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EG-Konformitatserklarung

Hiermit erklaren wir, Arnz FLOTT GmbH Werkzeugmaschinen, Vieringhausen 131,
c € D-42857 Remscheid, dass die nachstehend beschriebene Maschine

Bauart der Maschine: Metall- Bandsage
Maschinentyp: HBS 450 SANC
Baujahr: 2023
Maschinennummer: 2023 570.035 001-999

Bestimmung: Querteilung und Kiirzung von gezogenen und gewalzten Stangen und Profilen aus Stahl,
rostfreiem Buntmetall und Kunststoffen.

Beschreibung: Untergestell, Arbeitstisch, Schneideinheit mit Sdgeband und Antrieb, Schaltanlage mit Bedienpult
Schnellspannschraubstock, Elektr. Kiihimittelpumpe, Hydraulische Sagerahmenabsenkung,
Pneumatik nein [X] ja [], Hydraulik nein [] ja [X], Kontrollsystem nein [] ja X

Technische Daten: Schneidgeschwindigkeit 20-120 m/Min., Schneidwinkel 0°, Gewicht 1600 kg
Maschinen Abmessungen 2890x2055x2030 mm, Séageband Abmessung 6020x41x1,3 mm,
Gesamtaufnahmeleistung 6 kW

Die Maschine erflllt die relevanten Anforderungen d  er angefiihrten Richtlinien: 2006/42/EG
2014/30/EU

Angewandte harmonisierte Normen, nationale Normen u nd technische Spezifikationen:

EN I1SO 12100:2011 EN ISO 16093:2017 EN I1SO 13857:2008

EN 55011 Teil 3+A1:2011 EN 61000-6-2 Teil 3:2006 EN 60204-1 Teil 2+A1:25009

EN I1SO 4413:2011 EN 61000-6-4 Teil 2+A1:2011
Anmerkung:

Diese Maschine unterliegt nicht den Forderungen gemaf Anhang IV fiir Maschinen mit besonderer

Gefahrdung gemaf Richtlinie 2006/42/EG (s.0.). Die Aufbewahrung der entsprechenden Unterlagen erfolgt daher
bei uns. Diese EG-Konformitatserklarung verliert ihre Giltigkeit, wenn die Maschine ohne unsere Zustimmung
umgebaut oder verandert wird.

Name: ppa. Dr. Karl Peter Becker
Stellung im Betrieb: Einzelprokurist/ Gesellschafter
Marken- & Vertriebsmanagement

(Bevollméchtigte Person zum Zusammenstellen der
technischen Unterlagen)

% Remscheid, 12.12.2022

(Unterschrift) (Ort/Datum)

570038-01



Sicherheitshinweise - safety instructions

FLOTT

Werkzeugmaschinen

Lesen Sie die Sicherheitshinweise und die Betriebsanleitung aufmerksam

und vollstandig durch!

Read the safety instructions and operating instructions carefully and

thoroughly!

Augenschutz tragen!
Keep eyes protected!

Gehorschutz tragen!
Keep ears protected!

Geeignete Arbeitskleidung tragen!
Wear suitable working clothes!

Tragen sie bei langen Haaren ein Haarnetz!
Wear protective hair covering to contain long hair!

Werkstiicke sicher spannen!
Secure workpieces firmly!

Vor umlaufenden Teilen schiitzen!
Take care of rotating parts!

Bei Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten grundsatzlich den Netzstecker

ziehen!

In case of maintenance and service work disconnect from mains!

03.2011

Arnz FLOTT GmbH
Werkzeugmaschinen
Vieringhausen 131
42857 Remscheid



Sehr geehrter Kunde!
Vielen Dank, dass Sie sich fur dieses FLOTT Qualitéatsprodukt entschieden haben!

Mit dem Kauf dieser Maschine erwarben Sie gleichzeitig ein Produkt welches durch seine
Arbeitsleistung, Konstruktion, Anwenderfreundlichkeit und Produktqualitat eine fast einmalige
Position im Maschinenmarkt einnimmt. Gerade die herausragende FLOTT Qualitat gibt Ihnen die
Sicherheit diese Maschine Uber einen langen Zeitraum stoérungsfrei und hoch effizient nutzen zu
kénnen. Die Maschine ist hierdurch preiswert und liefert Ihnen stets einen nachweisbaren Mehrwert
zum Wohl lhres Unternehmens und lhrer Kunden!

FLOTT - High Quality. Aus Tradition...

Im Jahr 1854 wurde in Remscheid ein kleines Familienunternehmen gegriindet, welches Bohrwinden
und Brustbohrmaschinen von héchster Qualitat entwickelte und fiir den deutschen Markt fertigte.
Mit diesen Produkten schrieb die Firma Arnz FLOTT Werkzeugmaschinen Industriegeschichte und
wird daher in Branchenkreisen vielfach anerkennend als ,,Pionier” der Bohrtechnik zitiert.

Heute ist das Unternehmen aufgrund seiner Gberragenden Erfahrung und Produktqualitat lIangst
leistungsstark international aufgestellt.

Immer nah bei seinen Kunden — ,,High Quality — made in Germany*.

Denn mit seinen Partnern in Europa ist FLOTT nicht nur einer der traditionsreichsten, sondern auch
fuhrenden Hersteller modernster, hochqualitativer Bohr-, Sdge- und Schleifmaschinen Europas.

Tradition verpflichtet - Zu Innovation.

Stillstand wére alles andere als FLOTT. Als zukunfts — und anwenderorientiertes Unternehmen
investiert FLOTT kontinuierlich nahezu 5 % des Jahresumsatzes fiir eigene Forschungs- und
Entwicklungsprojekte.

Permanente Optimierungen und allem voran intelligente, branchengerechte Neuerungen in der
Bohr-, Sdge- und Schleiftechnologie sprechen— belegt durch zahlreiche

Patente, Schutzrechte, Kunden- und Designpreise — mehr als deutlich fur die Innovationskraft und
den legendéaren Pioniergeist des Unternehmens.

Fur die Kunden bedeutet dies, sich darauf verlassen zu kénnen, durch den Erwerb einer FLOTT-
Maschine ein entwicklungstechnisch perfekt ausgereiftes Produkt der Bohr-, Sdge und
Schleiftechnik erhalten zu haben. Denn das Produkt spiegelt stets den letzten Stand der
Fertigungstechnik unter Beriicksichtigung der Ergonomie der Anwender wieder.

Mit einer Gberzeugenden Garantie und Zusatzleistungen im Lieferumfang: traditionell hochste
Qualitat und Service. Seit 1854...

Service entscheidet - Uber Kundenzufriedenheit...

Mit festen, modern ausgestatteten Schulungsstéatten fiir Kurse in Theorie und Praxis im Rahmen der
FLOTT Bohrakademie, sowie mobilen Schulungs- und Vorfuhreinheiten in den FLOTT Standorten
Remscheid und den FLOTT Handelsvertretungen kommt FLOTT allen Kundenanforderungen und -
interessen hocheffizient entgegen.

Service bedeutet aber auch, dass im Bedarfsfall eine Reparatur schnellst méglich durchgefiihrt wird,
um Maschinenausfallzeiten auf ein Minimum zu reduzieren. FLOTT bietet mit seinen Uberall in
Deutschland und Europa verteilten Servicepartnern wenn bendétigt einen 24 Stunden Reparatur- und
Ersatzteilservice an.

Dieses sind nur einige Punkte unseres FLOTTen Servicekonzeptes. Bitte informieren Sie sich auf
unter www.flott.de, oder nehmen Sie den Beratungsservice unserer hoch qualifizierten

Fachhandler in Anspruch.
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Sicherheitoni :




1.1.

1.2.

Jeder, der mit dieser Maschine wahrend des Transportes, der Installierung,
der Benutzung, der Wartung, der Reparaturen, der Lagerung oder
Entsorgung zu tun hat, ist verpflichtet, diese Bedienungsanleitung griindlich
zu lesen und sich an die darin enthaltenen Weisungen zu halten!

Die Bedienungsanleitung enthalt wichtige Informationen, deren Ziel es ist, die
Bedienung liber Inbetriebnahme, sicheres Betreiben und Wartung der
Maschine zu unterweisen, damit die hochstmogliche Verlasslichkeit und
Lebenserwartung der Maschine erreicht wird. Zugleich soll damit der
Entstehung moglicher, mit der Bedienung der Maschine verbundener Risiken
vorgebeugt werden.

Achtung!

Die Bedienungsanleitung muss immer bei der
Maschine zur Verfiigung sein Die Bedienungsanleitung
im guten Zustand erhalten!

Die Bedienung der Maschine muss iiber die Installierung, Bedienung und
Wartung der Maschine und die Sicherheitshinweise informiert sein. Deshalb
ist diese Bedienungsanleitung vor der Installierung und Inbetriebnahme
der Maschine griindlich zu lesen!

Einsatz der Maschine

Die Bandsage HBS 450 SANC dient ausschlieBlich zum Sagen von Stahl,
Buntmetallen, nichtrostendem Stahl und Kunststoffen ohne Schnittwinkel.

Hierbei sind jedoch brennbare Materialien ausdriicklich ausgeschlossen!
Jegliche dariiber hinaus gehende Verwendung gilt als bestimmungswidrig
und fiir daraus resultierende haftet der Hersteller bzw. Importeur oder
Lieferant nicht. Das Risiko tragt allein der Anwender!

Achtung!

Immer alle Sicherheitsweisungen einhalten, die auf
Schildern stehen, mit denen die Maschine versehen i st.
Diese Schilder dirfen weder beseitigt, noch beschad igt
werden!

Diese Maschine ist mit Sicherheits- und Schutzvorrichtungen ausgestattet,
die zum Schutz der Bedienung als auch zum Schutz der Maschine dienen.
Trotzdem konnen diese Sicherheits- und Schutzvorrichtungen nicht alle
Sicherheitsaspekte abdecken. Der Bediener muss dieses Kapitel lesen und
verstehen, bevor er/sie beginnt, die Maschine zu bedienen oder sie sonst zu
handhaben. Immer die Arbeitssicherheitsvorschriften einhalten! Weiter muss
der Bediener auch weitere Aspekte der Gefahren in Erwagung ziehen, die sich
auf die Umgebungsbedingungen und -werkstoffe beziehen.

Arbeitskleidung und personliche Sicherheit

Tragen Sie eng anliegende Arbeitskleidung! Lange Kleidung kann von
Maschinenteilen erfasst werden und schwerste Verletzungen verursachen.

Tragen Sie Sicherheitshandschuhe! Materialabschnitte und Sageband
haben scharfe Kanten und konnen Verletzungen verursachen.

Achtung!

Handschuhe dirfen nur beim Austausch der Werkstiicke oder
Werkzeuge (Sagebander) benutzt werden! Maschine und
Einrichtungen missen stillgesetzt sein!!

Bei laufender Maschine dirfen keine Handschuhe getr agen
werden! Es besteht erhohte Gefahr, dass die Handsch uhe von
Maschinenteilen erfasst werden!



1.3.

Tragen Sie Sicherheitsschuhe mit rutschfester Sohle! Ungeeignetes
Schuhwerk kann zu Gleichgewichtsverlust, und damit zu Verletzungen fiihren

Tragen Sie eine Schutzbrille! Spane und Kiihlmittel kdnnen |hre Augen
verletzen.

Arbeiten Sie immer mit Gehérschutz! Die meisten Maschinen arbeiten mit
Larm bis zu 80 dB und konnen so lhr Gehor schadigen.

Tragen Sie keine Schmucke und arbeiten Sie nicht mit langem,
aufgeldstem Haar! Die beweglichen Teile der Maschine konnen Schmuck
und aufgeldstes Haar erfassen und Sie schwer verletzen!

Arbeiten Sie nur in guter Verfassung! Krankheiten, Verletzungen und
Alkoholeinfluss beeintrachtigen die Konzentration. Vermeiden Sie Arbeits-
und Verhaltensweisen, die lhre Sicherheit, und die lhrer Mitarbeiter
beeintrachtigen konnen!

Sicherheitsvorschriften fiir die Bedienung

Vorsicht!

e Beachten Sie die folgenden Punkte:

 Die Maschine darf nur von einer Person Aalter als 18 Jahre
bedient werden!

« Die Maschine darf nur eine physisch und geistlich taugliche
Person bedienen.

¢ Die Maschine darf nur eine einzige Person bedienen.

« Die Bedienung ist fiir die Bewegung von Personen in der Nahe
der Maschine verantwortlich.

« Die Person, die gerade die Maschine mittels von
Maschinensteuerungsanlagen bedient (Bedienungspult und
andere Bedienungselemente), darf selbst oder mittels anderer
Personen gleichzeitig auf eine andere Weise mit der Maschine
oder dem Material, das von dieser Maschine geschnitten oder
anders verarbeitet wird, manipulieren.

e Die Maschine darf nur von einer Person bedient werden. Die
Bedienung ist fir die Bewegung von Personen in der Nahe der
Maschine verantwortlich.

e Alle Arbeitssicherheitsvorschriften und -anweisungen
einhalten! Vor der Aufnahme der Arbeit mit der Maschine die
Bedienungsanleitung grundlichst studieren! Die

Bedienungsanleitung immer bei der Maschine bereithalten und
sie im guten Zustand erhalten!

Schlieflen Sie vor jedem Anlassen der Maschine samtliche Deckel und
kontrollieren Sie, ob sie nicht beschadigt oder anders nicht geeignet sind.
Reparieren oder wechseln Sie die beschadigten Deckel sofort! Schalten Sie
nie die Maschine mit entferntem Deckel ein. Kontrollieren Sie, ob nicht die
elektrischen Kabel beschadigt sind.

Achtung!

Die Maschine nicht ans Netz anschlieRen, wenn Tiren
oder Sicherheitsabdeckungen beseitigt sind. Unter
keinen Umstanden in Hochspannungseinrichtungen am
Steuerungspult, in den Transformatoren, Motoren,
Klemmleisten usw. hineingreifen.

« Beim Spannen des Materials in den Spannstock und beim Schneiden das
Werkstiick nicht halten und es sonst nicht bewegen!

¢ Beim Anlaufen der Maschine und im Verlauf des Arbeitszyklus darauf
achten, dass sich niemand im Arbeitsbereich der Maschine aufhalt (d. h.
im Arbeitsbereich des Spannstockes, des Sdagebandes, des Rahmens
usw.).



1.4.

¢ Unter keinen Umstanden darf man mit bloBen Handen oder sonstigen
Gegenstanden rotierende Teile oder Werkzeuge anfassen.

¢ Die Maschine nur im perfekten Zustand betreiben!

¢ Mindestens einmal pro Schicht liberpriifen, ob die Maschine nicht eine
sichtbare Beschadigung aufweist Sollte eine solche Beschadigung
entdeckt werden, die Maschine in Ruhestand bringen und den
Vorgesetzten informieren!

¢ Den Arbeitsplatz und die Maschine im reinen und iibersichtlichen
Zustand halten!

¢ Im Arbeitsbereich geniigende Beleuchtung sicherstellen. Auf dem
Fussboden verschiittetes Wasser oder Ol sofort beseitigen und
austrocknen! So beugt man Unfallen vor.

¢ Die Kihlflissigkeit darf nicht mit bloBen Handen in Kontakt kommen! Die
Kihlfliissigkeitsdiise nicht beim Betrieb der Maschine herrichten!

¢ Niemals Spane vom Arbeitsbereich der Maschine beseitigen, wenn die
Maschine in Betrieb ist!

e Zur Reinigung der Maschine oder zur Beseitigung von Spanen keine
Druckluft verwenden!

e Beider Beseitigung von Spanen Arbeitsschutzmittel verwenden! Es ist
verboten, in den Laserstrahl der Laserschranken zu blicken.

Sicherheitshinweise fiir Wartung und Reparaturen

Achtung!

Wartung und Reparaturen einer elektrischen
Einrichtung darf nur ein autorisierter Fachmann
durchfuhren! Fihren Sie die Wartung und Reparaturen
der elektrischen Einrichtung mit maximaler Vorsicht
durch, ein Stromeinschlag kann die tédlichen Folgen
haben! Beachten Sie immer die gesetzlichen
Vorschriften zu Unfallverhitung.

¢ Achtung bei der Manipulation mit den Frequenzumrichtern, denn sie sind
nach der Abschaltung der Stromversorgung noch 20 min. unter
Spannung.

«  Bevor Sie mit Wartung oder Reparaturen anfangen, schalten Sie den
Hauptschalter aus und schlielen Sie den ab! Damit wird jede Mdglichkeit
eines unbeabsichtigten Einschalten vermieden!

. Bei Reparatur und Austausch, die nur von einem autorisierten
Fachmann durchfiihrt sind, verwenden Sie nur die Teile, die mit dem
originellen Teil einig sind. Sonst kann zur ernstlichen Bedrohung
einkommen.

¢ Verwenden Sie nur die empfohlene Sorte des Hydraulik- und
Schmierdles und des Schmierstoffes. Entfernen Sie nicht, oder
blockieren Sie keine Endschalter oder keine Sicherheitseinrichtung!

¢ Bei Umbauten oder eigenmachtigen Veranderungen an der Maschine
verfallt die Garantie, und die Firma BOMAR, spol. s r.o. iibernimmt
keinerlei Haftung fiir eventuelle daraus resultierende Schaden! Schalten
Sie nie die Maschine ein, wenn eine Sicherheitseinrichtung nicht
funktionstiichtig ist!



1.4.1. Sicherheitsvorschriften fiir die Wartung und Reparaturen
des Hydraulikaggregats

Die Einhaltung der Regeln der Sauberkeit ist die Grundvoraussetzung fiir den
problemlosen Gang der hydraulischen Anlage. Die hydraulischen Elemente
sind Produkte, die mit hoher Genauigkeit hergestellt wurden und jegliche
Verunreinigungen fiihren zur Senkung der Lebensdauer oder sogar zur
Funktionsstorung. Beseitigung der Folgen ist sehr kompliziert und
kostenaufwendig.

Benutzen Sie ausschliefllich saubere Werkzeuge. Einzelteile und
Verbindungsmaterial, die Teile des Hydraulikkreises sind, sollten nie auf
unreine Flachen gelegt werden. Das geeignetste Reinigungsmittel ist
Krepppapier, weil auch die Faser von Putzlappen Funktionsstorungen
verursachen kénnen.

Die Schutzstopfen von der Gewindekammer entfernen Sie erst knapp vor der
Montage der entsprechenden Schraubung.

Spiilen Sie die Schlauche und Rohre vor der Montage mit Benzin oder einem
anderen Reinigungsmittel durch und blasen Sie sie mit Druckluft durch.
Samtliche Schraubungen miissen fest nachgezogen werden. Benutzen Sie
aber keine Gewalt.

Erhohtes Risiko! Wahrend des Schneidens den
Schneidraum nicht betreten und nicht hinein

eingreifen. Im entgegengesetzten Fall droht die Gef ahr
einer Verletzung, es kann zu Schnittverletzungen od er
Quetschwunden kommen.

1.5. Sicherheitseinrichtung der Maschine

Diese Maschine ist mit einer Sicherheitseinrichtung ausgestattet, die die
Bedienung vor Verletzung und die Maschine vor Beschadigung schiitzt. Die
Sicherheitseinrichtungen umfassen eine Blockiervorrichtung, Not-Aus-
Schalter und Abdeckungen.

RegelmaBig einmal pro Woche die Funktion aller Sicherheitsvorrichtungen
kontrollieren. Ist die Funktion einer Sicherheitseinrichtung beeintrachtigt, die
Arbeit unterbrechen und die Sicherheitseinrichtung reparieren oder
austauschen.

1.5.1. NOT AUS Taste
Die NOT-AUS Taste dient ausschlieBlich zur Ausschaltung in den Notfallen @
(Maschinenausfall und Gesundheits- oder Lebensgefahrdung) ’I

Nach der Betatigung der TOTAL STOP Taste werden alle gefahrlichen @
Maschinenbewegungen sofort gestoppt.

Sollten Storungen jeder Art oder ein Notfall auftreten, driicken Sie sofort
die NOT-AUS Taste!

Die gedriickte NOT-AUS Taste schalten Sie bei einer Umdrehung der Taste
frei.
1.5.2. Sagerahmenabdeckung

Die Maschine wird sofort stillgesetzt, sobald die Sagebandschutzabdeckung
geoffnet wird



1.5.3.

1.5.4,

Die Maschine kann erst wieder in Betrieb gesetzt werden, wenn die
Sdgebandschutzabdeckung geschlossen ist!

Schutzumzaunung

Die Schutzumzaunung dient dazu, die durch bewegliche Maschinenteile
verursachten Verletzungen des Bedingungspersonals zu verhindern.

Die Tiir der Schutzumzaunung ist mit einem Endschalter geschiitzt. Bei der
Offnung des Endschalters wird die Maschine abgestellt.

Schutzblech - Sageband
Dieses Schutzblech deckt das Sageband im Bereich vor der Bandfiihrung ab.

Schalten Sie den Antriebsm. niemals ein, wenn dieses Schutzblech nicht
montiert ist!



1.5.5. Biirstengehdause

Dieses Gehaduse liberdeckt die freie Biirste.

Den Bandantrieb ist nie einzuschalten, falls dieses Verkleidungsblech nicht
montiert ist!

1.5.6. Bandspannungs-und Sdgebandbruchiiberwachung

Diese Einrichtung versichert, dass das Sdgeband korrekt gespannt ist, bzw.
setzt die Maschine bei einem eventuellen Sagebandbruch sofort aufier
Betrieb.

Die Einstellung dieses Endschalters ist laut "Wartung- und Einstellarbeiten”
regelmaBig zu liberpriifen und zu justieren.



1.6.

1.6.1.

1.7.

Kiihlmittel, Sicherstellung

Achtung!

Bei einer Manipulation mit Kihlmitteln beachten Sie die
gesetzlichen Vorschriften und die Hinweise des
Kuhlmittelsherstellers!

Tragen Sie Sicherheitshandschuhe bei einer Manipula tion
mit Kihlmitteln!

Tragen Sie eine Schutzbrille!

Spéane und Kihlmittel kénnen Ihre Augen verletzen.

Nothilfe

1.

Bei Atmung der Verdunstungen gehen Sie an die frische Luft, bzw.
besuchen Sie einen Arzt.

Bei Beriihrung mit der Haut waschen Sie mit Wasser und behandeln Sie
die Haut mit einer Creme.

Gelangt das Kiihlmittel in die Augen, waschen Sie die Augen mit Wasser
aus und besuchen Sie sofort einen Arzt.

Bei Genuss des Kiihlmittels trinken Sie viel Wasser und erregen Sie ein
Erbrechen. Dann besuchen Sie sofort einen Arzt.

Eine verschmutzte, angesogene Arbeitskleidung ziehen Sie aus und
entfernen Sie.

Maschinenschild-position /Position of machine label

Der Maschinenschild ist am Maschinenarm angebracht



Verteilung der Sicherheitszeichen /

Position of safety symbols

1.8.

Trageri Sie Sicherheitsschuhe
Wear fixed protective shoes

Bewegungsrichtung
Direction of motion

(L]

O

Bedienungsanleitung lesen

Read the operating instructions

Tragen Sie eine Schutzbrille und

Gehérschutz

Pressunggefahr
Crushing hazard

Wear protective googles
and headphones

\
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Schnittgefahr

Cutting or severing hazard

Verletzunggefahr vom
elektrischen Strom
Electrical hazard



Dok umentfotion der
Maschunen




2.1. Technische Daten / Technical data

Maschinengewicht / Machine weight:
«  Gewicht/Weight 1600 kg

Maschinengrdfie / Machine size :

e Léange/Lenght 2890 mm
* Breite /Width 2055 mm
» Hidhe/Height 2030 mm

Elektrische Ausriistung / Electical equipment:

» Versorgungsspannun / Supply voltage ~3 x 400V, 50Hz, TN-C-S/TN-C
» Gesamptschlusswert / Total Input 6 kVA
*  Max. Vorschaltsicherung / Max. Fuse 25A
e Schutzart / Protection IP 54

Schalldruckpegel / Acoustic pressure:
» HBS 450 SANC Laev=76,3 dB
Antrieb / Drive:

+  Typ/Type BN112M4
» Versorgungsspannun / Supply voltage ~3x400V, 50Hz
e Leistung/ Output 4 kW
»  Motornenndrehzahl / Nominal speed 1440 min™"

Hydraulikeinrichtung / Hydraulic equipment:

e Typ/Type PPM-ACO0,37-PG1/2,5-TM16-CB03-FR (92.001.070, FWM)
»  Leistung / Output 4 MPa /1,1 kW

Kihlmiteleinrichtung / Cooling equipment:

*  Typ/Type 2COP1-12H1-4
»  Volumen vom Kiihlmittel / Capacity 451

Sdgebanddimension / Band size:
6020%x41x1,3 mm

Vorschublédnge Einfachhub / One Upstroak::

600 mm
Materialmaximalgewicht / Material max. weight:

3460 kg
Schnittgeschwindigkeit / Cutting speed:

20-120 m/min

Schnittbereiche / Cutting size:

. 0o O 0 0O

0° { 0450mm | 520x450mm | 520x450mm i 450x450 mm

Achtung:

Wenn auf der Maschine die Einheit der Materialdetektion installiert wurde, ist die maximale Hohe des geschnitten
mm kleiner.

Falls an der Maschine ein Bundlader installiert wurde, ist die Maximalhohe des geschnittenen Materials um eine H

Schalldruckpegel:

Aquivalenter Schalldruckpegel A (Pegel des Gerdusches) ist im Ort der Bedienung Lacq,=76,3 dB. Die angegebenen Werte sind die
Emissionpegel und diese miissen die gefahrlosen Arbeitspegel nicht vorstellen. Die Faktoren, die den tatsachlichen Pegel der
Exposition der Arbeiter beeinflussen, sind die Eigenschaften des Arbeitsraums, das Schnittmaterial und die benutzte
Sdgeblatter, die die Exposition wesentlich beeinflussen kdnnen.



Aufstellzeichnung /
Installation diagram
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Beschreibung /
Description

2.3.
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2.4 Transport und Lagerung

2.4.1 Bedingungen fiir Transport und Lagerung

Halten Sie Hinweise des Herstellers bei dem Transport und bei der Lagerung
ein! Bei Nichteinhaltung der Hinweise konnen Sie die Maschine beschadigen

¢ Manipulieren Sie mit keinem Gabelstapler ohne Berechtigung!

* Bewegen Sie sich nie unter schwebender Last, da es bei Versagen des
Transportmittels zu schwersten Verletzungen kommen kann.

¢ Halten Sie sich wahrend des Transports im sicheren Abstand zu
Maschine und Transportmittel.

e Umgebungstemperatur von -25°C bis 55°C, kurzzeitig (max. 24 Stunden)
bis 70°C

» Exponieren Sie die Maschine keiner Strahlung (z. B. Mikrowellen-, Ultraviolett-,
Laser-, Rontgenstrahlung). Ein Strahlungseinfluss kann Fehlerfunktionen der
Maschine und eine Verschlechterung des Isolationszustands verursachen. Fiihren
Sie solche MaBnahmen durch, dass Sie einer Beschadigung von Feuchtigkeit,
Vibrationen und Erschiitterungen vermeiden.

2.4.2 Vorbereitung zu Transport und Lagerung

¢ Senken Sie den Rahmen in die unterste Position.
. Entfernen sie das Kiihlmittel restlos von der Maschine.

« Befestigen Sie alle losen Teile sorgfaltig an der Maschine. Verpacken Sie den
Schaltschrank ausreichend, damit dieser nicht beschadigt werden kann.

* Bringen Sie Aufkleber mit dem Gewicht der Maschine an mindestens fiinf gut
sichtbaren Punkten an.

Die Maschine muss zum Transport unbedingt auf eine Palette geschraubt werden!
Achten Sie darauf, dass die Palette stark genug ist, die Maschine zu tragen.

2.4.3 Transport und Lagerung

Manipulieren Sie mit der Maschine nur mit Hilfe Anhangeseile und Kran. Der Sockel ist
mit Durchschnitten [0=70 mm ausgeriistet. In die Schlitze schieben Sie
Stahlrundstangelsieh Pfeile) entsprechenden Mafen. Es ist mdglich 4 kiirzere oder 2
langere Stangen benutzen. So dass sie durch alle 8 Schlitze durchgehen. Anhdangeseile
mit Tragkraft ,die dem Maschinegewicht entspricht,festen Sie zur Stahlstangen.

¢ Achten Sie darauf, dass der Gabelstapler oder Kran eine geniigende Tragfahigkeit
hat.

¢ Achten Sie darauf, dass der LKW oder Anhdangewagen eine geniigende
Tragfahigkeit hat.

¢ Die Maschine muss wahrend des Transportes ausreichend gesichert sein, damit
sie nicht kippen oder vom Transportmittel fallen kann.

*«  Wenn maglich, schrauben Sie die Palette auf den Boden des LKWs oder
Anhangewagens.

¢ Achten Sie darauf, dass die Maschine wahrend des Transports nicht
beschadigt wird.

Manipulieren Sie mit der Bandsage nur den oben genannten Transportarten.
Es ist verboten, anders mit der Maschine zu manipulieren (z. B. fiir den
Sagerahmen die Bandsige zu heben), Sie konnen die Maschine beschidigen.

Halten Sie die Bedingungen fiir Lagerung und Transport, damit Sie eine
Beschadigung der Bandsage vermeiden.



2.4.4 Transportschema / Transport schéma
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2.5 Inbetriebnahme

2.5.1 Betriebsbhedingungen der Maschine

Achtung!

Falls die Umgebungstemperatur unter 15 °C sinkt ist es notwendig, noch vor
dem Betrieb den Elektromotor des Hydraulikaggregate s 10 Minuten laufen zu
lassen und danach mehrmals mit allen Hydraulikzylin dern in der ganzen
Hublange bewegen (z. B. im manuellen Regime). Grund dafir ist das
Warmlaufen des Hydraulikéls auf die Betriebstempera  tur, damit vor allem die
Druckschalter (und die Drosselventile) richtig funk tionieren.

Bei dem Betrieb der Maschine halten Sie Herstellerhinweise, damit Sie eine
Beschadigung der Maschine vermeiden!

Betriebsbedingungen der Maschine:

¢ Umgebungstemperatur von +10°C bis +40°C, Temperaturmittelwert in 24
Stunden bis maximal +35°C.

»  Relative Luftfeuchtigkeit von 30% bis 95% (nicht kondensierende).
Meereshdhe bis 1000 Meter.

»  Exponieren Sie die Maschine keiner Strahlung (z. B. Mikrowellen-,
Ultraviolett-, Laser-, Rontgenstrahlung). Ein Strahlungseinfluss kann
Fehlerfunktionen der Maschine und eine Verschlechterung des
Isolationszustands verursachen.

2.5.2 Aufstellen und Ausrichtung der Maschine

Achtung!

Bevor Sie mit einer Montage anfangen, schalten Sie
den Hauptschalter aus und schlieBen Sie den ab!
Damit wird jede Mdglichkeit eines unbeabsichtigten
Einschaltens vermieden.

Entfernen Sie die Verpackung und packen Sie die beigelegten Teile aus.

Falls das Hydrauulikaggregat auBerhalb der Maschine ist (mit der Maschine nur mittels
Schlduche und Kabel verbunden], ist es notwendig ihn auf eine feste Unterlage zu
stellen und befestigen. Zur Befestigung dienen die Offnungen im Unterteil (Fiie) des
Tanks.

2.5.3 Aufstellen und Ausrichtung der Maschine
Vor dem Aufstellen der Maschine liberpriifen Sie, ob der Boden die erforderliche
Tragfahigkeit aufweist.
Minimale Bodentragfahigkeit:
Maschinengewicht - HBS 450 SANC - 1600 kg
+ Gewicht der Anbauteile

+ maximales Materialgewicht

¢ Der Boden muf} ausgerichtet sein. Alle FiiBe miissen nach dem Aufstellen der
Maschine auf dem Boden basieren.

¢ Richten Sie die Bandsdge mit einer Wasserwaage aus, um die geniigende
Genauigkeit zu erreichen. Die Wasserwaage legen Sie auf die Lagerflache zwischen
Backen des Schraubstockes. Die Rollenbahnen richten Sie auch mit der
Wasserwaage aus.



2.5.4

2.5.5

2.5.6

Olsorte

Achten Sie beim Aufstellen der Maschine darauf, dass geniigender Platz
fiir Bedienung, Reparaturen, Wartungsarbeiten und Materialmanip.
vorhanden ist. Die Bandsage, die Anbauteile und das Zubeh6r miissen
von dem Bedienplatz iibersichtlich sein.

Maschinenliquidierung nach der Beendung der Lebensdauer

Nach der Beendung der Maschinenlebensdauer lassen Sie alle Betriebsfliissigkeiten (Kiihlmittel,
Hydraulikol) in die dazu bestimmten Behélter aus, demontieren Sie die Anlage in Einzelteile.
Diese Einzelteile liquidieren Sie gemass giiltigen Vorschriften liber Abfallentsorgung.

Inbetriebnahme des Hydraulikaggregats.
Vor der Inbetriebsetzung der Anlage muss kontrolliert werden:

Ob der Tank mit dem vorgeschriebenen Ol bis zur oberen Grenze gefiillt ist. Ob der
Hydrogenerator nicht in Gegenrichtung lauft. Der Hydrogenerator darf nicht langer als 5 bis
10 Sekunden in Gegenrichtung laufen.

Ob die Verbindungen ordentlich nachgezogen sind, die Leitung ohne innere Spannung
montiert. Ob die Koppelung dem hydraulischen und elektrischen Schema entspricht

Ob die Elektromotoren (Hydrogenerator und Kiihler) richtig eingeschaltet sind und die
Drehrichtung eingehalten wird

Ob der hydraulischer Akkumulator mit Stickstoff auf den vorgeschriebenen Wert aufgefiillt
ist. Ob die Hilfsmittel ihre Funktion erfiillen (Thermometer, Wasserstandsmessgerat,
Heizgerat)

Erste Inbetriebsetzung (Vorsicht — Betriebsdruck auf dem Sicherheitsventil ist von dem
Hersteller nach dem Schema eingestellt)

In kurzen Intervallen den Elektromotor des Hydrogenerators in den Gang setzen.
Gerauschintensitat und Dichtheit der Leitung kontrollieren. Den Hydraulikkreis entliiften.
Den Umkreis entsprechend den Moglichkeiten mit minimaler Belastung erproben

Elektroanlagen erproben. Wahrend des Betriebs die Kontroll- und Messgerite,
Gerauschintensitat, Stand und Temperatur von Olim Tank kontrolliereni

Bei der ersten Inbetriebsetzung kommt es zur Einfiillung der Gerate und des
Verteilungssystems mit Ol und damit zur Senkung des Olstands im Tank. Falls es unter die
untere Grenze sinkt, ist es notwendig es nach Ausschaltung der Anlage wieder nachzufiillen.
Nach mehrfachem Einschalten ist das Hydraulikaggregat betriebsbereit.

Befiillung des Olvorratsbehilters mit dem Betriebsmedium

Es sind die Oleinsatzempfehlungen des Herstellers zu beachten, die auf dem Funktionsschalt-
plan oder der Stiickliste vermerkt sind (z.B. DIN 51524). Es wird der Einsatz der Olsorte OH-HM 32
der Markenhersteller empfohlen.

Die Befiillung der Aggregate hat generell liber geeignete Filtervorrichtungen zu erfolgen!
Der Mindestreinheitsgrad der Fliissigkeit hat der Klasse 18/15 IS0 4406 zu entsprechen

Eine Befiillung direkt aus Gebinden (Fasser, Eimer etc.) ist nicht zuldssig ! Der vorgesehene
maximale Olstand entspricht der oberen Markierung der Olstandsanzeige bzw. bei Einsatz von
Peilstaben der oberen Fiillmarke.

Eine Uberfiillung ist zu vermeiden. Der maximal zuléssige Befiillférderstrom von 15l/min ist nicht
zu Uberschreiten.

Gefrier-
punkt

kinematische Viskositat v mm?/s in Abhdngigkeit von der
Temperatur

0°C 20°C 40°C 80°C °C

OH-HM 32

220 100 32

OH-HV 32

180 67 32 11




2.6 Verankerungsplan /Grounding plan
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Verankerungsmaterial / Grounding material

6x Diibel / plug 12 mm

In die Tiefe gebohrt / drilled to 95 mm

Die Schrauben mit Platten P10x100-100 unterlegen

Screew must be bottomed with plates P10x100-100

Anforderungen an die Bodenebenheit / requirements for floor flatness

#10mm/1m




2.6

Anschluss an der Stromversorgung

Vorsicht!

Anschluss der Maschine an der Stromversorgung darf nur ein
autorisierter Fachmann durchfihren! Fuhren Sie die
Anschlussarbeiten mit maximaler Vorsicht durch, ein
Stromeinschlag kann die tédlichen Folgen haben! Bea chten Sie
immer die gesetzlichen Vorschriften zu Unfallverhit ung!

2.6.1

Maschinenelektrik:

e Versorgungsspannung: ~3x400V, 50 Hz, TN-C-S
e Maschinenaufnahme: 6 kVA
¢ Max. Vorschaltsicherung: 25 A

Bemerkung:

Die entsprechenden Werte des
Zuleitungsdurchschnittes und Nennstromes finden Sie
in zustdndigen Normen

Bemerkung:
Steckdose und Stecker dirfen Sie an der Maschine
benutzen, nur wenn ein Nennstrom kleiner als 16 A i st

und eine Maschinenaufnahme kleiner als 3 kW ist.

Vor dem Anschluss schalten Sie die Hauptstromversorgung im Bereich der
Maschine aus! Sorgen Sie fiir eine absolut trockene Umgebung im
Arbeitsbereich der Anschlussarbeiten!

Betriebsspannung und Netzspannung miissen Gbereinstimmen/Der
Zuleitungsdurchschnitt mufl einem Nennstrom bei der Hochstbelastung der
Maschine entsprechen.

Wird die Maschine direkt an die Klemmen angeschlossen, statten Sie sie mit
einem Hauptschalter aus, der in der Ausschaltstellung abschlieBbar ist.

Drehrichtungskontrolle

Achtung!
In diesem Fall wird der Hauptschalter an der elektr ischen Steuerung primar
sein und der Hauptschalter an der Maschine erfullt nur sekundare Funktion.

Nach dem Anschluss schalten Sie die Bandsage kurz ein, und kontrollieren
Sie, ob die Drehrichtung des Sagebandes mit dem Pfeil stimmt. Stimmt die
Drehrichtung des Sagebandes nicht, tauschen Sie 2 Phasen an den Klemmen
aus.



2.6.2 Kontrolle des Stromnetz-Anschlusses

Achtung!

Beim AnschlieBen der Maschine an das Stromnetz
achten sie auf das richtige AnschlieRen aller Phase n!
DER ELEKTROMOTOR DES HYDRAULIKAGGREGATS

DARF IM GEGENDREHSINN NICHT LANGER ALS 10
SEKUNDEN BETRIEBEN WERDEN!!! @

2.7 Einfillung der Kiihlanlage

Bereiten Sie ein Wasser-Kiihlmittel-Gemisch vor. Bei der Gemischvorbereitung halten Sie die
Hinweise des Herstellers und halten Sie die von dem Hersteller vorgeschriebene
Gemischkonzentration.

GieBen Sie das Wasser-Kiihlmittel-Gemisch in den Kiihlanlagebehdlter. Kiihimittelvolumen finden
Sie im Kapitel ,, Technisches Datenblatt”.

Achten Sie bei jeder Einfiillung der Kiihlanlage darauf, dass das Kiihlmittel nicht neben den
Behalter flieit und der Behalter uberflieft.

Bei der Zugabe des Rostschutz- und Frostschutzzusatzes, bzw. weiterer Stoffe, halten Sie die
Hinweise des Kiihlmittelherstellers! Es kann von 2 verschiedenen Produkten ein giftiges und
aggressives Gemisch entstehen, das ihre Gesundheit oder die Maschine beschadigen kann!

2.8 Funktionspriifung der Maschine

Bevor Sie mit der Funktionspriifung anfangen, lesen Sie griindlich das Kapitel ,,Bedienung der
Maschine”. Fiihren Sie nicht die Funktionspriifung der Maschine durch, bevor Sie alle Tasten und
alle Maschinenfunktionen verstehen.

Kontrollieren Sie, ob die Maschine nicht beschadigt ist.
Kontrollieren Sie, ob alle Abdeckungen montiert und funktionstiichtig sind.

Kontrollieren Sie mit Tenzomat (siehe ,Zubehdr”), ob das Sdgeband richtig gespannt ist, bzw.
spannen Sie das Sdgeband nach dem Kapitel ,,Sdgebandwahl und -austausch”. Richtige Werte der
Sdgebandspannung finden Sie auf Tenzomat.

Schalten Sie den Hauptschalter ein und kontrollieren Sie einen Lauf von allen Motoren und
Aggregaten (Sagebandantrieb, Hydraulikaggregat, Kiihlmittelpumpe, Spanforderer usw.).

Offnen Sie den Haupt- und Vorschubsschraubstock voll und dann spannen Sie beide Schraubstdcke
(ohne Material). Fahren Sie den Vorschub von einer Grenzstellung bis zu der anderen. Drehen Sie
den Sagerahmen von einer Grenzstellung bis zu der anderen. Heben Sie den Sagerahmen hoch und
dann senken Sie ihn nieder.

Schalten Sie die Bandsage mit der Kiihlung ein, und lassen Sie sie leer laufen, um das
Kiihlungssystem mit einem Kiihlmittel einzufiillen. Sobald das Kiihlmittel aus den Diisen flief3t, ist
das Kiihlungssystem betriebsbereit.

Fiihren Sie einen Zyklus des Sagens ohne Material durch. Kontrollieren Sie dabei, ob keine
UnregelmaBigkeiten im Laufe des Zyklus auftreten. Arbeitet die Bandsage korrekt, ist die Maschine
betriebsbereit.

2.9 Sdgebandwahl und-austausch

Entfernen Sie einen Kantenschutz des Sdagebandes erst nach einem Einlegen
und einer Vorspannung des Sagebandes. Sie verringern dadurch ein

Verletzungsrisiko erheblich.



2.9.1

2.9.2

2.9.3

Sadgebanddimension

6020x41x1,3 mm

Auswahl einer Verzahnung

Die Hersteller bieten die Sagebander mit einer konstanten und variablen
Zahnteilung an. Der wichtigste Faktor fiir die Auswahl einer Zahnteilung ist
eine Schnittlange.

1. Konstante Zahnteilung - das Sageband hat eine gleiche Zahnteilung.

Der Hersteller empfiehlt fir ihre Bandsagen die Sag ebander
mit der variablen Verzahnung

2. Variable Zahnteilung - eine Zahnteilung @ndert sich. Die variable Zahnteilung wird sich fiir
Sagen der Profile und Biindel geeignet, weil sie Vibrationen vermindert, eine
Bandlebensdauer und eine Schnittflachequalitat erhoht.

In den untenerwahnten Tabellen werden die empfohlenen Typen der Verzahnung unter
Beriicksichtigung auf die Materialmafie und -formen eingefiihrt.

Zeichenerklarung:

ZpZ - Zahnezahl pro Zoll

S - Zahn mit Nullspanwinkel

K - Zahn mit positivem Spanwinkel.
Beispiele der Zahnbezeichnung:

32 S - Nummer ,, 32" heifit 32 Zahne pro Zoll (d.h. konstante Zahnteilung), Buchstabe ,S” heif3t
die Zahne mit Nullspanwinkel

4-6 K - Nummer ,,4-6" heif3t 4 bis 6 Zahne pro Zoll (d.h. variable Zahnteilung), Buchstabe , K"
heifit die Zahne mit positivem Spanwinkel

Einlaufen des Sdgebandes

Um die volle Standzeit der Sagebander zu erhalten, empfehlen wir die Sagebander
einzulaufen

Einlaufen: Sagen Sie das Material mit um 50 % reduziertem Vorschub. Bei Entstehung der
Vibrationen ist die Bandgeschwindigkeit zu erhohen oder zu reduzieren. e

Bei den kleinen Zuschnitten laufen Sie das Sdgeband bis Einsdgen etwa 300 cm? des L-.\ /\"
Materials ein. Bei den grofien Zuschnitten laufen Sie das Sageband etwa 15 Minuten ein. "

Laufen Sie auch die nachgescharften Sdgebander ein!

Nach dem Einlaufen erhéhen Sie den Vorschub auf einen {iblichen Wert. Das
Einlaufen des Sagebandes verhindert, dass neue Sagebander mit einem sehr
kleinen Kantenradius durch tiberhdhte Belastung, und dadurch den
entstehenden Mikroausbriichen in seiner Standzeit beeintrachtigt
werden.Optimales Einlaufen schafft ideal verrundete Schneidkanten und gibt
damit die Voraussetzung fiir eine optimale Standzeit.




2.9.4 Tabellen fiir die Auswahl der Verzahnung

PROFILE (Dp, S = mm)
Dp

Dp Dp

Dp

Sle=

Bemerkung: Die Tabelle ist giiltig beim Sigen eines Profils. Wollen Sie mehrere Stiicke des Profils (ein Biindel)
sagen, rechnen Sie die Wandstérke als Zweifache der Wandstarke eines Profils (d.h. ,S™ ist gleich 2 x S). In der
Tabelle gibt es konstante und variable Zahnteilung.

Wandstark Verzahnung (ZpZ)
e AuBendurchmesser des Profils Dp [mm]
S [mm] 20 40 60 80 100 120
2 325 245 18S 18S 14S 14S
3 24S 18S 14S 14S 10-14S 10-14S
4 24S 14S 10-14S 10-14S 8-12S 8-12S
5 18S 10-14S 10-14S 8-12S 6-10S 6-10S
6 18S 10-14S 8-12S 8-12S 6-10S 6-10S
8 14S 8-12S 6-10S 6-10S 5-8S 5-8S
10 6-10S 6-10S 5-8S 5-8S 5-8S
12 6-10S 5-8S 5-8S 4-6K 4-6 K
15 5-8S 5-8S 4-6 K 4-6 K 4-6 K
20 - 4-6 K 4-6 K 4-6 K 3-4K
30 - - 3-4K 3-4K 3-4K
50 - - - - 3-4 K
Wandstark Verzahnung (ZpZ)
e AuBendurchmesser des Profils Dp [mm]
S [mm] 150 200 300 500 750 1000
2 10-14S 10-14S 8-12S 6-10S 5-8S 5-8S
8-12S 8-12S 6-10S 5-8S 4-6 K 4-6 K
4 6-10S 6-10S 5-8S 4-6 K 4-6 K 4-6 K
5 6-10S 5-8S 4-6K 4-6 K 4-6 K 3-4K
6 5-8S 5-8S 4-6 K 4-6 K 3-4K 3-4K
8 5-8S 4-6 K 4-6 K 3-4K 3-4K 3-4K
10 4-6 K 4-6 K 4-6K 3-4K 3-4K 2-3K
12 4-6 K 4-6 K 3-4K 3-4K 2-3K 2-3K
15 4-6 K 3-4K 3-4K 2-3K 2-3K 2-3K
20 3-4K 3-4K 2-3K 2-3K 2-3K 2-3K
30 3-4K 2-3K 2-3K 2-3K 1,4-2 K 1,4-2 K
50 2-3K 2-3K 2-3K 1,4-2 K 1,4-2 K 1,4-2 K
75 - 2-3K 1,4-2K 1,4-2 K 1,4-2 K 0,75-1,25 K
100 - - 1,4-2 K 0,75-1,25 K 0,75-1,25 K 0,75-1,25 K
150 - - - 0,75-1,25 K 0,75-1,25K 0,75-1,25 K
200 - - - 0,75-1,25 K 0,75-1,25 K 0,75-1,25 K
VOLLMATERIAL (D = mm)
D D D [ e i =

Konstante Zahnteilung Variable Zahnteilung i
Schnittldnge D Zahnteilung (ZpZ) Schnittldnge D Zahnteilung (ZpZ)
bis 3 mm 32 bis 30 mm 10-14
bis 6 mm 24 20-50 mm 8-12
bis 10 mm 18 25-60 mm 6-10
bis 15 mm 14 35-80 mm 5-8
15-30 mm 10 50-100 mm 4-6
30-50 mm 8 70-120 mm 4-5
50-80 mm 6 80-150 mm 3-4
80-120 mm 4 120-350 mm 2-3
120-200 mm 3 250-600 mm 1,4-2
200-400 mm 2 500-3000 mm 0,75-1,25
300-800 mm 1,25
700-3000 mm 0,75

Beachten Sie trotz der oben angefiihrten Vorschlage die Empfehlungen lhres Handlers!




3 Bedienung der
Moascihune




3.2 Start des Bandsageautomaten

» 1. Den Hauptschalter des Bandsageautomaten einschalten. Der
Hauptschalter befindet sich an der Seitenwand des Bedienungspults.

Nach Einschalten erfolgt die Initialisierung des Systems und erscheinen
die Initialisierungsbildschirme.

2. Nach Anzeige der Aufforderung

SICHERHEITSKREIS

NICHT GESCHALTET

Fi || F2 || F3 || Fa4

... den Sicherheitskreis der Anlage mit der Taste auf der
Bedienungstafel der Anlage aktivieren.

-

Ist der Sicherheitskreis nicht aktiviert, kann die Anlage nicht
eingeschaltet werden.

Ist es nicht madglich, den Sicherheitskreis mit der Taste auf der
Bedienungstafel der Anlage zu aktivieren, alle Sicherheitselemente
tberpriifen.

3. Nach Aktivierung des Sicherheitskreises wird der erste Bildschirm
der gewdhlten Betriebsart angezeigt; immer gemaf der gewahlten
Betriebsart (s. Position des Betriebsartenschalter).

4.  Die Anlage referenzieren - s. Kapitel iber die Referenzierung der
Anlage



3.1

Bedienungspult

11

10




LCD
Es zeigt die Zustandsinformationen tliber laufende Arbeitsvorgange an.

F1 - F4 - Funktionstasten fir Bestatigung der auf dem Bildschirm aufgefiihrten
Informationen.

Weist der angezeigte Text auf eine der Tasten hin, kann die jeweilige
Information mit Betatigung der aufgefiihrten Taste bestatigt werden.

Steuertasten / Ziffernblock

Bewegung des Vorschubspannstocks
Die Betatigung und Gedriickthaltung der Taste im manuellen Betrieb

Ly
7 ermaglicht die Bewegung des Vorschubspannstocks.
—l Werden die Taste STOPP und die Taste fiir Bewegung des Vorschubspannstocks
4 der Sage gleichzeitig betatigt und gedriickt gehalten, wird der
MIKROVORSCHUB in entsprechender Richtung aktiviert.
Aufmachung / Zumachung des Vorschubspannstocks
Die Betatigung und Gedriickthaltung der Taste im manuellen Betrieb
ermoglicht die Aufmachung oder Zumachung des Vorschubspannstocks.
L-I%I-n- Zugleich wird die Biindelspannvorrichtung des Hauptspannstocks
s gespannt/gelost (optionales Zubehdr).
& W: /
leicis arnung!
5 Der Vorschubspannstock muss immer friiher als der Hauptspannstock
gespannt werden.
Es wird gleichzeitig das Biindelspanner am Vorschubspannstock
geschlossen/ gedffnet (Optionales Zubehor.)
Aufmachung / Zumachung des Hauptspannstocks
Die Betatigung und Gedriickthaltung der Taste im manuellen Betrieb
o ermaglicht die Aufmachung oder Zumachung des Hauptspannstocks.
9 Zugleich wird die Biindelspannvorrichtung des Hauptspannstocks
- gespannt/geldst (optionales Zubehar).
6 Warnung!
Der Vorschubspannstock muss immer frither als der Hauptspannstock
gespannt werden.
P Wahl der Sdagebandkiihlung
Oben - Kiihlung mittels Mikroniser (optionales Zubehéor)
& Unten - Spiilung der Maschine, die Kiihlungspumpe ist auch beim

ausgeschalteten Sagebandantrieb in Gang.

Armbewegung

Bei der Betatigung und Gedriickthaltung der Tasten wird der Arm mittels des
hydraulischen Hebezylinders gehoben oder gesenkt. Bei der Hebung des Arms
mittels der Taste kann der Arm im ganzen Umfang des Hebezylinders gehoben
werden.

Bei der Bewegung nach unten kann man den Schnellvorschub durch das
gleichzeitige Driicken der Taste F1 aktivieren.



4

Einschalten/Ausschalten des Spannférderers
Der Spannforderer ist optionales Zubeho

Re

0

= Einschaltung/Ausschaltung des Sdgebandantriebs

| Im manuellen Betrieb schaltet die Taste mit dem Symbol .| den
E = Sagebandantrieb ein, die Taste mit Modul ,,0" schaltet den Sidgebandantrieb

0 aus.
L

3 Einschaltung/Ausschaltung des Hydraulikkreislaufs

| Die Taste mit dem Symbol “I" schaltet den Hydraulikkreis ein, die Taste mit dem
* 3 Symbol “0" schaltet den Hydraulikkreis aus.

0 Beim Starten des halbautomatisches / automatisches Zyklus ist Einschaltung

und Ausschaltung des Hydraulikkreises automatisch gesteuert.

Sicherheitsschaltkreis
Durch Betatigung dieser Taste wird der Sicherheitsschaltkreis eingeschaltet.

Start des Zyklus

Nach der Betatigung der Taste wird der Schnittzyklus gestartet. Nach der
Betatigung der Taste STOP wird er ausgeschaltet.

Auswahl des Maschinenmodus
0 fiir Einstellung und Service

. flir manuellen Modus

.fi.'lr automatischen Modus
Manuelle Betriebsart
In der manuellen Betriebsart ist es maglich:

- einzelne Funktionen der Anlage manuell (mit Betdtigung der Tasten) zu
bedienen.

- halbautomatischen Zyklus mit Betatigung der Taste START (4)
einzuschalten; Unterbrechung/Ende der halbautomatischen
Betriebsart ist mit der Taste STOPP (6) maglich

Automatische Betriebsart

Nach Einschalten dieser Betriebsart erfolgt ein vollautomatischer Zyklus
gemal dem eingestellten Programm.

Hauptmenii der Anlage

Es ermoglicht Zugang zu den Meniis, wo die Parameter der Service- und
Benutzereinstellung gedandert werden konnen.

Taste STOP

Nach Betatigung der Taste wir der Schneidezyklus unterbrochen oder
ausgeschaltet.

Taste TOTAL - STOP

Besteht ein Verletzungs- oder Betriebssicherheitsrisiko, die Taste TOTAL
STOPP driicken - alle gefdahrlichen Bewegungen der Anlage werden SOFORT
gestoppt..



Regelung der Sdgebanddrehzahl
Durch seine Drehung wird die Drehgeschwindigkeit des Sagenbands im Bereich
von 20 bis 120 m/min ge&ndert.

Manometer des Schnittdruckes
Es zeigt aktuellen Schnittdruck.

10

Regelung der Abstiegsgeschwindigkeit des Sdgerahmens in den Schnitt

Mit Verdrehung des Ventils kann die Abstiegsgeschwindigkeit des Sagerahmens
in den Schnitt stufenlos eingestellt werden (endgiiltige Arbeitsgeschwindigkeit
im Schnitt ist doch durch Einstellung von ADFR - Regelung des Drucks in den
Schnitt beeinflusst).

ACHTUNG!

Falls das Drosselventil bei seinem SchlieBen zu fest nachgezogen wird,
kann sich der Ventilsitz eindriicken, was zu seiner Sickerung fiihrt. Das
Ventil ist deshalb immer nur sanft nachzuziehen.

Lk

Schnittdruckregulation
Mit dem Drehen kann man die Schnittdruckregulation regulieren.



3.3 Referieren der Anlage

Vor Verwendung der Sage ist die Anlage zu referenzieren.

Referenzieren bedeutet, Ausgangspositionen einiger beweglichen Einheiten
der Anlage vor ihrer weiteren Verwendung einzustellen.

Ist die Anlage nicht referenziert:

- es ist moglich, die Parameter SERVICE und EINSTELLUNG zu andern

Schalter in Pos. 0
Betriebswahl

SERVICE
El F2 F3 F4

- es ist moglich, nur einige beschrankte Bewegungen der Anlage in der
manuellen Betriebsart zu steuern

Auf dem Display ist doch immer die Aufschrift <REF> angezeigt, die
darauf hinweist, dass die Anlage nicht referenziert ist:

MANUAL.:
Vorschub: REF

GESCHW: 0 m/min

F1 F2 F3 [| Fa

- es ist nicht maglich, die Anlage in der automatischen Betriebsart zu
steuern

Referenzierungsverfahren

Samtliche Gegenstande aus der Bahn der zu referenzierenden Einheiten der
Anlage entfernen.

Vorsicht !

Vor Beginn der Referenzierung sdmtliches Material
aus der Sdge und aus dem Vorschubspannstock
entfernen. Anlage nicht referenzieren, wenn in eine m

der Spannstdécke Material gespannt ist.
Knllicinnearicikn!

Zwecks Losung des Materials vor Referenzierung ist es maglich, die
Spannstocke in der manuellen Betriebsart zu 6ffnen.

Den Umschalter in die Position fiir die automatische Betriebsart bringen.

Es erscheint die Information, dass die Anlage nicht referenziert ist.



Ist nicht Referiert

START Drucken

Die Taste START fiir Start der Referenzierung betatigen.

Auf dem Display erscheint die Information liber laufende Referenzierung.

Referieren ist
in gang

F1 F2 F3 || F4

Es wird eine Sequenz der Referenzierungshewegungen durchgefiihrt:

- Positionierung des Sagerahmens auf den maximalen Zylinderhub
(Positionierung des Sagerahmens ist mit einem Héhenmesssensor
versehen)

- Spannen/Losen des Vorschubspannstocks

- Spannen/Ldsen des Hauptspannstocks

- Vorschub des Vorschubspannstocks vorwarts
- Erkennung des Hauptspannstocks

- Zeitverzogerung - Referenz eingestellt

Nach erfolgreicher Referenzierung erscheint auf dem Display die Information
Uber Ende der Referenzierung

Referiert

F1 F2 F3 F4

Mit der Taste F4 <OK> bestatigen.

Es erscheint der Bildschirm fiir Einschaltung der automatischen
Betriebsart - die Anlage ist fiir die automatische Betriebsart bereit.

Vorwahl: 1/20
Lange: > 0.0mm
Anzahl: 0 stk

< M+ Ende >




3.4 Maschinenbedienung im manuellen Modus
3.4.1 Bedeutung der Symbole auf den
Bildschirmen der manuellen Betriebsart

Auf dem LCD Display erscheinen Symbole, die Ablauf der einzelnen
Funktionen signalisieren, was als Kontrollmechanismus der
Funktionsfahigkeit einzelner Befehle dient.

Bedeutung der Symbole:

Symbol des hydraulischen Kreises (rechte untere Ecke) signalisiert
¢ Funktionsfahigkeit der Hydraulikpumpe

I:I Symbol der Sdgebandkiihlung (rechte untere Ecke) - Wahl Wasser/Mikroniser -
signalisiert Funktionsfahigkeit der Kiihlung

Symbol des Sagebandantriebs (rechte untere Ecke) signalisiert
Funktionsfahigkeit des Sagebandes

00 Mit der Drehzahlregelungstaste kann die Drehzahl im definierten Bereich
stufenlos eingestellt werden; aktuelle Sagebandgeschwindigkeit ist dann
direkt auf dem Display angezeigt.

Klammer <> liber der Taste F3 signalisieren Funktionsfahigkeit des
Hauptspannstocks.

Ist der Hauptspannstock gespannt, ist dieser Zustand mit dem Symbol in
den Klammern >0< signalisiert.
<>

F3

Bemerkung:

Dieser Ausgang fiir Spannen des Hauptspannstocks ist vom Druckschalter
bestimmt. Erscheint das Symbol nach Spannen nicht, ist es NOTIG den
Druckschalter zu regeln, ansonsten ist esNICHT moglich die Anlage
einzuschalten.




<>

F2

Klammer <> iiber der Taste F2 signalisieren Funktionsfahigkeit des
Vorschubspannstocks. Ist der Vorschubspannstock gespannt, ist dieser Zustand

mit dem Symbol in den Klammern >0< signalisiert.

Bemerkung:

Dieser Ausgang fiir Spannen des Hauptspannstocks ist vom Druckschalter
bestimmt. Erscheint das Symbol nach Spannen nicht, ist es NOTIG den
Druckschalter zu regeln, ansonsten ist esNICHT moglich die Anlage
einzuschalten.

HINWEIS!

Richtige Funktionsfahigkeit/Funktionsfahigkeitskontrolle des
Spannens des Vorschubspannstocks ist nur mit eingelegtem Material
mit einer Breite von min. 5 mm durchzufiihren.

Wird das Material mit einer kleineren Breite durch den
Vorschubspannstock gespannt, wird das Spannen mit dem Symbol > X <
in Klammern signalisiert; in diesem Fall ist es NICHT MOGLICH
mdglich, die Anlage einzuschalten.

Das Signal fiir Anzeige von > X < wird vom Endschalter gesendet, der
sich im hinteren Teil des Vorschubspannstocks befindet und leeres
Spannen erkennt.

In der automatischen Betriebsart ist es nicht maglich, das Material in
kleinere Breiten als 5 mm zu teilen (das Material wird vom
Vorschubspannstock gespannt)!

In der manuellen und halbautomatischen Betriebsart ist es méglich, das
Material in kleinere Breiten als 5 mm zu teilen (das Material wird nicht vom
Vorschubspannstock gespannt).

Mit dem Symbol der Senkung des Sagerahmens in den Schnitt ist die
Funktionsfahigkeit der Sagerahmenbewegung in beiden Richtungen signalisiert
(linke untere Ecke).

3.4.2 Manuelle Bedienung der Anlage in
der manuellen Betriebsart

Die manuelle Betriebsart dient zu einfacher Bedienung einzelner
Funktionen der Anlage mittels der einzelnen Bedienungstasten - d.h.
Tasten der nummerischen Tastatur und Funktionstasten F1-F4.

1.

Fiir Bedienung der Anlage in der manuellen Betriebsart die Anlage in
die manuelle Betriebsart umschalten - Betriebsartenschalter in die

Position .

Auf dem LCD erscheint der Hauptbildschirm der manuellen
Betriebsart, auf dem die Informationen liber die Position des
Vorschubspannstocks und iiber die gewahlte Schnittgeschwindigkeit,
ggf. Symbole liber den Ablauf der einzelnen Funktionen angezeigt sind.



MANUAL:
Vorschub: 0.0 mm

GESCHW: 0 m/min
< 5 < >

F1 F2 F3 || Fa4

3.  Mit Driicken und ggf. Gedriickt halten der einzelnen Tasten auf der
Bedienungstafel ist es maglich, die einzelnen Funktionen der Anlage zu
steuern.

Bei Betdtigung der einzelnen Tasten erscheinen auf dem LCD Symbole
der aktivierten Funktionen, die gleichzeitig als Kontrollmechanismus
der Funktionsfahigkeit der einzelnen Befehle dienen.

edeutung der Symbole - s. Kapitel liber die Bedeutung der Symbole auf
den Bildschirmen der manuellen Betriebsart

Bedienungstasten - s. Beschreibung der Bedienungstafel

3.4.3 Durchfiihrung halbautomatischen
Schnittes in der manuellen
Betriebsart

Mit dem halbautomatischen Zyklus ist es maoglich, automatische Sequenz
eines Schnittes durchzufiihren ohne gewahlte Lange zuzufiihren.

Gewiinschte Materiallange kann nur manuell gemessen werden - mit
Messgerat oder Aufschlag.

Einlegen des Materials muss manuell erfolgen (nicht mit
Vorschubspannstock - Kollisionsrisiko!).

Um ein Stiick schneiden zu konnen, ist es immer no6tig, das Material wieder
manuell einzulegen oder zu verschieben und den halbautomatischen Zyklus
wieder zu starten.

BEMERKUNG.

Vor Einschaltung des halbautomatischen Schnittes ist es NOTIG, dass
geeignete Schneidebedingungen hinsichtlich zu gewiinschter
Schnittqualitat des geschnittenen Stiicks gewahlt sind.



Bedienung der Anlage bei halbautomatischem Schnitt:

1.

Die Anlage in die manuelle Betriebsart umschalten -

Betriebsartenschalter in die Position .

Auf dem LCD erscheint der Bildschirm mit den Informationen iiber den
Zustand der Anlage, auf dem die Informationen liber die Position des
Vorschubspannstocks und iiber die gewahlte Schnittgeschwindigkeit,
ggf. Symbole iiber dem Ablauf der einzelnen Funktionen angezeigt sind.

MANUAL:
Vorschub: 0.0 mm

GESCHW: 0 m/min
S o

F1 || F2 || F3 || Fa4

Mit dem Anschlag fiir Einstellung der Sigerahmenhdhe die
Ausgangsposition des Sagerahmens vor dem Schnitt einstellen, und
zwar unter Beriicksichtigung der Materialhohe - empfohlene
Einstellung ca. 10 mm iliber dem Material.

In diese Hohe kehrt der Sagerahmen nach dem Schnitt zuriick.

Material manuell [ohne Vorschubspannstock] einlegen , bis zum
Hauptspannstock.

Vorsicht!

Bei Einlegen des Materials ist das Material in den
Hauptspannstock nicht mit Vorschubspannstock
zuzufuhren! Es besteht Kollisionsrisiko zwischen de r
Stirn des Materials und dem Hauptspannstock!

Material ausrichten.

Das Material kann durch Spannen in beide Spannstdcke ausgerichtet
werden.

Gewiinschte Lénge des geschnittenen Stiicks manuell (ohne

Vorschubspannstock) einstellen.

Die Taste START betéatigen

MANUAL:
Vorschub: 0.0 mm
GESCHW: 0 m/min

< > < >




7. Es wird ein halbautomatischer Schnitt gestartet:

al Eswird der Bildschirm mit Informationen iiber den Ablauf des
halbautomatischen Schnittes angezeigt

Anschnitt
Warten auf

Schnittende
GESCHW: 63 m/min

F1 F2 F3 || Fa

b) Der Hauptspannstock wird gespannt
c] Der Sdgerahmen teilt das Material

d] Nach Erreichung der unteren Position des Sdgerahmens (Schnitt
beendet) kehrt der Sdgerahmen in seine obere Ausgangsposition
zuriick, in der der Schnitt begonnen wurde.

Der Antrieb des Sagerahmens bleibt in der unteren oder oberen
Position des Sagerahmens stehen - gemaB der Vorwal im Menii
"EINSTELLUNG".

Sagebandmotor aus:
* Oben

Unten
<ESC>

Fi || F2 || F3 || Fa4

Aus Sicherheitsgriinden bleibt der Hauptspannstock gespannt (halt
das Material).

e)] Nach Riickkehr des Sdgerahmens in seine Ausgangsposition ist die
Sequenz des halbautomatischen Schnittes beendet.

Es wird wieder der Startbildschirm angezeigt.

MANUAL:
Vorschub: 0.0 mm

GESCHW: 0 m/min
< 5 < >

F1 F2 F3 || F4

8. Geschnittenes Stiick entfernen.

9.  Mit der Taste fiir Losen des Hauptspannstocks den Hauptspannstock
offnen und das Reststiick manuell entfernen.

10. Um nachstes Stiick zu teilen, den ganzen Prozess wiederholen.




»

3.4.4 Die Unterbrechung des halbautomatisch Schnitt

Taste STOPP

Der halbautomatische Schnitt kann jederzeit mit der Taste STOPP
unterbrochen werden.

Der Sagerahmen kehrt sofort in seine Ausgangsposition zuriick.

Aus Sicherheitsgriinden bleibt der Hauptspannstock gespannt (halt
das Material).

Mit Betatigung der Taste START wird die Sequenz wieder gestartet.
Not-Taste TOTAL STOPP
Bei Gefahr die Taste TOTAL STOPP betatigen.

Nach Betadtigung der Taste TOTAL STOPP werden alle gefahrlichen
Bewegungen der Anlage sofort gestoppt.

Aus Sicherheitsgriinden bleibt der Hauptspannstock gespannt (halt
das Material).

Wiederholte Inbetriebnahme

1. Die Taste TOTAL STOPP in der Pfeilrichtung (auf der Taste)
drehen.

2. Den Sagerahmen liber das Material heben und die TasteSTART
driicken.



3.5 Maschinenbedienung im automatischen Modus

3.5.1 Automatischer Zyklus

Im automatischen Zyklus kann das Material in eingegebene Stiickzahl mit
vorgegebenen Langen automatisch getrennt werden.

Die Software der Anlage ermaglicht 20 Programme einzugeben, in jedem
Programm ist es moglich, eine Materiallange und Stiickzahl einzugeben, die
mit dieser definierten Lange geschnitten werden.

In einem automatischen Zyklus ist es also moglich, das Material mit bis 20
verschiedenen Langen zu teilen, fiir jede Lange kann eine beliebige Stiickzahl
gewahlt sein.

Der automatische Zyklus kann aus jedem beliebigen Programm begonnen
werden. Nach Ende des ersten gewahlten Programmes fiihrt der
automatische Zyklus alle nacheinander folgenden Nicht-Null-Programme
schrittweise durch. Mit einem Null-Programm (Null-Ldnge und Null-
Stiickzahl) ist der Zyklus beendet.

Die Anlage ist imstande, Material mit jeder beliebigen Lange zuzufiihren..
Uberschreitet die zugefiihrte Linge 600 mm (Hochstlange einer Zufuhr)
macht die Anlage automatisch mehrere Zufuhren.

Vorsicht!

Ist hinter dem Vorschubspannstock eine Stitzrolle d es
Materials eingelegt, ist die zugefiuhrte Hochstlange so
anzupassen, dass es zu keiner Kollision des
Vorschubspannstocks mit der Rolle kommt!

Bedienung der Anlage fiir den automatischen Zyklus:

Ist die Anlage nicht referenziert, die Anlage referenzieren (s. Kapitel liber
die Referenzierung der Anlage).

Mit dem Anschlag fiir Einstellung der Sdgerahmenhdhe die
Ausgangsposition des Sdgerahmens vor dem Schnitt einstellen, und zwar
unter Beriicksichtigung der Materialhohe - empfohlene Einstellung ca. 10
mm Ulber dem Material.

In diese Hohe kehrt der Sagerahmen nach dem Schnitt zuriick.

Material manuell (ohne Vorschubspannstock!) einlegen , bis zum
Hauptspannstock.

Vorsicht!

Wahrend des automatischen Zyklus MUSS das Material in
seiner ganzen LaAnge immer abgestiutzt sein!

Bei nicht abgestitztem Material besteht Risiko der
Verklemmung in der Vorschubspannstock-Bahn und
Beschadigung der Anlage!



6. Das Material durch Spannen beider Spannstécke ausrichten (in der

manuellen Betriebsart) .!

Vorsicht!

Ist vor dem Beginn des automatischen Zyklus das Ma terial
durch Spannen in beiden Spannstécken nicht ausgeric htet:
- Langen kdénnen unrichtig zugefihrt werden

- es besteht Risiko der Beschadigung des
Vorschubspannstocks!!

7. Kontrollieren, ob das Material durch die Vertikalrollen richtig gefiihrt ist.

Vorsicht!
Wegen genauer und sicherer Zufuhr ist es nétig, das s das
Material bei Zufuhr von den Vertikalrollen gefiihrt wird!

8. Die Anlage in die automatische Betriebsart schalten -

Betriebsartenschalter in die Position .

9. Auf dem LCD erscheint das Menii fiir Programmierung des Zyklus.

Vorwahl: 1/20
Lange: > 0.0 mm
Anzahl: 0 st

M+ Ende =

Bezeichnung Beschreibung
Nummer des aktuell geladenen Programms /
Gesamtzahl der Programme

Vorwahl
Im System konnen bis 20 Programme gespeichert
sein.

Lange des geschnittenen Stiicks

Lange Solllange der geschnittenen Stiicke im aktuell
geladnen Programm eingeben.

Anzahl der geschnittenen Stiicke mit
eingegebener Lange

Anzahl der Stiicke mit Solllange im aktuell
geladenen Programm eingeben.

Wechseln zwischen den einzelnen Schritten des
Programms

Anzahl

F1, F4 BEMERKUNG:

Ist im gefundenen Programm ein Parameter (Lange,
Stiickzahl) der Null gleich, ist es nicht méglich, aus
diesem Programm weiter zu iibergehen.
Speichern der Daten

Mit Betatigung der Taste F2 werden aktuelle Werte
aller Programme im System gespeichert

Wahl des Programms fiir Beginn des

ENDE automatischen Zyklus

F3 Die Taste F3 bei dem Programm driicken, bei dem
der automatische Zyklus beginnen soll
Programmierungsverfahren:

M+
F2




a)

b)

c

d)

e)

f)

Mit den Tasten F1 und F4 das Programm finden
(Programmnummer), bei dem die Programmierung des
automatischen Zyklus beginnen soll.

Die Parameter des gefundenen Programms werden auf dem
Bildschirm mit dem Mendi fiir Programmierung des Zyklus
angezeigt.

Auf dem Bildschirm mit den Parametern des gewahlten Programms
eingeben:

- Solllénge (sie ist fiir alle, kontinuierlich hintereinander geman
diesem Programm geschnittenen Stiicke giiltig)

- Soll-Stiickzahl (die gewéhlte Stiickzahl wird kontinuierlich
hintereinander geschnitten, alle Stiicke haben die eingegebene

Linge)
Wechseln zwischen den einzelnen einzugebenden Parametern
L=}
0

des angezeigten Programms ist mit der Taste E méglichLE

'

Loschen der eingetragenen Werte - Taste C LS

Mit der Taste F1 oder F4 zum nachsten Programm libergehen, der
anzuzeigen, ggf. zu modifizieren ist und seine Parameter
kontrollieren oder programmieren

Sollen die eingegebenen Parameter in der Anlage gespeichert sein,
nach Ende aller Modifizierungen der eingegebenen Parameter die
Taste F2 driicken.

Es erscheint der Bildschirm fiir Bestitigung der Anderung.

Speichern und
akt.Data umschreiben

NEIN JA
RN (G2 | E (4

F1 - NEIN - Anderungen werden nicht gespeichert
F4 - JA - Anderungen werden gespeichert

Anderungen, die nicht gespeichert werden, werden bei
Ausschaltung mit dem Hauptschalter oder bei
Stromunterbrechung im Speicher der Anlage geldscht.

Programm finden, bei dem der automatische Zyklus beginnen
soll.

Nach Start des automatischen Zyklus werden die Stiicke zuerst
geman diesem gewahlten Anfangsprogramm geschnitten. Der
Zyklus setzt mit den nachsten Nicht-Null-Programmen fort, die
nacheinander folgen. Mit einem Nicht-Null-Programm ist der
Zyklus beendet.

Die Taste F3 driicken um die Programmierung zu beenden und
zum néachsten Bildschirm zu iibergehen.



10. Nach Betadtigung der Taste F3 im vorigen Schritt erscheint der Bildschirm
mit dem Menii fiir Anschnitt des Materials:

Anschnitt

START Drucken

F4 Ohne Anschnitt >

* Will das Bedienungspersonal das Material nicht anschneiden:

a) bei Betdtigung der Taste F4 wird der automatische Zyklus beim ersten
gewahlten Programm begonnen.

¢« Will das Bedienungspersonal das Material anschneiden:

a) BeiBetdtigung der Taste START wird der Anschnitt bei manuell
eingestellten Lange begonnen.

Auf dem Bildschirm erscheinen Informationen liber den Ablauf des
Anschnittes:

Anschnitt
Warten auf

Schnittende
GESCHW: 50 m/min

F1 F2 F3 || Fa

b) Uber Ende des Anschnittes wird das Bedienungspersonal mittels
des Bildschirms informiert:

Anschnitt

Anschnitt fertig
<0OK>

F1 F2 F3 [| Fa

c) Nach Betatigung der Taste F4 <OK> erscheint auf dem Bildschirm
mit der Information {iber Ende des Anschnittes der Bildschirm fiir
Beginn des automatischen Zyklus

Automatischen Zyklus
START Drucken

F1 F2 F3 || F4

d) Mit Betdtigung der Taste START wird der automatische Zyklus
begonnen

11. Nach Start des automatischen Zyklus erscheint der Bildschirm mit dem
Ablauf des automatischen Zyklus:




AUTOMAT: Prog:
Lange: 520.0
Anzahl: 20

GESCHW: 0

. Bezeichnung  Beschreibung
AUTOMAT Informationen iiber die aktuelle Betriebsart:
Prog: Nummer des laufenden Programms

Lange des geschnittenen Stiicks

Lange: 520.0 0
Lange Die im aktuell Aktuell
laufenden geschnittene
Programm Lange
eingegebene
Lange
Anzahl der geschnittenen Stiicke mit
eingegebener Lange
Anzahl: 20 0
Anzahi Die im aktuell Aktuell
laufenden geschnittene
Programm Stiickzahl
eingegebene
Stiickzahl
GESCHW Aktuelle Sagebandgeschwindigkeit

Nach Ende jedes Schnittes und nach Ende des automatischen Zyklus:

- der Sagerahmen fahrt in seine Ausgangsposition, aus der der
automatische Zyklus begonnen wurde

- der Antrieb des Sagerahmens bleibt in der unteren oder oberen
Position des Sagerahmens stehen - gemaB der Vorwal im Menii
"EINSTELLUNG".

Sagebandmotor aus:
* Oben

Unten
<ESC>

F1 F2 F3 F4

- aus Sicherheitsgriinden bleibt der Hauptspannstock gespannt (halt
das Material).

Nach Nachschneiden des Materials immer:
- das letzte geschnittene Stiick manuell aus der Anlage entfernen.

- Mitder Taste fiir Losen des Hauptspannstocks den
Hauptspannstock 6ffnen (in der manuellen Betriebsart) und das
Reststiick manuell entfernen.



(Nahere Informationen s. Unterbrechung des automatischen Zyklus - Material
erschopft)

12. Ende des automatischen Zyklus wird auf dem Display gemeldet:

Automatischen Zyklus
beendet

Neue Angabe=F1
F1 F2 F3 || F4

13. Betatigung der Taste F1 auf dem Bildschirm mit Meldung liber Ende des
automatischen Zyklus ermoglicht zum Bildschirm fiir Programmierung des
automatischen Zyklus zuriickzukehren

Vorwahl: 1/20
Lange: > 0.0 mm

Anzahl: 0 st
M+ Ende =

F1 || F2 || F3 || F4

Auf diesem Bildschirm konnen entweder Programme fiir Start des nachsten
automatischen Zyklus modifiziert werden oder ein nachster automatischer
Zyklus mit derselben Aufgabe initialisiert werden.



3.5.2 Die Unterbrechung des
automatischen Schnitt

» «  Die Taste STOPP

Der automatische Zyklus kann jederzeit mit der Taste STOPP
unterbrochen werden.

Automatischen Zyklus
unterbrochen

Fortfahren=START
Neue Angabe=F1

F1 F2 F3 F4

In Abh&ngigkeit von der laufenden Sequenz des Schneideprogramms:

- sinkt der Sagerahmen schon in den Schnitt, wird der Zyklus erst
nach Ende des Schnittes unterbrochen,

- bei Unterbrechung des Zyklus in der Sequenz des Anschnittes
des Materials wird der Schnitt sofort unterbrochen und der
Sdgerahmen kehrt in seine Ausgangsposition zuriick.

- inallen anderen Sequenzen wird der Zyklus sofort unterbrochen
und die Anlage wartet auf weitere Anweisungen gemaf LCD.

Mit Betatigung der Taste START wird der Zyklus wieder gestartet.
e Material erschopft

Ist Ende des zu schneidenden Materials oder Zustand erkannt, wann
die Anlage auswertete, dass es nicht genug Material fiir weitere
Zufuhr gibt, wird der automatische Zyklus unterbrochen; der Zustand
erscheint auf dem LCD.

Automatischen Zyklus
beendet

KEIN MATERIAL
Anzahl: 5

F1 F2 F3 F4

Informationen liber Materialende oder iiber fehlenden Material
kdnnen vom Endschalter oder Laser im hinteren Teil des
Vorschubspannstocks erkannt werden. Funktionen dieser zwei
Sensoren sind miteinander verbunden, in Abhangigkeit von der
Fahigkeit der Anlage, Menge der nachtraglich zugefiihrten Langen
bei Erkennung des Materialendes hinsichtlich zur eingegebenen
Lange des geschnittenen Stiicks zu errechnen.

In diesem Fall ist es n6tig, neues Material einzulegen und den Ablauf
des eingegebenen Programms fortzusetzen.

Einlegen neuen Materials - s. Beschreibung des automatischen
Zyklus und zusammenhangende Kapitel.

Nach Einlegen neuen Materials und Umschalten in die automatische
Betriebsart wird LCD angezeigt, mit Moglichkeit den unterbrochenen
Zyklus fortzusetzen oder Aufgabe zu dndern:



Automatischen Zyklus
unterbrochen

Fortfahren=START
Neue Angabe=F1

F1 F2 ||NF3 ||“F4

"Neue Aufgabe” ermoglicht zum Bildschirm fiir Programmierung des
automatischen Zyklus zuriickzukehren, aus dem es maglich ist, die
Parameter der einzelnen Programme zu modifizieren oder das
Anfangsprogramm fiir den Zyklus nach Unterbrechung zu @ndern.

* Not-Taste TOTAL STOPP
Bei Gefahr die Taste TOTAL STOPP betatigen.

Nach Betatigung der Taste TOTAL STOPP werden alle gefahrlichen
Bewegungen der Anlage sofort gestoppt.

Wiederholte Inbetriebnahme

1. Die Taste TOTAL STOPP in der Pfeilrichtung (auf der Taste)
drehen.

2. Den Sagerahmen iliber das Material heben und die Taste START
betdtigen, die Anlage setzt den begonnen Zyklus fort.

3.5.3 Einlegen des Materials vor Beginn
des automatischen Zyklus

Fiir richtigen Ablauf des automatischen Zyklus ist es wichtig, wie das
Material vor Start dieses Zyklus eingelegt ist.

Fiir sichere und richtige Zufuhr des Materials im automatischen Zyklus
miissen folgende Voraussetzungen erfiillt sein:

Vor Beginn des Zyklus muss das Material manuell - d.h. ohne
Vorschubspannstock - bis zum Hauptspannstock - d.h. unter das Sageband
oder auf die Anschnitt-Lange eingelegt sein.

Vorsicht!

Bei Einlegen des Materials ist das Material in den
Hauptspannstock nicht mit Vorschubspannstock zuzufi hren!
Es besteht Kollisionsrisiko zwischen der Stirn des Materials

und dem Hauptspannstock

Kollisionsrisiko ist durch folgende Faktoren verursacht:
- Materialabmessungen und MaBabweichungen
- Abweichungen der Materialform

- Abweichungen des Vorschubspannstocks bei Zufuhr rechts oder
links (in GréBenordnung von mm)

Das Material muss voraus ausgerichtet sein - durch gleichzeitiges
Spannen in beide Spannstécke



a)

b)

c

d)

e)

Vorsicht!

Ist vor Beginn des automatischen Zyklus das Materia | durch
Spannen in beiden Spannstdcken nicht ausgerichtet:

- Langen kénnen unrichtig zugefihrt werden

- es besteht Risiko der Beschéadigung des Vorschubsp annstocks!

Es ist notig, dass das Material in seiner ganzen Lange abgestiitzt ist
Kurzes Material

Wird kurzes Material zugefiihrt (ca. ebenso lang wie die Bahn des
Vorschubspannstocks oder kiirzer), besteht das Risiko, dass es sich liberschligt oder
in den Lochern zwischen den Rollen der Rollenbahn verklemmt, deshalb muss es auf
der Rollenbahn mit einer zusatzlichen Stiitzrolle abgestiitzt sein, die Bestandteil der
Standardausriistung der Anlage ist.

Vorsicht!

Bei Verwendung der zusatzlichen Stitzrolle ist die Lange der Zufuhr in
der Serviceeinstellung so zu andern, dass es zu kei  ner Kollision
zwischen dem Vorschubspannstock und der Rolle kommt 1

Einstellungsverfahren der Stiitzrolle und Zufuhrldnge in der Serviceeinstellung:

Zusatzliche Rolle auf der Bahn des Vorschubspannstocks so positionieren, dass sie richtige
Abstiitzung des Materials in seiner ganzen Lange sichert.

Material einlegen

Mit manuell bedienten Tasten den Vorschubspannstock zur Stiitzrolle bringen, so dass sie
nicht im Kontakt sind und es kein Kollisionsrisiko zwischen dem Vorschubspannstock und der
Stiitzrolle besteht (es wird empfohlen eine ausreichende Liicke lassen).

Den Abstand zwischen der Wand des Spannstocks, an die der Vorschubspannstock in
Nullposition anlehnt, und der zur Stiitzrolle gewandten Wand des Vorschubspannstocks
messen

Den Messabstand als Parameter der Zufuhrldange auf dem Bildschirm der Servicemenii
eingeben:

SERVICE:
Vorschubsp. Lange:
501 mm

<ESC><0OK>




Langes Material

Wird genug langes Material zugefiihrt (linger als die Bahn des
Vorschubspannstocks), darf die Stiitzrolle NICHT VERWENDET
werden!

Die Lange der Bahn des Vorschubspannstocks im Servicemendii ist fir
ausreichend langes Material standardmaBig auf 603 mm eingestellt.

Im automatischen Zyklus darf das Material mit einer Mindestbreite
des Querschnitts von 5 mm geschnitten werden.

Wird im automatischen Zyklus das Material mit einer Breite unter 5 mm
eingelegt, erkennt der Endschalter des Vorschubspannstocks ein leeres
Spannen; die Anlage meldet dann Mangel an Material.

Um bei Ende des Schneidens optimalen Reststiick auswerten zu
konnen, ist es notig, dass das Material eingelegt ist:

- entweder so, dass es vom Laser des Vorschubspannstocks gleich
nach Einlegen erkannt wird

- oder so, dass es vom Laser des Vorschubspannstocks bei erstem
Positionieren des Vorschubspannstocks auf die eingegebene
Lange nach Start des automatischen Zyklus erkannt wird

Ist das Material vom Laser des Vorschubspannstocks bei Einlegen
oder bei erster Zufuhr nicht erkannt, ist es wegen sicherem Ablauf
des automatischen Zyklus nétig, die Parameter des gestarteten
Zyklus hinsichtlich zu den Betriebsbedingungen der Anlage
auszuwerten - Kollisionsgefahr!

Vorsicht!

Ist das Material in die Anlage so eingelegt, dass es vom Laser des
Vorschubspannstocks nicht einmal nach Einlegen des Materials oder
bei dem ersten Positionieren des Vorschubspannstocks erkannt sein
kann, und das Bedienungspersonal einen automatischen Zyklus auch
unter diesen Umstanden durchfiihren will, muss es die Linge des
eingelegten Materials hinsichtlich zu Solllinge gemafi des
Programms erwagen und auswerten, ob es Risiko unrichtigen
Ergreifens des Materials durch den Vorschubspannstock in einem der
Schritte und folgende Kollisionsrisiko nicht bestehen/

Mit Bestatigung der Wahl "Ja" auf dem Bildschirm mit
Zustandsignalisierung "Kein Materialende erkannt”

Ende des Materials
wurde nicht detekt.

Fortsetzen?
JA NEIN

F1 F2 F3 || F4

bestatigt das Bedienungspersonal, mogliche Kollisionsrisiken erwagt
zu haben!

Néahere Informationen s. "Ablauf der Materialzufuhr im automatischen
Zyklus”



3.5.4 Ablauf der Materialzufuhr im
automatischen Zyklus
- Kollisionsrisiken

ERLAUTERUNG:

Nach Start des automatischen Zyklus (F4 ohne Anschnitt, START nach
Anschnitt) positioniert der Vorschubspannstock zuerst auf die
eingegebene Linge (erstes Positionieren) - d. h. der Vorschubspannstock

fahrt in die Position fiir Zufuhr der eingegebenen Lange des ersten
geschnittenen Stiicks.

GemadB der Kombination der Ldnge des eingelegten Materials und der
Zufuhrlange kann es zu folgenden Fallen kommen:

Fall Nr. 1:
Das Material ist in beiden Spannstdcken eingelegt, so dass:

* Nach Einlegen des Materials wird das Material vom Laser des
Vorschbuspannstocks erkannt.

* Beim ersten Positionieren auf die eingegebene Lange wird das
Material vom Laser des Vorschubspannstocks noch immer erkannt.

Die Materialzufuhr nach Beginn des automatischen Zyklus lduft
folgendermafien vor:

1.

Der Vorschubspannstock spannt das Material in der positionierten
Position fiir Zufuhr der eingegebenen Lange des ersten geschnittenen
Stiicks und fiihrt die erste Lange zu.

Dann fiihrt der Vorschubspannstock notwendige Anzahl der Zufuhren durch,
um das jeweilige Stiick zu schneiden.

Sobald der Laser das Materialende erkennt, wird die Restlange des Material
durch die Anlage ausgewertet, so dass sie das Schneiden des jeweiligen
Materialstiicks mit moglichst minimalem Reststlick zu Ende bringen kann
und das Material nach Ende des Schneidens vom Vorschubspannstock noch
immer abgestiitzt ist.

Ist das Schneiden des Stiicks mit moglichst minimalem Reststiick des
Materials beendet, ist der automatische Zyklus gemaR der konkreten
Situation entweder beendet oder unterbrochen.

Die Information auf dem Display signalisiert den Zustand des automatischen
Zyklus (beendet/unterbrochen).

Bei Ende sowie bei Unterbrechung des automatischen Zyklus bleibt das
Reststiick des Materials durch den Vorschubspannstock abgestiitzt, es
kann also nicht fallen, wenn die Hauptspannstockbacken geldst werden -
keine Kollisionsrisiko.



Fall Nr. 2:
Das Material ist in beiden Spannstdcken eingelegt, so dass:

¢ Nach Einlegen des Materials wird das Material vom Laser des
Vorschbuspannstocks erkannt.

¢ Beim ersten Positionieren auf die eingegebene Lange wird das
Materialende vom Laser erkannt.

Die Materialzufuhr nach Beginn des automatischen Zyklus lduft
folgendermalien vor:

Sobald der Laser das Materialende erkennt, wird die Restlange des Material
durch die Anlage ausgewertet, so dass sie das Schneiden des jeweiligen
Materialstiicks mit moglichst minimalem Reststiick zu Ende bringen kann
und das Material nach Ende des Schneidens vom Vorschubspannstock noch
immer abgestiitzt ist.

Der Vorschuhspannstock spannt das Material in der positionierten
Position fiir Zufuhr der eingegebenen Lange des ersten geschnittenen
Stiicks und fihrt die erste Lange zu.

Dann fiihrt der Vorschubspannstock notwendige Anzahl der Zufuhren durch,
um das jeweilige Stiick zu schneiden.

Ist das Schneiden des Stiicks mit maoglichst minimalem Reststiick des
Materials beendet, ist der automatische Zyklus gemaf der konkreten
Situation entweder beendet oder unterbrochen.

Die Information auf dem Display signalisiert den Zustand des automatischen
Zyklus (beendet/unterbrochen).

Bei Ende sowie bei Unterbrechung des automatischen Zyklus bleibt das
Reststiick des Materials durch den Vorschubspannstock abgestiitzt, es
kann also nicht fallen, wenn die Hauptspannstockbacken geldst werden -
keine Kollisionsrisiko.



Fall Nr. 3
Das Material ist in beiden Spannstécken eingelegt, so dass:

* Nach Einlegen des Materials wird das Material vom Laser des
Vorschbuspannstocks nicht erkannt.

¢« Beim ersten Positionieren wird das Material vom Laser des
Vorschubspannstocks erkannt.

In diesem Zustand kann ein Anschnitt durchgefiihrt werden - s. der bei dem
automatischen Zyklus beschriebene Ablauf.

Nach Beginn des automatischen Zyklus (F4, START) erscheint auf dem LCD
eine Zustandsignalisierung:

Ende des Materials
wurde nicht detekt.

Fortsetzen?
JA NEIN

F1 F2 F3 F4

Wahl F4 - NEIN - neue Riickkehr zur Wahl fiir Eingabe des Programms

Vorwahl: 1/20

Lange: > 0.0 mm

Anzahl: 0 st
M+ Ende >

Wahl F1 - JA- es erscheint der Bildschirm fiir Start des automatischen
Zyklus

Automatischen Zyklus
START Drucken

RN (G2 | E (4

... und nach Betatigung der Taste START wird der automatische Zyklus
gestartet.

Vorsicht!

Mit Bestatigung der Wahl "Ja" auf dem Bildschirm mit
Zustandsignalisierung "Kein Materialende erkannt” bestétigt
das Bedienungspersonal, mégliche Kollisionsrisiken erwagt zu
haben!

Erkennt der Laser des Vorschubspannstocks das Material bei der ersten
Zufuhr, erfolgt die Zufuhr des Materials nach Start des automatischen
Zyklus wie bei dem Fall Nr. 1 - keine Kollisionsrisiko.



Fall Nr. 4.
Das Material ist in beiden Spannstdcken eingelegt, so dass:

¢ Nach Einlegen des Materials wird das Material vom Laser des
Vorschbuspannstocks nicht erkannt.

« Beim ersten Positionieren wird das Material vom Laser des
Vorschubspannstocks nicht erkannt.

In diesem Zustand kann ein Anschnitt durchgefiihrt werden - s. der bei dem
automatischen Zyklus beschriebene Ablauf.

Nach Beginn des automatischen Zyklus (F4, START) erscheint auf dem LCD
eine Zustandsignalisierung:

Ende des Materials
wurde nicht detekt.

Fortsetzen?
JA NEIN

F1 F2 F3 || Fa

Wahl F4 - NEIN - neue Riickkehr zur Wahl fiir Eingabe des Programms

Vorwahl: 1/20

Lange: > 0.0 mm

Anzahl: 0 st
M+ Ende o

Wahl F1 - JA- es erscheint der Bildschirm fiir Start des automatischen
Zyklus

Automatischen Zyklus
START Drucken

S N I

... und nach Betatigung der Taste START wird der automatische Zyklus
gestartet.

Vorsicht!

Mit Bestatigung der Wahl "Ja" auf dem Bildschirm mit
Zustandsignalisierung "Kein Materialende erkannt” bestétigt
das Bedienungspersonal, mégliche Kollisionsrisiken erwagt zu
haben!



Vorsicht!

Wurde vom Laser des Vorschubspannstocks kein Material
nach Einlegen oder bei dem ersten Positionieren des
Vorschubspannstocks erkannt, besteht Beschddigungsrisiko
fiir die Anlage infolge Sturz des Materials bei Ldsen der
Hauptspannstockbacken/

Bei der Anlage mit oberer Spannung besteht auch
Kollisionsrisiko zwischen dem Vorschubspannstock und
Material bei automatischem Vorschub des
Vorschubspannstocks zur Zufuhr der Lange!

Erkennt der Laser des Vorschubspannstocks das Material bei Einlegen
oder bei dem ersten Positionieren nicht, kann es bei Materialzufuhr nach
Start des automatischen Zyklus zu einer der beiden Situationen kommen:

Ist die Anlage mit KEINER oberen Spannung versehen

a)

b)

Der Vorschubspannstock fahrt schon bei dem ersten Positionieren
auBer dem eingelegten Material, es folgt Spannen ohne Material. Der
Endschalter auf dem Vorschubspannstock erkennt leeres Spannen,
die Anlage bleibt stehen.

Nach Stopp der Anlage bleibt der Vorschubspannstock auBer dem
Material, das Material ist nicht abgestiitzt.

Der Vorschubspannstock fahrt bei dem ersten Positionieren zum Material,
so dass das Materialende zwischen die Vorschubspannstockbacken
kommt, doch nicht vom Laser erkannt wird.

Der Vorschubspannstock spannt das Materials und beginnt die erste
Zufuhr auf die Solllange, dann (gem&B den eingegebenen Langen fiir
Schneiden) kann das Material auch mehrmals neu ergriffen werden und
es konnen weitere Langen zugefiihrt werden, doch hinsichtlich dazu, dass
sich das Materialende vor dem Laser des Vorschubspannstocks befindet,
hat die Anlage noch immer keine Moglichkeit, das Materialende zu
erkennen.

Ist in dieser Situation das Schneiden des Materials so beendet, dass der
Vorschubspannstock bei einem der folgenden Positionieren aufler dem
Material fahrt, kommt es zu Spannen ohne Material, es wird leeres
Spannen durch den Endschalter des Vorschubpsannstocks erkannt
und die Anlage wird gestoppt.

Nach Stopp der Anlage bleibt der Vorschubspannstock auBer dem
Material, das Material ist nicht abgestiitzt.

In beiden Féllen a) und b) werden die Hauptspannstockbacken nach
einer Zeitpause geldst! Das durch den Vorschubspannstock nicht
abgestiitzte Material kann aus den Hauptspannstockbacken fallen und
so die Anlage beschadigen!

Fiir die Anlage, die mit EINER oberen Spannung versehen ist




a)

b)

Der Vorschubspannstock fahrt schon bei dem ersten Positionieren
aufler dem eingelegten Material, es folgt Spannen ohne Material. Weil
mit dem Vorschubspannstock auch die Backe des oberen Spanners
gespannt wird, wird die Backe des oberen Spanners zwischen den
Vorschubspannstockbacken gespannt und ist kein leeres Spannen
erkannt. Die Anlage setzt den automatischen Zyklus fort, als ob
Material im Vorschubspannstock gespannt ware!

Der Vorschubspannstock fahrt bei dem ersten Positionieren zum Material,
so dass das Materialende zwischen die Vorschubspannstockbacken
kommt, doch nicht vom Laser erkannt wird.

Der Vorschubspannstock spannt das Materials und beginnt die erste
Zufuhr auf die gewiinschte Lange, dann (gem&B den eingegebenen Lingen
fiir Schneiden) kann das Material auch mehrmals neu ergriffen werden
und es konnen weitere Langen zugefiihrt werden, doch hinsichtlich dazu,
dass sich das Materialende vor dem Laser des Vorschubspannstocks
befindet, hat die Anlage noch immer keine Moglichkeit, das
Materialende zu erkennen.

Wird in der oben beschriebenen Situation das Schneiden des Materials so
beendet, dass bei einem der folgenden Positionieren der
Vorschubspannstock auBer dem Material fiahrt, wird die Backe des
oberen Spanners zwischen die Vorschubspannstockbacken gespannt
und ist kein leeres Spannen erkannt. Die Anlage setzt den
automatischen Zyklus fort, als ob Material im Vorschubspannstock
gespannt ware!

In beiden Fillen a) und b):

nach automatischem Spannen der Backen des oberen Spanners
werden die Hauptspannstockbacken automatisch gelost! Das
durch den Vorschubspannstock nicht abgestiitzte Material kann
aus den Hauptspannstockbacken fallen und so die Anlage
beschadigen!

bei automatischem Vorschub des Vorschubspannstocks auf die
Zufuhr der Lange wahrend des laufenden automatischen Zyklus
kann es zu einer Kollision zwischen dem Vorschubspannstock und
Material kommen!

3.6 Maschineneinstellung

Der Maschineneinstellungsmodus wird nach Umschaltung des
Modusschalters in die Position 0 aktiviert. Nach Umschaltung in die Position 0
wird am LCD folgendes angezeigt:

Schalter in Pos. 0
Betriebswahl

SERVIS EINST.

F1 F2 F3 [| Fa

Die Parameter im Menii SERVICE sind mit einem Passwort geschiitzt. Die
Parameter im Menii SETUP sind Standardparameter und sie sind mit keinem
Passwort geschiitzt.

Passwort: 947



3.6.1
Am Display

EINST.

Beschreibung

Sagebandmotor aus:
* Hinten
Vorne
<ESC>

Motor nach Schnitt ausschalten:

Obere Position - der Sagarm
verldsst den Schnitt und der
Sagebandantrieb wird liber dem
Material ausgeschaltet

Untere Position - der
Sagebandantrieb wird
unmittelbar nach der
Schnittbeendigung
ausgeschaltet

F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmenii

Kuhlung
* Ausgeschaltet
Mit Sageband

<

Kiihlung

Nicht verwenden - Kiihlung
ausgeschaltet, fiir Schneiden von
speziellen Materialen, z.B.
Eisenguss, geeignet

Mit Sdgebandmotor - falls der
Sdgeband in Gang ist, ist auch
die Kiihlungspumpe in Gang

F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmenii

Spaneforderer
* Ausgeschaltet
Mit Sageband
< Ganze Zyklus

Spéanefdrderer (optionales Zubehor)

Mit Sagebandmotor - falls der
Sageband in Gang ist, ist auch
der Spaneforderer in Gang

F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmenii

Hydraulikaggr. aus:
* Nach 5 min.
Nach 30 min.
< Nicht ausschalten

Ausschaltzeit der Hydraulik:

5 min. - 30 min. - nicht
ausschalten

F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmenii

Sagebandbreite

1.5 mm
<0OK>

Korrektur des Verschnitts

Der Wert fiir richtige Einstellung
der Schnittldngen im
automatischen Zyklus

F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmenii

Sprache:
Cesky
* Deutsch
< English

Sprache:

Sprache des Bedienungsmeniis
auswahlen

F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmenii




Am Display

Beschreibung

Geschwind.darstellen:
* m/min
ft/min

Geschwindigkeitsdarstellung des
Sdgebands:
*  m/min oder ft/min

o Zur Anderung der Einheiten im
Steuersystem ist es notwendig,
die Maschine aus und
einzuschlaten.

¢ F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmenii

Langedarstellung:
*mm
inch

3.6.2
Am Display

Langedarstellung
e mm oder inch

o Zur Anderung der Einheiten im
Steuersystem ist es notwendig,
die Maschine aus und
einzuschlaten.

¢ F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmenii

SERVIS

Beschreibung

SERVIS:
Vorschubsp. Lange:
602 mm

<ESC> <OK>

¢ Vorschubspannstockslange -
sie gibt die Lange des
Vorschubspannstocks an. Der
Parameter ist nicht zu andern -
er ist aus der Produktion
eingestellt.

¢ F1 zuriick, F4 weiteres

Auswahlmenii, F2
Wertspeicherung

SERVIS:

Korrektur der Geschw:
21

< <0K>

. Korrektur
Geschwindigkeitsdarstellung
des Sagebands -
Einstellungsbereich 0-250,
Konstante fiir Berechnung des
angezeigten Werts der
Sagebandgeschwindigkeit aus
dem Analoginput

o F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmentii , F2
Wertspeicherung

SERVIS: ELGO

e ELGO - Messung der
Vorschubspannstockposition.
NICHT ANDERN!

e Fiir die Servicedarstellung der
Variablen der
Linearmessungspulszahl

¢ F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmenii, F2
Wertspeicherung




Am Display

Beschreibung

SERVIS:
Laser Mass

160 mm
< <0OK>

Abweichung des Lasers
Der Laser ist hinter der
Vorschubspannstockbacke
angebracht.

Der Wert beeinflusst den
Vorschub des Materials. NICHT
ANDERN!

F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmenii, F2
Wertspeicherung

SERVIS:
Offnungszeit HauptsS.

60
< <0OK>

Offnungszeit des
Hauptspannstocks

Uberwachungszeit der
Spannstockdffnung in ms

F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmenii, F2
Wertspeicherung

SERVIS:

Offnungszeit Vors.S.
40

< <OK>

Offnungszeit des
Vorschubspannstocks
Uberwachungszeit der
Vorschubspannstockdffnung in
ms.

F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmenii, F2
Wertspeicherung

Wenn man auf der Tastatur Einheiten von ,.inch” auf ,mm" wechselt , werden
die Parameter in ,Servis” und ,Einstellung” nicht automatisch umgerechnet.

Die Parameter miissen nach folgender Formel umgerechnet werden: 1

inch=25,4 mm und 3,28 ft/min=1m/min

Diese Parameter miissen umgerechnet werden:

Wahl ,.Servis“:

- Sagebandbreite (bei Umrechnung in ,.inch” auf eine Dezimalstelle

abrunden =0,0 inch)

Wahl ,.Einstellung”:

- Vorschubspannstock Lange( bei Umrechnung in ,.inch” auf
einDezimalstelle abrunden = 0,0 inch)

- Korrektur der Geschwindigkeit (bei Umrechnungin ,inch”
auf eine Dezimalstelle abrunden = 0,0 inch)

- Laser Mass (bei Umrechnung in ,.inch” auf drei Dezimalstellen

abrunden = 0,000 inch)

- Korrektion des Vorschubs (bei Umrechnung in ,.inch” auf
dreDezimalstellen abrunden = 0,000 inch)



3.7 Fehlermeldungen

Fehler Beschreibung

SICHERHEITSKREIS Der Sicherheitsschaltkreis (Pos. 2 auf
NICHT GESCHALTET dem Bedienungspult) ist nicht

geschlossen. Driicken Sie die Taste Nr. 2
auf dem Bedienpult zur Beseitung der
Storung.

TOTALSTOPP gedrUth Die Taste Total Stop ist aktiv - betatigt.

Die Taste TOTAL STOP laut Pfeilen
drehen und deaktivieren. F4 betatigen
um Fehler zu quittieren.

FEHLER BANDSPANNUNG

Das Sageband ist nicht richtig gespannt.
Beseitigen Sie die Storung und driicken
Sie F4 zur Bestatigung.

FEHLER AM MOTOR Motoriiberlastung, thermischer Schutz
aktiviert. Den Sdgebandantrieb nicht
iiberlasten! F4 betatigen um Fehler zu
quittieren.




3.8 Einstellung des Bandsdgeautomaten

3.8.1 Einstellung des optimalen Fiihrungswiirfelabstandes

Um den ruhigen Schnittverlauf und notwendige Schnittgenauigkeit zu sichern,
ist der linke Fiihrungswiirfel moglichst nah dem geschnittenen Material
anzubringen.

14. Die Hebel der linken Fiihrungsschiene losen und den linken Teil der
Fiihrung so verschieben, dass sich die Kante des linken Fiihrungswiirfels
maoglichst nah dem geschnittenen Material befindet.

15. Den Arm in seine untere Position senken lassen und die Position des
Fiihrungswiirfels gegeniiber der Ladeflache iiberpriifen. Der
Flihrungswiirfel sollte sich im Abstand von ca. 10 mm von der Ladefldache
des Spannstocks befinden.

16. Die Heben nachziehen und die Einstellung des Fiihrungswiirfels noch
einmal liberpriifen, und zwar wegen eventueller Kollision mit dem
Aufspanntisch oder mit der Spannstockbacke.

3.8.2 Einstellung der Sagebandgeschwindigkeit

Die Geschwindigkeit des Sdgebands ist von 20 bis 120 U/min stufenlos
einstellbar. Die Einstellung der Geschwindigkeit ist folgendermafien zu
machen:

Mittels des Drehelements des Frequenzumrichters die gewiinschte
Sagebandgeschwindigkeit einstellen.



3.8.3 Einstellen der Rahmensenkengeschwindigkeit

Die Rahmensenkengeschwindigkeit stellen Sie mit dem Regelventil

(Position 6) am Bedienpult ein.

¢ MitUmdrehen im Uhrzeigersinn senken Sie die Geschwindigkeit
des Senkens.

¢ MitUmdrehen gegen den Uhrzeigersinn erhéhen Sie die
Geschwindigkeit des Senkens.

Bemerkung!

Wenn das Drosselventil immerfort zu fest zugedreht

wird, kann der Ventilsattel ausgequetscht werden, w as
seine Leckage verursacht. Drehen Sie das Ventil

immer nur leicht zu!

3.8.4 Einstellung des Drucks in den Schnitt

Der Bandsdgeautomat ist standardmaBig mit der Regelung des Drucks in den
Schnitt auf einem (festen) Fiihrungswiirfel versehen.

Hinweis!
Die Fihrungswiirfel sind mit H6hnen versehen, die
wahrend des Betriebs gedffnet sein missen!

Der Druck in den Schnitt ist auf dem festen Fiihrungswiirfel einzustellen.

* Kleinerer Druck in den Schnitt - die Schraube gegen den Uhrzeigersinn
drehen

e Groferer Druck in den Schnitt- die Schraube im Uhrzeigersinn drehen



1.

2.

3.8.5 Einstellung der Ausgangsposition
des Rahmens liber dem Material vor
dem Starten des Schnittes

Um die Zykluszeit im automatischen Zyklus zu verkiirzen, kann die Hohe des
Rahmenhubs nach der Hohe des geschnittenen Materials angepasst werden.

Die Ausgangsposition des Rahmens iiber dem Material vor dem Starten des
Schnittes kann durch den verschiebbaren Anschlag eingestellt werden.

27
e e 20 5 2 B o 2 ¥

Das Material in den Spannstock einlegen

Mit dem Rahmen durch Betatigung der Taste "Rahmen nach

T

oben™l1

geniigend hoch lber das Material hinauffahren.

'
Durch Betatigung der Taste "Rahmen nach unten"L

l b
Betatigung der Taste fiir Schnellvorschub

vorsichtig Uiber das Material hinabfahren.

oder durch

+ F1 mit dem Rahmen

Durch Drehen der Arretierungsschraube den verschiebbaren Anschlag

losen und so verschieben, damit er im Kontakt mit dem Endschalter, der
die Rahmenhohe kontrolliert, ist..

In der eingestellten Position den Anschlag durch Einschrauben der
Arretierungsschraube sichern.

Beim Hinauffahren des Rahmens nach dem Schnitt kommt der

Endschalter mit dem eingestellten Anschlag in Kontakt und stoppt den
Rahmen in der gewiinschten Position.



3.8.6 Unteren Anschlag des Sagerahmen
einstellen

Der untere Anschlag dient zur Abgrenzung der untersten Sagerahmenlage.
Die Anschlagseinstellung ist monatlich zu priifen. Ist der Anschlag falsch
eingestellt, kann entweder der Schraubstocktisch zu tief durchgeschnitten
oder das Werkstiick nicht sauber geschnitten werden.

Der untere Anschlag des Sagerahmens wird mit einem verstellbaren
Exzenterknopf an der Rahmensaule eingestellt.

3.8.7 Einstellen der Spanbiirste

Die Spanbiirste hat einen mafigeblichen Einfluss auf Schnittleistung,
Lebensdauer des Sagebandes, der Laufrader und der Hartmetallfiihrungen,
und der Schnittgenauigkeit. Eine schichtweise Kontrolle ist deshalb
unerlasslich.

4. Lockern Sie die Befestigungsschrauben (sieh Pfeil) der Spanbiirste, bis
Sie diese bewegen kdnnen.

Vorsicht!
Ziehen Sie die Schraube vorsichtig, um das
Antriebsrad der Spéanebirste nicht zu beschéadigen!

5. Stellen Sie die Biirste nun zum Sageband ein. Hierbei ist zu beachten,
dass die Spitzen der Biirste den Zahngrund nicht beriihren sollen.



6. Ziehen Sie nun die Befestigungsschraube der Spanbiirste wieder an

7. Im Falle des falschen Umdrehens der Spanebiirste (das Antriebsrad der
Spanbiirste dreht an dem Antriebsrad des Sdgebandes durch) ziehen Sie
die Schrauben nach, um das Antriebsrad der Spanbiirste auf das
Antriebsrad des Sagebandes zu driicken.

3.8.8 Spanndruckregulierung, Einstellung und Wartung
(optionale Zubehér)

Hydraulische Druckeinrichtung dient zur Druckeinstellung am Haupt- und
Vorschubspannstock der Sage.

Achtung !
Da in der hydraulischen Druckeinrichtung der Druck 2
— 4 MPa ist, |I6sen Sie die Schraube sehr vorsichtig

Um den Spanndruck einzustellen

1. Losen Sie die Sicherungsmutter der Regulierungsschraube des
Druckventils.




2. Mit der Regulierungsschraube stellen Sie den Druck auf gewiinschten
Wert ein. Den eingestellten Wert zeigt der Anzeiger am Manometer der
Einrichtung fiir Spanndruckregulierung.

e Beim Drehen des Druckventils /m Uhrzeigersinn erhéht sich der
Druck.

e Beim Drehen des Druckventils gegen Uhrzeigersinn vermindert
sich derDruck.

Der empfohlene Wert befindet sich zwischen Werten, die mit griinen Pfeilen
am Manometer der Einrichtung fiir Spanndruckregulierung markiert sind.

3. Anziehen Sie die Sicherungsmutter der Regulierungsschraube des
Druckventils.

Achtung:

Zwecks Einstellung des Spanndrucks muss der hydraulische Druck ganzer
Anlage nicht eingestellt werden.



3.8.9 Hilfsrolle

Beim Schneiden Kiirzerer Stiicke ist es notwendig die Hilfsrolle zu
verwenden, damit das Material nicht durchfallt. Die Vorschublédnge ist dann
begrenzt = 550 mm (ein Hub fiir kiirzeren Stiick)

Platzieren Sie die Rolle so, dass sich der Klemmhebel an der Seite der festen
Spannstockbacke des Vorschubs befindet (Ansicht von hinten).



3.9 Einlegen des Materials

Legen Sie das Material so ein, dass es sich nach dem Spannen nicht bewegen
oder aus dem Schraubstock fallen kann.

Wollen Sie die langen Materialstiicke (z. B. Stangen, Rohre) sédgen,
verwenden Sie die Rollenbahnen zu einem Vorschub des Materials zu der
Bandsége).

Vergewissern Sie sich, ob die Lange und Breite der Rollenbahn den
Materialmafien entspricht, und ob die Tragfahigkeit der Rollenbahn einem
Materialgewicht entspricht!

Achten Sie bei einem Rundmaterial darauf, dass es mindestens auf zwei
Vertikalrollen aufliegt und nicht aus der Rollenbahn fallen kann!

Achtung!
Die manuelle Bindeleinrichtung ist nicht ein
Standardteil der Maschine. Ohne ihre Installation i st

es nicht moglich, auf der Maschine Materialbindel z u
schneiden.

Achtung!

Nach der Eintragung der Werte in das Programm und
Wahlen des Anfangsprogramms durch die Taste F3 ist
die Bedienung gefordert, Materialschneiden
durchzufihren. Das Driicken der Taste F4 fuhrt das
Schneiden nicht durch.

3.9.1 Séagen des Materials in einem Biindel

Werden Sie das Material in einem Biindel sagen, fiihren wir Vorschlage ein,
wie das Material einzulegen:

Einlegen des Rundmaterials in einem Biindel. Legen Sie das Material in dem
Biindel nach der Abbildung ein, damit Sie Probleme bei einem Vorschub
vermeiden. Die Stangen konnen sich gegeneinander bewegen.

Wir empfehlen das Material am Ende zu schweiflen, damit Sie einer
Bewegung der Stangen vermeiden. ACHTUNG! Schalten Sie die Maschine vor
dem Schwei3en aus! Die Magnetfelder, die beim Schweif3en entstehen,
konnen die Steuerung beschadigen!

Einlegen der Vierkantstangen in einem Biindel.!

Vorsicht!

Manche Materialformen eignen sich nicht zum Sageni n
dem Bindel. Beim Einlegen des Materials in dem

Bundel halten Sie sich an die Vorschlage von Ihrem
Lieferanten des Sagebandes.







4.1 Demontage des Sdgebandes

Achten Sie bei der Demontage des Sdagebandes, dass Sie den Endschalter der
Bandspannungskontrolle nicht beschadigen!

1. Heben Sie den Sagerahmen hoch und schlieBen Sie das Regelventil.

2. Demontieren Sie nun das Schutzblech des Sdagebandes. Das Schutzblech
ist mit zwei Schrauben befestigt.

3. Offnen Sie den hinteren Rahmendeckel.

4. Losen Sie die Bandspannung, indem Sie diesen nach links drehen, bis
das Sageband von den Laufradern genommen werden kann. Ziehen Sie
das Sageband nun von den Laufradern.

5. Ziehen Sie das Sdgeband nun vorsichtig aus den Bandfiihrungen.

4.2 Einlegen des Sdagebandes

Achten Sie bei dem Einlegen des Sdagebandes, dass Sie den Endschalter der
Bandspannungskontrolle nicht beschadigen!

1. Bevor das neue Sageband eingelegt werden kann, miissen
Fihrungsschuhe, Laufrader und die Innenseite des Sagerahmens
griindlich von Schmutz und Spanen befreit werden. Kontrollieren Sie ob
die Zahnrichtung des Sagebandes stimmt.



2. Schieben Sie nun das Sdgeband in die Bandfiihrungen. Achten Sie, dass
das Sageband an beiden Fiihrungsrollen anliegt und ganz nach oben
geschoben wird.

3. Legen Sie nun das Sageband auf beide Laufrader auf. Achten Sie darauf,
dass der Sdagebandriicken am Laufkranz der Rader anliegen muss, d.h.
wenn Sie das Sdgeband aufgelegt haben, schieben Sie es so weit als
moglich nach hinten.

4. Spannen Sie das Sdgeband jetzt leicht an, indem Sie den Spannstern
nach rechts drehen. Entfernen Sie erst jetzt den Kantenschutz des
Sagebandes.

5. Machen Sie den hinteren Rahmendeckel zu.

6. Montieren Sie jetzt das Schutzblech an der Bandfiihrungsleiste.

4.3 Spannung des Sagebandes

1. Nach dem Einlegen spannen Sie das Sdageband leicht vor, dass es nicht
aus den Radern herausfallt.

2. Setzen Sie das Tenzomat auf das Sdageband und sichern Sie es mit den
Schrauben.




3. Spannen Sie das Sageband auf einen empfohlenen Wert.

Durch den Einsatz der hydraulischen Bandspannungsanzeige - BSPA

spannen Sie das Sageband nach dem griinen Pfeil am Manometer!
4.4 Einstellen des Bandlaufes am Umlenkrad

Der Bandlauf am Umlenkrad muss regelmafig, insbesondere wenn ein neues
Sageband aufgelegt wurde, kontrolliert werden.

4.4.1 Kontrollieren des Sagebandlaufes
Ist der Bandlauf nicht korrekt eingestellt, konnen die folgenden Probleme

entstehen:

e Das Sageband lauft vom Umlenkrad ab. - Dadurch konnen Sageband und
Schutzdeckel beschadigt werden.

« Das Sageband lauft an die Einfassung des Umlenkrades auf. - Dadurch
konnen Sagebandriicken und Laufsteg beschadigt werden.

1. Schalten Sie den Sagebandantrieb ein und dann erneut aus.

2. Schalten Sie den Hauptschalter aus!

3. Offnen Sie den Deckel und kontrollieren Sie den Sigebandlauf.
4. Kontrollieren Sie den Bandlauf an den Radern.

e Wird der Abstand des Sagebandes von der Einfassung ca. 1 = 3 mm, dann
ist der Bandlauf korrekt eingestellt

e Wird der Abstand des Sagebandes von der Einfassung groBer als 3 mm,
miissen Sie den Bandlauf einstellen.



4.4.2

4.5

Einstellen des Sdgebandlaufes

Der Sagebandlauf wird mit der Einstellschraube eingestellt.

Drehen Sie die Einstellschraube nach rechts, dann lauft das Sageband
nadher zu der Einfassung.

Drehen Sie die Einstellschraube nach links, dann lauft das Sageband
weiter von der Einfassung.

Nach der Einstellung kontrollieren Sie den Bandlauf erneut.

Einstellen des unteren Rahmenanschlages

Der untere Rahmenanschlag, begrenzt die unterste Position des
Sagerahmens. Dieser Anschlag sollte einmal im Monat kontrolliert werden.
Bei einer schlechten Einstellung dieses Anschlages, kann der Auflagetisch zu
tief eingesagt werden, bzw. das Material wird nicht vollstandig
durchgeschnitten.

1.
2.

Heben Sie den Sagerahmen hoch.

Losen Sie die Kontermutter der Stellschraube. Nun kann der Anschlag
an der Stellschraube eingestellt werden.

Dann ziehen Sie die Kontermutter wieder fest.

Stellen Sie den Endschalter der unteren Sagerahmensposition.



4.6 Einstellen des Endschalters der unteren
Sagerahmensposition

Wurde der untere Rahmenanschlag nachjustiert, so muss auch die
Einstellung des Endschalters der unteren Sagerahmensposition eingestellt
werden.

4.6.1 Kontrolle der Einstellung
Zur Kontrolle des Endschalters fahren Sie den Sagerahmen in die unterste
Position. Liegt der Sagerahmen auf dem unteren Anschlag und der
Endschalter reagiert, ist der Endschalter richtig eingestellt. Im anderen Fall
miissen Sie den Endschalter einstellen.

4.6.2 Einstellen des Endschalters

1. Lodsen Sie nun die Kontermutter der Betatigungsschraube und schrauben
Sie die Schraube zu

2. Fahren Sie den Sagerahmen zu dem festen Anschlag und schalten die
Bandsage ein.

3. Schrauben Sie die Schraube des Endschalters so lange heraus, um das
Sageband zustoppen. Nun sichern Sie die schraube mit der
Kontermutter.

4. Kontrollieren Sie nun wieder die Einstellung des Endschalters.

4.7 Kihlmittel und Entsorgen der Spane

Die Qualitat des

- . Niedrige Konzentration des Hohe Konzentration des
Kiihlmittels - . . .
Kiihlmittels: Kiihlmittels:
verschlechtert::
. verunreinigtes Wasser. . verschlechtert einen . verschlechtert die
. . . Korrosionsschutz. Kiihleigenschaften.
. Fremdélzuséatze (Hydraulik,
Getriebe). . verschlechtert . verschlechtert das
. Schmiereigenschaften. Schaumverhalten.
. hohe Arbeitstemperaturen.
ichende Liift D erhoht die Moglichkeit D vermindert eine Stabilitat
unausreichende Luftung eines mikrobiellen Befalles. der Emulsion.

und Zirkulation.
. Es konnen klebrige Reste

. falsche Konzentration.
entstehen.

4.7.1 Kontrolle der Kiihlanlage

Der Zustand des Kiihlmittels hat mafigeblichen Einfluss auf Schnittleistung
und Standzeit der Maschine. Eine gewdhnliche Kiihlmittelslebensdauer ist 1
Jahr, danach empfehlen wir das Kiihlmittel zu wechseln. Die Lebensdauer ist
abhingig von einer Verunreinigung des Kiihlmittels (von Olen usw.) und von
weiteren Faktoren.

Uberpriifen Sie regelmaflig den Kiihlmittelstand und die Funktion der Pumpe!

Bemerkung:

Wenn der Zustand des KihImittels nicht mehr
zufriedenstellend ist, und auch nicht mehr verbesse rt
werden kann, muss das Kuhlmittel ausgetauscht
werden.

Prifen Sie den Zustand des Kiihimittels:



Priifpunkt LT Priifmethode Priifergebnis Korrektur
Intervall

nach Priifung der

B okel taglich visuell zu niedrig Konzentration, Auffiillen mit

A Wasser oder Emulsion
. - Refraktionsmet : zu hoch Was§er nachfullen
Konzentration taglich " S Auffiillen mit
er Priifkolben zu niedrig .
Stammemulsion
unanaenehmer Gute Durchliiftung
Geruch taglich sensorisch Gerugh Biozidzugabe* oder

Fillungswechsel

Abschopfen, Leck
abdichten, Biozid* bzw.
Fungizid* zugeben

ev. Fiillungswechsel mit
vorhergehender
Systemreinigerbeigabe*

aufschwimmendes
Verunreinigung taglich sensorisch Leckol,
Schleim(Pilze)

Korrosions- visuell Korrosionsschutz Stabilitdt prifen, ev.
bei Bedarf i Spantest Konzentration oder pH-

SR Herbert-Test ungentigend Wert anheben
Stabilitat bei Bedarf i Refraktometer Aufdlung Kpnzentratzugabe
Lieferant zu befragen
Sch _ Schaum zu stark Lufteinschlag vermeiden
chaum Bei Bedarf | Schiitteltest Schaumzerfall zu Ansetzwasser aufharten
verhalten . .
langsam Entschaumer* beimengen

* Nach Angaben und Vorschriften des Herstellers oder nach Auskunft des Lieferanten.

4.7.2 Entsorgen der Spéane

Sie miissen die wahrend des Schnittes angefallenen Spane vorschriftsmafig
entsorgen.

e Lassen Sie die Spane abtropfen.
* Legen Sie die abgetropften Spane in einen wasserdichten Behadlter ein.

. Ubergeben Sie den Behdlter an eine fiir die Entsorgung von
kihlmittelversetzten Spdnen ausgeristete Firma. Ist die Maschine mit
einer Mikro-Spriih-Einrichtung ausgestattet, miissen die Spane ebenfalls
einer Entsorgungsfirma ibergeben werden.

4.8 Schmierplan, Fette und Ole, Hydraulikéle
4.8.1 Getriebedle

Das Getriebe ist von dem Hersteller mit einem Ol gefiillt, das iiber die ganze
Lebensdauer des Getriebes verwendet werden kann. Wechseln Sie das
Getriebedl nur im Falle einer Getriebereparatur.

Bemerkung:

Beim Olwechsel verwenden Sie die von uns empfohlene n Ole
oder Ole mit vergleichbaren Parametern anderer Hers teller.
Wohlgemerkt! Mineral- und Synthetikdéle kann man nic ht
mischen

Verwenden Sie Ole nach der Spezifikation DIN 51517. Eine Viskosititsklasse
ISO VG wahlen Sie nach der Originalolfiillung aus.

Kontrollieren Sie regelmafig mindestens dreimal im Monat mogliche
Olleckage an der Getriebedichtung.

Empfohlenes Ol und Menge - nach dem Bandsigetyp



Bandsdge Getriebedl Menge

HBS 450 SANC Shell Tivela S 320 11
Spanforderer Shell Tivela S 320 0,075 L
Getriebedle - Vergleichstabelle:
Viskositatsklasse
Hersteller
1SO VG 100 IS0 VG 220 IS0 VG 320
BP Energol GR-XP 100 Energol GR-XP 220 Energol GR-XP 320
Alpha SP 100 Alpha SP 220
Castrol
Alpha MW 100 Alpha MW 220
Reductelf SP 220
Elf Reductelf SP 100 Reductelf SP 320
Reductelf Synthese 220
Esso Spartan EP 100 Spartan EP 220 Spartan EP 320
. . Mobilgear SHC 220 .
Mobil Mobilgear 627 . Mobilgear 632
Mobilgear 630
(o] V\ PG 220
Paramo PP 7 Paramo CLP 220 Paramo CLP 320
Shell Omala 220 Shell Omala 320
Shell Shell Omala 100 . .
Shell Tivela S 220 Shell Tivela S 320
Total Carter EP 100 Carter EP 220 Carter EP 320

4.8.2 Schmierfette

Wir empfehlen Lithiumseifenfette Klasse NGLI-2 zu verwenden. Verschiedene
Schmierfette sind zu mischen, nur wenn Grundoélbasis und Dichtentyp gleich
sind.

Lithiumseifenfette - Vergleichstabelle:

Hersteller Schmierfette
BP Energrease LS - EP

DEA Paragon EP1
Esso FETT EGL 3144

Beacon EP 1

Beacon EP 2
FINA FINA LICAL M12
Kliiber Microlube GBO

Staburags NBUSEP

Isoflex Spezial

Optimol Optimol Longtime PD 0, PD1, PD2

Shell Aseol AG ASEOL Litea EP 806-077

Texaco Multifak EP1




4.8.3 Schmieren

Es gibt Lagerungen an der Bandsdge, die regelmafig zu schmieren sind, um
die richtige Funktion der Bandsage sicherzustellen.

Schmierplatz Schmieren

Flhrung der Bandfiihrungsklotze - 1x
wochentlich mit einem Ol die Fiihrung beidseitig
aufstreichen.

Linearfiihrung des Sdgerahmens - jede 3
Monate mit einem Fett schmieren (siehe Kapitel
Schmierfette). Jeden Wagen der Linearfiihrung
schmieren Sie mit ungefahr 3-5g eines
Schmierfettes. Fiir die Schmierung verwenden
Sie eine Fettspritze. Wahrend der Schmierung
fahren Sie den Linearfiihrungsweg 3-5mal hin
und zuriick.

4.8.4 Hydraulikdle

Wir empfehlen das Hydraulikél einmal in 2 Jahren zu wechseln. Das Ol kann
seine Eigenschaften verschlechtern und muss nicht Anforderungen der
Hydraulikanlage entsprechen. Wenn ein Hydrauliksystem mit einem Filter
(2SF 56/48-0,063) ausgeriistet ist, tauschen Sie auch den Filter aus.

Verwenden Sie Ole nach der Spezifikation DIN 51524, 1SO 6743-4 und eine
Viskositatsklasse IS0 VG 32.

Bemerkung:

Beim Olwechsel verwenden Sie die von uns

empfohlenen Ole oder Ole mit vergleichbaren
Parametern anderer Hersteller. Wohlgemerkt! Mineral -
und Synthetikdle kann man nicht mischen!

Hydraulikole - Vergleichstabelle

Hersteller o] Hersteller (o] |
Agip Oso 32 Ina Hidraol 32 HD
Aral Vitam GF 32 Kliiber Lamora HLP 32
Avia Avilub RSL 32 Ungarn Hidrokomol P 32
Benzina OH-HM 32 Mobil Mobil DTE 25
BP Energol HLP 32 oMV HLP 32
Bulgarien MX-M/32 Polen Hydrol 30
Castrol Hyspin AWS 32 Rumanien H 32 EP
Cepro Mogul HM 32 Russland IGP 30
DEA Astron HLP 32 Shell Tellus 0Oil 32




Hersteller o] Hersteller (o] |
ELf Elfolna 32 Sun Sunvis 832 WR
Esso Nuto H 32 Texaco Rando HD B 32
Fam HD 5040 Valvoline Ultramax AW 32
Fina Hydran 32
4.8.5 Wartung der Hydraulik

Nach 50 Betriebsstunden, spatestens 3 Monate nach der Inbetriebsetzung, ist
es notwendig die erste Wartung als praventive Mafinahme durchzufiihren.
Diese Wartung umfasst:

o Kontrolle der Dichtheit und des Nachziehens aller Glieder und
Verbindungselemente (Ventile, Schraubungen, Rohre, Schlduche usw.)

+  Kontrolle des Olstandes

«  Kontrolle der Oltemperatur - die Temepratur sollte nicht 70 °C
tibersteigen

. Kontrolle der Funktion von Signalisationselementen (Thermometer,

Wasserstandsmessgerat, Filterverstopfungindikator)

¢ Kontrolle der Einstellung von Betriebsdruck

Zur Gewahrleistung einer hohen Funktionssicherheit sind die vom
Hersteller geforderten Wartungsintervalle in Tab. einzuhalten.

Regime

wochent-
lich

taglich

monat- viertel-
lich jahrlich

halbjahr-
lich

jahrlich

Druckfliissigkeit
Stand
Temperatur
Zustand
Wechsel

= X

= X

Filter
Wechsel

Dle
indikace

sonstige Kontrollen
duBere Leckagen
Verschmutzungen
Beschadigungen
Gerausche
Messgerate




4.9 Reinigen

Am Ende jeder Schicht reinigen Sie die Bandsdge von dem Kiihlmittel und
Schmutz und konservieren Sie Fiihrungsflache.

Es handelt sich vor allem um:
e Fiihrung der Spannbacken an dem Schraubstock.

. Ladeflache des Schraubstockes und den Raum unter Schraubstdcken.

4.10 Austausch der Teile

4.10.1 Austausch des Hartmetallagers

Sind die Hartmetallfiihrungen nicht mehr einstellbar, so miissen Sie diese
austauschen.

1. Demontieren Sie das Sdageband. Ziehen Sie den Kiihlmittelschlauch vom
Anschluss und demontieren Sie den Bandfiihrungsklotz.

2.

3. Lodsen Sie die Befestigungsschraube der Hartmetallfiihrung und
entfernen Sie die Hartmetallfiihrung

4. Losen Sie die Befestigungsschraube der zweiten Hartmetallfiihrung und
entfernen Sie die Hartmetallfiihrung

5. Legen Sie die neuen Hartmetallfiihrungen ein und schrauben Sie diese
fest. Montieren Sie den Bandfiihrungsklotz wieder an die Fiihrungsleiste,
befestigen Sie die Schnittdruckregulierung und schliefien Sie die
Kiihlungssteuerung an..



6. Montieren Sie das Sageband, Stellen Sie die Hartmetallfiihrungen ein.

4.10.2 Austausch der Spanebiirste

Ist die Spanbiirste soweit abgeniitzt, dass sie Ihre Aufgabe nicht mehr erfiillt,
und kann sie auch nicht mehr nachgestellt werden, so ist es unbedingt
notwendig die Biirste auszutauschen

1. Losen Sie die Mutter an der Spanbiirste, ziehen Sie die Spanbiirste
herunter, setzen Sie die neue Spanbiirste an, und ziehen Sie die Mutter
wieder fest.

2. Stellen Sie die Spanbiirste zum Sageband; dass sie das Sageband
beriihrt.

4.10.3 Austausch der Bandfiihrungsrollen

Achtung!
Es missen immer die Bandfiihrungsrollen an beiden
Fihrungskldtzen ausgetauscht werden

Wird das Sageband nicht mehr ordnungsgeman von den Bandfiihrungsrollen
gefiihrt und/oder sind diese schon merklich verschlissen, so miissen sie
diese austauschen.

1. Demontieren Sie das Sdageband.

5. Ziehen Sie den Kiihlmittelschlauch vom Anschluss. Die
Druckregulierung lassen Sie auf das Hydrauliksystem
angeschlossen. Weiter demontieren Sie den Bandfiihrungsklotz.

6. Spannen Sie den Fiihrungsklotz in einen Schraubstock. Demontieren
Sie nun beide Befestigungsschrauben der Exzenter.

Zur Beachtung!
Bezeichnen Sie die Lage der Exzenter und Teile! Es  ist nicht
maglich, die Exzenter untereinander zu vertauschen!

7. Schrauben Sie die Muttern von dem Exzenter ab.



8.

9. Tauschen Sie beide abgenutzte Lager, bzw. auch andere abgenutzte
Teile, aus.

ACHTUNG!
Vergessen Sie nicht die Lage der Exzenter im Klotz.

10. Setzen Sie beide Exzenter auf die Bandfiihrungsklotze. Setzen Sie
auf beide Exzenter die Teile in der bezeichneten Lage. Die Lager
setzen Sie mit einer Vorrichtung.




12. Legen Sie nun ein Reststiick eines Sdgebandes [ca. 15-20cm) in den
Fiihrungsklotz ein. Stellen Sie die Exzenter so ein, dass das
Sageband in der Mitte lauft. Weiter diirfen die Fiihrungsrollen nicht
zu fest am Sageband anliegen, sondern miissen sich leicht drehen.

13. Ziehen Sie die Sicherungsmuttern fest.

14. Nehmen Sie ein Reststlick eines Sdgebandes in den Fiihrungsklotz
aus, und montieren Sie den Bandfiihrungsklotz wieder auf die
Fiihrungsleiste.

4.10.4 Austauschen des Umlenkrades

Demontieren Sie das Sageband

15. Schrauben Sie die Schraube heraus und entfernen Sie die Scheibe.

\

16. Setzen Sie einen Abzieher auf das Umlenkrad und ziehen Sie dieses
vorsichtig von der Welle ab. Sollte das untere Lager des
Umlenkrades auf der Welle bleiben, so ziehen Sie dieses mit einem
Abzieher von der Welle ab.

17. Priifen Sie den Stand der Umlenkradslager, bzw. tauschen Sie sie
aus.




18. Saubern Sie die Welle und fetten Sie die ein. Setzen Sie den
Sicherungsring auf die Welle.

19. Setzen Sie das Lager auf die Welle und schieben Sie das bis zum
Sicherungsring. Dann setzen Sie den Distanzring auf die Welle und
schieben Sie ihn bis zum Lager.

20. Legen Sie den Sicherungsring in das Loch an dem Rad ein.

21. Legen Sie das Lager in das Loch an dem Rad ein schieben Sie das bis
zum Sicherungsring.

22. Setzen Sie das Umlenkrad auf die Welle. In das Loch in der Welle
schrauben Sie den Aufzieher.



\

24. Sichern Sie das Umlenkrad mit der Scheibe und Schraube.

25. Montieren Sie das Sdageband. Damit wird das Austauschen des
Umlenkrades beendet.

4.10.5 Austauschen des Antriebsrades

1. Demontieren Sie das Sdageband.

5. Schrauben Sie die Schraube heraus und entfernen Sie die Scheibe.

6. Setzen Sie einen 3-Arm-Abzieher auf das Antriebsrad und ziehen Sie
dieses vorsichtig von der Welle ab..



7. Setzen Sie das Antriebsrad auf die Welle, und legen Sie die Feder in
der Nut ein.

8. Indas Lochin der Welle schrauben Sie den Aufzieher. Durch
Festziehen der Mutter schieben Sie das Antriebsrad auf die Welle.

9. Sichern Sie das Antriebsrad mit der Scheibe und Schraube.

10. Montieren Sie das Sdageband. Damit wird das Austauschen des
Antriebsrades beendet.

4.10.6 Austauschen der Kithlmittelpumpe
Der Anschluss darf nur durch einen Fachmann erfolgen!
Die Spannungsbereiche der Maschine kénnen tédliche Folgen haben

1. Ziehen Sie die Kiihlmittelwanne soweit als maglich aus dem
Untergestell.

2. Ziehen Sie den Kiihlmitteschlauch vom Anschluss ab und schrauben Sie
den Anschluss des Kiihlmittelschlauches aus der Pumpe. Offnen Sie nun
die vier Schrauben am Flansch der Kiihimittelpumpe und ziehen Sie
diese aus dem Halteblech.



3. Demontieren Sie die Abdeckung der Anschlusshox. Offnen Sie die vier
Klemmen der Eingangskabel. Die Eingangskabel sind an den roten
Kabelklemmen zu erkennen.

4. Losen Sie nun die Eingangsverschraubung und ziehen Sie das Kabel aus
der Kiihlmittelpumpe.

5. Demontieren Sie nun die Abdeckung der Anschlussbox der neuen
Kihlmittelpumpe. Ziehen Sie das Anschlusskabel in die neue Pumpe ein
und schlieflen Sie die Kabel wie bei zuvor abgeklemmt wieder an.

6. Schrauben Sie die Eingangsverschraubung fest und montieren Sie die
Abdeckung der Anschlussbox. Achten Sie hierbei auf die Dichtung!
Dichten Sie nun den Anschluss des Kiihlmittelschlauches mit Teflonband
ab und schrauben Sie ihn wieder ein. Stecken Sie den Kiihlmittelschlauch
auf. Setzen Sie die Kiihlmittelpumpe wieder auf das Halteblech und
verschrauben Sie die Pumpe wieder.



5.

1.

Fehlerbehebung /Troubleshooting

5.1 Mechanische Fehler

Problem

Schragschnitt

6.

Standzeit des
Sagebandes ist

mogliche Ursache

verschlissene
Bandfiihrungsrollen

schlecht eingestellte
Bandfiihrungsschuhe

verschlissene HM-Fiihrungen

schlecht eingestellte
Spanbiirste

verschlissene Spanbiirste

falsche Zahnteilung

verschlissenes Sageband

ungenau justierte Rollenbahn

Schmutz auf dem Auflagetisch

Fiihrungsleiste des
Bandfiihrungsschuhes ist
locker

Fiihrungsleiste des
Bandfiihrungsschuhes ist zu
weit vom Material entfernt

zu schneller Sagevorschub

unerwartete Schwankungen in
der Materialgiite

Bandlauf ist nicht korrekt

Lésung

Austauschen laut Anhang
AUSTAUSCH VON TEILEN

Einstellen laut Anhang
EINSTELLUNGEN

Austauschen laut Anhang
AUSTAUSCH VON TEILEN

Einstellen laut Anhang
EINSTELLUNGEN

Austauschen laut Anhang
AUSTAUSCH VON TEILEN

wechseln Sie das Sdageband laut
Kapitel SAGEBANDAUSTAUSCH
und beachten Sie bei der Auswahl
des neuen Sagebandes die
Vorschlage betreffend der
Verzahnung und die Angaben des
Herstellers

wechseln Sie das Sageband laut
Kapitel SAGEBANDAUSTAUSCH

justieren Sie die Rollenbahn laut
der Bedienungsanleitung

saubern Sie den Auflagetisch von
Spanen und Materialresten

Klemmen Sie die Fiihrungsleiste
am Klemmbhebel fest

Stellen Sie den
Bandfiihrungsschuh laut der
Bedienungsanleitung zum Material

reduzieren Sie den Sagevorschub
und kontrollieren Sie den Schnitt
wieder

passen Sie die Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkeit dem
Materialquerschnitt und der
Materialart an

Kontrollieren Sie den Abstand des
Sagebandes vom Absatz des
Umlenkrades und stellen Sie den



7.

Problem

ungeniigend

Schnitt ist nicht
im Winkel

mogliche Ursache

verschlissenes
Bandfiihrungslager

verschlissene HM-Fiihrungen

schlecht eingestellte
Bandfiihrungsschuhe

falsche Bandspannung

Zahnteilung passt nicht

verschlissene Spanbiirste

schlecht eingestellte
Spanbiirste

schlechte Bandqualitat

ein Spiel in der
Senkzylinderlagerung.
Abgenutzter Bolzen der oberen
oder unteren
Senkzylinderhalterung

Fiihrungsleiste des
Bandfiihrungsklotzes ist locker

Schmutz zwischen Material
und Spannbacken

Gehrungsklemmhebel ist
locker

Lésung

Abstand gegebenenfalls laut
Anhang EINSTELLUNGEN ein.

Kontrollieren Sie die
Bandfiihrungslager nach
VerschleiB3 oder Defekte und
tauschen Sie diese laut Anhang
AUSTAUSCH VON TEILEN aus.

Uberpriifen Sie den Zustand der
HM-Fihrungen und tauschen Sie
diese gegebenenfalls laut Anhang
AUSTAUSCH VON TEILEN aus.

Einstellen laut Anhang
EINSTELLUNGEN

Bandspannung einstellen und den
Uberwachungs-Endschalter laut
Anhang einstellen

Wechseln Sie das Sageband laut
Kapitel SAGEBANDAUSTAUSCH
und beachten Sie bei der Auswahl
des neuen Sagebandes die
Vorschldge betreffend der
Verzahnung und die Angaben des
Herstellers

Kontrollieren Sie den Zustand der
Spanbiirste und tauschen Sie diese
gegebenenfalls laut Anhang
AUSTAUSCH VON TEILEN aus.

Kontrollieren Sie die Einstellung
der Spanbiirste und stellen Sie es
nach Anhang EINSTELLUNGEN ein

Ersetzen Sie das Sageband durch
ein Band besserer Qualitat

Austausch der kompletten oberen
oder unteren Halterung

Klemmen Sie die Fiihrungsleiste
am Klemmbhebel fest

Sadubern Sie Material und
Spannbacken von Spanen und
Materialresten

Kontrollieren Sie die
Klemmwirkung des



8.

10.

11.

12.

Problem

Ungeniigende
Schnittleistung

Stiick wird nicht
komplett
durchgesagt

Das
Drosselventil
lasst sich nicht
drehen.

Es geht nicht der
Sagebandantrieb
einschalten

Rissbildung des
Sagebandes

mogliche Ursache

Gehrungseinstellung stimmt
nicht

ungeniigende Bandspannung

Sageband ist verschlissen

falsche Zahnteilung

Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkeit
passen nicht

unterer Endschalter des
Sagerahmens ist falsch
eingestellt

Anschlagflache ist verschmutzt

Metallspane zwischen dem
Ventil und dem Paneel

Metallspane im Korper des
Ventils

der Druckschalter ist falsch
eingestellt

der Druckschalter ist defekt

schlecht gerichtete Geometrie
des Umlenkrades.

Lésung

Gehrungsklemmhebels und stellen
Sie es bei Bedarf nach.

Kontrollieren Sie die
Klemmwirkung des
Gehrungsklemmhebels und stellen
Sie es bei Bedarf nach.

Bandspannung erhohen und
priifen. Den Uberwachungs-
Endschalter nach Anhang

EINSTELLUNGEN einstellen

Wechseln Sie das Sageband laut
Kapitel SAGEBANDAUSTAUSCH
aus.

Wechseln Sie das Sdageband laut
Kapitel SAGEBANDAUSTAUSCH
und beachten Sie bei der Auswahl
des neuen Sagebandes die
Angaben des Herstellers

passen Sie Vorschub- und
Schnittgeschwindigkeit den
Angaben des Sagebandherstellers
an

Kontrollieren Sie die Einstellung
des Endschalters und stellen Sie es
laut Anhang EINSTELLUNGEN ein

Reinigen Sie die Anschlagflache
und die Betatigungsschraube des
Endschalters von Spanen und
Materialresten

Die Spane entfernen, auf die
Ventilwelle einen 0-Ring 010x2 mm
aufsetzen, falls es dort noch keinen
gibt

Das Ventil reinigen, bzw.
austauschen

Einstellen laut Anhang
EINSTELLUNGEN. Tauschen Sie
falsche Teile des Druckschalters
aus.

Einstellen des Abstandes des
Sagebandes cca 2 mm von dem
Radabsatz laut der
Bedienungsanleitung



13.

14.

15.

16.

Problem

Beschadigung
der Verzahnung

Die Sdage
schneidet unter.

Die
Biirstenreinigun
g des
Sagebandes
funktioniert
nicht.

Der Sagerahmen
wird im Schnitt
um ein Paar mm
periodisch
angehoben und
abgefallen. Die
Lebensdauer
der Sagebander
wird dadurch
verkiirzt.

mogliche Ursache

nicht gerichtete HM-Segmente
der Bandfiihrung.

Nicht gerichtete
Bandfiihrungsschuhe.(Lager+H
M Fiihrung])

verschlissene
Bandfiihrungslager
(beschidigte Rollelemente
oder der duflere Laufring hat
Konusform)

die Toleranz bei der
Befestigung des Hubzylinders

der ausgequetschte Bolzen der
oberen oder unteren
Befestigung des Hubzylinders

schlecht gerichtete Geometrie
der HM-
Bandfiihrungsschuhen.

verschlissene
Bandfiihrungslager

die Spanbiirste ist verschlissen

die Blechabdeckung der
Spanbiirste ist falsch
eingestellt und behindert das
Biirstendrehen

die Kunststoffrolle des
Biirstenantriebes ist
verschlissen

die Riffelung auf dem
Antriebsrad ist verschlissen

die Biirstenwelle ist korrodiert
und dreht sich nicht

Ein Spiel in der
Antriebsradlagerung.
Ausgequetschte Nut fir die
Feder

Lésung

Einstellen der HM- Segmenten
nach der Bedienungseinleitung

Einstellen der
Bandfiihrungsschuhe nach der
Bedienungseinleitung

Austauschen der
Bandfiihrungslager und ihre
Einstellen gegen das Sageband
nach der Bedienungseinleitung

Austauschen der kompletten
oberen oder unteren Befestigung
des Hubzylinders

Einstellen der HM-
Bandfiihrungsschuhen

Austauschen der
Bandfiihrungslager

Austausch der Spanbiirste.

Die Abdeckung so einstellen, damit
freies Drehen der Biirste
gewabhrleistet ist

Austausch der Kunststoffrolle fiir
eine neue

Austausch des Antriebsrades

Die Lagerung der Biirstenwelle
putzen und mit Fett schmieren

Austausch des Antriebsrades, der
Antriebswelle und der Feder



5.2 Fehler im hydraulischen und elektrischen System

Problem

1. Die Maschine lasst
sich nicht
einschalten.

17.

18.

19.

20.

Nachdem der
Schnitt beendet
ist, erhebt sich
der Rahmen
nicht.

Der
Elektromotor
und die Pumpe
sind ohne
Spannung.
Zwischen dem
Schaltschiitz
und dem
Warmeschutz
gibt es keine
Netzspannung.
(alle Maschinen)

Die
Bandgeschwindi
g-keitsanzeige
funktioniert
nicht

Der Motorschutz
des
Hydraulikaggreg
ates MA3
schaltet ab und

mogliche Ursache

keine Versorgungsspannung in
der Steckdose

ausgeschaltetes
Uberstromrelais
(Warmeschutz)

ein Motorschiitz ist nicht ein.

das Endschalter der
Bandspannung oder des
Rahmendeckels ist nicht
eingeschaltet

der untere Endschalter ist
falsch eingestellt

Fehler im hydraulischen
(pneumatischen) Kreis - das
Magnetventil HYTOS (BOSCH)
fir das Rahmenheben
funktioniert nicht

das Schaltschiitz ist defekt

der Sensor ist falsch
eingestellt.

das Display ist defekt

der Sensor ist defekt - die
Diode der
Geschwindigkeitsanzeige
leuchtet nicht auf

der Arbeitsdruck im
Hydrauliksystem ist zu hoch

Lésung

Die Netzspannung kontrollieren

Den Zustand von allen
Uberstromrelais FA kontrollieren

Den Zustand von allen Schiitzen
kontrollieren

Die Bandspannung und die
DeckelschlieBung kontrollieren

Stellen Sie den unteren
Endschalteranschlag laut Anhang
EINSTELLUNGEN ein

Die Funktion des Magnetventils
manuell liberpriifen - das Ventil
schalten, die Spannung auf seinen
Klemmen und die Spule des Ventils
tberpriifen

Das Schaltschiitz austauschen

Distanz zwischen dem Magnet und
dem Sensor laut Anhang
EINSTELLUNGEN einstellen

Das Display austauschen

Den Sensor austauschen und
einstellen laut Anhang
EINSTELLUNGEN

Den Arbeitsdruck im hydraulischen
System senken. Es darf nur ein
qualifizierter Fachmann
durchfiihren



21.

22.

23.

7.

Problem

ZU aus.

Das
Hydraulikaggreg
at geht nicht
einschalten

Das hydraulische
Aggregat ist
eingeschaltet
aber man kann
nicht den
Rahmen oder
Spannstocke
bewegen.

Kihlmittel lduft
nicht

5.3

Problem

Der .

Hydrogenera
tor liefert
keinen Ol

Ol beinhaltet o

mogliche Ursache

der Warmeschutz FA1 ist
mangelhaft

die Stromleitung ist falsch
angeschlossen. Die Phasen

- sind verkehrt angeschlossen.
Das Sageband dreht sich in der
falschen Richtung

- Kiihlmittelvorrat unzureichend

Zufiihrschlauche geknickt oder
verstopft

das Uberstromrelais
(Warmeschutz) ist aus.

- der Pumpenschiitz ist aus

- Kiihlmittelpumpe defekt

Hydraulische Storungen

Moégliche Ursachen

Umgekehrte Drehrichtung

Mangel an Ol im Tank

Die Olzahigkeit entspricht nicht dem
vorgeschriebenen Wert

Storung am Hydrogenerator

Schlechte Schaltung der
elektrischen Zufiihrung

Der Kreis ist ungeniigend entliiftet

Lésung

Den Hilfskontakt manuell
einrichten und festziehen. Sonst
austauschen

Wechseln Sie zwei Stromleitungen
untereinander. Es darf nur ein
qualifizierter Fachmann
durchfiihren

Kiihlmittel laut der
Bedienungsanleitung nachfiillen

Kontrollieren Sie die Leitungen der
Kihlmittelanlage und reinigen Sie
diese gegebenenfalls

Das Uberstromrelais
(Warmeschutz) einschalten.

Den Schiitz kontrollieren bzw.
austauschen.

Wechseln Sie die Kiihlmittelpumpe

Lésung

Kontrollieren Sie die richtige
Schaltung der einzelnen Phasen.
Schalten Sie die richtige Schaltung
der einzelnen elektrischen Phasen
um

Hydraulikdl nachfiillen

Hydraulikol wechseln

Service anrufen

Kontrollieren Sie die richtige
Schaltung der einzelnen Phasen.
Schalten Sie die richtige Schaltung
der einzelnen elektrischen Phasen
um.

Entliiftung des Hydraulikkreises



10.

1.

12.

Luftblasen

Hoherer
mechanische
rLarm

Niedriger
Druck, der
Hydrogenera
tor liefert Ol

Hydrogenera
tor hat sich
eingerieben

Oliiberhitzun
9

Hydraulikvert
eiler kann
nicht
umgestellt
werden

Niedriger Olstand

Beschadigte Dichtung am
Hydrogenerator

Antriebkupplung beschadigt
Motorlager beschadigt oder kaputt
Falschlufteinbruch

Storung am Sicherheitsventil

Abnutzung des Hydrogenerators
Innere oder aufler Undichtheiten

Beschadigung durch feste Partikel
im Ol

Nichterfiillung der vorgeschriebenen
Olzahigkeit

Unpassende Olsorte

Uberschritten der Lebensdauer von
Hydrogenerator

Schlechte Kiihlerfunktion
Hydrogeneratorabnutzung, Teil der
Energie andert sich in Warme

Der Elektromagnet hat kein Signal
(Spannung) - Speiseleitung gedffnet

Verbrannte Magnetspule

- Verteilerschieber klemmt

durchfiihren.
Hydraulikdl nachfiillen

Service anrufen

Service anrufen

Service anrufen

Dichtheit tiberpriifen

Falsche Einstellung. Kontrollieren
Sie die Einstellung und richten Sie
das Sicherheitsventil nach.
Service anrufen

Service anrufen

Otfiltration durchfiihren, ggf.
Service anrufen.

Hydraulikol wechseln

Hydraulikol wechseln

Service anrufen

Kihlerfunktion tGberpriifen ggf.
Service anrufen.

Service anrufen.

Uberpriifung

Spule wechseln - Service anrufen

Den Schieber wechseln - Service
anrufen



6.2 Hydraulikschema / Hydraulic diagram

Regelungskreis der Anlagefiir Andruck in den Schnitt: /
Control circuit of the machine: HBS 350 ANC,

HBS 350 SANC
Bedienpult /
Control panel
(7) ‘ :
~ SK
: Flhrungsklotz /
A[ Guiding Cube
Regelungskreis der Anlagefiir Andruck in den Schnitt: / X !
Control circuit of the machine:
HBS 450 SANC
,,,,,,,, o
0
i Rechter Fihrungs-
klotz /
P Bedienpult/ : Right guiding cube
\232) Control panel -
3 )
(P |
‘ (9j3 """" Linker Fiihrungsklotz /
: Left guiding cube
sk
3 Varianten des Regelungskreises des Sagerahmens fur Andruck in den Schnitt, Verbindungspunkte X, Y, (U, V) /
3 versions of the control circuit of the arm; connecting points X, Y, (U, V)
Der Ausgang A3 war bei den ersten Stlicken des Aggregates als A1 gekennzeichnet /
The A3 outlet was designated A1 in the first aggregates
Elemente der zentralen Druckreduzierung bei dem Hauptspannstock (9.2+23+24) nur auf Wunsch des Kunden /
Elements of central reduction of the vice pressure (9.2+23+24) by customer’s request only
Posten Nr. 27 nur bei den Anlagen Workline 280/350/450 A/AG /
Item No. 27 for workline 280/350/450 A/GA machines only
Typ / Type / Type
HBS 350 ANC, HBS 350 SANC, HBS 450 SANC
Hydraulicky agregat / Hydroaggregat / Hydro aggregat
205F L3 'I 6_250 Agregét ¢ 92.001.116, C£FMV: S001_682_1, Typ:PPM-AC13-PG11/61-1, 6-TM20-CB03-FR
Neuvedené svétlosti / Unerwahnt Lichtbreite / Unlisted inside diameters
(26.5.2016) 156
HBS 350 ANC Vystupni sroubeni / Ausgangschraubung / Output screewing
G1/4"
HBS 350 SANC Pmax - HBS 450 SANC 5,5 MPa
HBS 450 SANC Pmax - HBS 350 ANC, HBS 350 SANC 4 MPa
Q 8+2,1 dm3/min
n 1400 ot./min
p 1,1 kW




Pos. : Bezeichnung Menge
Pos. Item Pcs.
1 Behalter / Tank TM26 1
2 Elektromotor / Electromotor EM 90 1,1kW/3 B34 (big) 1
400V/60Hz
. 11A10A6,1X181G/101,6
3 Hydraulikgenerator / Hydrogenerator X182G 1
1,6+6,1 cm3/ot.
4 Filter / Filter MPF0301AG1 1
+ P1ONBPO1
5 Schaltschrank / Switchboard SV08-21-N-24EG 1
6 Beipafiventil / By pass valve M0-020/10 1
7 Gegendruckventil / Clack-valve RVZ-10LR 1
8 Gegendruckventil / Clack-valve CV08-20-0-N-4 1
Manometer / Manometer dé8, S GLYCERINEM
9 3/1
0-100bar
10 - -- -
1 Schaltschrank / Switchboard DVE03-S01-Bx- 2
C24/20/T1-M1
12 Schaltschrank / Switchboard DVE03-S04-B5- 1
C25/20/T1-M1
13 Hydraulisches SchloB / Hydraulic lock PC08-30-0-N 1
14 Schaltschrank / Switchboard SV08-20-N-24EG 1
Sedlovy
15 Druckschalter / Pressure switch 20-50bar 2
92.201.003
16 Elnfullspund/ Fill stopper CPT_MD_FA/1" 1
VS01-04/R2-0S
92.152.004
17 Drosselventil / Throttle valve Workline 1
VS01-04/R2,5-0
92.152.001
Proline
VPNH 1/4"
Sicherungsventil / Retaining valve
18 g . 92.151.001 21
Manuellen Druck auf
dem Blade /Manual
1/0
pressure on the saw
band
19 Regelungswiirfel/ Regulation cube Hydraulikdruck auf dem
Blade /Hydraulic
pressure on the saw 2/0

band
(HBS 450 SANC)




PRM2-043211/04-24
MIKRO

20 Schaltschrank / Switchboard 1
92.101.024
21 o - -
22 Kugelventil / Globe valve 4/0
. . VRN2-06/S-6R
23 Reduktionsventil / Control valve 92.154.001 2/0
IMBUS Méx10 -
2 Blanking/ Blanking UPRAVENY 1
30.M216-201
DP4-04/32-4 G1/4"
25 Attachment plate/ Anschlussplatte 92.105.001 1
. KM/S11 106007
2% Kupplung/ Coupling 92.060.007/8 4/0
. 5103228 1
27 Ventil / Valve 92.158.001 1

7. Zeichnungen fiir Bestellung der Ersatzteile /
Drawing assemblies for spare parts order

* Indie Bestellung der Ersatzteile fiihren Sie immer an: Maschinentyp (z.

B. HBS 450 SANC), Serien Nr. (z. B. 125) und Baujahr (z. B. 1999).

»  For spare parts order, you must always to allege: type of machine (for
example HBS 450 SANC), serial number (for example 125, see cover

page) and year of construction (for example 1999).
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Ersatzteilliste / List of spare parts

Ausgenommen sind Teile, die aufgrund technischer Innovationen nicht mehr hergestellt werden.

Except parts being no longer in production due no technical progress.

Bestellnr. / order

no.
Abb. |Pos. |[Bezeichnung HBS 450 SANC
figure |item [designation (570035)
1 1 Sagerahmen / Saw Arm 201.FL704-000
1 2 Bedienpult / Control Panel 201.FL730-000
1 3 Saule / Pole 201.R402-020
1 4 Saule / Pole 201.R402-030
1 5 Saule / Pole 201.R402-050
1 6 Schraubstock / Vice 201.R403-000
1 7 Vorschub / Feeder 201.R411-000
1 8 Bahn / Track 201.R412-050
1 9 Zaun / Fence 201.R414-020
1 10 [ Hilfszylinder / Auxiliary Cylinder 201.R414-250
1 11 [Hebezylinder / Lifting Cylinder 201.Y407-010
1 12 | Untersatz / Base 221.R401-100
1 13 | Maschinenschild / Machine Label 30.FL799-001
1 14 | Hydraulikaggregat / Hydraulic Generator 92.001.116
1 15 | Aufkleber / Sticker 99.900.039
1 16 | Aufkleber / Sticker 99.900.040
1 17 | Aufkleber / Sticker 99.900.047
1 18 | Aufkleber / Sticker 99.900.048
1 19 | Aufkleber / Sticker 99.900.049
1 20 | Aufkleber / Sticker 99.900.053
1 21 | Aufkleber / Sticker 99.900.057
1 22 | Aufkleber / Sticker 99.901.032
2 1 Burste / Brush 201.9214-300
2 2 Abdeckung / Cover 201.FL704-022
2 3 Konsole / Console 201.R404-020
2 4 Schloss / Lock 201.R404-050
2 5 Halter / Holder 201.R404-070
2 6 Sagebandfiuhrung / Belt Guide 201.R410-000
2 7 Antrieb / Drive 201.Y405-200
2 8 Spannung / Tensioning 201.Y408-000
2 9 Halter / Holder 30.1814-011
2 10 [ Abdeckung/ Cover 30.8914-220
2 11 |[Sagerahmen/Saw Arm 30.FL704-001
2 12 [ Abdeckung/ Cover 30.FL704-002
2 13 |Blech/ Plate 30.FL704-003
2 14 |Blech/ Plate 30.FL704-004
2 15 | Platte / Board 30.R304-006
2 16 | Platte / Board 30.R304-007
2 17 | Halter / Holder 30.R404-003
2 18 [ Birstenabdeckung / Brush Cover 30.R404-009
2 19 [Bandspannungsabdeckung / Tensioning Cover 30.R404-017
2 20 | Halter / Holder 30.R404-039
2 21 | Halter / Holder 30.R404-040




2 22 | Bandabdeckung / Belt Cover 30.R404-066
2 23 | Gewindestange / Threaded Pole (M 10) 30.R404-102
2 24 | Halter / Holder 30.7T304-014
2 25 | Imbusschraube / Allen Head Bolt 90.001.25.047
2 26 | Mutter / Nut (M 10) 90.100.55.006
2 27 | Unterlegscheibe / Washer 90.150.50.007
2 28 | Unterlegscheibe / Washer 90.151.50.002
2 29 | Bolzen/ Pin (d 6) 90.307.0Z.001
2 30 | Talle / Bushing 91.070.011
2 31 | Tulle / Bushing 91.070.012
2 32 | Endschalter / End Switch 91.173.007
2 33 | Endschalter / End Switch 91.173.009
2 34 | Endschalter mit Rolle / End Switch with Pulley 91.173.010
2 35 | Endschalter / End Switch 91.173.012
2 36 | Reduktion / Reduction 94.202.002
2 37 | Halter / Holder 94.204.005
2 38 | Dichtungsring / Seal Ring 96.081.001
2 39 [Schloss / Lock 99.104.002
2 40 | Energiekette / Energy Belt 99.170.001
2 41 | Energiekette / Energy Belt 99.173.001
2 42 | Energiekette / Energy Belt 99.173.002
2 43 | Lineare Fuhrung / Linear Guide 99.201.046
2 44 | Ventil / Valve 99.260.003
3 1 Rolle / Wheel 201.0814-204
3 2 Ring / Ring (d 25) 30.0814-207
3 3 Halter / Holder 30.9214-301
3 4 Welle / Shaft (d12) 30.9214-302
3 5 Feder / Spring 31.0305-211
3 6 Birste / Brush 31.0814-208
3 7 Feder / Spring 31.1506-115
3 8 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M8 x 50) 90.001.25.038
3 9 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M8 x 60) 90.001.25.040
3 10 | Mutter / Nut (M8) 91.100.55.005
3 11 [ Unterlegscheibe / Washer 91.150.50.005
3 12 [Lager/ Bearing (6001 2RS) 95.001.005
4 1 Rad / Wheel (d 35) 30.0814-204.1
4 2 Patrone / Fuse (d 20) 30.0814-204.2
5 1 Blech / Plate 30.FL704-023
5 2 Schraube / Bolt (M12 x 40, ISO 7380) 90.013.27.29
5 3 Mutter / Nut (M12) 90.100.55.007
5 4 Unterlegscheibe / Washer (M12, DIN 6798) 90.152.50.006
6 1 Konsole / Console 30.R404-021
6 2 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M12 x 60) 90.001.25.063
6 3 Linearfihrungswagen / Linear Guide Cart 99.201.045




7 1 Halter / Holder 30.R404-051
7 2 Konsole / Console 30.R404-052
7 3 Hebel / Lever 30.R404-053
7 4 Zugfeder / Tension Spring 31.1605-128
7 5 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M5 x 16) 90.001.25.009
7 6 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M6 x 16) 90.001.25.017
7 7 Mutter / Nut (M5) 90.100.55.003
7 8 Zylinderstift weich / Cylindrical Pin Soft 90.301.0Z.007
8 1 Halter / Holder 30.R404-071
8 2 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M6 x 12) 90.001.25.016
8 3 Senkschraube / Countersink Bolt (M5 x 20) 90.011.27.024
8 4 Mutter / Nut (M5) 90.100.55.003
8 5 Distanz / Distance 90.163.00.006
8 6 Stopfen / Plug (M8) 94.101.029
9 1 Regelungswirfel / Regulation Cube 201.6816-100
9 2 Fuhrungsklotz / Lead Cube 201.Y410-100
9 3 Fuhrungsklotz / Lead Cube 201.Y410-200
9 4 Rohr / Tube 30.3510-004
9 5 Platte / Board 30.6016-002
9 6 Halter / Holder 30.9010-003
9 7 Leiste / Trim 30.M410-008
9 8 Konsole / Console 30.R410-004
9 9 Bandabdeckung / Belt Cover 30.R410-006
9 10 |[Bandabdeckung / Belt Cover 30.R410-007
9 11 [Ring/Ring 30.Y310-007
9 12 [ Halter / Holder 30.Y310-008
9 13 |[Séageband/ Saw Belt 30.Y404-006
9 14 | Fuhrungsleiste / Lead Trim 30.Y410-003
9 15 [Halter / Holder 30.Y410-105
9 16 [ Imbusschraube / Allen Head Bolt (M6 x 12) 90.001.25.016
9 17 [Imbusschraube / Allen Head Bolt (M8 x 16) 90.001.25.031
9 18 [Imbusschraube / Allen Head Bolt (M8 x 20) 90.001.25.032
9 19 [Imbusschraube / Allen Head Bolt (M12 x 30) 90.001.25.058
9 20 | Imbusschraube / Allen Head Bolt (M12 x 35) 90.001.25.059
9 21 | Unterlegscheibe / Washer 90.163.00.003
9 22 | Kegelbolzen + Gewinde / Taper Pin + Thread 90.302.0Z.002
9 23 | Kegelbolzen + Gewinde / Taper Pin + Thread 90.302.0Z.003
9 24 | Spannhebel / Attachment Lever (M8 x 40) 94.008.003
9 25 | Reduktion / Reduction 94.202.002
9 26 | Ventil / Valve 99.260.003
10 1 Regelungswirfel / Regulation Cube 30.6816-101
10 2 Deckel / Cover 30.6816-104
10 3 Kolben / Piston 30.6816-103
10 4 Nadel / Needle 30.6816-108
10 5 Nadel / Needle 95.690.001
10 6 Kolben / Piston 30.6816-106




10 7 Deckel / Cover 30.6816-107
10 8 Verschraubung / Bolting 92.002.102
10 9 0O-Ring dynamisch / Dynamic O-Ring 96.002.003
10 10 [ O-Ring dynamisch / Dynamic O-Ring 96.002.041
10 11 [ O-Ring statisch / Static O-Ring 96.001.001
10 12 | O-Ring statisch / Static O-Ring 96.001.003
11 1 Backenfuhrung / Guide 201.6110-510
11 2 Bolzen / Pin 30.6710-108
11 3 Kolben / Piston (d 32) 30.6710-109
11 4 Fuhrungsklotz / Lead Cube 30.Y410-101
11 5 HM-Halter / POA Holder 30.Y410-110
11 6 HM-Halter / POA Holder 30.Y410-120
11 7 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M10 x 30) 30.Y610-503
11 8 Ring / Ring 31.6710-110
11 9 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M5 x 25) 90.001.25.011
11 10 |[Imbusschraube / Allen Head Bolt (M10 x 60) 90.001.25.054
11 11 [ Stellschraube / Adjustment Bolt (M6 x 12) 90.004.2D.002
11 12 [ Sechskantschraube / 6 Sided Bolt (M8 x 40) 90.005.55.019
11 13 [ Senkschraube / Countersink Bolt (M8 x 25) 90.011.27.016
11 14 | Mutter / Nut (M8) 90.100.55.005
11 15 [ Unterlegscheibe / Washer 90.154.50.003
11 16 | Tellerfeder / Disc Spring 90.350.0Z.005
11 17 |Lager/ Bearing (609 2RS) 95.001.044
11 18 [ Sicherungsring auf3en / Outside Safety Ring 95.800.002
12 1 Exzenter / Cam 30.6010-104
12 2 Distanzring / Distance Ring 30.6010-108
12 3 Fuhrungsklotz / Lead Cube 30.6110-502
12 4 Mutter / Nut (M12) 90.100.55.007
12 5 Unterlegscheibe / Washer 90.150.50.008
12 6 Lager / Bearing (6202 2RS) 95.001.015
13 1 Backenfuhrung / Guide 201.6110-510
13 2 Bolzen / Pin 30.6710-108
13 3 Kolben / Piston (d32) 30.6710-109
13 4 HM-Halter / POA Holder 30.Y410-110
13 5 HM-Halter / POA Holder 30.Y410-120
13 6 Fuhrungsklotz / Lead Cube 30.Y410-201
13 7 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M10 x 30) 30.Y610-503
13 8 Ring / Ring 31.6710-110
13 9 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M5 x 25) 90.001.25.011
13 10 [Imbusschraube / Allen Head Bolt (M10 x 55) 90.001.25.053
13 11 [ Stellschraube / Adjustment Bolt (M6 x 12) 90.004.2D.002
13 12 | Sechskantschraube / 6 Sided Bolt (M8 x 40) 90.005.55.019
13 13 [ Senkschraube / Countersink Bolt (M8 x 25) 90.011.27.016
13 14 | Mutter / Nut (M8) 90.100.55.005
13 15 [ Unterlegscheibe / Washer 90.154.50.003
13 16 | Tellerfeder / Disc Spring 90.350.0Z.005
13 17 |[Lager/ Bearing (609 2RS) 95.001.044
13 18 [ Sicherungsring auf3en / Outside Safety Ring 95.800.002




14 1 Unterlegscheibe / Washer (d60) 03.0804-009
14 2 Ventilator / Ventilator 30.4303-018
14 3 Antriebsrad / Drive Wheel 30.6005-001
14 4 Deckel / Cover 30.6105-604
14 5 Distanzring / Distance Ring 30.6105-605
14 6 Distanzring / Distance Ring 30.6105-607
14 7 Flansche / Flange 30.R405-505
14 8 Welle / Shaft (d90) 30.Y405-202
14 9 Distanzring / Distance Ring (d80) 30.Y405-203
14 10 |[Flansche / Flange 30.Y405-205
14 11 |Feder/ Spring 30.Y605-002
14 12 [ Imbusschraube / Allen Head Bolt (M10 x 20) 90.001.25.046
14 13 [ Sechskantschraube / 6 Sided Bolt (M12 x 35) 90.005.55.033
14 14 [ Senkschraube / Countersink Bolt (M12 x 25) 90.011.27.025
14 15 [Federscheibe / Spring Washer 90.158.50.009
14 16 | Elektromotor / Electric Motor 91.001.117
14 17 [ Ventilator / Ventilator 91.015.126
14 18 [Lager/ Bearing 95.201.007
14 19 [ Spannhiilse / Fixing Sleeve 95.825.001
14 20 | Dichtung / Git Seal 95.830.052
14 21 | Kugellager / Bearing 95.001.XXX
14 22 | Kegelradgetriebe / Conical Transmission 99.003.020
15 1 Zylinder / Roller 201.6107-350
15 2 Unterlegscheibe / Washer 30.1804-014
15 3 Bandspannungswirfel / Tensioning Cube 30.6008-001
15 4 Fuhrungsleiste / Lead Trim 30.6008-002
15 5 Fuhrungsleiste / Lead Trim 30.6008-003
15 6 Spannung / Tensioning 30.6008-004
15 7 Umlenkrad / Tensioning Wheel 30.6008-006
15 8 Spannungsbolzen / Tensioning Lug 30.6008-014
15 9 Distanzring / Distance Ring 30.6708-002
15 10 [Anschlag/ Stop Piece 30.7208-006
15 11 [Imbusschraube / Allen Head Bolt (M12 x 70) 90.001.25.064
15 12 [ Stellschraube / Adjustment Bolt (M16 x 1,5 x 25) 90.002.2D.028
15 13 [ Sechskantschraube / 6 Sided Bolt (M12 x 20) 90.005.55.030
15 14 | Sechskantschraube / 6 Sided Bolt (M12 x 80) 90.005.55.036
15 15 | Mutter / Nut (M12) 90.100.55.007
15 16 |[Lager/ Bearing (6312 A) 95.001.041
16 1 Rohr / Tube 30.6008-013
16 2 Kolben / Piston (d55) 30.6107-352
16 3 Schraube / Bolt (M8 x 20) 30.6107-354
16 4 Zylinder / Roller 30.6107-358
16 5 Distanz / Distance 30.6107-359
16 6 Schraube / Bolt 30.6108-008
16 7 Aufkleber / Sticker 31.0899-004
16 8 Tellerfeder / Disc Spring 90.350.0Z.004
16 9 Manometer / Manometer (d63 — 250 bar) 92.080.004
16 10 [ O-Ring statisch / Static O-Ring 96.001.033




16 11 [ O-Ring statisch / Static O-Ring 96.002.063
16 12 [ Dichtungsring / Seal Ring 96.082.001
16 13 [ Dichtungsring / Seal Ring 96.082.005
16 14 [Ring/Ring 96.083.010
16 15 [Ring/Ring 96.083.011
17 1 Deckel / Cover 30.6130-012
17 2 Kopf / Head 31.6130-008
17 3 Bedienpult / Control Panel 201.R230-220
17 4 Blech / Plate 30.FL630-004
17 5 Blech / Plate 30.FL630-006
17 6 Passstiick / Intermediate Piece (d32) 30.R230-010
17 7 Kasten / Box 30.R230-201
17 8 Panel / Electro Panel 31.FL330-207
17 9 Dichtung / Sealing 61.352.001
17 10 [Unterlegscheibe / Washer 90.150.50.006
17 11 | Kopf/ Head 91.060.031
17 12 | Kopf/ Head 91.060.035
17 13 [ Umschalter / Switch 91.060.051
17 14 [ Kopf/ Head 91.060.053
17 15 [ Not-Aus Taster / Total Stop Head 91.060.084
17 16 | Tulle / Bushing 91.071.022
17 17 | Mutter / Nut 91.072.016
17 18 [ Schalter / Cam Switch 91.170.003
17 19 [ Platine / Electric Board 91.180.001
17 20 | Potentiometer / Potentiometer 91.283.015
17 21 | Schloss/ Lock 99.104.002
17 22 | Aufkleber / Sticker 99.900.045
17 23 | Aufkleber / Sticker 99.900.046
18 1 Panel / Panel 251.652
18 2 Kopf / Head 30.6130-018
18 3 Regelungswirfel / Regulation Cube 30.6130-103
18 4 Kopf / Head 31.6130-008
18 5 Sechskantschraube / 6 Sided Bolt (M8 x 55) 90.005.55.064
18 6 Mutter / Nut (M8) 90.100.55.005
18 7 Unterlegscheibe / Washer 90.150.50.005
18 8 Gerade Verschraubung / Direct Bolting 92.002.103
18 9 Winkelverschraubung / Angle Bolting 92.003.001
18 10 [ Winkelverschraubung / Angle Bolting 92.004.001
18 11 [ Stopfen / Plug 92.019.003
18 12 [ Manometer / Manometer (d63, 60 bar) 92.080.002
18 13 | Drosselventil / Choke Valve 92.152.001
18 14 [ Druckminderungsventil / Reduction Valve 92.154.001
18 15 [ Dichtung / Sealing 96.082.002
18 16 [ Dichtungsring / Seal Ring 96.082.005
19 1 Panel / Panel 30.R230-221
19 2 Aufkleber / Sticker 31.R230-211




20 1 Halter / Holder 30.0807-008
20 2 Saule / Pole 30.R402-021
20 3 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M6 x 16) 90.001.25.017
20 4 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M12 x 25) 90.001.25.057
20 5 Lineare Fuhrung / Linear Guide 99.200.207
21 1 Gehrungsmessung / Measuring 201.Y502-070
21 2 Deckel / Cover 30.6130-012
21 3 Steuerung / Controls 30.6130-020
21 4 Halter / Holder 30.R202-031
21 5 Achse / Axle 30.R202-033
21 6 Skala / Scale 30.R402-034
21 7 Einlage / Insert (d32) 30.Y302-058
21 8 Unterlegscheibe / Washer 30.Y302-153
21 9 Gummi / Rubber (d35) 31.K107-006
21 10 |[Feder/ Spring 31.7T302-054
21 11 [ Imbusschraube / Allen Head Bolt (M6 x 12) 90.001.25.016
22 1 Klammerstiick / Clamp 30.2014-001
22 2 Halter / Holder 30.6114-023
22 3 Messstange / Measuring Rod (d20) 30.Y502-071
22 4 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M6 x 14) 90.001.25.092
22 5 Schraube / Bolt (M5 x 10) 94.007.001
22 6 Skalenbandmalf3 / Ruler 99.120.002
23 1 Halter / Holder 30.0807-008
23 2 Saule / Pole 30.R402-051
23 3 Halter / Holder 30.Y404-005
23 4 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M6 x 16) 90.001.25.017
23 5 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M6 x 20) 90.001.25.018
23 6 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M12 x 60) 90.001.25.063
23 7 Stellschraube / Adjustment Bolt (M12 x 20) 90.002.2D.018
23 8 Kegelbolzen + Gewinde / Taper Pin + Thread 90.302.0Z7.003
23 9 Lineare Fuhrung / Linear Guide 99.200.205
23 10 [Lineare Fuhrung / Linear Guide 99.200.206
24 1 Rutsch / Slide 201.R403-050
24 2 Schraubstockzylinder / Vice Cylinder 201.R407-030
24 3 Lasche / Strap 30.2011-010
24 4 Einlage / Insert 30.R303-016
24 5 Einlage / Insert 30.R303-017
24 6 Einlage / Insert 30.R303-018
24 7 Schraubstock / Vice 30.R403-001
24 8 Backenfuhrung / Guide 30.R403-004
24 9 Leiste / Trim 30.R403-005
24 10 | Seitenbrett / Side Plate 30.R403-007
24 11 [Bewegliche Backe / Moving Jaw 30.R403-014
24 12 | Feste Backe / Jaw 30.R403-018
24 13 [Backenleiste / Jaw Trim 30.R411-035




24 14 [ Imbusschraube / Allen Head Bolt (M6 x 12) 90.001.25.016
24 15 [Imbusschraube / Allen Head Bolt (M8 x 20) 90.001.25.032
24 16 [Imbusschraube / Allen Head Bolt (M10 x 20) 90.001.25.046
24 17 [Imbusschraube / Allen Head Bolt (M12 x 30) 90.001.25.058
24 18 [Imbusschraube / Allen Head Bolt (M12 x 35) 90.001.25.059
24 19 [Imbusschraube / Allen Head Bolt (M12 x 60) 90.001.25.063
24 20 | Senkschraube / Countersink Bolt (M6 x 12) 90.011.27.005
24 21 | Unterlegscheibe / Washer 90.150.50.004
24 22 | Unterlegscheibe / Washer 90.150.50.006
24 23 | Sicherungsring auf3en / Outside Safety Ring 95.800.021

25 1 Distanzring / Distance Ring 30.3509-015

25 2 Tisch / Table 30.R403-051
25 3 Rutsch / Slide 30.R403-052
25 4 Seitenteil / Side Plate 30.R403-053
25 5 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M5 x 16) 90.001.25.009
26 1 Verschraubung / Bolting 30.1807-005

26 2 Gerade Verschraubung / Direct Bolting 30.2807-109

26 3 Deckel / Cover (d55) 30.C407-012
26 4 Deckel / Cover (d55) 30.C407-111
26 5 Schraubstockzylinder / Vice Cylinder 30.R407-033
26 6 Kolbenstange / Piston Rod 30.R407-034
26 7 Kolben / Piston (d55) 30.Y307-035
26 8 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M8 x 20) 90.001.25.032
26 9 Sicherungsring auf3en / Outside Safety Ring 95.800.021

26 10 [ Sicherungsring au3en / Outside Safety Ring 95.801.009

26 11 [ O-Ring dynamisch / Dynamic O-Ring 96.002.011

26 12 | O-Ring dynamisch / Dynamic O-Ring 96.002.019

26 13 [ Abstreifring / Scraper Ring 96.061.009

26 14 | Dichtungsring / Seal Ring 96.082.002

26 15 [Fuhrungsring / Lead Ring 96.084.001

26 16 [ Fuhrungsring / Lead Ring 96.084.006

26 17 | Kombidichtung / Combination Sealing 96.900.001

26 18 [ Kombidichtung / Combination Sealing 96.900.021

27 1 Rollenelement / Roller Element 201.9311-200
27 2 Lichtschranke / Optical Gate 201.R311-030
27 3 Schraubstockzylinder / Vice Cylinder 201.R407-030
27 4 Stirn / Head 30.0603-006
27 5 Abstreifer / Wiper 30.2911-030
27 6 Halter / Holder 30.K511-110
27 7 Backenfuhrung / Guide 30.R403-004
27 8 Vorschub / Feeder 30.R411-001
27 9 Vorschub / Feeder 30.R411-002
27 10 |Platte / Board 30.R411-003
27 11 | Backe/Jaw 30.R411-009
27 12 [ Bewegliche Backe / Moving Jaw 30.R411-014
27 13 | Backenleiste / Jaw Trim 30.R411-035
27 14 [ Abdeckung / Cover 30.R411-036




27 15 |[Tisch/Table 30.R411-038
27 16 [Imbusschraube / Allen Head Bolt (M10 x 40) 90.001.25.050
27 17 [Imbusschraube / Allen Head Bolt (M12 x 30) 90.001.25.058
27 18 [ Stellschraube / Adjustment Bolt (M8 x 16) 90.002.2D.012
27 19 [ Stellschraube / Adjustment Bolt (M8 x 25) 90.002.2D.013
27 20 | Stellschraube / Adjustment Bolt (M16 x 40) 90.004.2D.019
27 21 | Zylinderschraube / Roller Bolt (M3 x 16) 90.012.50.001
27 22 | Mutter / Nut (M8) 90.100.55.005
27 23 | Mutter / Nut (M16) 90.100.55.008
27 24 | Magnetsensor / Magnetic Sensor 91.270.006
27 25 |Buchse / Sleeve 95.700.003
27 26 | Lineare Fuhrung/ Linear Guide 99.201.046
28 1 Lasche / Strap 30.2911-206
28 2 Rolle / Cylinder (d10) 30.4311-203
28 3 Leiste / Trim 30.9311-201
28 4 Leiste / Trim 30.9311-202
28 5 Abstreifer / Wiper 31.2911-204
28 6 Staubschutz / Dust Cover 31.9311-205
28 7 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M5 x 12) 90.001.25.008
29 1 Halter / Holder 30.R311-033
29 2 Halter / Holder 30.R311-034
29 3 Halter / Holder 30.R311-035
29 4 Halter / Holder 30.R311-037
29 5 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M5 x 16) 90.001.25.009
29 6 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M6 x 16) 90.001.25.017
29 7 Mutter / Nut (M5) 90.100.55.003
29 8 Unterlegscheibe / Washer 90.150.50.003
29 9 Unterlegscheibe / Washer 90.150.50.004
29 10 [ Endschalter mit Rolle / End Switch with Pulley 91.173.010
29 11 [ Optischer Sensor / Optical Sensor 91.400.059
29 12 | Optischer Sensor / Optical Sensor 91.400.060
29 13 [ Optischer Sensor / Optical Sensor 91.400.061
30 1 Verschraubung / Bolting 30.1807-005
30 2 Gerade Verschraubung / Direct Bolting 30.2807-109
30 3 Deckel / Cover (d55) 30.C407-012
30 4 Deckel / Cover (d55) 30.C407-111
30 5 Schraubstockzylinder / Vice Cylinder 30.R407-033
30 6 Kolbenstange / Piston Rod 30.R407-034
30 7 Kolben / Piston (d55) 30.Y307-035
30 8 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M8 x 20) 90.001.25.032
30 9 Sicherungsring aul3en / Outside Safety Ring 95.800.021
30 10 [ Sicherungsring auf3en / Outside Safety Ring 95.801.009
30 11 [ O-Ring dynamisch / Dynamic O-Ring 96.002.011
30 12 [ O-Ring dynamisch / Dynamic O-Ring 96.002.019
30 13 [ Abstreifring / Scraper Ring 96.061.009
30 14 | Dichtungsring / Seal Ring 96.082.002
30 15 [Fuhrungsring / Lead Ring 96.084.001




30 16 [ Fuhrungsring / Lead Ring 96.084.006
30 17 | Kombidichtung / Combination Sealing 96.900.001
30 18 [ Kombidichtung / Combination Sealing 96.900.021
31 1 Schraubstockzylinder / Vice Cylinder 201.R311-150
31 2 Messeinheit / Measuring Unit (d20) 30.R311-103
31 3 Platte / Board 30.R412-003
31 4 Bahn / Track 30.R412-051
31 5 Halter / Holder 30.R412-052
31 6 Stellschraube / Adjustment Bolt 30.R412-055
31 7 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M10 x 100) 90.001.25.069
31 8 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M8 x 90) 90.001.25.078
31 9 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M10 x 90) 90.001.25.175
31 10 [Elgo Band / Elgo Bandsaw 91.271.001
31 11 |Lineare Fihrung / Linear Guide 99.200.227
32 1 Kolben / Piston (d45) 30.2107-001
32 2 Flansche / Flange 30.2107-002
32 3 Deckel / Cover (d45) 30.2107-003
32 4 Deckel / Cover (d45) 30.2107-004
32 5 Lasche / Strap 30.D311-109
32 6 Vorschubwalze / Feeder Cylinder 30.R311-151
32 7 Kolbenstange / Piston Rod 30.R311-152
32 8 Imbusschraube / Allen Head Bolt (M6 x 25) 90.001.25.019
32 9 Verschraubung / Bolting 92.002.102
32 10 [ Winkelverschraubung / Angle Bolting 92.004.001
32 11 [ Sicherungsring auf3en / Outside Safety Ring 95.800.019
32 12 [ Sicherungsring innen / Inside Safety Ring 95.801.006
32 13 [ O-Ring dynamisch / Dynamic O-Ring 96.002.007
32 14 | O-Ring dynamisch / Dynamic O-Ring 96.002.017
32 15 [ Dichtung / Sealing 96.041.002
32 16 [ Abstreifring / Scaper Ring 96.060.002
32 17 [ Dichtung / Sealing 96.082.001
32 18 [ Dichtung / Sealing 96.082.002
33 1 Halter / Holder 30.R214-024
33 2 Halter / Holder 30.R314-031
33 3 Zaun / Fence 30.R414-021
33 4 Zaun / Fence 30.R414-022
33 5 Zaun / Fence 30.R414-023
33 6 Ring / Ring 95.005.013
34 1 Hilfszylinder / Auxiliary Calinder 30.R414-251
34 2 Exzenter /| Cam 30.5511-009
34 3 Stange / Pole (d15) 30.R414-252
34 4 Unterlegscheibe / Washer 90.150.50.008
34 5 Lager / Bearing (6202 2RS) 95.001.015
34 6 Rolle / Cylinder 30.R414-253




34 7 Stellschraube / Adjustment Bolt (M5 x 6) 90.03.2D.001
34 8 Spannhebel / Attachment Lever (M8 x 40) 94.008.003
35 1 Halter / Holder 30.0807-008
35 2 Bolzen / Lug 30.0807-009
35 3 Bolzen / Lug 30.8307-205
35 4 Halter / Holder 30.8607-001
35 5 Deckel / Cover (d55) 30.C407-012
35 6 Deckel / Cover (d55) 30.Y307-003
35 7 Kolben / Piston (d55) 30.Y307-012
35 8 Kolbenstange / Piston Rod 30.Y407-002
35 9 Zylinder / Roller 30.Y407-011
35 10 [Imbusschraube / Allen Head Bolt (M8 x 20) 90.001.25.032
35 11 [Imbusschraube / Allen Head Bolt (M8 x 30) 90.001.25.083
35 12 [ Mutter / Nut (M16) 90.101.55.003
35 13 [ Gerade Verschraubung / Direct Bolting 92.002.001
35 14 | Sicherungsventil / Safety Valve 92.151.008
35 15 [ Sicherungsring auf3en / Outside Safety Ring 95.800.007
35 16 [ Sicherungsring innen / Inside Safety Ring 95.801.009
35 17 [ Sicherungsring innen / Inside Safety Ring 95.801.018
35 18 [ O-Ring dynamisch / Dynamic O-Ring 96.002.011
35 19 [ O-Ring dynamisch / Dynamic O-Ring 96.002.019
35 20 | Abstreifring / Scraper Ring 96.061.009
35 21 | Dichtungsring / Seal Ring 96.082.002
35 22 | Fuhrungsring / Lead Ring 96.084.001
35 23 | Fuhrungsring / Lead Ring 96.084.006
35 24 | Kombidichtung / Combination Sealing 96.900.013
35 25 | Kombidichtung / Combination Sealing 96.900.021
36 1 Steckverbinder / Connector 262.007
36 2 Deckel / Cover 30.R201-056
36 3 Halter / Holder 30.R301-008
36 4 Abdeckung / Cover 30.R301-053
36 5 Abdeckung / Cover 30.R314-260
36 6 Wanne / Tank 30.R401-006
36 7 Halter / Holder 30.R401-013
36 8 Untersatz / Base 30.R401-101
36 9 Halter / Holder 30.R401-102
36 10 [Pumpe /Pump 91.020.015
36 11 | Tulle / Bushing 91.071.022
36 12 | Mutter / Nut 91.072.016
36 13 [ Blindflansch / Plug 94.101.039

* Verschleif3teile/consumable parts
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