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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 230 ANC
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2014/30/EU
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EN ISO 12100:2011 EN ISO 16093:2018 EN I1SO 13857:2008

EN 55011 Teil 4+A1:2017 EN 61000-6-2 Teil 3:2006 EN 60204-1 Teil 3:2019

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

Diese Maschine unterliegt nicht den Forderungen gemaf Anhang IV fir Maschinen mit

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

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

(Bevollmé&chtigte Person zum Zusammenstellen der
technischen Unterlagen)
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570043-01



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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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 iiber Inbetriebnahme, sicheres

Betreiben und Wartung der Maschine zu unterweisen, damit die hochstmaogliche Verlasslichkeit und Lebenserwartung der
Maschine erreicht wird. Zugleich soll damit der Entstehung maglicher, 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 Bandsagemaschine HBS 230 ANC dient zur Lateral-Trennung und Abldngung von Walz- und gezogener Stabe aus
Stahl, Edelstahl, NE-Metall und Kunststoff 0° bis +60°. Es ist mdglich, die Winkel bis +45° in der vollautomatischen
Betriebsart, die Winkel +45°und mehr nur in der manualler Betriebsart zu schneiden - ohne den Zubringer zu
benutzen.

Brennbare Materialien sind ausgeschlossen! Jegliche dariiber hinaus gehende Verwendung gilt als bestimmungswidrig
und fir daraus resultierende haftet der Hersteller bzw. Importeur oder Lieferant nicht.

Das Risiko tragt allein der Anwender!

Diese Maschine ist mit Sicherheits- und Schutzvorrichtungen ausgestattet, die zum Schutz der Bedienung als auch zum
Schutz der Maschine dienen. Trotzdem kdnnen 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.

Achtung!

Handschuhe diirfen nur beim Austausch der Werkstiicke oder Werkzeuge
(Sdgebander] benutzt werden! Maschine und Einrichtungen missen stillgesetzt sein!!
Bej laufender Maschine diirfen keine Handschuhe getragen werden! Es besteht
erhohte Gefahr, dass die Handschuhe von Maschinenteilen erfasst werden!

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

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

Tragen Sie eine Schutzbrille! Spane und Kiihlmittel konnen lhre Augen verletzen.

Arbeiten Sie immer mit Gehdrschutz! 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, aufgeléstem Haar! Die beweglichen Teile
der Maschine kdnnen Schmuck und aufgeldstes Haar erfassen und Sie schwer verletzen!
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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!

Verhindern sie die Arbeit, die Sie oder ihre Mitarbeiter bedrohen kann.

Achtung!
Immer alle Sicherheitsweisungen einhalten, die auf Schildern stehen, mit denen die
Maschine versehen ist. Diese Schilder dirfen weder beseitigt, noch beschddigt werden/

Sicherheitsvorschriften fir die Bedienung

Alle Arbeitssicherheitsvorschriften und -anweisungen einhalten/

Vor der Aufnahme der Arbeit mit der Maschine die Bedienungsanleitung griindlichst
studieren! Die Bedienungsanleitung immer bei der Maschine bereithalten und sie im
guten Zustand erhalten!

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.

Achtung!
Die Maschine darf nur von einer Person &lter als 18 Jahre bedient werden!
Die Maschine darf nur eine physisch und geistlich taugliche Person bedienen.

SchlieBen 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 anschliellen, wenn Tiiren oder Sicherheitsabdeckungen
beseitigt sind. Unter keinen Umstdnden 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!

. Betreiben Sie die Knopfe und Schalter auf dem Bedienfeld im Handschuh weil es zu falschen Auswahl oder
einem anderen Fehler fiihren!

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

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

. Die Maschine nur im perfekten Zustand betreiben!
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. Mindestens einmal pro Schicht iberpriifen, 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 uibersichtlichen Zustand halten!
. Im Arbeitsbereich geniigende Beleuchtung sicherstellen.

. Auf dem Fussboden verschiittetes Wasser oder Ol sofort beseitigen und austrocknen! So beugt man
Unfallen vor.

. Die Kiihlfliissigkeit darf nicht mit bloBen Handen in Kontakt kommen!

. Die Kiihlfliissigkeits diise nicht beim Betrieb der Maschine herrichten!

. Niemals Spane vom Arbeitsbereich der Maschine beseitigen, wenn die Maschine in Betrieb ist!
. Zur Reinigung der Maschine oder zur Beseitigung von Spanen keine Druckluft verwenden!

. Bei der Beseitigung von Spanen Arbeitsschutzmittel verwenden!

. Bei Entweichen der Schneidfliissigkeit in andere als dazu vorgesehene Stellen ist die Maschine mit dem
Hauptschalter auszuschalten und die Fliissigkeit ist aus diesen Stellen zu entfernen

Sicherheitshinweise fiir Wartung und Reparaturen

Achtung!

Wartung und Reparaturen einer elektrischen Einrichtung darf nur ein autorisierter
Fachmann durchfiihren! Fiihren Sie die Wartung und Reparaturen der elektrischen
Einrichtung mit maximaler Vorsicht durch, ein Stromeinschlag kann die todlichen
Folgen haben! Beachten Sie immer die gesetzlichen Vorschriften zu Unfallverhiitung.

Bevor Sie mit Wartung oder Reparaturen anfangen, schalten Sie den Hauptschalter aus und schlieflen Sie den
ab! Damit wird jede Moglichkeit eines unbeabsichtigten Einschaltens vermieden!

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

Wartung und Reparaturen der Anlage sind nur von einem qualifizierten und damit beauftragten Mitarbeiter
durchzufiihren!

Alle Arbeitssicherheitsvorschriften und -anweisungen einhalten

Bei Ersatz der Teile nur die Teile verwenden, die den originellen entsprechen.

Nur empfohlene Hydraulik- und Schmierole und -fette verwenden.

Entfernen Sie nicht, oder blockieren Sie keine Endschalter oder keine Sicherheitseinrichtung!

Bei Umbauten oder eigenmachtigen Veranderungen an der Maschine verfillt die Garantie, und hersteller
tibernimmt keinerlei Haftung fiir eventuelle daraus resultierende Schaden!

Die Maschine einschalten, nur wenn alle Deckel auf ihre Platze montiert sind!
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Sicherheitshinweise fiir Kithlsystem

Achtung!

=  Bejeiner Manipulation mit Kihimitteln beachten Sie die gesetzlichen
Vorschriften und die Hinweise des Kihlmittelsherstellers/

= Tragen Sie Sicherheitshandschuhe bei einer Manipulation mit Kihimitteln/

= Tragen Sie eine Schutzbrille!

= Spane und Kiihlmittel konnen lhre Augen verletzen.

Nothilfe

1.  Eine verschmutzte, angesogene Arbeitskleidung ziehen Sie aus und entfernen Sie.
2.  Bei Atmung der Verdunstungen gehen Sie an die frische Luft, bzw. besuchen Sie einen Arzt.
3.  Bei Beriihrung mit der Haut waschen Sie mit Wasser und behandeln Sie die Haut mit einer Creme.

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

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

Sicherheitshinweise fiir die Laserschranken

Die Maschine nutzt fiir ihre Funktion
Laserschranken - fiir Steuerungszwecke.

Laserschranken fiir Steuerungszwecke befinden
sich am Vorschub.

In deren Nahe ist ein Sicherheitsaufkleber

angebracht. LASER RADIATION

DO NOT VIEW DIRECTLY

. . WITH OPTICAL INSTRUMENTS
Es ist verboten, in den Laserstrahl schauen!

CLASS 1M LASER PRODUCT]

Beim Materialvorschub ist ein Laser der Klasse 1M
eingebaut.

Achtung!

Es ist natig, die Durchgdngigkeit des Laserstrahls bei dem Fiihler
regelmédflig zu kontrollieren und nach jeder Schicht den Laser von
Verunreinigungen zu reinigen (sauberes Lippchen + Alkohol), und zwar
wegen richtiger Funktionsfdhigkeit des Lasers. Bei Reinigen vorsichtig
vorgehen um Kratzer und Beschddigung des Lasers zu verhindern.
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1.7.

1.7.1.

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.

Erhdhtes Risiko!

Wéhrend des Schneidens den Schneidraum nicht betreten und nicht
hinein eingreifen. Im entgegengesetzten Fall droht die Gefahr einer
Verletzung, es kann zu Schnittverletzungen oder Quetschwunden
kommen.

Not-Aus-Schalter

Der Not-Aus-Schalter dient ausschliefilich zur
Ausschaltung in den Notfallen (Maschinenausfall

und Gesundheits- oder Lebensgefihrdung). @
Nach der Betatigung des Not-Aus-Schalters
werden alle gefdhrlichen Maschinenbewegungen

sofort gestoppt.

Sollten Storungen jeder Art oder ein Notfall
auftreten, driicken Sie sofort den Not-Aus-
Schalter!

Den gedriickten Not-Aus-Schalter schalten Sie bei
einer Umdrehung der Taste frei.

Der Not-Aus-Schalter auf dem Bedienfeld Bandsagen entfernt.
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1.7.2.

Sdgerahmenabdeckung

g

Die Maschine wird sofort stillgesetzt, sobald die Sagebandschutzabdeckung geoffnet wird. Die Maschine kann
erst wieder in Betrieb gesetzt werden (sogar im Servicemodus), wenn die Sdgebandschutzabdeckung

-

geschlossen ist!

Die Maschine kann wieder in Betrieb gebracht sein erst wenn der Deckel geschlossen ist.

10
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1.7.3. Schutzblech - Sageband

Diese drei Schutzbleche decken das Sageband ab.

e« vom bewegbarem Fiihrungsklotz bis zum Sagearm

e

» von der Spannstockbacke bis zum Sigearm (beide Seiten)

Schalten Sie den Antrieb. niemals ein, wenn diese Schutzbleche nicht montiert sind!

11
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1.7.4.

Abdeckung des Vorschubspannstocks

Diese Gehduse verhindern den Zugang des Bedienpersonals zum Vorschubspannstock wahrend des Betriebs
und so auch die Verletzungen des Bedienpersonals.

Verschiebbares Gehduse des Vorschubspannstocks (seitlich und oben)

Das Gehause ist mit dem Sagerahmen verbunden und @ndert seine Position bei Drehung des Sagerahmens in

jeweilige Schnittwinkel, so dass der Raum des Vorschubspannstocks immer genug geschiitzt ist und die
Gehause die Drehung des Sagerahmens nicht verhindern.

Drehgehduse, mit Hebel gesichert

12
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Wird das Gehduse wahrend des Betriebs gedffnet, 6ffnet sich der Endschalter (s. Pfeil); die Maschine wird sofort
gestoppt und darf nicht einmal in der Einstellbetriebsart verwendet werden.

Ist es nicht mdglich, die Maschine oder den Vorschubspannstock einzuschalten, und sind keine anderen
Ursachen bekannt, ist vor allem richtiges SchlieBen dieses Gehaduses zu priifen!

Festes Gehause

Die Maschine darf erst nach SchlieBen und Installation aller Gehduse wieder in Betrieb genommen!

13
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1.7.5.

1.7.6.

Bandspannungs-und Sagebandbruchiiberwachung

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

Die Anlage enthalt einen Endschalter. Die Einstellung dieses Endschalters ist laut "Wartung- und
Einstellarbeiten” regelmafig zu iiberpriifen und zu justieren.

Um ein Auslaufen des Kiihlmittels zu verhindern

Es ist verboten, die Maschine in Betrieb zu setzen, falls kein Kiihlmittelbehalter installiert ist!

Wird kein Kiihlmittelbehalter verwendet, bestehen Gefahr der Kiihlmittelentweichung ins Umfeld der Maschine
und Gefahr der Kiihlmitteldurchdringung in die elektrischen Anlagen der Maschine.

Bei Entweichen der Schneidfliissigkeit in andere als dazu vorgesehene Stellen ist die Maschine mit dem
Hauptschalter auszuschalten und die Fliissigkeit ist aus diesen Stellen zu entfernen.
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Maschinenschild position

1.9.
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2.1. Technische Daten

Maschinengewicht / Machine weight:
»  Gewicht/Weight
Maschinengrofe / Machine size :

» Lange/Lenght
* Breite /Width
» Hidhe/Height

Elektrische Ausriistung / Electical equipment:

»  Versorgungsspannun / Supply voltage
» Gesamptschlusswert / Total Input

»  Max. Vorschaltsicherung / Max. Fuse
e Schutzart / Protection
Schalldruckpegel / Acoustic pressure:
 HBS 230 ANC

Antrieb / Drive:

e Typ/Type

»  Versorgungsspannun / Supply voltage
e Leistung/ Output
»  Motornenndrehzahl / Nominal speed

Kihlmiteleinrichtung / Hydraulic equipment:

» Typ/Type

* Leistung/ Output:
»  Durchflussrate / Flow

Kiithlmiteleinrichtung / Cooling equipment:

»  Typ/Type

* Leistung / Output

»  Volumen vom Kiihlmittel / Capacity

Sagebanddimension / Band size:

Schnittgeschwindigkeit / Cutting speed:

2720x25 (27)x0,90 mm

40/80 m/min

Vorschublédnge Einfachhub / One Upstroak of the feeder:

0° - 30°......... 490 mm

FLOTT

Werkzeugmaschinen

495 kg

1770 mm
2400 mm
1700 mm

~ 3 x 400V, 50Hz, TN-C-S
1,1/1,5 kW

10A

IP 54

LAeqv=70 d B

91.001.381

MSD 90L-8/4 B14-FT115 230+bimetal
~ 3x400V, 50H z

0,7/1,1 kW

1420 min™’!

92.001.136
SMAO05-6216/14.0-G-SpM.0-054/02400
0,75 kW / 35 bar

8,4+2,2 dm3/min-"

91.020.032
PA70/120 with filter
0,05 kW

10 dm3

30°- 45°........... der Vorschub des Vorschubspannstocks reduziert

der Vorschubspannstock ist gesperrt

Kleinstes Reststiick fiir Zufuhr Vorschubspannstock / The smallest residue piece for feeding with feeder

0° - 30°......

30°- 45°...........

175 mm (Service/Laser Mass = 85mm)
175mm -260 mm (Service/Laser Mass = 85mm)
der Vorschubspannstock ist gesperrt

Schalldruckpegel: Aquivalenter Schalldruckpegel A (Pegel des Geriusches) ist im Ort der Bedienung Laeqv=70 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 Sageblatter, die die Exposition wesentlich beeinflussen kdnnen.



Rezné rozsahy / Schnittbereiche / Cutting size:

RE0"
(+60°)
R45°

]

0 (+46°)
0° 9230 275 x 180 250 x 230 230 x 230
R 45° (+45°) @190 190 x 150 170 x 230 180 x 180
R 60° (+60°) 0120 120 x 100 120 x 100 100 x 100
Achtung!

Es ist moglich, die Winkel bis +45° in der vollautomatischen Betriebsart,

die Winkel +45°und mehr nur in der manualler Betriebsart zu schneiden
- ohne den Zubringer zu benutzen.

Fiir die Winkel iiber +30° ist der Vorschub des Vorschubspannstocks
reduziert und die Lange des kleinsten Reststiicks fiir Zufuhr verlangert.
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2.2. Aufstellzeichnung

1700

1768

2394

FLOTT

Werkzeugmaschinen

20



FLOTT

Werkzeugmaschinen

2.3. Beschreibung
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Drehkonsole /
Turning console

Sagerahmen /
Saw arm
LAV

Obere Spannung /
Top clamping
Schraubstock /
Untergestell /
Pedestal

Bedienpult /
Control panel
Vice
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2.4,
2.4.1.

2.4.2,

2.4.3.
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Transport und Lagerung

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.
» 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 Mainahmen durch,
dass Sie einer Beschadigung von Feuchtigkeit, Vibrationen und Erschiitterungen vermeiden.

Vorbereitung zu Transport und Lagerung

Festen Sie den Spannstock und konservieren Sie glatte Flachen.

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.

Transport und Lagerung

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

Wenn moglich, festen Sie die Palette zum Boden des Fahrzeuges.
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 Sdgerahmen die Bandsige zu heben),
Sie konnen die Maschine beschadigen.

Halten Sie die Bedingungen fiir Lagerung und Transport, damit Sie eine Beschadigung der
Bands&dge vermeiden.

Die Gabeln des Gabelstaplers nach folgendem Symbol platzieren!

Die Maschine nur in beschriebener Weise lagern.
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2.4.4. Transportschema
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2.5.1.

2.6.

2.6.1.

Inbetriebnahme

Betriebsbedingungen der Maschine

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

Betriebsbedingungen der Maschine:

Umgebungstemperatur von 70°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.

Auspacken und Komplettierung der Maschine

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

Achtung!

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

2. Alle beigelegte Teile montieren

Montage des Anschlags fiir die Einstellung der Lange
(optionales Zubehar)

1. Setzen Sie den Anschlag in die Offnung an der Seite des Spannstocks

24
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2.

3.

4.

Schieben Sie die Front des Anschlags bis zum S&dgeband.

Sichern sie die Anschlagstange mit der Schraube.

25
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2.6.2.

Das Aufsetzen der Wanne fiir die Kiihlungsfliissigkeit
Achtung!

Es ist verboten, die Maschine in Betrieb zu setzen, falls kein
Kiihlmittelbehdlter installiert ist!

Wird kein Kiihlmittelbehélter verwendet, bestehen Gefahr der
Kiihlmittelentweichung ins Umfeld der Maschine und Gefahr der
Kihlmitteldurchdringung in die elektrischen Anlagen der Maschine.

1. Die Auffangwanne fiir Kiihlmittel an die Seitenwand der Sage, auf
den Sockel einsetzen.

26
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2.

Setzen Sie den Schlauch fiir Ableitung der Fliissigkeit auf den Ablass
der Wanne auf und tauchen Sie das andere Ende ins
Kiihlungfliissigkeitgefall ein.

27




2.6.3.

Verankerungsplan
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Aufstellen und Ausrichtung der Maschine

Vor dem Aufstellen der Maschine liberpriifen Sie, ob der Boden die
erforderliche Tragfahigkeit aufweist.

Minimale Bodentragfahigkeit:
Maschinengewicht - HBS 230 ANC - 500 kg
+ Gewicht der Anbauteile

+ maximales Materialgewicht

Der Boden muss ausgerichtet sein. Alle FiiBe miissen nach dem Aufstellen
der Maschine auf dem Boden basieren.

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

Achten Sie beim Aufstellen der Maschine darauf, dass geniigender Platz fiir
Bedienung, Reparaturen, Wartungsarbeiten und Materialmanip. vorhanden
ist.

Die Bandsage, die Anbauteile und das Zubehor miissen von dem Bedienplatz
tibersichtlich sein.

Anschluss an der Stromversorgung

Vorsicht!

Anschluss der Maschine an der Stromversorgung darf nur ein autorisierter
Fachmann durchfiihren! Fiihren Sie die Anschlussarbeiten mit maximaler
Vorsicht durch, ein Stromeinschlag kann die tédlichen Folgen haben/
Beachten Sie immer die gesetzlichen Vorschriften zu Unfallverhiitung/

Maschinenelektrik:

Versorgungsspannung: ~ 3x400V, 50 Hz, TN-C-S
Maschinenaufnahme 2,2 kW
Max. Vorschaltsicherung: 10 A

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

Bemerkung:
Die entsprechenden Werte des Zuleitungsdurchschnittes
und Nennstromes finden Sie in zustadndigen Normen

Betriebsspannung und Netzspannung missen ibereinstimmen/!Der
Zuleitungsdurchschnitt muss einem Nennstrom bei der Hochstbelastung der
Maschine entsprechen.

29
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Die Zuleitung ist mit der Endung 16 A fiir Anschluss zur Spannungsversorgung
geschafft. Wird die Maschine direkt an die Klemmen angeschlossen, statten Sie sie
mit einem Hauptschalter aus, der in der Ausschaltstellung abschlief3bar ist.

2.6.5.

2.6.6.

2.7.

Achtung!

In diesem Fall wird der Hauptschalter am elektrischen
Steuerung primdr sein und der Hauptschalter an der
Maschine fillt nur sekundare Funktion.

Drehrichtungskontrolle

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

Einfiilllung 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.

Wahrend des Betriebes lassen Sie die Abflusséffnung gedffnet und mit einem
Sieb abgedeckt sein, um eine richtige Funktion der Kiihlung zu sichern.
Achten Sie bei jeder Einfiillung der Kiihlanlage darauf, dass das Kiihlmittel
nicht neben den Behalter flieBt und der Behalter iiberfliefit.

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, ob das Sageband richtig gespannt ist, bzw. spannen Sie das
Sageband nach dem Aapitel Sagebandwahl und -austausch. Richtige Werte
der Sagebandspannung finden Sie auf Sagebandmessgerat.

Schalten Sie den Hauptschalter ein und kontrollieren Sie einen Lauf von allen
Motoren und Aggregaten. Offnen Sie den Schraubstock voll und dann spannen
Sie beide Schraubstécke (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.

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.
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2.8.

2.9.

2.9.1.

2.9.2,

Maschinenliquidierung nach der Beendung der
Lebensdauer

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

Das Verpackungsmaterial ebenfalls laut den giiltigen Abfallvorschriften
entfernen.

Die Verpackungen sowie die Maschinenteile, die die Sekundarrohrstoffe

beinhalten, kann man zur Wiederverwendung weitergeben.

Sagebandwahl und-austausch

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

Sagebanddimension
2720%25 (27)x0,90 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.

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

Hersteller empfiehlt fiir ihre Bandsdgen die
Sdgebdnder mit der variablen Verzahnung

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

Zeichenerklarung:

ZpZ - Zahnezahl pro Zoll

S - Zahn mit Nullspanwinkel

K - Zahn mit positivem Spanwinkel.
Beispiele der Zahnbezeichnung:

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

4-6 K - Nummer ,,4-6" heifit 4 bis 6 Zahne pro Zoll (d.h. variable
Zahnteilung), Buchstabe ,,K“ heifit die Zdhne mit positivem Spanwinkel
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2.9.3.

Einlaufen des Sagebandes

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

Einlaufen: Sdgen Sie das Material mit um 50 %
reduziertem Vorschub. Bei Entstehung der
Vibrationen ist die Bandgeschwindigkeit zu erhohen
oder zu reduzieren. Bei den grofien Zuschnitten
laufen Sie das Sageband etwa 15 Minuten ein..

Nach dem Einlaufen erhohen Sie den Vorschub auf
einen lblichen Wert. Das Einlaufen des Sagebandes
verhindert, dass neue Sagebander mit einem sehr
kleinen Kantenradius durch iberhohte Belastung,
und dadurch den entstehenden Mikroausbriichen in
seiner Standzeit beeintrachtigt werden.

Anmerkung:

Laufen Sie auch die nachgeschdarften Sagebander ein!

FLOTT
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2.9.4. Tabellen fiir die Auswahl der Verzahnung
PROFILOVY MATERIAL (D 5, SD= mm)
P
D
= H | O™
¢ L 1
—» 4-5—
-3
Poznamka: Tabulka uvadi volbu ozubeni pfi rezani jednoho kusu profilu. Pri fezani vice kust profilt libovolného poctu (svazku) uvazujte tloustku
stény jako dvojndsobek tloustky stény jednoho profilu (tzn,, Ze tloustka ,S* rovnd se 2x5). V tabulce je uvedeno ozubeni jak konstantni, tak variabilni,
Tloustka Ozubeni (Z xZ)
stény Vnéjsi pramér profilu D p [mm]
S[mm] 20 40 60 80 100 120
2 325 245 185 185 145 145
3 245 185 145 145 10-145 10-145
4 245 14§ 10-145 10-145 8-125 8-125
5] 18S 10-14 S 10-14S 8-12S 6-10S 6-10S
6 185 10-145 8-125 8-125 6-105 6-10S
8 145 8-125 6-105 6-105S 5-85 5-85
10 o 6-10S 6-105S 585 5-85§ 5-8S
12 6-105S 5-85 5-85 4-6 K 4-6K
15 - 5-85 5-85 4-6K 4-6 K 4-6 K
20 - 4-6 K 4-6K 4-6 K 3-4K
30 - - - 3-4K 3-4K 3-4K
50 o - - 3-4K
Tloustka Ozubeni (Z pZ)
stény Vnéjsi pramér profilu D , [mm]
S[mm] 150 200 300 500 750 1000
2 10-145 10-145S 8-125 6-105 5-85 5-8S
3 8-125 8-125 6-105 5-85 4-6K 4-6 K
4 6-105 6-105 5-85 4-6K 4-6K 4-6 K
5 6-105 5-85 4-6 K 4-6 K 4-6 K 3-4K
6 5-85 5-8S 4-6 K 4-6 K 3-4K 3-4K
8 5-85 4-6K 4-6K 3-4K 3-4K 3-4K
10 4-6 K 4-6 K 4-6 K 34K 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 1,4-2K 1,4-2K
50 2-3K 2-3K 2-3K 14-2K 14-2K 14-2K
75 o 2-3K 1,4-2K 1,4-XK 1,4-2K 0,75-1,25 K
100 o = 14-2K 0,75-1,25K 0,75-1,25K 0,75-1,25K
150 - 0,75-1,25 K 0,75-1,25 K 0,75-1,25K
200 o o = 0,75-1,25K 0,75-1,25K 0,75-1,25K
PEVNY MATERIAL (D = mm)
D D B D D
Konstantni ozubeni Variabilni ozubeni
délka fezu D ozubeni (Z Z) délka rezu D ozubeni (Z ,7)
do3mm 32 do 30 mm 10-14
do 6 mm 24 20-50 mm 8-12
do 10 mm 18 25-60 mm 6-10
do 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 14-2
200-400 mm 2 500-3000 mm 0,75-1,25
300-800 mm 1,25
700-3000 mm 0,75
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3.1.

Start des Bandsage

»
1. Den Hauptschalter des Bandsdageautomaten 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

....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
dberpriifen.

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

4. Die Anlage referenzieren - s. Kapitel Gber die Referenzierung der
Anlage
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LCD
Es zeigt die Zustandsinformationen ulber laufende Arbeitsvorgange an.

F1 - F4 - Funktionstasten fiir 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..

Tastenbedienung / numerische Tastatur

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.

Ohne Funktion

Einschaltung/Ausschaltung des Sdgebandantriebs

Im manuellen Betrieb schaltet die Taste mit dem Symbol .| den
Sagebandantrieb ein, die Taste mit Modul ,,0“..

Bewegung des Vorschubspannstocks

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

Werden die Taste STOPP und die Taste fiir Bewegung des Vorschubspannstocks
der Sage gleichzeitig betatigt und gedriickt gehalten, wird derMIKROVORSCHUB
in entsprechender Richtung aktiviert..

+Ok

+HOp

Aufmachung / Zumachung des Vorschubspannstocks

Die Betatigung und Gedriickthaltung der Taste im manuellen Betrieb ermdglicht
die Aufmachung oder Zumachung des Vorschubspannstocks.

Zugleich wird die Bilindelspannvorrichtung des Hauptspannstocks
gespannt/gelost (optionales Zubehar).

Warnung/

Der Vorschubspannstock muss immer friiher als der Hauptspannstock gespannt
werden.

i+

“b>

Aufmachung / Zumachung des Hauptspannstocks

Die Betatigung und Gedriickthaltung der Taste im manuellen Betrieb ermdglicht
die Aufmachung oder Zumachung des Hauptspannstocks.

Zugleich wird die Biindelspannvorrichtung des Hauptspannstocks
gespannt/geldst (optionales Zubehor).

Warnung!

Der Vorschubspannstock muss immer friiher als der Hauptspannstock gespannt
werden.
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Einschaltung/Ausschaltung des Hydraulikkreislaufs

0
! 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...
Wahl der Sagebandkiihlung
>

Oben - Kiihlung mittels Mikroniser (optionales Zubehor)

Unten - Spiilung der Maschine, die Kiihlungspumpe ist auch beim
ausgeschalteten Sagebandantrieb in Gang..

Sicherheitsschaltkreis

Durch Betatigung dieser Taste wird der Sicherheitsschaltkreis eingeschaltet.

Taste ,.START" -Start des Zyklus

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

Taste STOP

Nach Betatigung der Taste wir der Schneidezyklus unterbrochen oder
ausgeschaltet.

Auswahl des Maschinenmodus

0 - fiir Einstellung und Service

. flir manuellen Modus

. flir automatischen Modus
Manuelle Betriebsart
In der manuellen Betriebsart ist es moglich:

- 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) méglich

Automatische Betriebsart

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

Hauptmenii der Anlage

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

Der Not-Aus-Schalter

Besteht ein Verletzungs- oder Betriebssicherheitsrisiko, der Not-Aus-Schalter
driicken - alle gefahrlichen Bewegungen der Anlage werden SOFORT gestoppt.

Regelventil
Mit dem Regelventil stellen Sie das Senken des Sagerahmens ein.

Bemerkung: Wenn das Drosselventil immerfort zu fest zugedreht wird, kann
der Ventilsattel ausgequetscht werden, was seine Leckage verursacht. Drehen
Sie das Ventil immer nur leicht zu.

FLOTT
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HBS 230 ANC ohne Frequenzwandler

Frequenzumrichter
Dient zur Wahl der Geschwindigkeit des Sdgebandes beim Schneiden (40 oder
80 m. min-').

HBS 230 ANC mit Frequenzwandler

Frequenzwandler
Dient zur Wahl der Geschwindigkeit des Sage

10

USB port (Optionales Zubehér)
Kann beim Abrufen oder Speichern von Daten verwendet werden.

10
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3.3.

Referieren der Maschine
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 &ndern

Schalter in Pos. 0
Betriebswahl

F1=SERVICE F2=EINST.

- 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>

TI<F2> 0
=0>0<0>

- 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.

Achtung!

Vor Beginn der Referenzierung samtliches Material
aus der Sdage und aus dem Vorschubspannstock
entfernen. Anlage nicht referenzieren, wenn in einem
der Spannstocke Material gespannt ist.

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

Den Arm in einen kleineren Winkel als 45° drehen.

Fiir grofere Winkel oder Winkel, die 45° gleichen, ist der Greifer
blockiert, das Referenzieren der Maschine kann nicht gestartet werden.

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
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3.4.

3.4.1.

4. Die Taste START fiir Start der Referenzierung betitigen.

Auf dem Display erscheint die Information iiber laufende Referenzierung.

Referieren ist
in gang

Es wird eine Sequenz der Referenzierungshewegungen durchgefiihrt:

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

- Spannen/Losen des Vorschubspannstocks

- Spannen/Losen des Hauptspannstocks

- Vorschub des Vorschubspannstocks vorwarts
- Erkennung des Hauptspannstocks

- Zeitverzogerung - Referenz eingestellt

5. Nach erfolgreicher Referenzierung erscheint auf dem Display die Information
iber Ende der Referenzierung

Referiert

Mit der Taste F4 <OK> bestétigen.

6. Eserscheint der Bildschirm fiir Einschaltung der automatischen
Betriebsart - die Anlage ist fiir die automatische Betriebsart bereit.

Vorwahl: 1/20
Lange: 100.0 mm

Anzahl: 1 st
F2=M F3=Ende F4>

Maschinenbedienung im manuellen Zyklus
Achtung!

Falls die Maschine auf den Winkel 45° oder einen groBeren Winkel als
45° eingestellt ist, kann der Greifer nicht betatigt werden.

Fiir die Winkel iiber +30° ist der Vorschub des Vorschubspannstocks
reduziert und die Lange des kleinsten Reststiicks fiir Zufuhr verlangert.

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
Funktionsfdhigkeit einzelner Befehle dient.
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Bedeutung der Symbole:

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

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

00

Symbol des Sdgebandantriebs (rechte untere Ecke) signalisiert Funktionsfihigkeit des
Sagebandes

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

<>

F3

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

Ist der Hauptspannstock 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 es NICHT 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
>0c< 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 es NICHT maglich 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 maglich, 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 moglich, 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 Sdgerahmenbewegung in beiden Richtungen signalisiert (linke untere Ecke).
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3.4.2.

3.4.3.

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.  Fir Bedienung der Anlage in der manuellen Betriebsart die Anlage in
die manuelle Betriebsart umschalten - Betriebsartenschalter in die

Position .

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

MANUAL:
Vorschub: 0.1 mm

T4 <F2> 800
<0> <0>

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.

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

Bedienungstasten - s. Beschreibung der Bedienungstafel.
Durchfiihrung halbautomatischen Schnittes in der
manuellen Betriebsart
Mit dem halbautomatischen Zyklus ist es moglich, 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 notig, 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.
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Bedienung der Anlage bei halbautomatischem Schnitt:

1.

Stellen Sie die Backen entsprechend der Materialbreite ein

Achtung!

Wenn die Schraubstocke nicht richtig eingestellt sind und
das Material nicht korrekt eingespannt ist, trotzdem beginnt
die Sage zu schneiden. Es kann zur Entwertung des
Materials oder zur Beschadigung der Maschine kommen/

Die Anlage in die manuelle Betriebsart umschalten -

Betriebsartenschalter in die Position .

Auf dem LCD erscheint der Bildschirm mit den Informationen ulber die
Lage (Hohe) des Sdgerahmens, ggf. Symbole tiber den Ablauf der
einzelnen Funktionen angezeigt sind.

MANUAL:
Vorschub: 0.1 mm

T <F2> 800
<0> <0>

Wenn das Sageband das Anlegen des Materials stort, ist der Sdgerahmen mittels
der Tasten fiir manuelle Bedienung des Sagerahmens in eine solche Hdhe zu
verschieben, dass das Material angelegt werden kann.

Empfohlene Lage betragt min. 10 mm lber dem Material.

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

Vorsicht!

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

Material ausrichten.

Das Material kann durch Spannen in beide Spannstdcke ausgerichtet werden.

Gewiinschte Lidnge des geschnittenen Stiicks manuell (ohne Vorschubspannstock]

einstellen.

Die Taste START betétigen

Folgende Schritte hangen davon ab, ob die Ausgangshdhe des Sagerahmens fiir
Schnittbeginn eingestellt ist oder nicht

Ist die Ausgangshdhe des Sagerahmens fiir Schnittbeginn NICHT eingestellt

a) Nach Betétigung der Taste START erscheint die Aufforderung, die
Ausgangsposition des Sagerahmens einzustellen

Ausgangposition
Rahmen einstellen

F4=0K
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b)

c

d)

e)

f)

Die angezeigte Meldung ist mit Betatigung der Taste F4 <OK> zu
bestatigen

Es erscheint wieder der Bildschirm mit den Informationen lber
den Zustand der Anlage

MANUAL:
Vorschub: 0.1 mm

TI<F2> 800
=0>0<0>

Mit den Tasten fiir Bedienung der Sagerahmenhdhe die Ausgangsposition des
Sagerahmens vor dem Schnitt einstellen, und zwar unter Beriicksichtigung
der Materialhohe - empfohlene Einstellung ca. 10 mm liber dem Material.

Die Angabe iiber die aktuelle Hohe des Sdgerahmens wird auf dem Bildschirm
angezeigt:

MANUAL:
Vorschub: 0.1 mm

T1l<F2> 800
Z <0>

Achtung! Die Lage des Sagerahmens wird als Anzahl der Sensorimpulse, nicht
in Millimetern angezeigt

Eingestellte Hohe mit Betatigung der Taste F2 bestatigen.

Die eingestellte Ausgangslage (Hohe) des Sagerahmens, welche mit der Taste
F2 bestatigt wurde, bleibt im Speicher der Anlage auch fir weitere
halbautomatische Schnitte erhalten und der Sagerahmen kehrt in diese
Position immer nach Beenden des Schnittes zurlick, falls diese bestatigte
Hdohe vom Speicher der Anlage durch keine von folgenden Operationen
geldscht ist:

- Verschieben des Sdgerahmens nach oben oder unten mit einer der Tasten
fur manuelle Einstellung der Hohe des Sdgerahmens

- Umschalten des Betriebsartenschalters in eine andere Betriebsart
(Automat, 0)

- Ausschalten der Anlage mit dem Hauptschalter
- Referenzieren der Anlage

- Unterbrechung der Stromzufuhr

Die Taste START Start wieder betdtigen; es erscheint der
Bildschirm mit den Informationen liber den Ablauf des

halbautomatischen Schnittes

Anschnitt
Warten auf

Schnittende

und der halbautomatische Schnitt wird gestartet.
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Falls die Ausgangshdhe des Sdgerahmens SCHON vor einem der
vorigen Schnitten EINGESTELLT WURDE und im Speicher der Anlage
erhalten bleibt

Es wird keine Aufforderung angezeigt, den Sagerahmen iiber dem
Material zu positionieren.

Sofort nach der ersten Betitigung der Taste START [s. Schritt Nr. 6)
erscheint der Bildschirm mit den Informationen iiber den Ablauf des
halbautomatischen Schnittes

Anschnitt
Warten auf

Schnittende

und_der halbautomatische Schnitt wird gestartet

Halbautomatischer Schnitt:

Nach der Anzeige des Bildschirms mit den Informationen iiber den
Ablauf des halbautomatischen Schnittes

Anschnitt
Warten auf

Schnittende

a) Der Hauptspannstock wird gespannt
b) Der Sagerahmen teilt das Material

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

Der Antrieb des Sdgebandes bleibt in der unteren oder oberen Lage des
Sagerahmens stehen - gemaf der Vorwal im Meni "EINSTELLUNG".

Sagebandmotor aus:
*Oben

Unten
FI=ESE F4>

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

d] Nach Riickkehr des Sdgerahmens in seine Ausgangsposition ist die
Sequenz des halbautomatischen Schnittes beendet

Es wird wieder der Startbildschirm angezeigt.

MANUAL:
Vorschub: 0.T mm

Tl <F2> 800
<0> <0>

10. Geschnittenes Stiick entfernen.

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

Um néchstes Stiick zu teilen, den ganzen Prozess wiederholen
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3.4.4. Die Unterbrechung den halbautomatische Schnitt

» «  Der Not-Aus-Schalter
Bei Gefahr den Not-Aus-Schalter betatigen.

Nach Betatigung den Not-Aus-Schalter werden alle gefahrlichen
Bewegungen der Anlage sofort gestoppt.

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

Es erscheint der Bildschirm:

TOTALSTOPP gedruckt

Wiederholte Inbetriebnahme

1. Der Not-Aus-Schalter in der Pfeilrichtung (auf der Taste)
drehen..

2. Eserscheint die Aufforderung, die Fehlermeldung zu quittieren.

TOTALSTOPP gedruckt

F4=0K

3. Die Fehlermeldung mit der Taste F4 (=0K) quittieren.

4. Nach Anzeige der Aufforderung

SICHERHEITSKREIS

NICHT GESCHALTET

5. Den Sicherheitskreis der Anlage mit der Taste auf der
Bedienungstafel der Anlage aktivieren.

-

6. Den Sagerahmen liber das Material heben und die TasteSTART
driicken.
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Bedienung der Anlage in der automatischen
Betriebsart

Achtung!

Es ist moglich, die Winkel bis +45° in der vollautomatischen Betriebsart, die Winkel
+45°und mehr nur in der manualler Betriebsart zu schneiden - ohne den Zubringer zu
benutzen.

Fiir die Winkel iiber +30° ist der Vorschub des Vorschubspannstocks reduziert und die
Lange des kleinsten Reststiicks fiir Zufuhr verlangert.

Automatischer Zyklus

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

Die Software der Anlage ermdglicht 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 Programms fiihrt der automatische Zyklus alle nacheinander
folgenden Nicht-Null-Programme schrittweise durch. Mit einem Null-Programm (Null-
Lange und Null-Stiickzahl) ist der Zyklus beendet.

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

Achtung!

Ist hinter dem Vorschubspannstock eine Stiitzrolle des
Materials eingelegt, ist die zugefiihrte Hochstlange so
anzupassen, dass es zu keiner Kollision des
Vorschubspannstocks mit der Rolle kommt/

Bedienung der Anlage fiir den automatischen Zyklus:

Stellen Sie die Backen entsprechend der Materialbreite ein

Achtung!

Wenn die Schraubsticke nicht richtig eingestellt sind und
das Material nicht korrekt eingespannt ist, trotzdem
beginnt die Sdge zu schneiden. Es kann zur Entwertung des
Materials oder zur Beschddigung der Maschine kommen!

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

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

Achtung!

Wahrend des automatischen Zyklus MUSS das Material in seiner
ganzen Ldnge immer abgestiitzt sein/!

Bei nicht abgestiitztem Material besteht Risiko der Verklemmung in
der Vorschubspannstock-Bahn und Beschddigung der Anlage!
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Material ausrichten.
Das Material kann durch Spannen in beide Spannstocke ausgerichtet werden.

Die Anlage in die automatische Betriebsart schalten -

Betriebsartenschalter in die Position .

Auf dem LCD erscheint das Menii fiir Programmierung des Zyklus.

Vorwahl: 1/20
Lange: 100.0 mm

Anzahl: 1 st
F2=M F3=Ende F4>

Bezeichnung Beschreibung
Nummer des aktuell geladenen Programms /
Gesamtzahl der Programme

Vorwahl
Im System konnen bis 20 Programme gespeichert
sein.

Lange des geschnittenen Stiicks

Lénge Solllédnge 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..

Kennzeichnung der aktiven Zeile

In der aktiven Zeile ist es moglich, Parameter zu

andern.
Die Nummern sind mit der numerischen Tastatur

einzugeben; diese ist auf den Bedienungstasten
installiert.

Anzahl

Mit den Tasten F1, F2, F3, F4 und mit der numerischen Tastatur konnen die
einzelnen Programme auf diesem Bildschirm programmiert werden:

Bezeichnung Beschreibung
Blattern durch die Programme:

F4 - Blattern nach vorne
F1 - Blattern nach hinten

F1, F4
BEMERKUNG:

Ist im gefundenen Programm ein Parameter (Lange,
Stiickzahl) der Null gleich, ist es nicht moglich, aus
diesem Programm weiter zu libergehen.

Speichern der Daten

Mit Betatigung der Taste F2 werden aktuelle Werte
aller Programme im System gespeichert
(F2=M...Memory)

Ende der Programmierung und Auswahl des
Programms fiir Beginn des automatischen Zyklus

F2

F3
(F3=Ende)
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Zum Bildschirm mit dem Programm iibergehen, bei
dem der automatische Zyklus beginnen soll, und F3
betatigen.

BEMERKUNG::

Ist im gefundenen Programm ein Parameter (Lange,
Stiickzahl) der Null gleich, ist es nicht méglich, den
automatischen Zyklus bei diesem Programm zu
beginnen.

Programmierungsverfahren:

a) Mitden 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.

b) Auf dem Bildschirm mit den Parametern des gewahlten Programms
eingeben:

- Solllange (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
Lange)

Die Nummern sind mit der numerischen Tastatur einzugeben; diese
ist auf den Bedienungstasten installiert.

Wechseln zwischen den einzelnen einzugebenden Parametern
L=

0

des angezeigten Programms ist mit der Taste E maglich LE

Léschen der eingetragenen Werte - Taste C AS
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c] Mitder Taste F1 oder F4 zum nichsten Programm iibergehen, der
anzuzeigen, ggf. zu modifizieren ist und seine Parameter
kontrollieren oder programmieren

Vorwahl: 1/20

Lange: 100.0 mm
Anzahl: 1 st
F2=M F3=Ende F4>

Vorwahl: 2/20
Lange: > 0.0 mm
Anzahl: 0 st
<F1 F2=M F3=Ende F4:>

d] 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.Da
ta umschreiben?

F1=Nein F4=Ja

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.

el 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.

f) Die Taste F3 driicken um die Programmierung zu beenden und
zum nachsten Bildschirm zu {ibergehen.

7. Nach Betdtigung 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) Die Taste F4 betitigen - Auswahl fiir Beginn des Zyklus ohne
Einschnitt des Materials
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b) Waurde die Ausgangsposition des Sdgerahmens iiber dem Material
nicht eingestellt, erscheint nach Betdtigung der Taste F4 die
Aufforderung, die Ausgangsposition des Sdgerahmens iiber dem
Material einzustellen

Ausgangposition
Rahmen einstellen

<Tl>
F4=0K

Fiir die Anzeige der Aufforderung ist es folgendermafien vorzugehen:

- Mit den Tasten fiir Bedienung der Sagerahmenhohe die

Ausgangsposition des Sdgerahmens vor dem Schnitt einstellen,
und zwar unter Beriicksichtigung der Materialhohe - empfohlene
Einstellung ca. 10 mm iiber dem Material.

- Eingestellte Hohe mit Betatigung der Taste F4 <OK> bestéatigen.
In diese Hohe kehrt der Sagerahmen nach jedem Schnitt zuriick.

c] Nach Bestdtigung der eingestellten Ausgangsposition des
Sagerahmens erscheint wieder der Bildschirm mit dem Angebot fiir
Einschnitt des Materials

Anschnitt

START Drucken
< F4 Ohne Anschnitt >

d) BeiBetdtigung der Taste F4 wird der automatische Zyklus beim ersten
gewahlten Programm begonnen.

Will das Bedienungspersonal das Material anschneiden:

a) Die Taste F4 betétigen - Auswahl fiir Beginn des Zyklus ohne Einschnitt
des Materials

b) Wurde die Ausgangsposition des Sdgerahmens {iber dem Material nicht
eingestellt, erscheint nach Betatigung der Taste F4 die Aufforderung,
die Ausgangsposition des Sdgerahmens liber dem Material einzustellen

Ausgangposition
Rahmen einstellen

<Tl>
F4=0K

Fiir die Anzeige der Aufforderung ist es folgendermafien vorzugehen:

- Mit den Tasten fiir Bedienung der Sagerahmenhohe die
Ausgangsposition des Sdgerahmens vor dem Schnitt einstellen,
und zwar unter Beriicksichtigung der Materialhohe - empfohlene
Einstellung ca. 10 mm iiber dem Material.

- Eingestellte Hohe mit Betatigung der Taste F4 <OK> bestéatigen.
In diese Hohe kehrt der Sagerahmen nach jedem Schnitt zuriick.

c]  Nach Bestdtigung der eingestellten Ausgangsposition des Sdgerahmens
erscheint wieder der Bildschirm mit dem Angebot fiir Einschnitt des
Materials
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Anschnitt

START Drucken
F4 Ohne Anschnitt >

d)  Bei Betdtigung der Taste START wird der Anschnitt bei manuell
eingestellten Lange begonnen.

Auf dem Bildschirm erscheinen Informationen iiber den Ablauf des
Anschnittes:

Anschnitt
Warten auf
Schnittende

e]  Uber Ende des Anschnittes wird das Bedienungspersonal mittels des
Bildschirms informiert:

Anschnitt

Anschnitt fertig
F4 <OK>

fl  Nach Betatigung der Taste F4 <OK> erscheint auf dem Bildschirm mit
der Information liber Ende des Anschnittes der Bildschirm fiir Beginn
des automatischen Zyklus

Automatischen Zyklus
START Drucken

<F1

F1 - Rickkehr zum vorigen Bildschirm

gl  Mit Betdtigung der Taste START wird der automatische Zyklus
begonnen

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

AUTOMAT: Prog:
Lange: 520.0

Anzahl: 20

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

Lange des geschnittenen Stiicks

Lange: 520.0 0
Linge: Die im aktuell Aktu.ell
laufenden geschnittene
Programm Lange
eingegebene
Lange
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10.

3.5.2.

Anzahl der geschnittenen Stiicke mit
eingegebener Lange

Anzahl: 20 0
Anzahl: Die im aktuell Aktuell
laufenden geschnittene
Programm Stiickzahl
eingegebene
Stiickzahl

Nach Ende jedes Schnittes und nach Ende des automatischen Zyklus:

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

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

Sagebandmotor aus:
*Oben

Unten
F1=ESC 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 éffnen (in der manuellen Betriebsart) und das
Reststiick manuell entfernen.

(N&here Informationen s. Unterbrechung des automatischen Zyklus - Material
erschopft)

Ende des automatischen Zyklus wird auf dem Display gemeldet:

Automatischen Zyklus
beendet

Neue Angabe=F1

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

Vorwahl: 1/20
Lange: 100.0 mm

Anzahl: 185t
F2=M F3=Ende F4>

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

Die Unterbrechung des automatischen Zyklus
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»

Taste Stopp

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

Automatischen Zyklus
unterbrochen

Fortfahren=START
Neue Angabe=F1

In Abhdngigkeit von der laufenden Sequenz des Schneideprogramms:

sinkt der Sdgerahmen 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
Sagerahmen kehrt in seine Ausgangsposition zuriick.

in allen 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.
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

Informationen iiber Materialende oder liber fehlenden Material
konnen 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 ndtig, 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 @ndern:

Automatischen Zyklus
unterbrochen

Fortfahren=START
Neue Angabe=F1

"Neue Aufgabe” ermaglicht zum Bildschirm fiir Programmierung des
automatischen Zyklus zuriickzukehren, aus dem es maglich ist, die
Parameter der einzelnen Programme zu modifizieren oder das

St
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Anfangsprogramm fiir den Zyklus nach Unterbrechung zu andern.
e Der Not-Aus-Schalter
Bei Gefahr den Not-Aus-Schalter betatigen.

Nach Betatigung den Not-Aus-Schalter werden alle gefahrlichen
Bewegungen der Anlage sofort gestoppt.

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

Es erscheint der Bildschirm:

TOTALSTOPP gedruckt

Wiederholte Inbetriebnahme

1. Der Not-Aus-Schalter in der Pfeilrichtung (auf der Taste)
drehen..

2. Eserscheint die Aufforderung, die Fehlermeldung zu quittieren.

TOTALSTOPP gedruckt

F4=0K
3. Die Fehlermeldung mit der Taste F4 (=0K) quittieren.

4. Nach Anzeige der Aufforderung

SICHERHEITSKREIS

NICHT GESCHALTET

5. Den Sicherheitskreis der Anlage mit der Taste auf der
Bedienungstafel der Anlage aktivieren.

-

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

Achtung!

Bej Einlegen des Materials ist das Material in den
Hauptspannstock nicht mit Vorschubspannstock
zuzufiihren! 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)

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
liberschldgt oder in den Léchern 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.

Achtung!

Bej Verwendung der zusdtzlichen Stiitzrolle ist die
Lange der Zufuhr in der Serviceeinstellung so zu
dndern, dass es zu keiner Kollision zwischen dem
Vorschubspannstock und der Rolle kommt!/
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b)

c

d)

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.

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 Zufuhrlange auf dem Bildschirm der
Servicemenii eingeben:

SERVICE:
Vorschubsp. Lange

500.0 mm
Fi=EF2=0K F4>

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 fiir
ausreichend langes Material standardmaBig auf 603 mm eingestellt.

3. Im automatischen Zyklus darf das Material mit einer Mindesthohe des
Querschnitts von 5 mm getrennt werden.

Wird im automatischen Zyklus das Material mit einer Hohe unter 5 mm
eingelegt, wird es vom Laser des Vorschubspannstocks nicht erkannt.

4. Ist die obere Spannung (Biindeleinrichtung) installiert, diirfen mit der
Biindeleinrichtungen keine Biindel oder Stiicke mit kleinerer
Querschnitt-Breite als die Breite der Backen der Biindeleinrichtungen
gespannt werden.

Achtung!

Wird das Material mit einer kleineren Breite als die Breite der
Backen der Biindeleinrichtung eingelegt, wird die Backe der
Biindeleinrichtung vom Hauptspannstock gespannt und nicht
das Material.

Es besteht ein Kollisionsrisiko - insbesondere im
automatischen Zyklus!

Wird das Material gespannt, dessen Breite kleiner ist als die Breite
der Backen der oberen Spanneinrichtung, und ist gleichzeitig die
obere Spanneinrichtung aktiv, dann:

Weil mit dem Vorschubspannstock auch die Backe des oberen Spanners
gespannt wird, wird die Backe des oberen Spanners zwischen den
Vorschubspannstockbacken gespannt. Die Anlage setzt den
automatischen Zyklus fort, als ob Material im Vorschubspannstock
gespannt wére!

FLOTT

Werkzeugmaschinen

58



FLOTT

Werkzeugmaschinen

Nach automatischem Spannen der Backen des oberen Spanners
werden die Hauptspannstockbacken automatisch geldst! 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 Ladnge wahrend des laufenden automatischen Zyklus kann es zu
einer Kollision zwischen dem Vorschubspannstock und Material
kommen!

5. Um bei Ende des Schneidens optimalen Reststiick auswerten zu
kdnnen, 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 notig, die Parameter des gestarteten Zyklus
hinsichtlich zu den Betriebsbedingungen der Anlage auszuwerten -
Kollisionsgefahr!

Achtung!

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 Lange des eingelegten Materials
hinsichtlich zu Sollldnge gemdall des Programms erwdgen 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=F1 NEIN= F4
bestatigt das Bedienungspersonal, mdgliche Kollisionsrisiken erwégt
zu haben!

Nahere Informationen s. "Ablauf der Materialzufuhr im automatischen
Zyklus™
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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 Lange (erstes Positionieren) - d.h. der Vorschubspannstock

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

GemaB der Kombination der Lange des eingelegten Materials und der
Zufuhrlange kann es zu folgenden Fallen kommen:

Fall Nr. 1:
Das Material ist in beiden Spannstécken 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 Ldnge 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 maglichst minimalem Reststiick 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 Reststlick 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 gelost werden -
keine Kollisionsrisiko.

Fall Nr. 2:
e Das Material ist in beiden Spannstocken 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
folgendermafien vor::

60



FLOTT

Werkzeugmaschinen

Sobald der Laser das Materialende erkennt, wird die Restldnge 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 Vorschubspannstock spannt das Material in der positionierten Position fiir Zufuhr
der eingegebenen Ldnge 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.

Ist das Schneiden des Stiicks mit mdglichst 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=F1 NEIN= F4

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

Vorwahl: 1/20
Lange: 100.0 mm
Anzahl: 1 st

F2=M F3=Ende F4>

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

Automatischen Zyklus
START Drucken

<F1

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

Mit Bestatigung der Wahl "Ja” auf dem Bildschirm mit
Zustandsignalisierung “Kein Materialende erkannt” bestatigt 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.
Material je zaloZen do obou svéraku tak, ze:

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

* Beim ersten Positionieren auf die eingegebene Lange wird das
Material vom Laser des Vorschubspannstocks noch immer 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=F1 NEIN= F4

Wahl F4 - NEIN - neue Riickkehr zur Wahl fiir Eingabe des Programms
Vorwahl: 1/20
Lange: 100.0 mm

Anzahl: 185t
F2=M F3=Ende F4>

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

Automatischen Zyklus
START Drucken

<F1

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

Achtung!

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

62



FLOTT

Werkzeugmaschinen

Achtung!

Wurde vom Laser des Vorschubspannstocks kein Material nach Einlegen
oder bei dem ersten Positionieren des Vorschubspannstocks erkannt,
besteht Beschadigungsrisiko 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:

al

b)

Der Vorschubspannstock fahrt schon bei dem ersten Positionieren aufier 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
Sollldnge, dann (geman 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 Mdglichkeit, das Materialende zu erkennen.

Ist in dieser Situation das Schneiden des Materials so beendet, dass der
Vorschubspannstock bei einem der folgenden Positionieren auBer dem Material fihrt,
kommt es zu Spannen ohne Material, und Zufuhr der ndachsten eingegebenen Lange.

In beiden Féllen a) und b) wird der leer gespannte Vorschubspannstock bei Zufuhr der
eingegebenen Ldnge zum Hauptspannstock fahren. Befindet sich zwischen dem
Hauptspannstock und Vorschubspannstock ein nicht erkanntes Material und sind die
Backen des Hauptspannstocks so geschlossen, dass es keine ausreichende Spalte
zwischen ihnen gibt, kommt es zu einer Kollision zwischen dem Vorschubspannstock
und Material.

Bleibt nach Ende des Schneidens gespanntes Material im Hauptspannstock, werden
die Backen des Hauptspannstocks nach einer bestimmten Zeitverzogerung ab dem
Ausschalten der Maschine geldst.

Das durch den Vorschubspannstock nicht abgestiitzte Material kann aus den
Hauptspannstockbacken fallen und so die Anlage beschadigen!
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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. 0O
Betriebswahl

F1=SERVICE F2=EINST.

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

Die numerischen Werte konnen mit der numerischen Tastatur eingegeben
werden; diese ist auf den Bedienungstasten installiert.

Léschen der eingegebenen Werte - Taste CACS
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3.6.1. EINST. (Einstellungen)
Am Display

Beschreibung

Sagebandmotor aus:
*Oben

Unten
FI=E5C F4>

Motor nach Schnitt ausschalten:

e Obere Position - der Sdgarm verlasst den
Schnitt und der Sdagebandantrieb wird
liber dem Material ausgeschaltet

¢ Untere Position - der Sdgebandantrieb
wird unmittelbar nach der
Schnittbeendigung ausgeschaltet

F1 zuriick,
F4 weiteres Auswahlmenii
F2 - Blattern durch die Zeilen

Kuhlung
* Ausgeschaltet

Mit Sageband
<F1 F2=0K

Kiihlung

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

. Mit Sagebandmotor - falls der Sageband
in Gang ist, ist auch die Kiihlungspumpe in
Gang

F1 zuriick,

F4 weiteres Auswahlmenii

F2 - Blattern durch die Auswahlen

Hydraulik aus:

2 min
<F1 F2=0K

Ausschaltzeit der Hydraulik:

¢ 5 min. - 30 min. - nicht ausschalten

F1 zuriick,

F4 weiteres Auswahlmenii

F2 - Bestdtigung des eingegebenen Wertes

Sagebandbreite

1.5 mm
<F1 F2=0K

Korrektur des Verschnitts

e Der Wert fiir richtige Einstellung der
Schnittlangen im automatischen Zyklus

F1 zuriick,
F4 weiteres Auswahlmenii
F2 - Bestadtigung des eingegebenen Wertes

Sprache:
Cesky
* Deutsch
<F1 F2=0K

Sprache:
e Sprache des Bedienungsmeniis auswahlen

¢ Nach Einstellung der neuen Sprache auf
diesem Bildschirm ist die Maschine aus-
und wieder einzuschalten, so dass sich die
Sprache auf den Bildschirmen andert.

F1 zuriick,

F4 weiteres Auswahlmenii

F2 - Blattern durch die Auswahlen

Langedarstellung:
*mm

in
<F1

Langedarstellung

e mm oder inch

F1 zuriick,

F4 weiteres Auswahlmenii

F2 - Blattern durch die Zeilen
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3.6.2. SERVIS (Passwort)
Eingangsbildschirm des Meniis SERVICE:

SERVICE:

Passwort:
El=EST

Passwort:

Am Display

Das Passwort fiir Eingang ins Menii mit der numerischen Tastatur auf den
Bedienungstasten eingeben.

947

Beschreibung

SERVICE:
Vorschubsp. Lange

500.0 mm
Fl=EF2=0K Fd>

Vorschubspannstocksldnge -
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

SERVICE: ELGO
778
30 imp.
<F1 <0>

ELGO - Messung der
Vorschubspannstockposition.
NICHT ANDERN!

Fiir die Servicedarstellung der
Variablen der
Linearmessungspulszahl

F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmenii, F2
Wertspeicherung

SERVICE:
Laser Mass

160.0 mm
<F1 F2=0K F4>

Abweichung des Lasers
Der Laser ist hinter der
Vorschubspannstockbacke
angebracht.

Der eingegebene Wert
beeinflusst direkt die Lange,
nach der das Material vom
Spannstock des Greifers
ergriffen wird und die Sicherheit
der Maschine!

Falls ein zu kleiner Griff
eingestellt ist, besteht die
Gefahr, dass sich das Material
vom Spannstock des Greifers
lost und das Risiko einer
Verletzung bzw. Beschadigung
der Maschine!

Andern Sie nicht den vom
Hersteller eingestellten Wert,
ohne alle Risiken zu erwégen!
Der Wert beeinflusst das
kleinste Reststlick fiir den
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Am Display

Beschreibung

Vorschub durch den Greifer.
¢ F1 zuriick, F4 weiteres

Auswahlmenii, F2

Wertspeicherung

SERVICE:
Offnungszeit Haupts.

200 ms

<F1 F2=0K F4>

Offnungszeit des
Hauptspannstocks

Uberwachungszeit der
Spannstockoffnung in ms

¢ F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmenii, F2
Wertspeicherung

SERVICE:
Offnungszeit Vors.S.
400 ms

<F1 F2=0K F4>

«  Offnungszeit des
Vorschubspannstocks

»  Uberwachungszeit der
Vorschubspannstockdffnung in
ms.

¢ F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmenii, F2
Wertspeicherung

Vorschubkorrektion:

0.0 mm

<F1 F2=0K <+/-> F4>

e Korrektur der mehrfachen
Zufuhr

e Korrektur der
Langenabweichungen bei Zufuhr
mit dem Vorschubspannstock.

¢ F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmenii , F2
Wertspeicherung

e+ /- Anderung des Vorzeichens -
mit den Tasten

[ o

+*

Proficut 275.230GANC

<F1 <F2> F4>

* Name der Maschine

¢ F1 zuriick, F4 weiteres
Auswahlmend,

e F2 Blattern durch die
Auswahlen

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: 1inch=25,4 mm und

3,28 ft/min=1m/min

Diese Parameter miissen umgerechnet werden:

Wahl ,.Einstellung”:

- Sigebandbreite (bei Umrechnung in ,.inch” auf eine Dezimalstelle abrunden = 0,0

inch)

Wahl ,,Servis“:

- Vorschubspannstock Lange( bei Umrechnung in ,inch” auf einDezimalstelle

abrunden = 0,0 inch)

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

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

Fehler

Beschreibung

SICHERHEITSKREIS
NICHT GESCHALTET

Der Sicherheitsschaltkreis (Pos. 2 auf
dem Bedienungspult) ist nicht
geschlossen. Driicken Sie die Taste Nr. 2
auf dem Bedienpult zur Beseitung der
Storung.

TOTALSTOPP gedruckt

Der Not-Aus-Schalter ist aktiv -
betatigt. Not-Aus-Schalter 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 betadtigen um Fehler zu
quittieren.
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3.8.
3.8.1.

3.8.2.

Einlegen des Materials

Einstellen eines Schnittwinkels

Sie konnen den Schnittwinkel stufenlos von 0° bis 60° einstellen °.
R60*
(+607)
R45°
o (+45°)

1. Heben Sie den Sdgerahmen hoch und lsen Sie den Klemmhebel der
Gehrungskonsole.

Uvolnit /
Losen /
Release

2. Stellen Sie den gewiinschten Schnittwinkel ein .
3. Ziehen Sie den Klemmhebel wieder fest.
Achtung!

Es ist moglich, die Winkel bis +45° in der vollautomatischen Betriebsart,
die Winkel +45°und mehr nur in der manualler Betriebsart zu schneiden
- ohne den Zubringer zu benutzen..

Fiir die Winkel iiber +30° ist der Vorschub des Vorschubspannstocks
reduziert und die Lange des kleinsten Reststiicks fiir Zufuhr verlangert.
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3.8.3.

Bei der Maschine, die mit einem zweistufigen Geschwindigkeitsumschalter
ausgestattet ist, wird die geforderte Schnittgeschwindigkeit mit Drehen des
Umschalters (auf dem Bedienfeld) eingestellt.

Position 1 = 40 m/min.

Position 2 - 80 m/min

Ist die Maschine mit einem Frequenzumformer ausgestattet, ist ihr Regler fiir
Einstellung der Sagebandgeschwindigkeit auf der Bedienungstafel
angeordnet. Die Sagebandgeschwindigkeit ist im Bereich von 40 bis 80
m.min-1 einstellbar.

Einstellen der Sdgebandgeschwindigkeit
-ﬂ F= ol .:"':“ il -

e MitUmdrehen im Uhrzeigersinn senken Sie die Geschwindigkeit
des Senkens.

e MitUmdrehen gegen den Uhrzeigersinn erhdhen Sie die
Geschwindigkeit des Senkens.

Bemerkung: Wenn das Drosselventil immerfort zu fest zugedreht
wird, kann der Ventilsattel ausgequetscht werden, was seine
Leckage verursacht. Drehen Sie das Ventil immer nur leicht zu!
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3.8.4. Einstellen der Bandfithrungen
Um einen ruhigen und genauen Schnitt zu erzielen, miissen Sie die linke
Bandfiihrung so nahe als madglich zum geschnittenen Material schieben.

1. Losen Sie den Klemmhebel der linken Bandfiihrungsleiste und schieben Sie die
Bandfiihrungsleiste so nahe als moglich zum geschnittenen Material.

2. Senken Sie den Sdgerahmen nieder und kontrollieren Sie, ob die Bandfiihrung
nicht mit der Auflageplatte und/oder Schraubstockbacke kollidiert. Die
Bandfiihrung soll ca. 10 mm von der Auflageplatte eingestellt werden

3. Ziehen Sie den Klemmhebel wieder fest

3.8.5. Backen des Spannstocks - Einstellen

Fiir richtige Spannung des zu schneidenden Materials sind die verschiebbaren Backen
des Hauptspannstocks und Vorschubspannstocks in der Nahe des Materials
einzustellen, unter Beriicksichtigung des Hubes der Spannzylinder.

1. Den Sicherungsbolzen des Arretierhebels betatigen und durch
Drehen des Arretierhebels den Vorschub der Backe losen.

2. Die Backe in gewiinschte Position fiir feste Spannung des
Hauptspannstocks verschieben.

3. Mit Drehen des Arretierhebels den Vorschub der Backe sichern.
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4. Material einlegen und mit Priifspannung liberpriifen, ob es fest
gespannt ist.

Achtung!

Wenn die Schraubstocke nicht richtig eingestellt sind und
das Material nicht korrekt eingespannt ist, trotzdem
beginnt die Sdge zu schneiden. Es kann zur Entwertung des
Materials oder zur Beschdadigung der Maschine kommen/!

3.8.6. Einstellen der Hohe des Armes iiber Material

Die Einstellung der oberen Position des Armes ist durch einen
inkrementellen Sensor verschafft.

Vorgang der Einstellung:

1. Das Material in den Spannstock der Bandsage einlegen

-

2. Den Arm mit Hilfe der Taste Arm aufwarts
dem Material fahren.

in die Position liber

'
3. Mitdem Arm vorsichtig mit Hilfe der Taste Arm abwarts [ bzw.

|
Schnellvorschub E +F1 ans Material fahren. Den Arm 5 - 10 mm
liber dem Material anhalten
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3.8.7.

4. Falls die obere Armposition vom Sensor eingestellt wurde, erscheint
eine Meldung Auf dem Bildschirm.

5. Betatigung der START-Taste fiir Anfang des Schnittzyklus.

6. Von der Sage wird das Material bis zur unteren Armposition gesagt und
fahrt in die obere Armposition zuriick, in der die START-Taste betatigt
wurde,

Der Sensor wird vom Hersteller eingestellt, es ist nicht notig ihn zu
korrigieren.

Einstellen der Spéanbiirste

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. Die Einstellung der Biirste ist jede Schicht zu kontrollieren.

1. Rahmenabdeckung 6ffnen

2. Position der Biirste gegen das Sdageband durch Drehen der
Einstellschraube einstellen)

Die Biirste muss die Sdgebandzahne beriihren.

Achtung!
Die Biirste darf nicht Ende der Sagebandzahne erreichen!
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3.8.8.

3. Im Falle des falschen Umdrehen der Spanbiirste (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.

Vorsicht!
Ziehen Sie die Schraube vorsichtig, um das Antriebsrad der
Spanbirste nicht zu beschddigen!

4.  Rahmenabdeckung schliefe.

Einstellen der Schnittdruckregulierung

Die Bandsdge ergonomic 290.250 GANC wird mit der Schnittdruckregulierung
an dem rechten Bandfiihrungsklotz ausgeriistet.

Die Schnittdruckregulierung stellen Sie mit dem Regelventil ein. Schrauben
Sie das Regelventil herunter, wird der Schnittdruck erhdht. Schrauben Sie
das Regelventil hinauf, wird der Schnittdruck reduziert.

Vi




sichtbarer Einstich

Vollmaterial tiber 0200 mm.

sichtbare Einstiche

Vollmaterial von (0100 bis (1200 mm.

sichtbare Einstiche

Rohre und Profile: Wandstarke von 10 bis 15
mm.

I-Profil: Breite 200 - 500 mm.

Vollmaterial: bis 0100 mm

sichtbare Einstiche

Rohre und Profile: Wandstarke bis 10 mm.

I-Profil: Breite bis 200 mm .
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3.8.9.

Einstellung des Biindelsystems (optionales Zubehér)

Um das zu schneidende Material bei Schneiden besser zu halten wird es
empfohlen, das Biindelsystem (optional) zu verwenden.

Das Biindelsystem ist vor allem fiir Spannen der Materialbiindel oder des
Materials ungleichméaBigen Durchmessers geeignet.

Das Biindelsystem besteht aus:

- Biindeleinrichtung auf dem Hauptspannstock
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* Einstellung der Biindeleinrichtung auf dem Hauptspannstock
a) Einstellung der horizontalen Position

1. Durch Losung der Arretierschrauben den Support der Backe der
Biindeleinrichtung losen.

2. Die Backe auf die gewlinschte Spannstelle verschieben.

3. Durch Festziehen der Sicherungsschrauben die Biindelvorrichtung
gegen Vorschub sichern.

b) Einstellung der vertikalen Position

Die Hohe der Backe der Biindeleinrichtung ist hinsichtlich zur

Materialhdhe und zum Hub des Spannzylinders der Biindeleinrichtung
einzustellen.

1. Durch Losung der Arretierschraube den Spannzylinder der
Biindeleinrichtung losen.

2. Die Backe in richtige Hohe gemafi Materialabmessungen
verschieben, so dass der Hub des Spannzylinders fiir Spannen des
Materials ausreichend ist.

3. Durch Festziehen der Sicherungsschraube den Spannzylinder der
Biindeleinrichtung gegen Vorschub sichern.
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Die Backe der Biindeleinrichtung auf dem Hauptspannstock kann durch
Festziehen des Ventils auf der Zufuhr zum Spannzylinder auBBer Betrieb
gesetzt werden.

* Einstellung der Biindeleinrichtung auf dem Vorschubspannstock

1. Die Schrauben fiir Sichern des Haltezylinders losen.

2. Den Haltezylinder in richtige Hohe gemafn Materialabmessungen
verschieben, so dass er das gespannte Material gegen Kippen von
oben sichert.
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3.9.
3.9.1.

Achtung!
Durch die Biindeleinrichtung wird der Bereich der Schnitthdhen kleiner.

Will man mit voller Hohe schneiden, ist es nétig, die Biindeleinrichtung
zu demontieren.

Fiir Demontage der Biindeleinrichtung auf dem Hauptsapnnstock die
Spannschrauben des Quertragers losen.

Fiir Demontage der Biindeleinrichtung auf dem Vorschubspannstock die
Schrauben fiir Sicherung des Haltezylinders ausdrehen.

e

=

Achtung!

Wird das Material mit einer kleineren Breite als die Breite der Backen
der Biindeleinrichtung eingelegt, wird die Backe der Biindeleinrichtung
vom Hauptspannstock gespannt und nicht das Material.

Es besteht ein Kollisionsrisiko - insbesondere im automatischen Zyklus/

Einlegen des Materials
Sicherheit
Bewegen Sie sich nie unter einer schwebenden Last!

Steigen Sie nie auf eine Rollenbahn! Bei dem Spannen des Materials halten Sie das
Material nicht mit den Handen! Der Schraubstock kann lhnen eine schwere
Verletzung verursachen!
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Wahl des Transportmittels

Verwenden Sie die Transportmittel, die eine genligende Tragfahigkeit haben, das
Material zu heben und zu befordern!

Verwenden Sie zu einer Manipulation mit dem Material nur den Gabelstapler oder
Kran!

Manipulieren Sie mit keinem Gabelstapler oder Kran ohne Berechtigung!

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) sdgen, verwenden Sie die
Rollenbahnen zu einem Vorschub des Materials zu der Bandsé&ge).

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!

Sagen des Materials in einem Biindel

Hinweis!

Die manuelle Biindelungseinrichtung ist kein standardméfiger
Bestandteil der Maschine. Ohne deren Einbau konnen mit der Maschine
keine Materialbiindel gesdagt werden.

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
dem Biindel nach der Abbildung ein, damit Sie Probleme bei
Vorschub vermeiden. Die Stangen konnen sich gegeneinande

Wir empfehlen das Material am Ende zu schwei3en, damit
Sie einer Bewegung der Stangen vermeiden.

Achtung! Schalten Sie die Maschine vor dem Schweif3en
aus! Die Magnetfelder, die beim Schweifien entstehen,
konnen die Steuerung beschadigen!

Vorsicht!

Manche Materialformen eignen sich nicht zum Sagen in dem Biindel. Beim
Einlegen des Materials in dem Biindel halten Sie sich an die Vorschldge
von lhrem Lieferanten des Sdgebandes.

Um das zu schneidende Material besser im Spannstock halten zu kdnnen, empfehlen wir,
die hydraulische Materialbiindelaufnahme zu benutzen, die nicht zur standardmafBigem
Ausstattung der Maschine gehort, sondern optionales Zubehar ist. Sie ist insbesondere
fir ungleichmaBig zu schneidendes Material geeignet.
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4.1.

5.

6.

Demontage des Sdagebandes

Den Sdagerahmen in den Winkel von 0° drehen.

Mit der Taste fiir Heben des Sagerahmens auf der Bedienungstafel den
Sdgerahmen in die oberste Position heben. Mit Regelventil den Sagerahmen
in der obersten Position anhalten.

Die Maschine ausschalten.

Demontieren Sie nun die Schutzbleche des Sagebandes.

Das hintere Deckblech des Sagerahmens 6ffnen. Das Deckblech ist mit zwei
Schrauben mit Kunststoffkopf befestigt.

Lockern Sie die Halterung der Spanbiirste und drehen Sie diese vom
Sageband weg.
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4.2,

7.

Losen Sie die Bandspannung am Sterngriff, indem Sie diesen nach links
drehen

Ziehen Sie das Sdageband nun von den Laufradern.

Nach Entfernen des Sdagebandes aus den Radern das Sageband aus den
Flihrungswiirfeln vorsichtig entfernen.

Einlegen des Sagebandes

Bevor das neue Sageband eingelegt werden kann, miissen
Flihrungsschuhe, Laufrdader und die Innenseite des Sagerahmens
griindlich von Schmutz und Spanen befreit werden.

Bei Aufsetzen des Sdgebandes auf die Richtung der Sdgebandzdhne
achten!

Den Sdagerahmen in den Winkel von 0° drehen.

Mit der Taste fiir Heben des Sagerahmens auf der Bedienungstafel den
Sagerahmen in die oberste Position heben. Mit Regelventil den Sagerahmen
in der obersten Position anhalten.

Die Maschine ausschalten.

Schieben Sie nun das Sageband in die Bandfiihrungen. Achten Sie, dass das
Sadgeband an beiden Fiihrungsrollen anliegt und ganz nach oben geschoben
wird.
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Legen Sie nun das Sageband auf beide Laufrader auf. Achten Sie darauf, dass
der Sagebandriicken am Laufkranz der Rader anliegen muss, d.h. wenn Sie
das Sageband aufgelegt haben, schieben Sie es so weit als maglich nach
hinten.

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

447
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9.

Das hintere Gehduse des Sagerahmens schlieBen und mit zwei
Kunststoffschrauben sichern.

Der Pfeil auf dem Blech muss mit der Richtung der Zadhne stimmen. Soll
es nicht stimmen, miissen Sie das Band umdrehen!
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4.3.

4.3.1.

Spannung und Kontrolle des Sagebandes

Die richtige Spannung des Sagebandes ist eine der wichtigsten Kriterien,
welche die Schnittgenauigkeit der Maschine und die Standzeit des
Sagebandes beeinflussen. Wir empfehlen, die Hinweise des Herstellers

einzuhalten.

Pilovy pas MNapéti pilového pasu Napéti pilového pasu PSI (pro Tenzomat)
Sageband Sdgebandspannung Sidgebandspannung PSI (fiir Tenzomat)
Saw band Blade tension Blade tension PSI (for Tenzomat)

20x 0,9 mm 160 N.mm * 23 500

27 x 0,9 mm 180 N.mm” 26 500

34 % 1,1 mm 210 N.mm = 30 500

41x1,3 mm 240 N.mm™ 35 000

54%1,3 mm 240 N.mm™ 35 000

54 x 1,6 mm 280 N.mm’™ 40 600

67 x 1,6 mm 290 N.mm’™* 42 000

80 x 1,6 mm 300 N.mm 43 500

Spannung des Sdgebandes

1. Nach dem Einlegen spannen Sie das Sageband leicht vor, dass es nicht

aus den Radern herausfallt.

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

Schrauben.

3. Spannen Sie das Sdgeband auf einen empfohlenen Wert.

Der Anzeigen (s. im Bild) dient zur eine fliichtige Kontrolle der Spannung. Ist

es nach der Abbildung eingestellt, ist die Bandspannung korrekt.
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4.4,

4.4.1,

Einstellen des Bandlaufes am Umlenkrad

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

Kontrollieren des Sagebandlaufes

Ist der Bandlauf nicht korrekt eingestellt, kdnnen die folgenden
Probleme entstehen:

Das Sdgeband lauft vom Umlenkrad ab - Dadurch kdnnen Sageband und
Schutzdeckel beschadigt werden

Das Sdgeband lduft an die Einfassung des Umlenkrades auf - Dadurch
konnen Sagebandriicken und Laufsteg beschadigt werden

1. Schalten Sie den Sagebandantrieb ein und dann erneut aus
2. Stellen Sie die Sage vom Leitungsnetz ab.

3. Offnen Sie den Deckel an der Riickseite und kontrollieren Sie den
Sagebandlauf

4. Kontrollieren Sie den Bandlauf an den Radern.

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

. Wird der Abstand des Sagebandes von der Einfassung grofier als 1 mm,
miissen Sie den Bandlauf einstellen.

5. SchlieBen Sie die Sdgebandabdeckung wiederEinstellung
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4.5.
4.5.1.

4.5.2,

Einstellung

Einstellen des Sdgebandlaufes

Der Sdgebandlauf wird mit der Einstellschraube eingestellt. Der richtige
Abstand des Sagebandes von der Einfassung ist 1 mm.

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

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

Einstellen der Hartmetallfiihrungen an der Maschine

Die Hartmetallfiihrungen sind einer der wichtigsten Punkte, welche die
Schnittgenauigkeit der Maschine und die Lebensdauer des Sagebandes
beeinflussen. Die richtige Einstellung und der Zustand der
Hartmetallfiihrungen sind regelmaBig zu kontrollieren. Die Einstellung muss
an beiden Hartmetallflihrungen ausgefiihrt werden.
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4.5.3.

Ziehen Sie vorsichtig die Einstellschraube an der hinteren Seite des
Fiihrungsschuhes fest, damit Sie das Sageband lockern.

Lockern Sie nun die Einstellschraube wieder vorsichtig und lassen Sie
die Hartmetallfiihrung an das Band setzen. Die Schraube muss sich mit
Hand drehen lassen. Wiederholen Sie diesen Fortgang auch fiir den
rechten Klotz.

Achten Sie jedoch darauf, dass das Sageband weder Widerstand noch
Spiel hat, da sonst die Lebensdauer des Antriebsmotors und des
Sdgebandes rapid abnehmen.

Einstellen der Bandfiihrungsklotze

Die Schnittqualitat und die Lebensdauer des Sdgebandes sind auch von der
richtigen Einstellung der Bandfiihrungsklotze abhangig. Diese sollten
deshalb ebenfalls regelmaBig kontrolliert werden.

1. Losen Sie die beiden Befestigungsschrauben des Bandfiihrungsklotzes und driicken
Sie ihn vorsichtig auf das Sdageband. Achten Sie hierbei darauf, dass das Sageband
nicht durchgebogen wird, da der Bandfiihrungsklotz sonst auf das Sageband driickt
und das Sdgeband beschadigt.

2.  Ziehen Sie die Befestigungsschrauben wieder fest.

Bemerkung:
Ist der Fiihrungsklotz nun richtig eingestellt, so ergeben Oberkante und
Fihrungsleiste eine Parallele.
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4.5.4,

Einstellen des Endschalters der Bandspannungskontrolle

Die Einstellung des Endschalters der Bandspannungskontrolle sollte nach
jedem Sagebandwechsel kontrolliert werden. Ist der Endschalter nicht
korrekt eingestellt, so kann das Sdgeband entweder zu wenig oder zu viel
gespannt werden.

Spannen Sie das Sdageband laut Tenzomat.
Losen Sie die Kontermutter der Anschlagschraube.
Schalten Sie den Sdagebandantrieb ein. Es konnen 2 Moglichkeiten entstehen:

. Das Sageband lauft nicht, dann drehen Sie die Schraube nach links,
um den Motor einzuschalten.

. Das Sageband lauft, dann drehen Sie die Schraube nach rechts,
um den Motor auszuschalten, und dann wieder nach links,
um den Motor einzuschalten.

Befestigen Sie die Anschlagschraube mit der Kontermutter und tiberpriifen
Sie noch mal die Einstellung des Schalters.
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4.5.6.

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. wird das Material nicht vollstandig
durchgeschnitten.

1. Heben Sie den Sagerahmen hoch.

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

3. Dann ziehen Sie die Kontermutter wieder fest

4. Stellen Sie den Endschalter der unteren Sagerahmensposition.

Einstellen des Endschalters der unteren
Sagerahmensposition

Wurde der untere Rahmenanschlag nachjustiert, so muss auch der
Endschalter der unteren Sagerahmensposition eingestellt werden.

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.

Einstellen des Endschalterse
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4.5.7.
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1. Losen Sie nun die Kontermutter der Betatigungsschraube und

schrauben Sie die Schraube zu.

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

Bandantrieb ein.

3. Schrauben Sie die Schraube des Endschalters so lange heraus, dass das

Sadgeband stoppt.

4, Nun sichern Sie die Schraube mit der Kontermutter. Kontrollieren Sie

wieder die Einstellung des Endschalters

Einstellung des Drosselventils

Schalten Sie die Maschine vom Netz ab. Lassen Sie den Sagerahmen bis nach
unten absenken. Schlieflen Sie das Drosselventil leicht zu.
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Die Wurmschraube (Pos. A) soll den Anschlag (Unter der schwarzen Decke)
nicht beriihren, selbst wenn das Ventil vollig zu ist. Siehe Abb. 01.

Anderenfalls muss man die Wurmschraube mit dem Sechskant-
Steckschliissel losen und den Regelknopf etwas drehen so, dass es wie auf
der Abb. 01 aussieht. Dann ziehen Sie die Wurmschraube wieder fest.

Schalten Sie die Maschine ein und tiberpriifen Sie die Vorschubregelung.
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4.5.8.

Einstellung der Schnittdruckregulierung
Die Schnittdruckregulierung ist primar vom Hersteller eingestellt.

Ohne einen ernsten Grund in die Einstellung dieser Vorrichtung nicht
eingreifen.

Justierungsverfahren:

Mit dem Handgriff stellen Sie den Regulierkorper, der sich unter den
Handgriff befindet, in die zweite Nute ein, d.h. es ist 1 Einstich sichtbar (Pos
1,2).

Die Einstellschraube schrauben Sie bis zum Anschlag heraus, damit wird das
Ventil blockiert (pos.3)

Der Rahmen kann nur nach oben bewegt werden, da die Bewegung nach
unten vom Druckregulierungsventil blockiert wird.

Driicken Sie die Taste ,,Rahmen senken” und schrauben Sie langsam die
Einstellschraube zu.

Drehen Sie die Einstellschraube so lang, bis Sie die optimale
Senkgeschwindigkeit des Rahmens erreicht haben.

Die optimale Senkzeit liegt zwischen 40-50 sec. ab des maximalen Hubes

Nach dem Erreichen der optimalen Senkgeschwindigkeit sichern Sie die
Einstellschraube mit der Kontermutter.

Schalten Sie den Motorantrieb ein und kontrollieren Sie nochmals die
Geschwindigkeit des Rahmens
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Die

Kiihlmittels

Kiihlimittel und Entsorgen der Spane

SR EISCIES Niedrige Konzentration des

Kiihlmittels: Kiihlmittels:

verschlechtert::

verunreinigtes Wasser.

Fremdélzuséatze (Hydraulik,

Getriebe).

verschlechtert die
Kiihleigenschaften.

verschlechtert einen
Korrosionsschutz.

verschlechtert das
Schaumverhalten.

verschlechtert
Schmiereigenschaften.

hohe Arbeitstemperaturen.

unausreichende Liiftung und

Zirkulation.

falsche Konzentration.

erhoht die Mdglichkeit eines

mikrobiellen Befalles. Emulsion.

Es konnen klebrige Reste
entstehen.

Hohe Konzentration des

vermindert eine Stabilitat der

4.6.1. 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 regelmédfig den Kiihlmittelstand und die Funktion der
Pumpe!
Bemerkung:
Wenn der Zustand des Kihlmittels nicht mehr
zufriedenstellend ist, und auch nicht mehr verbessert
werden kann, muss das Kihlmittel ausgetauscht werden.
Priifen Sie den Zustand des KihImittels:
Prifpunkt Kontroll- Priifmethode Priifergebnis Korrektur
Intervall
Fliissigkeits- nach Priifung der
Ussigke taglich visuell zu niedrig Konzentration, Auffiillen mit
Stand .
Wasser oder Emulsion
. - Refraktionsmet : zu hoch Was§er nachfullen
Konzentration taglich . L Auffiillen mit
er Priifkolben zu niedrig .
Stammemulsion
unangenehmer Gute Durchliiftung
Geruch taglich sensorisch g Biozidzugabe* oder
Geruch .
Fillungswechsel
Abschdpfen, Leck
. abdichten, Biozid* bzw.
aufschwimmendes ..
.. - . . Fungizid* zugeben
Verunreinigung taglich sensorisch Leckal, . .
. . ev. Fiillungswechsel mit
Schleim(Pilze)
vorhergehender
Systemreinigerbeigabe*
. visuell . Stabilitat priifen, ev.
Korrosions- . w Korrosionsschutz .
Schut bei Bedarf i Spantest unaeniigend Konzentration oder pH-
chutz Herbert-Test genug Wert anheben
Stabilitat bei Bedarf ;| Refraktometer Aufdlung Kpnzentratzugabe
Lieferant zu befragen
Schaum- Schaum zu stark Lufteinschlag vermeiden
Bei Bedarf i Schiitteltest Schaumzerfall zu Ansetzwasser aufharten
verhalten . .
langsam Entschaumer* beimengen

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

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

Alle notigen Weisungen werden auf einem Gefall oder in Beipackunterlagen
eingefiihrt. Bei der Benutzung und Entsorgung des Kiihlmittels halten Sie
unbedingt die Hinweise des Herstellers.

GieBen Sie das Wasser-Kihlmittel-Gemisch in den Kiihlanlagebehalter.

Achten Sie bei jeder Einfiillung der Kiihlanlage darauf, dass das Kiihlmittel
nicht neben den Behalter flieBt und der Behalter tberflieft

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!

Bemerkung: Wird die Bandsdge mit Microniser [siehe ,,Zubehér”), fiillen Sie
Microniser mit einem vorgeschriebenen Kiihlmittel ein. Damit wird
Microniser zum Betrieb vorbereitet

Die Qualitat des Kiihlmittels verschlechtert:
e verunreinigtes Wasser
*  Fremdoélzusatze (Hydraulik, Getriebe)
e hohe Arbeitstemperaturen
¢ unausreichende Liiftung und Zirkulation
» falsche Konzentration
Niedrige Konzentration des Kiihlmittels:
» verschlechtert einen Korrosionsschutz
¢ verschlechtert Schmiereigenschaften
e erhoht die Mdglichkeit eines mikrobiellen Befalles
Hohe Konzentration des Kiihlmittels:
¢ verschlechtert die Kiihleigenschaften
» verschlechtert das Schaumverhalten
* vermindert eine Stabilitat der Emulsion
* es konnen klebrige Reste entstehen

Entsorgen der Spéne

Sie miissen die wahrend des Schnittes angefallenen Spane vorschriftsmaBig
entsorgen.

¢ Lassen Sie die Spane abtropfen.
¢ Legen Sie die abgetropften Spane in einen wasserdichten Behalter ein.

«  Ubergeben Sie den Behdlter an eine fiir die Entsorgung von
kihlmittelversetzten Spanen ausgeristete Firma. st die Maschine mit
einer Mikro-Spriih-Einrichtung ausgestattet, miissen die Spane
ebenfalls einer Entsorgungsfirma libergeben werden.
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4.7. Schmierplan, Fette und Ole
4.7.1. 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.
Verwenden Sie Ole nach der Spezifikation DIN 51517. Eine Viskositatsklasse
ISO VG wahlen Sie nach der Originalolfiillung aus.
Bemerkung:
Beim Glwechsel verwenden Sie die von uns
empfohlenen Gle oder Gle mit vergleichbaren
Parametern anderer Hersteller. Wohlgemerkt!
Mineral- und Synthetikdle kann man nicht mischen
Kontrollieren Sie regelmafig mindestens dreimal im Monat mogliche
Olleckage an der Getriebedichtung.
Empfohlenes Ol und Menge - nach dem Bandsigetyp
Bandsédge Getriebeol : Menge
HBS 230 ANC  Paramo PP7 F 2,01
Getriebedle - Vergleichstabelle:
Viskositatsklasse
Hersteller
ISO VG 100 ISO VG 220 ISO 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 Synthese Reductelf SP 320
220
Esso Spartan EP 100 Spartan EP 220 Spartan EP 320
i . Mobilgear SHC 220 .
Mobil Mobilgear 627 . Mobilgear 632
Mobilgear 630
oMV 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
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4.7.2. Schmierfette
Wir empfehlen Lithiumseifenfette Klasse NGLI-2 zu verwenden. Verschiedene
Schmierfette sind zu mischen, nur wenn Grunddlbasis 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
4.7.3. Schmierplan

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

Schmierort Schmieren

Oberer Bolzen des Hubzylinders - 1x
wochentlich Ol tropfen.

Lineare Fiihrungsleiste des
Vorschubspannstocks

2 Schmiernippel

Einmal pro 3 Monate mit Fett schmieren

Fettmenge - nach Bedarf, so dass der
Schmiernippel voll ist

Zu Schmierung ist Druckschmierer zu ver

Wahrend der Schmierung die ganze Strec|
linearen Leitung 3-5 Mal durchfahren.
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4.7.4,

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.

Der Stopfen befindet sich am oberen Teil des Behalters, die Auslassoffnung
befindet sich an der unteren Seite des Behilters..

Fiir die Hydraulikaggregate benutzen Sie Ole mit der Spezifikation DIN 51524-
HLP, IS0 6743-4 und Viskositatklasse 1ISO VG 32.

Bemerkung:

Beim Olwechsel verwenden Sie die von uns
empfohlenen Ole oder Ole mit vergleichbaren

Parametern anderer Hersteller. Wohlgemerkt!
Mineral- und Synthetikole kann man nicht mischen!

Hydraulikole - Vergieichstabelie:

Hersteller ]| Hersteller oL
Agip Oso 32 Ina Hidraol 32HD
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
(v:epro Mogul HM 32 Russland IGP 30
DEA Astron HLP 32 Shell Tellus 0Oil 32
Elf Elfolna 32 Sun Sunvis 846 WR
Esso Nuto H 32 Texaco Rando HD B 32
Fam HD 5040 Valvoline Ultramax AW 32
Fina Hydran 32
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4.7.5. Wartung der Hydraulik

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

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

. Kontrolle des Olstandes

Der Olstand sollte zwischen den beiden Hilften der Olstandsanzeigen liegen.

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

. Kontrolle der Funktion von Signalisationselementen (Thermometer,
Wasserstandsmessgerit, Filterverstopfungindikator)

. Kontrolle der Einstellung von Betriebsdruck
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Zur Gewadhrleistung einer hohen Funktionssicherheit sind die vom

Hersteller geforderten Wartungsintervalle in Tab. einzuhalten.

Regime

taglich

wochent-
lich

monat-
lich

viertel-
jahrlich

halbjéhr-
lich

jahrlich

Druckfliissigkeit
Stand
Temperatur
Zustand
Wechsel

Filter
Wechsel

Dle
indikace

sonstige Kontrollen
duBere Leckagen
Verschmutzungen
Beschadigungen
Gerdusche

Messgerate

4.8. Reinigen

Am Ende jeder Schicht reinigen Sie die Bandsage von dem Kiihlmittel und
Schmutz und konservieren Sie Fiihrungsflache. Es handelt sich vor allem

um:

Flihrung der Spannbacken an dem Schraubstock.

Vorschubfiihrung.

Ladeflache des Schraubstockes.

Gewindestange des Haupt- und Vorschubschraubstocks

FLOTT
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4.9. Austausch der Teile
4.9.1. Austausch der Hartmetallfiihrungen
Bemerkung:

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

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

2. Spannen Sie den Fiihrungsklotz in einen Schraubstock. Lésen Sie nun die
Befestigungsschrauben beider Hartmetallfiilhrungen und entfernen Sie diese.

3. Drehen Sie nun die Justierschraube der einstellbaren Fiihrungsplatte soweit
aus dem Bandfiihrungsklotz, bis diese von der Innenseite nicht mehr zu
sehen ist.

4. Legen Sie nun die neuen Hartmetallfiihrungen ein und schrauben Sie diese
fest.

5. Montieren Sie jetzt den Bandfiihrungsklotz wieder an die Fiihrungsleiste.
Legen Sie das Sageband ein. Stellen den Bandfiihrungsklotz und die
Hartmetallfiihrungen ein.
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4.9.2. Austausch der Bandfiihrungsrollen

Achtung!
Es miissen immer die Bandfiihrungsrollen an beiden
Fihrungsklotzen 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. Ziehen Sie den Kiihlmittelschlauch vom
Anschluss und demontieren Sie den Bandfiihrungsklotz.

2. Spannen Sie den Fiihrungsklotz in einen Schraubstock. Demontieren Sie
nun beide Befestigungsschrauben der Exzenter.
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Ziehen Sie nun beide Fiihrungsrollen von den Exzentern ab.

Stecken Sie nun neue Fiihrungsrollen auf die Exzenter und schrauben
Sie beide Exzenter wieder auf den Fiihrungsschuh.

Legen Sie nun ein Reststiick eines Sdgebandes (ca. 15-20cm) in den
Fiihrungsklotz ein. Stellen Sie nun die Exzenter so ein, dass das
Sageband in der Mitte der gefrasten Nute lauft. Diese Einstellnute
befindet sich zwischen den Befestigungen der Exzenter.

Montieren Sie den Bandfiihrungsklotz wieder auf die Fiihrungsleiste.
Legen Sie das Sageband ein und stellen Sie die Bandfiihrungsklotze ein.

Bemerkung:

Weiter diirfen die Fiihrungsrollen nicht zu fest am Sdgeband anliegen,
sondern miissen sich leicht drehen. Die optimale Distanz zwischen
Sdgeband und Fiihrungsrolle ist 0,05mm.
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4.9.3. Austausch der Spanbiirste

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

1. Biirstenabdeckung abschrauben.

2. Biirstenwelle z.B. mit einem Schliissel aufhalten

s
-

3. 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.

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

5. Biirstenabdeckung zuriick montieren.
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4.9.4. Austauschen des Umlenkrades

1. Demontieren Sie das Sdageband.

2.  Schrauben Sie die Befestigungsschraube des Umlenkrades heraus und
entfernen Sie die Scheibe vom Umlenkrad.

3. Schrauben Sie eine Hilfsschraube in die Umlenkwelle.

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

5.  Sollte das untere Lager des Umlenkrades auf der Welle bleiben, so ziehen Sie
dieses mit einem 2-Arm-Abzieher von der Welle ab. Kontrollieren Sie den
Zustand beider Lager, bzw. tauschen Sie sie.

6.  Legen Sie den Sicherungsring in das Loch in dem Umlenkrad ein.
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7. Legen Sie das Lager in das Loch in dem Umlenkrad ein, und driicken Sie es
bis zum Sicherungsring.

8. Saubern Sie nun die Welle und fetten Sie diese ein. Setzen Sie das neue
Umlenkrad vorsichtig auf die Welle.

9. Setzen Sie den Distanzring auf die Welle und schieben Sie ihn bis zum
unteren Lager.

10. Legen Sie das zweite Lager auf die Welle ein und driicken Sie es bis zum
Distanzring.
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11. Legen Sie die Scheibe ein und schrauben Sie das Umlenkrad wieder fest.
12. Montieren Sie nun das Sageband wieder.

4.9.5. Austauschen des Antriebsrades

1. Demontieren Sie das Sdgeband.

2. Schrauben Sie die Befestigungsschraube des Antriebsrades heraus und
entnehmen Sie die Scheibe vom Antriebsrad.

3. Schrauben Sie eine Hilfsschraube in die Antriebswelle.

4. Setzen Sie einen 3-Arm-Abzieher auf das Antriebsrad und ziehen Sie dieses
vorsichtig von der Welle ab.
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5.  Kontrollieren Sie, ob die Passfeder und die Antriebswelle nicht beschadigt
sind. Sollten diese beschadigt sein, muss die Antriebswelle unbedingt
ausgetauscht werden. Fiir Austausch der beschadigten Teile kontaktieren Sie

ihren Lieferant.

6. Ist die Antriebswelle und die Passfeder in Ordnung, so fetten Sie beide ein.
Setzen Sie das Antriebsrad auf und ziehen Sie es fest.

7. Legen Sie nun die Scheibe und schrauben sie das Antriebsrad wieder fest.

8. Montieren Sie nun das Sageband wieder.
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1.

2.

5.1. Mechanische Fehler

Problem

Schragschnitt

Standzeit des
Sdgebandes ist
ungentigend

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
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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
Sdgebandes vom Absatz des
Umlenkrades und stellen Sie den
Abstand gegebenenfalls laut
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3.

Problem

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
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Lésung
Anhang EINSTELLUNGEN ein.

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

Uberpriifen Sie den Zustand der
HM-Fiihrungen 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 Sdgebandes die
Vorschlage 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

Saubern Sie Material und
Spannbacken von Spanen und
Materialresten

Kontrollieren Sie die

Klemmwirkung des
Gehrungsklemmhebels und stellen
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Problem

Ungeniigende
Schnittleistung

Stiick wird nicht
komplett
durchgesagt

Das Drosselventil
lasst sich nicht
drehen.

Es geht nicht der
Sagebandantrieb
einschalten

Rissbildung des
Sdgebandes

mogliche Ursache

Gehrungseinstellung stimmt
nicht

ungeniigende Bandspannung

Sageband ist verschlissen

falsche Zahnteilung

Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkeit
passen nicht

unterer Endschalter des
Sdgerahmens 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.

nicht gerichtete HM-Segmente

Lésung

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 Sageband laut
Kapitel SAGEBANDAUSTAUSCH
und beachten Sie bei der Auswahl
des neuen Sdgebandes 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

Einstellen der HM- Segmenten
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Problem

9. Beschadigung der
Verzahnung

10. Die Sage schneidet
unter.

11. Die Biirstenreinigung
des Sagebandes
funktioniert nicht.

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

5.2.

mogliche Ursache

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

Fehler im elektrischen System

Lésung

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
gewahrleistet 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
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Problem

Die Maschine lasst
sich nicht
einschalten.

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
Bandgeschwindig-
keitsanzeige
funktioniert nicht

Der Motorschutz des
Hydraulikaggregates
MAS3 schaltet ab und
Zu aus.

Das
Hydraulikaggregat
geht nicht
einschalten

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

der Warmeschutz FA1 ist
mangelhaft

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

Den Hilfskontakt manuell
einrichten und festziehen. Sonst
austauschen
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8.

1.

3.

4.

Problem

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

Kihlmittel lauft nicht

5.3.

Problem

Der .

Hydrogenerator
liefert keinen Ol

Ol beinhaltet .
Luftblasen
Hoherer 3

mogliche Ursache

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

Mdégliche 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

Niedriger Olstand

Beschadigte Dichtung am
Hydrogenerator

Antriebkupplung beschadigt

FLOTT

Lésung

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
durchfiihren.

Hydraulikol nachfiillen

Service anrufen

Service anrufen

Werkzeugmaschinen
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mechanischer
Larm

Niedriger Druck,
der
Hydrogenerator
liefert OL

Hydrogenerator
hat sich
eingerieben

Oliiberhitzung

Hydraulikverteile
r kann nicht
umgestellt
werden

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

Bemerkung:

Frequenzimrichter
Die Maschine soll nur an das Netz angeschlossen werden, das
allen technischen Standards entspricht. Wir empfehlen, die
Anlage durch den Einsatz vom Schutzschalter mit
U-Charakteristik zu schiitzen, der alle A'na’erungen vom
Fehlerstrom der Storschutzfilter des Frequenzumrichters
kompensieren kann, wodurch er die Anzahl des
unerwiinschten Abschaltens wesentlich vermindert. Es wird
nicht empfohlen, die Maschine mit einem Standardtyp vom
Schutzschalter mit Auslésestrom niedriger als 100 mA zu
schutzen [standardweise benutzt 30 mAJ; bezogen auf
Fehlerstrome, die mit den Frequenzumrichter in der Anlage
prinzipiell zusammenhangen. Als Alternativliésung wird also
Schutzschalter (FI) mit Empfindlichkeit 100 mA benutzt.

Service anrufen

Dichtheit tGiberpriifen

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

FLOTT
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Werkzeugmaschinen

6.2. Hydraulisches Schema /Hydraulic diagram
JS 6
Al A2
15 8 E . Fj '_l @
s W [£] [€15) ‘I_@-]_r Al le ..
) NI 'ID:E@“_[» @Hm Sdgerahmen /
I’_'% LGL%” e ™ AT Saw arm
JS 6 uI ® ;'T‘ @
@}W Vorschub /
5 d Feeder
JS 6 ) b B D
A A B
X Im ODSKOK GELISTI
Text: 1 - 4
~a (3 : )
oNE . Verbindung /
= 56 B N @2 Connection - JS10
A B
1 I i Schraubstock /
T Vice -2
q[@ . Text: 1
J of
JS 6 > . &
4 G \S/ic:\era_u:bstock/ Beim Benutzen von einem externen
! Reduktionsventil verblenden /
Js 8 2 - Clog when using external
reducing valve
T-Ucpévka / .
Text: 2 A Text:2
:’-I JsS 10 @
Jsel D - @ A Spannungsverso.rgung er
x __ & externes Reduktionsventil /
| Power supply for external
@ E%D pressure reduction valve
T o |
C ':O Text: 3
@] D -
] D Durchtritt am Reduktionsventil /
30dm? Leakage of pressure reducing valve
Typ /Type

Hydroaggregat / Hydro aggregat
92.001.136, SMA05-6216/14.0-G-SpM.0-054/02400
Unerwahnt Lichtbreite / Unlisted inside diameters

Ausgangschraubung / Output screewing

HBS 230 ANC

JS6

A, B- GE8-PLR-ED (M14x1,5)

35 bar

8,4+2,2 dm3*/min’
1420 rpm

0,75 kW
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Pos. i Bezeichnung Typ Einstellen Hinweis Menge
Pos. i Item Type Adjust Note Pcs.
1 Behalter / Tank N25 25 dm3 1.

FCA80B4 /
o | Elektromotor/ PHE 230 / 400V 0,75kW 1,75 A 1.
Electromotor
50Hz
. GP1-6,2/ 6,2+1,6cm3/
3 :yg:zu‘g:gf:grat”/ 1,6L-AGCG-CGBPA : Drehung 1.
st GBGBGB-N014 revolution
4 | Einwegventil/One- 01 04/ 56002-1 1.
way valve
5 | BypaBventil/Bypass i coin no/L6s-A | 35bar 1.
valve
6 Riickfilter / Return FR043-166 / 1
filter 0+DG200-06 ’
Einfiligen Insert V3.0510-56 (12 pm) 1.
@ 68, s glycerinem /
7 Manometer / mit Glycerin / with 1.
Manometer glycerin 0-60 bar
g  Verteilungsventil/ :op)r )3/ HoD27 1.
Distributor
. C19B-02400E1-
Spule / Coil 20,8NA+K1 1.
Verteilungsventil / RPE3-043211/
9 Distributor 02400E1K1 92.101.010 2.
Verteilungsventil / RPE3-042R11/
[ Distributor 02400E1K1 AU L
1 Verteilungsventil / SD3E-A2 / H2L2M9- 1
Distributor A ’
. C19B-02400E1-
Spule / Coil 28,8NA 1.
Verbindung Platte /: gp 0,77 1p2-gv-B 1.
Connecting plate
12 { Proportionalventil / AL 0] () 92.101.053 1.
. 24E1K1
Proportional valve
Verteilungsventil / RPE3-043Y11/
e Distributor 02400E1K1 92.101.005 1.
14
15 ; HydraulischesSchlo :\ 04 04/ Ma3-010 | 92.103.002 1.
Hydraulic lock
16 Geradsitzventil / ROE3-06252 / 1
Globe valve 02400E1K1 ’
17
1g | Drosselventil/ VS01-04/R2,5-0 | 92.152.001 1.
Throttle-valve
19 | Schnittregelung / 251/ 218 1.

Cutting regulation
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In die Bestellung der Ersatzteile fiihren Sie immer an: Maschinentyp

(z. B. HBS 230 ANC], Serien Nr. (z. B. 125) und Baujahr (z. B. 1999).

For spare parts order, you must always to allege: type of machine
(forexample HBS 230 ANC), serial number (for example 125, see cover page)
and year of construction (for example 1999).
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Abb./fig. 1.1 Bandsage HBS 230 ANC
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Abb./fig. 1.1 Bandsäge HBS 230 ANC
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Abb./fig. 1.2 Bandsdage HBS 230 ANC
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Abb./fig. 1.2 Bandsäge HBS 230 ANC


Abb./fig. 2 Gehrungsmessung
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Abb./fig. 2 Gehrungsmessung


Abb./fig. 3 Untergestell
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Abb./fig. 3 Untergestell


Abb./fig. 5 Kiihlung
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Abb./fig. 5 Kühlung


Abb./fig. 6 Bedienpult
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Abb./fig. 6 Bedienpult


Abb./fig. 7 Schaltschrank
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Abb./fig. 7 Schaltschrank
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Abb./fig. 8 Wanne


Abb./fig. 9 Vorschub
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Abb./fig. 9 Vorschub


Abb./fig. 10 Konsole
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Abb./fig. 10 Konsole


Abb./fig. 11 Vorschub
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Abb./fig. 11 Vorschub


Abb./fig. 12 Spannzylinder
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Abb./fig. 12 Spannzylinder
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Abb./fig. 13 Spannzylinder

|

7 (D


christina.chatterjee
Rechteck

christina.chatterjee
Schreibmaschine
Abb./fig. 13 Spannzylinder


Abb./fig. 14 Zylinder
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Abb./fig. 14 Zylinder


Abb./fig. 15 Anschlufteil
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Abb./fig. 15 Anschlußteil


Abb./fig. 16 Spannvorrichtung oben
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Abb./fig. 16 Spannvorrichtung oben


Abb./fig. 17 Anschlussteil
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Abb./fig. 17 Anschlussteil


Abb./fig. 18 Spannvorrichtung oben
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Abb./fig. 18 Spannvorrichtung oben
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Abb./fig. 19 Hebel
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Abb./fig. 19 Hebel


Abb./fig. 20 Drehkonsole
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Abb./fig. 20 Drehkonsole


Abb./fig. 21 Schraubstock
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Abb./fig. 21 Schraubstock


Abb./fig. 22 Spannzylinder
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Abb./fig. 22 Spannzylinder
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Abb./fig. 23 Hebezylinder
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Abb./fig. 24 Abdeckungen
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Abb./fig. 24 Abdeckungen


Abb./fig. 25 Sagerahmen
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Abb./fig. 25 Sägerahmen
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Abb./fig. 26 Antrieb
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Abb./fig. 26 Antrieb


Abb./fig. 27 Sagebandfiihrung
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Abb./fig. 27 Sägebandführung


Abb./fig. 28 Fiihrungsklotz
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Abb./fig. 28 Führungsklotz


Abb./fig. 29 Fiihrungsklotz
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Abb./fig. 29 Führungsklotz


Abb./fig. 30 Biirste
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Abb./fig. 30 Bürste


Abb./fig. 31 Rolle


christina.chatterjee
Rechteck

christina.chatterjee
Schreibmaschine
Abb./fig. 31 Rolle


Abb./fig. 32 Spannung
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Abb./fig. 32 Spannung
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