitet (aluminium, kobber):..........ccccccoc.c........2 MM
Halsdybde: 400 mm (15-3/4")
Materiale (ramme): stal
Materiale (sparkhjul): stal
Materiale (hjul): Herdet stal
Maling/ finish: Pulverlakk, stal
OVERSIKT

m Se figur (A1) for & bli kjent med de grunnleggende
komponenteneidette verktayet.



. Oppbevaringsbrakett for nedre hjul:Oppbevarer
de nedre hjulene nar de ikke er i bruk.

. Ovre hjulbrakett: Sikrer det gvre hjulet med den
medfelgende gvre hjulakselen.

. Ovre hjul: Stetter arbeidsstykket mot det nedre
hjulet under formingsoperasjoner.

. Nedre hjul: Produserer arbeidsstykkets krumning
og konturform. Forskjellige hjulstarrelser gir for-
skjellige formingsresultater.

. Nedre hjulnav: Holder det nedre hjulet.
. Drei hjulet: Roteres med klokken for & heve det

nedre hjulet, og mot klokken for & senke det nedre
hjulet.

. Stotteben (X2): Stabiliserer rammen og har mon-

teringshull for & feste maskinen til gulvet.




OPPSETT

UTPAKKING

Ta produktet forsiktig ut avemballasjen.
Kontroller at alle komponentene som er oppfert i
pakningsinnholdet, erinkludert og uskadet.

Hvis noen deler mangler eller er skadet, ma du ikke
bruke produktet. Kontakt forhandleren eller kund-
estotte.

Merk: Tavare p& emballasjenitilfelle produktet ma
transporteres eller returneres.

RENGJORING

Blanke metalloverflater er belagt med et rustfore-
byggende middel. Fjern belegget med et Igsemid-
deleller et sitrusbasert avfettingsmiddel.

Viktig: Unngéa klorbaserte lgsemidler, da de vil
skade lakkerte overflater.

PLASSERING

OMGIVELSER

Det fysiske miljget der maskinen brukes, er viktig
for sikker drift og lang levetid for komponentene.
For & oppna best mulig resultat ma maskinen

brukes i et tert miljge som er fritt for fuktighet,
farlige kjemikalier og luftbarne slipemidler.

Temperaturen ber ligge mellom 5-40 °C og denrel-
ative luftfuktigheten mellom 20-95 %

TILDELING AV PLASS

Ta hensyn til den sterste starrelsen pa arbe-
idsstykket som skal bearbeides gjennom denne
maskinen, og sgrg for nok plass rundt maskinen
til at operatgren kan h&dndtere materialet pd en
tilfredsstillende mate eller installere ekstrautstyr.

VEKTBELASTNING

Serg for at den valgte overflaten kan baere vekten
av maskinen, tilleggsutstyret og det tyngste arbe-
idsstykket som skal brukes.

BELYSNING

Belysningen ma veere tilstrekkelig til at arbeidet
kan utferes pa en sikker mate. Skygger, blending
eller stroboskopeffekter som kan distrahere eller
hindre operatgren, ma elimineres.

MONTERING (SE DELEDIAGRAM)

1.

LA

Pakk ut English Wheel-komponentene pa gulvet
der enheten skal plasseres og monteres. Gulvet
mé& kunne bzere vekten av det engelske hjulet og
arbeidsstykkene.

. Festbena(21)(22)tilrammen ved hjelp av 8 skruer

(15).

. Fest nedre hjulstativ (13) til rammen med 4 skruer

(15)
Monter knotten (24) pa platen (18).
Plasser det gvre hjulet(2)i toppen avrammen. Fest

T -

pé plass med akselen (20) og pinnen(19).

Plasser de nedre hjulene i oppbevaringsstativet
(13).

A ADVARSEL!

Fingre kan bli brukket eller alvorlig klemt hvis de
kommer i klem mellom hjulene under bruk.

Alvorlige kutt kan oppsté& hvis de glir langs eller
skyves mot skarpe kanter pa arbeidsstykket.

Velg det nedre hjulet fra det nedre hjulstativet (13),
og plasser det pa det nedre hjulédket. Nar du velger
nedre hjul, ma du ta hensyn til typen og hardheten
til metallet som skal formes, samt gnsket krumning
pa metallet.

. Settarbeidsstykket inn mellom det @vre hjulet og

det nedre hjulet.

. Vripaknotten(24)for & heve eller senke det nedre

hjuldket slik at det blir tilstrekkelig klaring (eller
klemming) av metallet mellom de to hjulene. Det er
bedre & ha enlgs klemming enn en stram. En stram
klemming gjer det vanskeligere & skyve metallet
gjennom og kan forarsake ugnsket krelling. En lgs
klemming gjer det lettere & presse metallet gjen-
nom, og med sterre ngyaktighet. Det kan imidler-
tid ta flere omganger & forme metallet. Begynn
a forme metallet ved & skyve og trekke det over
hjulene.

VALG AV NEDRE HJUL

Velg et nedre hjul som gir den snskede konturen
(A2).

Flate underskiver (A) er gode til & gi store metall-
paneler myke kurver; disse skivene har store flate
overflater og firkantede ender.

Kuppelformede underhjul (B) skaper strammere
kurver; flate omré&der i midten varierer fra Vs" til /4"
ibredden. Jo bredere det flate omradet er, desto
bredere blir sporet pa arbeidsstykket.




SPORMONSTER m Overlapp hver passering med den forrigei en jevn,
frem-og-tilbake-bevegelse gjennom hjulene, som
visti(A1). Det finnes mange ulike sporingsmenstre

A ADVARSEL! som gir forskjellige resultater.
Fingre kan bli brukket eller alvorlig klemt hvis de = Provabrukesalett hjultrykk som mulig for a forme
kommer i klem mellom hjulene under bruk. arbeidsstykket. For heyt trykk kan fare til kml!er
i .. X eller skade metallet. Lett trykk er best for utje-
Alvorlige kutt kan oppsta hows de glirlangs eller vning, mens heyere trykk er best for grovforming.
skyves mot skarpe kanter pa arbeidsstykket. . R
m Tadeggod tid. Begynn arulle sakte og ok has-
m Nar metallet passerer mellom de gvre og nedre tigheten. Mange passeringer gjennom hjulene med
hjulene, presses et "spor” eller en skinnende linje gradvis gkning av trykket og lavere hjulradier vil gi
inn i metallet. Ulike sporingsmanstre kan brukes gode resultater og redusere risikoen for a skade
til & forme arbeidsstykker avhengig av form eller arbeidsstykkets overflate.
storrelse. SIKKSAKKMONSTER
m Dette monsteret ligner de tette sporene til en

Workpiece

Merk: De fleste figurene i dette avsnittet er vist
uten ramme for & gjgre dem mer oversiktlige,
men vianbefaler & la det veere en kant rundt arbe-
idsstykket (A1).

KOMME | GANG

Strekking av metall til en kurve ber veere en grad-
vis prosess. Begynn alltid med akkurat nok trykk
pa hjulene til at arbeidsstykket ikke hopper over
eller glir gijennom hjulene. Etter at den farste kur-
ven har dannet seg, gker du trykket litt og fortset-
ter & strekke metallet. Gjenta denne prosessen til
gnsket kurve er oppnadd. For hayt trykk vil skade
arbeidsstykkets overflate og gi darlige resultater.

Begynn med den nederste skiven som har sterst
radius (minst mulig kurve), og reduser deretter
skivenes radius trinnvis til ensket kurve er op-
pnadd.

Merk arbeidsstykket med en ikke-permanent
marker for & gjere det lettere & felge sporingsmen-
stre eller konturere metallet.

@v deg med et skrapstykke som er av samme mate-
riale og tykkelse som det endelige arbeidsstykket.

La det veere en ramme rundt arbeidsstykket pa ca.
25 mm som ikke gar gjennom hjulene (A1). N&r mid-
tenavarbeidsstykket strekker seg ogrammen ikke
gjer det, tvinges metallet til & baye segi en kurve.
Noen arbeidsstykker kan trenge en sterre ramme
for & fa plass til utvidelse av metallet og fjerning av
overfladig materiale, hvis det er ngdvendig.

gressklipper som klipper en plen. Det kan brukes til
en rekke ulike former pa arbeidsstykket.

-

E Feed direction -

A

Sett arbeidsstykket mellom hjulene ved punkt a,
og begynn drulle det langs venstre kant, som vist
i(A2).

. Skyvarbeidsstykket fremover til stoppunktet (A2).

3.

Drei arbeidsstykket litt mot klokken (A3).




Feed direction >
s A
=
8 A
5
-l
[
i
V B
1. Trekkarbeidsstykket tilbake til det ndr neste punkt 4. Na&r hjulene nar punkt b, snur du matingsretningen
naer ytterste kant, som vist i (A4) og gar tilbake til punkt a. (A7)
g STJERNEMONSTER
A O wammna,
[ J
2. Dreiarbeidsstykket med klokken (A5).
B Feed direction m Stjernemgnsteret er nyttig for & forme runde arbe-
A idsstykker. (A8)

A m Merk: Unngé arulle direkte over midten av arbe-
idsstykket. For mange overkjgringer kan fare til
overstrekking av metallet.

\/
v B

3. Fortsettamate arbeidsstykket til den andre siden
pa samme mate, etter mgnsteret vist i (AB).




FORSKUDDSVIS STOPPMONSTER

m Med dette mgnsteret veksler sporet mellom tre
forskjellige sett med linjer, noe som bidrar til & re-
dusereriller som kan dannes ved stoppunktet for
sporene. Denne teknikken er nyttig pa sterre arbe-
idsstykker.

m  Merk: Bruk en ikke-permanent marker til d markere
kantene for sterre nsyaktighet.

4. Gjentatrinn 1-3 mens du beveger deg pé tvers av
arbeidsstykket, og veksle tilfeldig mellom utven-
dige, midtre oginnvendige linjer, som vist i (A12)

SPOR PA KRYSS 0G TVERS

m Sporpakryss ogtvers kan bidra til & gi jevnere kur-
veriarbeidsstykket nér du bruker sikksakk- eller
forskjevet stoppmenster.

m m Etter at du har kjert spor langs den ene lengden
1. Rullarbeidsstykket fraden ytre linjen pa én side til av arbeidsstykket, snur du metallplaten.QO" 09
den ytre linjen pa motsatt side (A9). kjerer spor langs den motsatte lengden, slik at ar-
beidsstykket dekkes like mye av begge sett med
spor. (A13)
1 0°y 2
\4

2. Rullarbeidsstykket fra midtlinjen pa den ene siden
til midtlinjen pa motsatt side, som vist i (A10).
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3. Rullarbeidsstykket frainnvendig linje pa den ene
siden til innvendig linje pd motsatt side (AT1).




DELELISTE

Del: Del:| Beskrivelse: Antall: Del: Del:| Beskrivelse: Antall:
1 Sideplate 2 13 Stativ for nedre hjul 2
2 @vre hjul 1 14 Skrue M10X16 24
3 Nedre glideblokk 1 15 Skrue M6X12 20
4 C-ring 10 mm 14 16 @vre hjulplate 2
5 Feringsaksel 1 17 Ak til nedre hjul 1
6 Nedre hjulaksel 7 18 Plate 1
7 Lager 6000 16 19 R-Pin 1
8 Mutter M6 1 20 @vre hjulaksel 1
9 Hoved toppblokk 1 21 Venstre ben 2
10 Avstandsstykke plate 10 22 Heyre ben 2
n Gjennomfering i kobber 1 23 Skrue M8X16 1
12-01 | 0.5" nedre hjul 1 24 | KnottM12X80 1
12-02 | 1"nedre hjul 1 25 | Skrue M6X20 1
12-03 | 1.5" nedre hjul 1 26 | Skrue M8X16 4
12-04 | 2.5" nedre hjul 1 27 Sekskantngkkel 3 mm 1
12-05 | 5" nedre hjul 1 28 Sekskantngkkel 4 mm 1
12-06 | 9" nedre hjul 1 29 Skrue M6X16 4
12-07 | Flatt nedre hjul 1 30 Avstandsstykke plate 1




DELEDIAGRAM




DK BRUGERVEJLEDNING

A ADVARSLER!

Laes alle sikkerhedsadvarsler, instruktioner, illustrationer og specifikationer! Man-
glende overholdelse af alle instruktioner kan resultere i alvorlig personskade eller

endda ded!

Gem denne manual til senere brug!

SIKKERHEDSOPLYSNINGER

BESKYTTELSESUDSTYR

Brug godkendte sikkerhedsbriller.

Brug passende skridsikkert fodtg;j.

Brug &ndedreetsvaern, hvor det er pakreevet.
Brug herevaern, hvis stgjen overstiger 85 dba.

> bbb

Brug ikke handsker under betjening af maskinen,
nérheenderne erinaerheden af bevaegelige dele.

Seetlangt harop.

> b

Baer ikke Igstsiddende tgj, smykker eller tilbehor,
der kan blive vikletind i bevaegelige dele.
SIKKERHED PA ARBEJDSPLADSEN

Hold arbejdsomradet rent, godt oplyst og rydde-
ligt.

>

Hold barn og uautoriserede personer vaek.
Forankr stationzere maskiner sikkert.

> b b

Serg for etjaevnt, skridsikkert gulv omkring maski-
nerne.

A Sorgforrigelig plads omkring maskinen til sikker
bevaegelse og betjening.

A Sorgfor sikre adgangs- og udgangsveje omkring
maskinerne.

A Distraheraldrig operateren.

A Sogaltid gjeblikkelig farstehjzelp, hvis du kommer
til skade.

A Veaer opmazerksom pé brandfarer og kemiske farer i
forbindelse med de materialer, der bearbejdes.

ENGELSK HJULSIKKERHED

FARE FOR KNUSNING

A Hvishjul eller stel uventet falder ned, kan det med-
fore klemningsskader. Sgrg altid for, at stellet er
korrekt forankret

KROPPENS POSITION

A Hvis du mister balancen, mens du sporer, kan det
resultere i slagskader eller snitsar frametalplader.
Serg for, at din krop og dit fodfaeste eri balance,
mens du sporer.

INSPEKTION AF VERKTOJ

A Brug af meget slidte eller beskadigede dele kan
medfere veerktgjssvigt og personskade. Efterse
altid alle dele, fer du begynder at arbejde.

o

FARE FOR KLEMNING/KNUSNING.

A Hjulenes rullende momentum kan let traekke dine
fingre ind. Hold altid haenderne vaek fra hjulbanen,
nér du sporer arbejdsemnet.

METALKANTER

A Brugaltid kraftige leederhandsker, nér du handter-
er metalplader.

A Affasogafgratarbejdsemnet far brug.

TILSIGTET BRUG

A Dette engelske hjul er kun designet til at forme
plademateriale

m Forsggikkeat bearbejde andre materialer!
m Dumaikke modificere dette vaerktgj!
m Overskrid ikke den specificerede kapacitet!

INFORMATION OM PRODUKTET

SPECIFIKATIONER

SKU: 570996
Model: EW-400B PRO
@vre hjuldiameter: 147 mm (5-3/4")

Nedre hjul:...... Flad, 2, 1,172, 2,5, 9"
Kapacitet (blgdt stal): 1.6 mm
Kapacitet(aluminium, kobber):..........ccceo...n2 MM
Halsdybde: 400 mm (15-3/4")
Materiale (ramme): stal
Materiale (sparkehjul): stal
Materiale (hjul): Hzerdet stal
Maling/overfladebehandling: .............Pulverlakering,

stal

OVERSIGT OVER VERKTOJET

m Sefigur (A1) foratblive fortroligmed de grundleaeg-
gende komponenteridette vaerktg;j.




. Beslag til opbevaring af nederste hjul:Opbevarer
de nederste hjul, nér de ikke eribrug.

. Beslag til gverste hjul: Fastger overhjulet med den
medfelgende overhjulsaksel.

. Overste hjul: Stgtter arbejdsemnet mod det neder-
ste hjulunder formning.

. Nedre hjul: Producerer arbejdsemnets krumning
og konturform. Forskellige hjulstarrelser giver
forskellige formningsresultater.

. Nav til nederste hjul: Holder det nederste hjul.
. Drej hjulet: Drej med uret for at haeve det nederste

hjul, og mod uret for at seenke det nederste hjul.

. Stotteben (X2): Stabiliserer rammen og har mon-

teringshuller til fastgerelse af maskinen pa gulvet.




OPSZATNING

UDPAKNING

m Tagforsigtigt produktet ud af emballagen.
m Kontrollér, at alle komponenter, der er anfert i pak-
kensindhold, er med og ubeskadigede.

m Hvis dele mangler eller er beskadiget, ma du ikke
bruge produktet. Kontakt forhandleren eller
kundesupport.

m Bemazerk: Opbevar emballagematerialet i tilfaelde
af, at produktet skal transporteres eller retur-
neres.

RENGORING

m Bare metaloverflader er belagt med et rustfore-
byggende middel. Fjern beleegningen med et
oplgsningsmiddel eller et citrusbaseret affedt-
ningsmiddel.

m Vigtigt: Undgé klorbaserede oplgsningsmidler, da
de beskadiger malede overflader.

PLACERING

OMGIVELSER

m Det fysiske miljg, hvor maskinen betjenes, er vig-
tigt for sikker drift og komponenternes levetid.

m For at opna de bedste resultater skal maskinen
betjenesi et tert miljg, der er fri for overdreven
fugt, farlige kemikalier og luftbarne slibemidler.

m Temperaturen skalligge mellem 5-40°C og denrel-
ative luftfugtighed mellem 20-95 %

TILDELING AF PLADS

m Overvejden starste storrelse arbejdsemne, der
skal bearbejdes med denne maskine, og serg for
tilstraekkelig plads omkring maskinen til passende
materialehdndtering for operatgren eller installa-
tion af ekstraudstyr.

VZEGTBELASTNING

m Sgrg for, at den valgte overflade kan baere maski-
nens vaegt, ekstraudstyr og det tungeste arbejd-
semne, der skal bruges.

BELYSNING

m Belysningen skal veere tilstraekkelig til, at arbejdet
kan udfares sikkert. Skygger, blaending eller stro-
boskoper, der kan distrahere eller h&amme oper-
ateren, skal elimineres.

SAMLING (SE DIAGRAMMET OVER DELE)

1. Pak English Wheel-komponenterne ud pa det gulv,
hvor enheden skal placeres og monteres. Gulvet
skal kunne baere vaegten af det engelske hjul og

arbejdsemnerne.

2. Fastger benene(21)(22)til rammen ved hjeelp af 8
skruer (15).

3. Fastger de nederste hjulholdere (13) til rammen
med 4 skruer (15)

T

. Monter knoppen(24) pé pladen(18).

Placer det gverste hjul (2)i toppen af rammen.
Fastger det med akslen(20) og stiften (19).

Placer de nederste hjul i opbevaringsstativet(13).

ETJENING

A ADVARSLER!

Fingre kan brackkes eller klemmes alvorligt, hvis
de kommer i klemme mellem hjulene under brug.

Der kan opsté&alvorlige snitsar, hvis de glider langs
eller skubbes mod skarpe kanter pé arbejdsemnet.

Veelg det nederste hjul fra stativet til nederste hjul
(13), og placer det pa det nederste hjulédg. Nar du
vaelger det nederste hjul, skal du overveje typen og
hérdheden af det metal, der skal formes, samt den
onskede krumning af metallet.

. Indsaet arbejdsemnet mellem det sverste og det

nederste hjul.

. Drej p& knappen (24) for at haeve eller szenke det

nederste hjuldg, s& der er passende afstand (eller
klemning) af metallet mellem de to hjul. Det er be-
dre at have en Igs klemme end en stram. En stram
klemning ger det svaerere at skubbe metallet ig-
ennem og kan forarsage ugnskede folder. En lgs
klemme gor det lettere at skubbe metalletigennem
og med sterre ngjagtighed. Det kan dog tage flere
omgange at forme metallet. Begynd at forme met-
allet ved at skubbe og traekke det hen over hjulene.

VALG AF LAVERE HJUL

Veelg et nedre hjul, der giver den snskede kontur
(A2).

Flade underhjul (A) er gode til at tilfgje blgde kurv-
er til store metalpaneler; disse hjul har store flade
overflader og firkantede ender.

Kuplede underhjul (B) skaber strammere kurver;
de flade omrader i midten er mellem s" 0g V4" bre-
de. Jo bredere det flade omrade er, jo bredere er
sporet pé arbejdsemnet.




SPORINGSMONSTRE

A ADVARSLER!

Fingre kan braekkes eller klemmes alvorligt, hvis
de kommer i klemme mellem hjulene under brug.

Der kan opsté alvorlige snitsar, hvis de glider langs
eller skubbes mod skarpe kanter pa arbejdsemnet.

m Nar metallet passerer mellem de gvre og nedre
hjul, presses der et "spor" eller en skinnende linje
ind i metallet. Forskellige spormgnstre kan bruges
tilat forme arbejdsemner afhaengigt af deres form
eller starrelse.

Workpiece

m Bemeerk: De fleste af figurerne i dette afsnit er vist
uden ramme for overskuelighedens skyld, men vi
anbefaler atlade der vaere en kant rundt om emnet
(A1).

SADAN KOMMER DU | GANG

m At straeekke metal til en kurve ber vaere en gradvis
proces. Startaltid med et tryk pa hjulene, der er til-
straekkeligt til at forhindre emnet i at springe over
eller glide gennem hjulene. Nar den forste kurve er
dannet, skal du gge trykket en smule og fortsaette
med at straekke metallet. Gentag denne proces,
indtil den enskede kurve er opnéet. Hvis du bruger
for meget tryk, vil det beskadige emnets overflade
og give darlige resultater.

m Start med det nederste hjul, der har den sterste
radius (mindst mulig kurve), og reducer derefter
hjulets radius et trin ad gangen, indtil den enskede
kurve er ndet.

m Markér arbejdsemnet med en ikke-permanent
marker for at gere det lettere at falge sporing-
smeonstre eller konturere metallet.

m @vdigmed et skrotstykke, der er af samme materi-
ale og tykkelse som det endelige emne.

m Efterlad enramme omkring arbejdsemnet pa ca. 25
mm, som ikke garigennem hjulene (A1). N&r mid-
ten af arbejdsemnet straekker sig, og rammen ikke
ger det, tvinges metallet til at bgje sigi en kurve.
Nogle arbejdsemner kan have brug for en starre
ramme for at kunne udvide metallet og fjerne over-

skydende materiale, hvis det er nedvendigt.

Overlap hver passage med den foregéende i en
jeevn bevaegelse frem og tilbage gennem hjulene,
somvisti(A1). Der er mange sporingsmegnstre, som
giver forskellige resultater.

Prev at bruge det lettest mulige tryk pa hjulene til
at forme arbejdsemnet. For meget tryk kan krolle
eller beskadige metallet. Let tryk er bedst til ud-
jeevning; hojere tryk er bedst til grov formgivning.

Tag dig god tid. Begynd at rulle langsomt, og #g
hastigheden. Mange gennemlgb af hjulene med gr-
advist stigende tryk og lavere hjulradier giver gode
resultater og reducerer risikoen for at beskadige
arbejdsemnets overflade.

ZIGZAG-MONSTER

Dette monster ligner de taetliggende spor pa en
plaeneklipper, der klipper en graesplaene. Det kan
bruges til en raekke forskellige emneformer.

E Feed direction -

AT

1. Indsaetemnet mellem hjulene ved punkt a, og begy-
nd at rulle det langs venstre kant, som vist i (A2).
2. Skub emnet fremad til stoppunktet (A2).
N

3.

Drej emnet en smule mod uret (A3).




Feed direction >
s A
=
§ A
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1. Treekarbejdsemnet tilbage, indtil det n&r det neeste 4. Narhjulene ndr punkt b, skal du vende fremfgrings-
punkt naer den yderste kant, som vist i (A4) retningen og vende tilbage til punkt a. (A7)
B STJERNEMONSTER
A O wammna,
[ J
2. Drejarbejdsemnet med uret (A5).
B Feed direction m Stjernemegnsteret er nyttigt til formning af runde
A emner. (A8)

A m Bemazerk: Undgé at rulle direkte over midten af
arbejdsemnet. For mange overkgrsler kan over-
straeekke metallet.

\/
v B

3. Fortsaet med at fere emnet til den anden side p&
samme made efter mgnsteret vist i (AB).




FORSKUDT STOPMONSTER tilden indvendige linje pa den modsatte side (A11).

m Med dette menster skifter sporet mellem tre
forskellige saetlinjer, hvilket hjaelper med at reduc-
erederiller,der kan dannes ved sporets stoppunkt.
Denne teknik er nyttig pa sterre arbejdsemner.

m Bemaerk: Brug en ikke-permanent marker til at
markere margenerne for at opna sterre ngjag-
tighed.

4. Gentagtrin 1-3, mens du bevaeger dig pa tveers af
emnet, og skift tilfeeldigt mellem yder-, midter- og
inderlinjer, som vist i (A12)

SPOR PA KRYDS 06 TVZERS

m Spor pa kryds og tveers kan hjelpe med at skabe
m mere jeevne kurver i emnet, n&r du bruger zigzag-
eller forskudt stopmenster.

1. Rularbejdsemnet fra den yderste linje pd den ene

side tilden yderste linje pa den modsatte side (A9). = Narduhar kert spor langs den ene l2ngde af

emnet, skal du dreje metalpladen 90° og kere spor
langs den modsatte leengde, s emnet er lige daek-
ket af begge saet spor. (A13)

1 90° 2

2. Rularbejdsemnet fra midterlinjen p& den ene side
til midterlinjen pa den modsatte side, som vist i
(A10).
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3. Rulemnet fradenindvendige linje pd den ene side




LISTE OVER DELE

Del: |Beskrivelse: Oty: Del: | Beskrivelse: Oty:
1 Sideplade 2 13 Stativ til nederste hjul 2
2 @vre hjul 1 14 Skrue M10X16 24
3 Nedre glideblok 1 15 Skrue M6X12 20
4 C-ring 10 mm 14 16 @vre hjulplade 2
5 Feringsaksel 1 17 Ag tilnederste hjul 1
6 Nedre hjulaksel 7 18 Plade 1
7 Leje 6000 16 19 R-Pin 1
8 Motrik M6 1 20 @vre hjulaksel 1
9 @verste hovedblok 1 21 Venstre ben 2
10 Plade afstandsstykke 10 22 Hajre ben 2
n Kobberbgsning 1 23 Skrue M8X16 1
12-01 | 0.5" nedre hjul 1 24 | Knap M12X80 1
12-02 | 1"nedre hjul 1 25 | Skrue M6X20 1
12-03 | 1.5" nederste hjul 1 26 Skrue M8X16 4
12-04 | 2.5" nedre hjul 1 27 Sekskantnggle 3mm 1
12-05 | 5" nedre hjul 1 28 Sekskantnggle 4 mm 1
12-06 | 9" nederste hjul 1 29 Skrue M6X16 4
12-07 | Fladt nedre hjul 1 30 Plade afstandsstykke 1




DIAGRAM OVER DELE




FI KAYTTOOHJE

AVAROITUS!

Lue kaikki annetut turvallisuusvaroitukset, ohjeet, kuvat ja tekniset tiedot! Kaikkien
ohjeiden noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa vakavia vammoja tai jopa kuoleman!

Sdilyta tdma kiyttoohje myohempaa kidyttoa varten!

TURVALLISUUSTIEDOT

SUOJAVARUSTEET

A Kayta hyvaksyttyja suojalaseja.

A Kayta asianmukaisia liukastumattomiajalkineita.

A Kayté tarvittaessa hengityssuojaimia.

A Kayta kuulosuojaimia, jos meluylittaa 85 dba.

A Alakayta kasineitd koneen kayton aikana, kun ka-
det ovatldhell4 liikkuvia osia.

A Kiinnita pitkat hiukset.

A Ala kayta 16ysia vaatteita, koruja tai asusteita, jot-

ka voivat tarttua liikkuviin osiin.
TYOTURVALLISUUS
Pida tydalue puhtaana, valaistunaja siistina.
Pidé lapsetjaasiattomat henkil6t poissa.
Kiinnita paikallaan olevat koneet tukevasti.

[ 2 2

Pida koneiden ymparilld tasainen, liukumaton lat-
tia.

2

Varmista, ettd koneen ymparilla on riittavasti tilaa
turvallista liikkumista ja kdyttoa varten.

A Varmista turvalliset kulku- ja poistumisreitit konei-
den ymparilla.
Ala koskaan hairitse kayttajaa.

A

A Hakeudu aina valittdmasti ensiapuun loukkaan-
tumisen yhteydessa.

A Oletietoinen kasiteltaviin materiaaleihin liittyvista
palovaaroista ja kemiallisista vaaroista.

ENGLANNINKIELINEN PYORAN TURVAL-
LISUUS

PURISTUMISVAARA

A Jos pyorat tai runko putoavat odottamatta,
seurauksena voi olla puristumisvammoja. Varmista
aina, ettd runko on kiinnitetty oikein

RUNGON ASENTO

A Tasapainon menettaminenradan aikana voiaiheut-
taaisku- taiviiltohaavoja peltilevyista. Varmista,
ettd vartalosi ja jalkasi ovat tasapainossa, kun
seuraat.

TYOKALUN TARKASTUS

A Liian kuluneiden tai vaurioituneiden osien
kayttaminen voi aiheuttaa tydkalun vikaantumisen
jaloukkaantumisen. Tarkasta ainajokainen osaen-
nen kdyton aloittamista.

-

PURISTUMIS-/PURISTUMISVAARA.

A Pyorien vierintdmomentti voi helposti vetaa
sormesi sisadan. Pida katesi aina poissa pyoran lii-
keradalta tydkappaletta seuratessasi.

METALLIN REUNAT

A Kayta aina paksuja nahkakasineitd, kun kasittelet
metallilevya.

A Viisteytdjapurista tyokappale ennen kayttda.
KAYTTOTARKOITUS

A Tama englantilainen pydrad on suunniteltu vain
ohutlevymateriaalin muokkaamiseen

Al yrita kasitelld mitdan muuta materiaalia!
m  Ald muokkaa tata tybkalua!

m  Aldylita maaritettya kapasiteettia!

TUOTETIEDOT

TEKNISET TIEDOT

SKU: 570996
Malli: EW-400B PRO
Ylemman pyoran halkaisija:................147 mm (5-3/4")
Alemmat pyorét:....Tasainen, %2, 1,12, 2'2, 5, 9"

Kapasiteetti(mieto teras): ..
Kapasiteetti(alumiini, kupari)

Kurkun syvyys: (kupari, kupari, kupar

(15-3/4")
Materiaali(runko): teras
Materiaali (potkupy6ra): terids
Materiaali(py6rat):........ Terds: karkaistu terds
Maali/ viimeistely: Jauhem terds

YLEISKATSAUS

m Tutustu tdman tydkalun peruskomponentteihin
kuvan (A1) avulla.



. Alempi py6ran sailytyspidike:Sailyttaa alapyorat,
kun niita ei kdyteta.

. Ylemman pyoran kiinnike: Kiinnittaa ylapyoran

mukana toimitetulla ylapydran akselilla.

. Ylempi pyora: Tukee tydkappaleen alempaa pyoraa
vasten muokkaustoimenpiteiden aikana.

. Alempi pyora: Tuottaa tyokappaleen kaarevuuden
ja aariviivat. Eri pyorakoot tuottavat erilaisia mu-
otoilutuloksia.

. Alemman pydran napa: Pitds alempaa pyoraa.
. Kadntopyora: Kierrd myotapaivaan, kun haluat

nostaa alempaa pydraé, ja vastapaivaan, kun hal-
uat laskea alempaa pyoraa.

. Tukijalka (X2): Vakauttaa runkoa ja tarjoaa kiinni-

tysreiat koneen kiinnittdmiseksi lattiaan.




PAKKAUKSEN PURKAMINEN

m Poistatuote varovasti pakkauksestaan.

m Tarkista, ettd kaikki pakkauksen sisallossé luetel-
lut osat ovat mukanaja vahingoittumattomia.

m Josjokin osa puuttuu tai on vaurioitunut, ala kdyta
tuotetta. Ota yhteys jalleenmyyjaéan tai asiakastu-
keen.

m  Huomautus: Sailyta pakkausmateriaalit silta varal-
ta, ettd tuotetta on kuljetettava tai palautettava.

PUHDISTUS

m Paljaat metallipinnat on paéllystetty ruo-
steenestoaineella. Poista pinnoite liuotinpuhdis-
tusaineella tai sitruspohjaisella rasvanpoistoain-
eella.

m Tarkeaa: Valtad klooripohjaisia liuottimia, silld ne
vahingoittavat maalattuja pintoja.

SIJOITTAMINEN

YMPARISTO

m Fyysinen ympéristd, jossa konetta kdytetaan, on
tarked komponenttien turvallisen toiminnan ja pit-
kaikaisyyden kannalta.

m Parhaiden tulosten saavuttamiseksi tata konetta
on kaytettava kuivassa ympéristéssé, jossaeiole
liiallista kosteutta, vaarallisia kemikaaleja taiilman
mukana kulkeutuvia hankausaineita.

m Lampétilan tulisi olla valilld 5-40 °C ja suhteellisen
kosteuden vélilld 20-95 %

TILANJAKO

m Otahuomioon télla koneella kdsiteltdvan tydokap-
paleen suurin koko ja varaa koneen ymparille riit-
tavastitilaa, jotta koneen kayttaja voi kasitella ma-
teriaalia asianmukaisesti tai asentaa apulaitteita.

PAINOKUORMA

m  Varmista, ettd valittu pinta kest4a koneen, lisélait-
teiden ja raskaimman kaytettavan tyokappaleen
painon.

VALAISTUS

m Valaistuksen on oltava riittdvan hyva, jotta tyot
voidaan suorittaa turvallisesti. Varjot, haikaisy tai
stroboskooppitehosteet, jotka voivat hairita tai
haitata kdytt&jaa, on poistettava.

KOKOONPANO (KS. OSALUETTELO)

1. PuraEnglish Wheel -komponentit lattialle, jossa
laite sijoitetaan ja asennetaan. Lattian on kes-
tettdva English Wheel -pydrén ja tydkappaleiden
paino.

2. Kiinnitajalat(21)(22) runkoon 8 ruuvilla(15).

3. Kiinnitd alemmat pyérételineet (13) runkoon 4 ruu-
villa(15)

4. Kiinnita nuppi(24)levyyn(18).

-

5. Asetaylapyo6ré(2)rungon yldosaan . Kiinnita pai-

kalleen akselilla(20)ja tapilla(19).

6. Asetaalemmat pyorat sailytystelineeseen (13).

KAYTTO

AVAROITUS!

Sormet voivat murtua tai puristua pahasti, jos ne
jaavat pyorien valiin kdyton aikana.

Vakavia viiltohaavoja voi syntya liukumalla ty6kap-
paleen terdvia reunoja pitkin tai tyontamalla niita
vasten.

Valitse alempi py6rd alemman pyorén telineesta
(13) ja aseta se alemman pyoran vanteeseen . Kun
valitset alempaa pyoraa, ota huomioon muotoilt-
avan metallin tyyppi ja kovuus sekd metallin halut-
tu kaarevuus.

2. Asetatydkappale ylapyoranjaalapydran valiin.

. K&anna nuppia (24) nostaaksesi tai laskeaksesi

alempaa pyorankehda, jotta metalli jaa sopivasti
vapaaksi (tai puristuu) kahden pydran valiin. On
parempi, ettd puristus on 18ysa kuin tiukka. Tiukka
puristus vaikeuttaa metallin tydntédmisté lapija voi
aiheuttaa ei-toivottuja rypistymia. Loysa puris-
tus helpottaa metallin tyontamista lapi ja tekee
siitd tarkemman. Metallin muotoileminen saattaa
kuitenkin kestda useampia kertoja. Aloita metallin
muotoilu tydntdmalla ja vetamalla sita pydran yli.

ALEMMAN PYORAN VALINTA

Valitse alempi pyoré, joka tuottaa haluamasi
aariviivat (A2).

Litte&t alapyorat (A) ovat hyvié, kun suuriin metal-
lipaneeleihin halutaan lisata loivia kaaria; ndissa
pydrisséd on suuret tasaiset pinnat ja nelikulmaiset
paat.

Kuperilla alapyérillé (B) saadaan aikaan tiukem-
pia kdyria; keskelld olevat tasaiset alueet ovat /5"
-1," leveita. Mita leveampi tasainen alue on, sita
leveampi jalki syntyy tydkappaleeseen.

Litted




LJITYSKUVIO
AVAROITUS!

Sormet voivat murtua tai puristua pahasti, jos ne

jaavat pyorien viliin kiyton aikana.

Vakavia viiltohaavoja voi syntya liukumalla tykap-
paleen terdvia reunoja pitkin tai tyontamalla niita
vasten.

m Kun metalli kulkee ylemman ja alemman pyoéran
véalista, metalliin painetaan "jalki" tai kiiltava vii-
va. Tyokappaleiden muotoiluun voidaan kayttaa
erilaisiaraidekuvioita nilden muodosta tai koosta
riippuen.

Workpiece

m Huomautus: Useimmat tdman jakson kuvista on
esitetty ilman kehysta selkeyden vuoksi, mutta su-
osittelemme, ettd tydkappaleen ympdrille jatetaan
noin kehys (A1).

ALOITTAMINEN

m  Metallin venyttdmisen kaarevaksi pitaisi olla as-
teittainen prosessi. Aloita aina juuri sellaisella
pyorénpaineella, ettd tyokappale ei hyppaa tai
luista pydrien Iapi. Kun ensimmainen kayra on mu-
odostunut, lisdd hieman painetta ja jatka metallin
venyttamista. Toista tata prosessia, kunnes ha-
luttu kdyra on saavutettu. Liian suuri paine vah-
ingoittaa tyokappaleen pintaaja tuottaa huonoja
tuloksia.

Aloita alemmalla pyo6rélla, jonka sdde on suurin
(vahiten kaarevaa), ja pienennd py6ran sadetta
askel kerrallaan, kunnes haluttu kaarevuus on
saavutettu.

Merkitse tydkappale ei-pysyvalla tussilla, jotta
jaljityskuvioita tai metallin &ariviivoja on helpompi
seurata.

Harjoittele romukappaleella, joka on samaa mate-
riaalia ja paksuutta kuin lopullinen tydkappale.

Jata tyokappaleen ymparille noin 25 mm:n kehys,
joka ei mene pydrien lapi (A1). Kun ty6kappaleen
keskikohta venyy ja kehys ei veny, metalli joutuu
taipumaan kaarevaksi. Jotkin tyokappaleet saatta-
vat tarvita suuremman kehyksen, jotta metalli voi
tarvittaessa laajentuajaylimaardinen materiaali

voidaan poistaa.

m Paallekkaista jokainen kulku edellisen kanssa
tasaisella, edestakaisella liikkeelld pydrien lapi,
kuten kuvassa (A1) on esitetty. Seurantaan on
olemassa monia malleja, jotka tuottavat erilaisia
tuloksia.

m Kokeile kdyttda mahdollisimman kevytta pyoran
painettaty6kappaleen muotoilemiseksi. Liian suu-
ri paine voi rypistaé tai vahingoittaa metallia. Kevyt
paine on paras tasoittamiseen; suurempi paine on
paras karkeaan muotoiluun.

m Kéaytd aikaa. Aloita rullaaminen hitaastija lisaa
nopeutta. Useat pydréakierrokset, joissa painetta
lisatadn asteittain ja pyoran sateitd pienennetaan,
tuottavat hyvia tuloksia ja véhentavat tyokap-
paleen pinnan vaurioitumisen riskia.

SIKSAK-KUVIO

m Tama kuvio muistuttaa nurmikkoa leikkaavan ruo-
honleikkurin tiiviisti toisistaan erottuvia jalkia. Sita
voidaan kayttaa erilaisiin tydkappaleen muotoihin.

Al

E Feed direction - -s-ssswsesees

-

Aseta tyokappale pydrien véliin kohdassa a ja aloi-
ta senrullaaminen vasenta reunaa pitkin, kuten
kuvassa(A2)on esitetty.

2. Tyonnétyokappaletta eteenpdin pysdytyskohtaan
(A2).

3. K&anna tybkappaletta hieman vastapaivaan (A3).

s«



Feed direction >
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1. Vedatyokappalettataaksepain, kunnes se saavut- 4. Kun pyoréat saavuttavat pisteen b, kdanna syotto-
taa seuraavan pisteen ldhella takareunaa (A4) suuntaja palaa pisteeseena. (A7)
a TAHTIKUVIO
A © FETTT e
[ J
2. K&aannatybkappaletta myotapaivaan (AB).
D TR Feed direction m T&htikuvio on hyddyllinen pydreiden tydkappa-
A leiden muotoilussa. (A8)

A m Huomautus: valta vierittdmista suoraan tydkap-
paleen keskipisteen yli. Liialliset kulkutavat voivat
venyttda metallialiikaa.

\
v B

3. Jatkatyokappaleen syottamista toiselle puolelle
samalla tavalla (AB).




PORRASTETTUPYSAYTYSKUVIO takkaisen puolen sisaviivaan (A11).

m T&ssa kuviossa rata vuorottelee kolmen eri lin-
jasarjan vélilla, mika auttaa vahentamaan harju-
ja, joita voi muodostua ratojen pysaytyskohtaan.
Tama tekniikka on hydédyllinen suuremmille tydkap-
paleille.

m  Huomautus: kayta pysyvaa merkintadkynaa margi-
naalien merkitsemiseen tarkkuuden lisdamiseksi.

4. Toistavaiheet 1-3siirtyessasitydkappaleen poikki
vuorotellen satunnaisesti ulko-, keski- ja siséviivo-
jen valilla, kuten kuvassa (A12) ndkyy

RISTIKKAISET RADAT

m Ristikkadiset radat voivat auttaa saamaan tydkap-
m paleeseen tasaisempia kayrid, kun kaytéat siksak-
tai porrastettua pysaytyskuviota.

1. Rullaaty6kappale yhden puolen ulkolinjasta vas-

takkaisen puolen ulkolinjaan (A8). m  Kunolet kuljettanutraidat tydkappaleen yhtéa pitu-

utta pitkin, kdanna metallilevy& 90° ja kuljeta raidat
vastakkaista pituutta pitkin niin, ettd molemmat
raidat peittavat tyokappaleen tasaisesti. (A13)

1 90° 2

2. Rullaa tydkappale keskiviivasta toisella puolella
keskiviivaan vastakkaisella puolella, kuten kuvas-
sa(A10).
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3. Rullaatydkappale yhden puolen siséviivasta vas-




OSALUETTELO

Osa: |Kuvaus: Oty: Osa: | Kuvaus: Oty:
1 Sivulevy 2 13 Alempi pyora teline 2
2 Ylempi pyora 1 14 Ruuvi M10X16 24
3 Alempi liukulohko 1 15 Ruuvi M6X12 20
4 C-rengas 10mm 14 16 Ylempi pyorélevy 2
5 Ohjausakseli 1 17 Alempi pydran joke 1
6 Alempi pyorén akseli 7 18 Levy 1
7 Laakeri 6000 16 19 R-tappi 1
8 Mutteri M6 1 20 Ylapyoran akseli 1
9 Paallimmainen lohko 1 21 Vasen jalka 2
10 Levy Vélikappale 10 22 Oikeajalka 2
n Kupariholkki 1 23 Ruuvi M8X16 1
12-01 | 0.5" alempi pyora 1 24 | NuppiM12X80 1
12-02 | 1"alempipyora 1 25 | RuuviM6X20 1
12-03 | 1.5"alempi pyora 1 26 Ruuvi M8X16 4
12-04 | 2.5"alempipyora 1 27 Kuusiokoloavain 3mm 1
12-05 | 5"alempipyora 1 28 Kuusiokoloavain 4mm 1
12-06 | 9"alempipyora 1 29 Ruuvi M6X16 4
12-07 |Litted alempipyora 1 30 Levy Vélikappale 1




OSIEN KAAVIO




ENVIVONMENTAL PROTECTION:
Recycle any unwanted material! All machines, accessories
and packaging must be sorted and left atarecycling center
and disposed of in an environmentally friendly manner.

MILJOSKYDD
Atervinn obnskat material! Alla maskiner, tillbehér och for-
packningar maste sorteras och lamnas p& en atervinningss-
tation och kasseras pa ett miljévanligt satt.

MILJOVERN
Resirkuler ugnsket materiale! Alle maskiner, tilbehgr og em-
ballasje ma sorteres og leveres pé et gjenvinningssenter og
avhendes pa en miljgvennlig mate.

MILJOBESKYTTELSE
Genbrug ugnsket material! Alle maskiner, tilbehar og em-
ballage skal sorteres og afleveres pa et genbrugscenter og
bortskaffes pa en miljgvenlig made.

YMPARISTONSUOJELU
Kierrata ei-toivotut materiaalit! Kaikki koneet, lisdvarus-
teet ja pakkaukset on lajiteltava ja vietdva kierrdtyskes-
kukseen seka havitettdva ymparistoystavallisella tavalla.

CONTACT / KONTAKT / YHTEYSTIEDOT

Solédngsvagen 13, SE-513 70, Borgstena
+46 33-202650, order@pelatools.se



