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| Sicherheitshinweise







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

Die Bedienung der Maschine muss Uber 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!

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

Einsatz der Maschine

Die Bandsége Individual 520.360 DGA dient ausschlie3lich zum Sagen von Stahl,
Buntmetallen, nichtrostendem Stahl und Kunststoffen mit Schnittwinkel -60° bis 60°.

Hierbei sind jedoch brennbare Materialien ausdriicklich ausgeschlossen! Jegliche
dariber hinaus gehende Verwendung gilt als bestimmungswidrig und fiir 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 kénnen
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 Erwédgung
ziehen, die sich auf die Umgebungsbedingungen und -werkstoffe beziehen.

Achtung!

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

Arbeitskleidung und personliche Sicherheit

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

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

Achtung!

Handschuhe diirfen nur beim Austausch der Werkstiicke oder
Werkzeuge (Sdgebdnder) benutzt werden! Maschine und
Einrichtungen miissen stillgesetzt sein!!

Bei laufender Maschine diirfen keine Handschuhe getragen
werden! Es besteht erhéhte Gefahr, dass die Handschuhe von
Maschinenteilen erfasst werden!

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

Tragen Sie eine Schutzbrille! Spane und KihImittel kdnnen Ihre Augen verletzen.

Arbeiten Sie immer mit Geh6rschutz! Die meisten Maschinen arbeiten mit Larm bis
zu 80 dB und kdnnen so Ihr Gehdr schadigen.




1.3.

Tragen Sie keine Schmucke und arbeiten Sie nicht mit langem, aufgel6stem
Haar! Die beweglichen Teile der Maschine kdnnen Schmuck und aufgel6stes Haar
erfassen und Sie schwer verletzen!

Arbeiten Sie nur in guter Verfassung! Krankheiten, Verletzungen und Alkoholeinfluss

beeintrachtigen die Konzentration. Vermeiden Sie Arbeits-und Verhaltensweisen, die
lhre Sicherheit, und die Ihrer Mitarbeiter beeintrachtigen kénnen!

Sicherheitsvorschriften fiir die Bedienung

Vorsicht!

e Beachten Sie die folgenden Punkte:

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

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

e Die Maschine darf nur eine einzige Person bedienen.

e Dije Bedienung ist fiir die Bewegung von Personen in der Ndhe
der Maschine verantwortlich.

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

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

o 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!

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 beschaddigten 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 anschlieBen, wenn Tiiren oder
Sicherheitsabdeckungen beseitigt sind. Unter keinen Umstdnden
in Hochspannungseinrichtungen am Steuerungspult, in den
Transformatoren, Motoren, Klemmleisten usw. hineingreifen.

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

e  Beim Anlaufen der Maschine und im Verlauf des Arbeitszyklus darauf achten, dass
sich niemand im Arbeitsbereich der Maschine aufhalt (d. h. im Arbeitsbereich des

Spannstockes, des Sdgebandes, des Rahmens usw.).

e Unter keinen Umstanden darf man mit bloen Hidnden oder sonstigen
Gegenstdanden rotierende Teile oder Werkzeuge anfassen.

e Die Maschine nur im perfekten Zustand betreiben!

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

Den Arbeitsplatz und die Maschine im reinen und Ubersichtlichen Zustand halten!

Im Arbeitsbereich gentigende Beleuchtung sicherstellen. Auf dem Fussboden
verschiittetes Wasser oder Ol sofort beseitigen und austrocknen! So beugt
man Unféllen vor.
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1.4.

1.5.

1.5.1.

e  Die Kuhlflussigkeit darf nicht mit blo3en Handen in Kontakt kommen! Die
Kuhlflissigkeitsduse nicht beim Betrieb der Maschine herrichten!

e  Niemals Spéne vom Arbeitsbereich der Maschine beseitigen, wenn die Maschine
in Betrieb ist!

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

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

Sicherheitshinweise fiir Wartung und Reparaturen

Achtung!

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

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

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

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

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

e  Bei Umbauten oder eigenméchtigen Veranderungen an der Maschine verféllt die
Garantie, und die Firma BOMAR, spol. s r.o. bernimmt keinerlei Haftung fur
eventuelle daraus resultierende Schaden! Schalten Sie nie die Maschine ein, wenn
eine Sicherheitseinrichtung nicht funktionsttichtig ist!

Sicherheitseinrichtung der Maschine

Erhohtes Risiko! Wihrend 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.

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

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

NOT AUS Taste

Die NOT-AUS Taste dient ausschlief3lich zur Ausschaltung in den Notféllen
(Maschinenausfall und Gesundheits- oder Lebensgefahrdung). Beim Driicken der NOT-
AUS Taste wird eine Stromversorgung ausgeschaltet.

o)
5
Sollten Stérungen jeder Art oder ein Notfall auftreten, driicken Sie sofort die @
NOT-AUS Taste!

Die gedriickte NOT-AUS Taste schalten Sie bei einer Umdrehung der Taste frei.
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1.5.2. Schutzraum um das Schneidezentrum

Der Betreiber dieser Maschinenanlage ist verpflichtet, Zutritt des Personals in den
geschitzten Raum wahrend des Betriebs der Maschine zu verhindern.

Der Raum der Maschine sollte mit einem Zaun mit der Hohe von 2000 mm +
Laserschranke geschitzt sein.

1.5.3. Linker und Rechter Deckel
Linker Deckel - Der Deckel vermeidet einen Zutritt (und damit eine Verletzung) des
Bedieners zu dem Umlenkrad wahrend des Betriebes.

Rechter Deckel — Der Deckel vermeidet einen Zutritt (und damit eine Verletzung) des
Bedieners zu dem Antriebsrad wahrend des Betriebes.

Die Maschine kann erst wieder in Betrieb gesetzt werden, wenn die
Sagebandschutzabdeckung geschlossen ist!
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Die beiden am Rahmen angebrachten Endschalter haben die Schutzdeckel auf
geschlossenen Zustand zu Uberwachen.

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

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

1.5.5. Bandspannungs-und Sagebandbruchiiberwachung

Diese Einrichtung versichert, dass das Sdgeband korrekt gespannt ist, bzw. setzt die
Maschine bei einem eventuellen Sdgebandbruch sofort aul3er Betrieb.

Die Einstellung dieses Endschalters ist laut "Wartung- und Einstellarbeiten” regelmafig
zu Uberprifen und zu justieren.

1.6. Kihlmittel, Sicherstellung

Achtung!

= Beieiner Manipulation mit KiihImitteln beachten Sie die
gesetzlichen Vorschriften und die Hinweise des
KiihImittelsherstellers!

= Tragen Sie Sicherheitshandschuhe bei einer Manipulation mit
KiihImitteln!

= Tragen Sie eine Schutzbrille!

= Spdne und KiihImittel kénnen lhre Augen verletzen.

1.6.1. Nothilfe

1. Bei Atmung der Verdunstungen gehen Sie an die frische Luft, bzw. besuchen Sie
einen Arzt.
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2. BeiBertihrung mit der Haut waschen Sie mit Wasser und behandeln Sie die Haut
mit einer Creme.

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

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

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

1.7. Umisténi Stitku stroje /
Maschinenschild position /
Position of machine label

Der Schild der Sage ist auf ihrem Arm, zwischen dem Pfosten und Antrieb des Bandes,
angebracht.
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1.8. Umisténi bezpecnostnich znacek /
Verteilung der Sicherheitszeichen /
Position of safety symbols

HV

Hlavni vypinac £
Hauptschalter o
Main switch 5

SP: B

A Smér pohybu \'
Bewegungsrichtung \

Direction of motion
ﬁ ©®

NR:

Nebezpeci zachyceni
Erfassunggefahr
Tramping hazard

NS
Nebezpeti stlateni

PO:
Noste pevnou pracovni obuv
Tragen Sie Sicherheitsschuhe
Wear fixed protective shoes

CZ:

Precist ndvod k pouZiti
Bedienungsanleitung lesen

Read the operating instructions
OBS:

Noste ochranné bryle a sluchdtka

Tragen Sie eine Schutzbrille und
Geharschutz Pressunggefahr
Wear protective googles Crushing hazard
anc1 headphones

NE

Nebezpedi trazu

elektrickym proudem

Verletzunggefahr vom o i

elektrischen Strom (-] = =]

Electrical hazard

|
—_—___—‘—.
i S
s.re.
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2.1. Technicka data /
Technische Daten /
Technical data

Hmotnost stroje / Maschinengewicht / Machine weight:
e Hmotnost / Gewicht / Weight
Rozméry stroje / MaschinengréBe / Machine size :

e Délka/Lange/ Lenght
e Sitka/ Breite / Width
e \iyska/Hohe / Height

Elektrické vybaveni / Elektrische Ausriistung / Electical equipment:

e Napdjenf/ Versorgungsspannun / Supply voltage

e  Prikon / Gesamptschlusswert / Total Input

o Maxjisténi/ Max. Vorschaltsicherung / Max. Fuse

e  Kryti / Schutzart / Protection

Akusticky tlak / Schalldruckpegel / Acoustic pressure:
e Individual 520.360 DGA

Pohon / Atrieb / Drive:

e Typ/Typ/Type

e Napdjenf/ Versorgungsspannun / Supply voltage

e \lykon/ Leistung / Output

e Jmenovité otacky / Motornenndrehzahl / Nominal speed
Podavac / Vorschub / Feeder:

e Napdjeni/ Versorgungsspannun / Supply voltage

e \iykon/ Leistung / Output

e Jmenovité otacky / Motornenndrehzahl / Nominal speed
Hydraulické zafizeni/ / Hydraulic equipment:
Podavac

e Typ/Typ/Type

e \iykon/ Leistung / Output

e  Tlak/ Druck /Pressure

Pila

e Typ/Typ/Type

e \lykon/ Leistung / Output

e  Tlak/ Druck /Pressure

Chladici zatizeni / Kiihlung / Cooling equipment:

e Typ/Typ/Type

e  Obsah nadrze / Volumen vom KuhImittel / Capacity

e  MICRONISER

Rozmér pasu / Sagebanddimension / Band size:

4780%34%1,1T mm

Rezna rychlost / Schnittgeschwindigkeit / Cutting speed:

20-120 m/min

Jeden Zdvih / Vorschubldnge Einfachhub / One Upstroak:
3000 mm
Max. Délka podani / Max. Vorschublange / :
9999 mm

3300 kg

5500 mm / 2300 mm (o. trati / ohne rollerb. / without conv)

2310 mm
1950 mm

~3% 400 V/50 Hz, TN-C-S
12,5 kW

32A

IP 54

LAeqv:8] dB

MDERA 100 4P B14
~3x400V, 50 Hz

3 kw

1420 m.min’’

~3%400V, 50 Hz
15+ 1,5kW
1420 m.min’!

205.X116-000
0,55/0,37 kW
4 MPa

SMAO03 92.001.062 (19753500)
3 kW
6,5 MPa

3COA4-12
35dm3

(na prani / méglich / optional) — ANO/JA/YES
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Rezné rozsahy / Schnittbereiche / Cutting size:

R60° : :

(60

Ra5®

o (W) : f :

0 . @360mm - 520x360mm : 360x520mm 360360 mm
360x310mm  § 350x350 mm

R45° . @360mm i 360x325mm

L 45° - @360mm  : 365x350 mm

R60" . @240mm  © 240x310mm

L60° © @255mm ¢ 250x340 mm
Hladina akustického tlaku:

Ekvivalentni hladina akustického tlaku A (hluku) je v misté obsluhy Laequ= 81 dB. Uvedené hodnoty jsou hladiny
emise a nemusf predstavovat bezpecné pracovni hladiny. Faktory, které ovliviiuji skute¢nou hladinu expozice
pracovnikd, jsou vlastnosti pracovni mistnosti, zpracovévany materidl a pouzité pilové pasy, které mdzou expozici
vyznamné ovlivnit.

360x320mm & 320x320 mm

360x190 mm  :  240x240 mm

360x200mm  : 250x250 mm
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2.2, Rozmérové schéma /
Aufstellzeichnung /
Installation diagram - 1

54178

2301
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Popis /

2.3.

Beschreibung /

Description - 1
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Beschreibung /
Description - 2

Popis /

2.4.
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2.5. Transport und Lagerung

2.5.1. Bedingungen fiir Transport und Lagerung
Halten Sie Hinweise des Herstellers bei dem Transport und bei der Lagerung ein! Bei
Nichteinhaltung der Hinweise kdnnen Sie die Maschine beschadigen

e  Manipulieren Sie mit keinem Gabelstapler ohne Berechtigung!

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

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

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

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

2.5.2. Vorbereitung zu Transport und Lagerung

e Senken Sie den Rahmen in die unterste Position.
e  Entfernen sie das Kihlmittel restlos von der Maschine.
e  Befestigen Sie alle losen Teile sorgféltig an der Maschine.

e  Verpacken Sie den Schaltschrank ausreichend, damit dieser nicht beschadigt
werden kann.

e  Bringen Sie Aufkleber mit dem Gewicht der Maschine an mindestens funf gut
sichtbaren Punkten an

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

2.5.3. Transport und Lagerung

Manipulieren Sie mit der Maschine nur mit Hilfe Anhdngeseile und Kran. Der Sockel ist
mit Durchschnitten @=70 mm ausgerUstet. In die Schlitze schieben Sie
Stahlrundstange(sieh Pfeile) entsprechenden MaB3en. Es ist moglich 4 kirzere oder 2
|angere Stangen benutzen. So dass sie durch alle 8 Schlitze durchgehen. Anhdngeseile
mit Tragkraft, die dem Maschinegewicht entspricht, festen Sie zur Stahlstangen.

e  Achten Sie darauf, dass der Gabelstapler oder Kran eine gentigende Tragféhigkeit
hat.

e  Achten Sie darauf, dass der LKW oder Anhédngewagen eine genligende
Tragfahigkeit hat.

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

e Wenn moglich, schrauben Sie die Palette auf den Boden des LKWs oder
Anhdngewagens.

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

Manipulieren Sie mit der Bandsdage nur den oben genannten Transportarten. Es ist
verboten, anders mit der Maschine zu manipulieren (z. B. fiir den Ségerahmen die
Bandsédge zu heben), Sie konnen die Maschine beschddigen.

Halten Sie die Bedingungen fur Lagerung und Transport, damit Sie eine Beschadigung
der Bandsdge vermeiden.
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Transportni schéma /

2.5.4.

Transport schema /

Transport diagram - 1
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2.5.5. Transportni schéma /
Transport schema /
Transport diagram - 2
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2.6. Inbetriebnahme

2.6.1. Betriebsbedingungen der Maschine

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

Betriebsbedingungen der Maschine:

e Umgebungstemperatur von +5°C bis +40°C, Temperaturmittelwert in 24 Stunden
bis maximal +35°C.

e  Relative Luftfeuchtigkeit von 30% bis 95% (nicht kondensierende).
e Meereshohe bis 1000 Meter.

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

2.6.2. Aufstellen und Ausrichtung der Maschine
Entfernen Sie die Verpackung und packen Sie die beigelegten Teile aus.

Achtung!

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

2.6.3. Aufstellen und Ausrichtung der Maschine

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

Minimale Bodentragfahigkeit:

Maschinengewicht — Individual 520.360 DGA — 1400 kg
+ Gewicht der Anbauteile

+ maximales Materialgewicht

e  Der Boden muf3 ausgerichtet sein. Alle Fiil3e miussen nach dem Aufstellen der
Maschine auf dem Boden basieren.

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

e  Achten Sie beim Aufstellen der Maschine darauf, dass gentigender Platz fur
Bedienung, Reparaturen, Wartungsarbeiten und Materialmanip. vorhanden ist.

e Die Bandsdge, die Anbauteile und das Zubehdr missen von dem Bedienplatz
Ubersichtlich sein.

2.6.4. Maschinenliquidierung nach der Beendung der Lebensdauer

Nach der Beendung der Maschinenlebensdauer lassen Sie alle Betriebsflissigkeiten
(Kahlmittel, Hydraulikal) in die dazu bestimmten Behélter aus, demontieren Sie die
Anlage in Einzelteile. Diese Einzelteile liquidieren Sie gemass gultigen Vorschriften tGber
Abfallentsorgung.
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2.6.5. Kotevniplan/
Verankerungsplan /
Grounding plan

Pfivod elektrické energie
Enrgiezuleitung
Power supply

Kotvici materidl / Verankerungsmaterial / Grouding material

+Hmozdina / Diibel / Plug - 4x 18 mm + 16 218 mm
«Vrtano do hloubky / In die Tiefe gebohrt / Drilled to — 140 mm + 120 mm
« Srouby / Schraube / Screws - 4xM16 + 14xM16

Srouby podloZit deskami o min. rozmérech P10x100-100
+ Die Schrauben mit Platten mit Minimaldimensionen P10x100-100 unterlegen
Screew must be bottomed with plates (min. dimensions P10x100-100)

Pozadavky na rovinnost podlahy / Anforderungen an die Bodenebenheit /
Requirements for floor flatness

+£10mm/1m
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2.7. 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:

e \ersorgungsspannung: ~3x400V, 50 Hz, TN-C-S
e Maschinenaufnahme: 12,5 kW
e Max. Vorschaltsicherung: 32A

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 zustdndigen Normen

Betriebsspannung und Netzspannung mdissen Ubereinstimmen! Der
Zuleitungsdurchschnitt muf3 einem Nennstrom bei der Hochstbelastung der Maschine
entsprechen.

Bemerkung:

Steckdose und Stecker diirfen Sie an der Maschine benutzen, nur
wenn ein Nennstrom kleiner als 16 A ist und eine
Maschinenaufnahme kleiner als 3 kW ist.

Wird die Maschine direkt an die Klemmen angeschlossen, statten Sie sie mit einem
Hauptschalter aus, der in der Ausschaltstellung abschliel3bar ist.

Achtung!

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

2.7.1.  Drehrichtungskontrolle

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

2.8. Einflullung der Kiihlanlage

Bereiten Sie ein Wasser-KuhImittel-Gemisch vor. Bei der Gemischvorbereitung halten
Sie die Hinweise des Herstellers und halten Sie die von dem Hersteller vorgeschriebene
Gemischkonzentration.
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2.9.

2.10.

2.10.1.

2.10.2.

Gieflen Sie das Wasser-Kiihimittel-Gemisch in den Kihlanlagebehdlter.
KdhImittelvolumen finden Sie im Kapitel ,Technisches Datenblatt”.

Achten Sie bei jeder Einfullung der Kiihlanlage darauf, dass das Kihimittel nicht neben
den Behélter flie3t und der Behalter Uberflief3t.

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

Funktionspriifung der Maschine

Bevor Sie mit der Funktionsprtfung anfangen, lesen Sie griindlich das Kapitel
,Bedienung der Maschine”. Fihren Sie nicht die Funktionsprifung 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 funktionstichtig sind.

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

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

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

Schalten Sie die Bandsége mit der Kiihlung ein, und lassen Sie sie leer laufen, um das
Kihlungssystem mit einem KahImittel einzufullen. Sobald das KuhImittel aus den
Dusen flief3t, ist das Kihlungssystem betriebsbereit.

Fuhren Sie einen Zyklus des Sdgens ohne Material durch. Kontrollieren Sie dabei, ob
keine Unregelmaligkeiten im Laufe des Zyklus auftreten. Arbeitet die Bandsdge korrekt,
ist die Maschine betriebsbereit.

Sagebandwahl und-austausch
Entfernen Sie einen Kantenschutz des Sdgebandes erst nach einem Einlegen und einer
Vorspannung des Sdgebandes. Sie verringern dadurch ein Verletzungsrisiko erheblich

-~

Sagebanddimension
4780%x34x1,1T mm

Auswahl einer Verzahnung
Die Hersteller bieten die Sdgebander mit einer konstanten und variablen Zahnteilung
an. Der wichtigste Faktor fir die Auswahl einer Zahnteilung ist eine Schnittlange.

1. Konstante Zahnteilung — das Sdgeband hat eine gleiche Zahnteilung.

Die Firma BOMAR empfiehlt fiir ihre Bandsdgen die Sdgebdnder
mit der variablen Verzahnung

2. Variable Zahnteilung — eine Zahnteilung &ndert sich. Die variable Zahnteilung wird
sich fir Sagen der Profile und Bindel geeignet, weil sie Vibrationen vermindert,
eine Bandlebensdauer und eine Schnittflichequalitét erhoht.

In den untenerwahnten Tabellen werden die empfohlenen Typen der Verzahnung
unter Berticksichtigung auf die Materialmal3e und -formen eingefiihrt.
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2.10.3.

Zeichenerkldrung:

ZpZ — Zdhnezahl pro Zoll

S = Zahn mit Nullspanwinkel

K - Zahn mit positivem Spanwinkel.
Beispiele der Zahnbezeichnung:

32 S - Nummer ,32" heifSt 32 Zahne pro Zoll (d.h. konstante Zahnteilung), Buchstabe ,S*
heiflt die Zéhne mit Nullspanwinkel

4-6 K- Nummer ,4-6" heil3t 4 bis 6 Zéhne pro Zoll (d.h. variable Zahnteilung),
Buchstabe K" heil3t die Zdhne mit positivem Spanwinkel

Einlaufen des Sdagebandes

Um die volle Standzeit der Sdgebander zu erhalten, empfehlen wir die Sdgebander
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 kleinen Zuschnitten laufen Sie das Sdgeband bis Einsdgen etwa 300 cm? des
Materials ein. Bei den grofSen Zuschnitten laufen Sie das Ségeband etwa 15 Minuten ein..

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

DN

Laufen Sie auch die nachgeschdrften Sdgebdnder ein!
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2.10.4. Tabellen fiir die Auswahl der Verzahnung

PROFILE (Dp, S =mm)
Dp
D
= A e O
s L
ShS S
> <§
Bemerkung: Die Tabelle ist giltig beim Ségen eines Profils. Wollen Sie mehrere Stiicke des Profils (ein Bundel) ségen, rechnen Sie
die Wandstérke als Zweifache der Wandstarke eines Profils (d.h. ,S" ist gleich 2 x S). In der Tabelle gibt es konstante und variable
Zahnteilung.
Verzahnung (ZpZ
Wasndst.’a'rke AuBendurchmesser degs(P:)of%Is Dp [mm]

(mm] 20 40 60 80 100 120
2 325 24 S 18S 18S 14S 14S
3 24S 185 145 14 S 10-14S 10-14 S
4 24 S 14S 10-14 S 10-14 S 8-12S 8-12S
5 18S 10-14 S 10-14S 8-12S 6-10S 6-10S
6 18S 10-14 S 8-12S 8-12S 6-10S 6-10S
8 14 S 8-12S 6-10S 6-10S 5-8S 5-8S
10 - 6-10S 6-10S 5-8S 5-8S 5-8S
12 = 6-10S 5-8S 5-8S 4-6K 4-6K
15 - 5-8S 5-8S 4-6 K 4-6K 4-6K
20 = = 4-6K 4-6K 4-6K 3-4K
30 - - - 3-4K 3-4K 34K
50 = = = = = 3-4K

Verzahnung (ZpZ
Wasndstérke AuBendurchmesser degs(P:)of%Is Dp [mm]

[mm] 150 200 300 500 750 1000
2 10-14 S 10-14 S 8-12S 6-10S 5-8S 5-8S
3 8-12S 8-12S 6-10S 5-8S 4-6K 4-6K
4 6-10S 6-10S 5-85 4-6 K 4-6 K 4-6 K
5 6-10S 5-8S 4-6K 4-6 K 4-6K 3-4K
6 5-8S 5-8S 4-6 K 4-6 K 3-4K 3-4K
8 5-8S 4-6K 4-6K 3-4K 3-4K 3-4K
10 4-6K 4-6K 4-6K 3-4K 3-4K 2-3K
12 4-6K 4-6K 3-4K 3-4K 2-3K 2-3K
15 4-6K 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 14-2K 14-2K
50 2-3K 2-3K 2-3K 14-2K 14-2K 14-2K
75 - 2-3K 14-2K 14-2K 14-2K 0,75-1,25K
100 = = 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 0,75-1,25 K

200 = = = 0,75-1,25K 0,75-1,25K 0,75-1,25K

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

Beachten Sie trotz der oben angefiihrten Vorschldge die Empfehlungen lhres Handlers!.
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5. Bedienung der
Maschine
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3.1. Aufstarten der Bandsdge

»

1. Den Hauptschalter der Sdge in die Position 1 — eingeschaltet stellen. Der
Hauptschalter befindet sich an der Seitenwand des elektrischen Kastens — an
der Seite des Materialeingangs, linke Seitenwand der Maschine aus der Sicht
des vor der Bedienungstafel stehenden Operators.

2. Den Sicherheitsschaltkreis der Sdge schalten. Der Sicherheitsschaltkreis
Uberprift alle Sicherheitsschalter.

3. Den Modusauswahlschalter in die Position ,0" stellen.

4. Nach Durchfiihrung von diesen Schritten wird das Grundmenu am Display
angezeigt, welches drei Mdglichkeiten anbietet, s. Tabelle.

Referenz i
Maschinen Einstellung

Taste | Funktion und ihre Beschreibung

Referenzieren der Maschine

Mit der Taste F9 wird der Prozess des Referenzieren der Maschine gestartet, s. Kapitel
Referenzieren der Maschine

Schnittdaten

Angebote fir Eingabe von Schnittdaten, s. Kapitel Eingabe von Schnittdaten

Einstellung der Maschine

Anzeige der Angebote fur Einstellung der Maschinendaten, s. Kapitel Einstellung der
Maschine

37




Bedienungspult

3.2.

1ddoisab snpyAzpisuyds ‘191e159b snpjAzpiauyds 19} eyazsabuia
2YdSIIeWOoINe J3P piim 3YdS1BWOINE J3P PAIM SI231{eY2ISZINYDS ISP PAIMm
Bbunbieiag a1yl yaing Bunbielsg aiyl yaang 21se) 4ap Bunbiielag yaing
dOl1S ®¥sep 1HVLS @15eL SI2Aq}_YISZINYDS
AN Z
O QOO O
O Q O QUUAOd O
[as]  [ows] O OOOdod O
[ [
[ [
0 [
2 o4l E D .
s HOMNOL
/._wzc_n DJILYWIS EXE
=
T
Z AN AN
's/w Oz L-07 Buejwin gauIag Jaydsiewolny « 1212596 1139
"HIUYdS usp ul w| spueqabes sap ga1113qsBUNISGIOA « 49yne LoJos sulydsely
] RIS g IyemsuBIpuImydsan goLIag JaydsnewoIneq ey « 3IP PAIM U3|[BfI0N U]
__u._.._w_?_v_mom_ ._w_mv:m;N:w:_uw._n_ lJesqauilag Jap |yemsny n_O__.m |elo] ase|

1.00/Aug. 2010

Manual version:
Manual rev.:

38




3.2.1. Beriihrungsdisplay

Aufnahme des

Spannung des Haupt-
| Vorschubsspannstocks spannstoc_ks
| Es spannt die Vorschub- ﬁlsai'pi: ”;:r:estiaci';ee”i:es
| spannstockbacken ein. pisp :
i 115 O | | Bewegung des Haupt-
- 1525,2 mm '} | spannstocks
Bewegu:ng kt;les Vorschub: : ODEPNU 1 | Gewegung des Haupt- :
;panns ocd Vorschub . VLEVO spannstocks nach rechts und |
| eoanmatocks nach rechts und - tlakovy snima¢ : ROZEPNUT | | | nach links. '
snzzmls;.ﬂ;: nach rechts un Podavaci svérak ’ 298,1 mm . B Die Tasten zu Bewegung des
: - - tlakovy snimac : SEPNUT Spannstocks funktionieren |
- erova zavora . PRERUSENA nur, wenn die Maschine nicht |:

referenziert wurde. Ander-
nfalls bewegt sich der
Spannstock automatisch.

| Shift-Schnellvorschub

! Die Betatigung von Shift und
1 gleichzeitig von K12 ermég-
1 licht Schnellvorschub des

1 Arms nach unten (falls es

sich das Band nichtim Mikronizer

1 Material befindet). 1
1 ACK Kiihlung des Bands durch ||
Quittierung — Bestatigung Emulsion i

1 von Stérungen. Falls die
1 Stérung nicht bestatigt wird,

Antrieb des Spanaus-

1 kann der Arbeitszyklus der tragforderers.
| Maschine nicht gestartet
| sein. J
Armbewegung Pumpe der Hydraulikeinheit
Zur Armbewegung ist es notig, Tasten zu Einschaltung / Ausschal-
die Taste zu driicken und so zu tung der Pumpe der Hydraulikeinheit.
halten. L
Armdrehung Angetriebene Vorschub-
K5 dreht den Arm nach links (-) B .
15 & el b e T e Bewegung der Rollen der angetriebenen
Strecke nach vorn und nach hinten.
Antrieb des Sagebands Oberer Andruck
Einschaltung / Ausschaltung des K7 Andruck des Hauptspannstocks
Antriebs des Sagebands K15 Andruck des Vorschubspannstocks
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3.3.
3.3.1.

Bedienung der Maschine

Bedienung des Beriihrungsdisplays

Bei der Arbeit mit der Sdge werden alle notwendigen Informationen am Display
angezeigt, welche der Operator fur ihre Bedienung benétigt.

Fur die Grundoptionen, welche am Display angeboten werden, kénnen die
Kontexttasten F1 bis F14 oder direkt das Berihrungsdisplay verwendet werden, falls die
Taste der jeweiligen Auswahl angezeigt ist. Fur die Eingabe von Zahlenwerten
(Abmessungen oder Parameter) oder alphanumerischen Werten (Name der Rezeptur,
Anmeldungsdaten fiir Zutritt zu den geschiitzten Einstellungen) ist die Tastatur zu
verwenden, welche am Display erscheint, wenn Sie die Auswahl durchfiihren, welche
diese erfordert. Diese Auswahl kann z.B. die Betdtigung einer editierbaren Position sein,
welche in der Regel mit einer diinnen Linie gerahmt ist.

44,5

PROG1

ESC - Verlassen des Eingabebildschirms ohne Speicherung des editierten Werts

BSP (backspace) — Loschung des letzten Zeichens links vom Kursor

Shift — schaltet zwischen Schreibung von Grof3- und Kleinbuchstaben und
speziellen Zeichen um
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3.3.2.

3.4.

3.5.

Bei der Arbeit mit dem Beriihrungsdisplay erhohte Vorsicht
geben. Die Auswahl ist durch leichte Betdtigung des Displays
mit nacktem Finger oder mit einer zu Bedienung von
Beriihrungsdisplays bestimmten Feder zu machen. Keinesfalls
sind dazu scharfe Gegenstdnde oder andere Instrumente zu
verwende!

Bewegung im ausgewdhlten Menii

In der ersten Zeile ist der Name des Menis angezeigt. Die einzelnen Parameter sind in
Sektionen gemaél ihrer Bedeutung vereinigt.

Die Parameter sind durch Betatigung entsprechenden Eingabefelds mit dem
gerahmten Parameter auszuwahlen.

Nach der Auswahl eines Felds mit Zahlenwert wird die numerische Tastatur am Display
angezeigt. Der genehmigte Umfang wird wahrend der Eingabe bei dem Oberrand des
Displays angezeigt. Falls sich der eingegebene Wert aulerhalb dieses Umfangs
befindet, wird der urspriingliche Wert im Feld erneuert.

Wenn der Rahmen mit einem Pfeil an der rechten Seite ausgewahlt wird, 6ffnet sich das
Mend, in dem mdglich ist, eine der angebotenen Positionen mit Klicken auszuwahlen
(in der Regel sind diese mit Textbeschreibung vorgestellt).

Referenzieren der Maschine

Vor dem Arbeitbeginn ist es nétig, die Maschine zu referenzieren.

Ol DER. REFERENZ
S&gerahmenhithe OBEN
Position des Profilvorsch, 3300,1 mm
Position des Drehtisches 0,0°
Hauptschraubstockspos, LINKS
Yorschubschraubstockpos 525,0 mm
Der Prozess von Antriebsreferieren
wurde vollendet O.K. ...

Bei der Betdtigung der Kontexttaste F9 am Grundbildschirm wird die Sdge in den
Referenzierungsmodus gestellt.

Bei der Betditigung der Taste Start wird die Referenzierung der Maschine gestartet.

Wahrend des Referenzierens werden der Verlauf des Referenzierens der Antriebe sowie
der Zustand von einzelnen Teilen der Sdge angezeigt.

Bei der Betditigung der Taste Stop wird die Referenzierung angehalten.

Nach der Beendigung des Referenzierens kann man bei Betdtigung der Taste F14 in den
Ausgangsbildschirm zurtickkehren oder bei Umdrehung des Schalters flir die Wahl der
Maschinenbetriebsart direkt in die verlangten Betriebsart Gbergehen.

Es ist moglich, zur Wahl des Maschinenreferenzierens jederzeit zurtickzukehren und
diese wieder durchzufuhren.

Betriebsarten der Maschine

Die Maschine ist mit zwei Grundbetriebsarten ausgestattet. In welcher Betriebsart sich
die Maschine befindet, das ist aus der Position des Schltisselschalters W 0 2+
ersichtlich. Dartber hinaus ist der Zustand inmitten des Oberteils des Displays
geschrieben. Die Betriebsart ist mit Schlisselsteuer im Unterteil der Bedienungstafel zu
wahlen.
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e  Position links —- manuelle Betriebsart: man kann alle Bewegungen der
Einrichtung steuern. Die einzelnen Bewegungen werden nur durchgefihrt,
solange die jeweilige Taste gedriickt ist. Bei der Tastenfreigabe wird die Bewegung
sofort gestoppt. In der manuellen Betriebsart sind die Tasten der einzelnen
Funktionen fest zugeteilt.

e Position inmitten - keine Betriebsart ausgewdhlt: In diesem Zustand ist es nicht
maoglich, das Band der Sége einzuschalten, aber nur in diesem Zustand kann das
Ségeband ausgetauscht sein.

e  Position rechts — Automat: Nach der Stellung des Schlissels in diese Position ist
die Maschine zum Start des automatischen Zyklus bereit. Der Zyklus selbst ist
durch Betatigung der griinen Taste Start zu starten (s. Kap. Automatischer Betrieb).

3.6. Manuelle Betriebsart

Voraussetzungen:

e  Die Maschine wurde gemaf3 Anweisungen eingestellt.

e  Alle Schutzelemente wurden installiert und sind funktionsfahig.

e DerOperator der Sdge ist qualifiziert und hat die Bedienungsanweisung studiert.

e Der SchlUsselschalter befindet sich in der Position flir die manuelle Betriebsart.

Achtung !

Bei Bewegungen in manueller Betriebsart ist erhohte Achtung
zu geben. Falls es kein Referenzieren der Maschine gemacht
wurde, sind die Bewegungen des Vorschubspannstocks und die
Rotation des Arms nur mit beschrdnkter Geschwindigkeit
erlaubt und ihre Bewegung sowie gegenseitige Position werden
nicht kontrolliert.

e  Nach dem Referenzieren der Maschine werden diese Bewegungen
folgendermal3en Uberwacht.

e  Schlief3en des Hauptspannstocks — der Spannstock muss in die richtige
Endstellung gemal3 Armverdrehung verschoben sein.

e  Verschiebung des Hauptspannstocks — gemall Armverdrehung automatisch
gesteuert (falls seine Bewegung z.B. durch eingeschaltete Walzen der
Blndelmaschine nicht blockiert ist).

e Bewegung des Vorschubspannstocks nach vorn — gemaf Kollision mit dem
Sagearm in jeweiliger Verdrehung beschrankt.

e  Bewegung des Arms nach unten — der Spannstock muss in die richtige
Endstellung gemal3 Armverdrehung verschoben sein.

e Armverdrehung - es wird die Kollision mit dem Vorschubspannstock kontrolliert.
Falls sich der Arm nicht Gber dem Hauptspannstock befindet, ist die Rotation des
Arms noch dazu gemal3 der Position des Hauptspannstocks links oder rechts
beschrankt.

Achtung !
Die Sdge wird nicht funktionieren, falls die Tiir ge6ffnet bleibt.
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3.6.1.

3.6.2.

MANLUELE BETRIEESAR

Rahmenhiche : OBEN
Tischposition +0,0° ZWISCHEN
Yorschubsposit,.  3300,1 mm ZWISCHEN
Hauptschraubstock . ABGESCHALTET
- Position . LINKS

- Druckschalter . AUFGEMACHT
Yorschubschraubstock @ 525,0mm

- Druckschalter . AUFGEMACHT
Laserschiranke . UNTERBROCH.
.................... winkel

Menii der manuellen Betriebsart zeigt aktuelle Position und Zustand von allen
wichtigen Bestandteilen.

Im Unterteil des Displays befindet sich das Kontextangebot von halbautomatischen
Bewegungen des Vorschubspannstocks und der Verdrehung der Sdgearmen (mit
absoluter oder relativer Einstellung des Abstands und Winkels). Unter der Taste F9
befindet sich auch die Option Halbautomatischer Schnitt.

Halbautomatischer Schnitt

HALBALITOMA

Bandgeschwindigkeit 0 m/min

Flr Beginn des halbautomatischen
Zylklus drucken Sie die START-Taste ..

Wenn das Referenzieren der Maschine durchgeflhrt ist, ist es maglich, durch
Betatigung der Taste F9in der manuellen Betriebsart den Bildschirm des
Halbautomaten anzuzeigen.

Durch Betétigung der Taste START ist es dann moglich, einen Schnitt des Materials zu
machen. Der Hauptspannstock wird in entsprechende Endstellung gemaf
Armverdrehung automatisch verschoben und nachfolgend wird das Material gespannt.
Es wird ein Schnitt des Materials durchgefuhrt. Wahrend des Schnittes ist es moglich,
diesen zu beendigen, und zwar durch Betdtigung der Taste STOP.

Nach dem Schnitt wird der Maschinenarm unten oder (ber dem Material oben
gestoppt, und zwar gemaf dem eingestellten Parameter in der Einstellung der
Maschine / Anhalten nach dem Schnitt.

Der Hauptspannstock 6ffnet sich nach dem Schnitt gemaf dem eingestellten
Parameter in der Einstellung der Maschine / Hauptspannstock 6ffnen, und zwar unten
oder oben.

Automatische Positionierung

In der manuellen Betriebsart ist es mdglich, den Vorschubspannstock zu bewegen oder
Rotation des Drehtisches der Sdge durchzufiihren, und zwar mit kleinerer Genauigkeit
direkt durch Betdtigung der Tasten £5, F7, bzw. K5, K13, oder man kann mittels der
Kontexttasten eine der Moglichkeiten der automatischen Positionseinstellung
auswdhlen:
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e  F10 - Vorschubspannstock relative Positionierung
e  F11 - Vorschubspannstock absolute Positionierung
e F12-Sdgetisch absolute Positionierung des Winkels

MAMNUJELLE BETRIEES

Rahimerhiche , OBEMN

Tischposition +0,0°  ZWISCHEN
Yorschubsposit.  3300,1 mm ZWISCHEN
Hauptschraubstock . ABGESCHALTET
- Position o LINKS

- Druckschalter - AUFGEMACHT
YVorschubschraubstock @ 25,0 mm

- Druckschalter - AUFGEMACHT
Laserschrarke . UNTERBROCH.

Mittels diesen Auswahlen kann man grof3e Genauigkeit bei der Positionierung des
ausgewadhlten Antriebs erreichen.

R
Eriaubter Bareich dar Werte
-2363,1 + 0,1
Geforderte relative Versch, mm
Alktuelle Yorschubsposition  3300,1 mm

Fir relative Vorschubspositionierung
drucken Sie die START-Taste ....

Mittels der Funktion der relativen Positionierung des Vorschubspannstocks kann der
Vorschubspannstock gegendber seiner aktuellen Position relativ positioniert sein. Am
Bildschirm werden die aktuelle Position des Vorschubspannstocks und die Grenzen, in
denen der Vorschubspannstock in beiden Richtungen bewegt sein kann, angezeigt. Z.B.
wenn es notig ist, den Vorschubspannstock um 20 mm nach vorn (zur Sége) zu
verschieben, ist als der Eingangsparameter in das Eingabefeld der Wert -20mm
einzugeben. Fur die Verschiebung nach hinten (von der Sdge) ist ein positiver Wert
einzugeben.

Nach der Einstellung des richtigen relativen Abstands ist die Taste START zu driicken;
der Vorschubspannstock wird um den eingegebenen Wert automatisch verschieben.
Die Bewegung kann durch Betatigung der Taste STOP beendet werden. Nach der
Beendigung der Positionierung ist es maglich, durch Betatigung der Taste F14 (Zurlck)
in voriges Men( zurlickzukehren, durch Betédtigung der Taste START eine
Verschiebung um denselben Wert wieder durchzuftihren (falls es hinsichtlich zur
Position des Vorschubspannstocks méglich ist) oder einen anderen Wert einzugeben
und neue Positionierung durchzufihren.
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3.7.

937,0+ 3300,0 mm

Geforderte absolute Pos, 2000,0]lggal

Alktielle Yorschiubsposition  3300,1 mm

Flir absolute VYorschubspositionierung
drucken Sie die Taste START ....

Mittels der Funktion der absoluten Positionierung des Vorschubspannstocks ist es
maoglich, den Vorschubspannstock gegentiber dem Anfang der Stra3e absolut zu
positionieren. Der eingegebene Abstand entspricht also dem verlangen Abstand des
Vorschubspannstocks (Laserschranke) hinsichtlich zum imaginaren Anfang der Strafle
(Vorderkante des Sdgebands bei dem Winkel von 0°). Die Grenzen fur die Eingabe der
Position sind am Display angezeigt. Die verlange Position ist durch Betdtigung des
Eingabefels (mit diinner Linie gerahmt) einzugeben.

Nach der Einstellung des richtigen absoluten Abstands ist die Taste START zu driicken;
der Vorschubspannstock wird an den eingegebenen Wert automatisch verschieben.

Die Bewegung kann durch Betétigung der Taste STOP beendet werden. Nach der
Beendigung der Positionierung ist es moglich, durch Betatigung der Taste F14 (Zurtick)
in voriges MenU zurlickzukehren oder einen neuen Wert einzugeben und neue
Positionierung durchzufihren

60,0 + 60,0
Der geforderte Tischwinkel D
Position des Sagetisches +0,0°

Fir Einstellung der Sagetischposition
drucken Sie die START-Taste ....

Rotationswinkel dient zu automatischer Armverdrehung in Sollwinkel.

Die Rotation bewegt sich im Umfang von -60°is 60°. Die Grenzen sowie das Feld fir die
Eingabe des Sollwinkels sind am Bildschirm angezeigt

Nach der Einstellung des richtigen Werts ist die Taste START zu dricken; es wird die
automatische Rotation des Drehtisches mit Sdgearm in den Sollwinkel durchgefihrt.

Die Bewegung kann durch Betdtigung der Taste STOP unterbrochen werden. Nach der
Beendigung der Positionierung ist es maglich, durch Betdtigung der Taste F14 (Zuriick)
in voriges MenU zurlickzukehren oder einen anderen Winkel einzugeben und neue
Positionierung durchzufihren

Automatische Betriebsart

Die automatische Betriebsart kann gestartet werden, falls folgende Voraussetzungen
erfullt sind:

e  Eswurde Referenzieren der Maschine durchgefihrt.
e  Eswurden ein Schnittprogramm ausgewahlt und Schnittsdtze eingegeben.

e Der Schalter fir die Auswahl der Maschinenbetriebsart befindet sich in der
Position der automatischen Betriebsart (rechts).
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Vor dem Start des Automaten ist es auch geeignet, Materialreste aus dem Raum der
Sége zu entfernen.

3.7.1. Bildschirm der automatischen Betriebsart

. HE BETRIE
Bezeichnung des Schnitprogrammes:
TEST
Satz Mr.: 141 A 1| 1000 | [
Sollwert -45 | 340,0 +45
Aldueller Wert Eingegeben Istwert
wWinkel +0,0 +0,0
Lange 2195,6 3300,1
Stickzahl 10 0
Sageband 0 m/min

Am Bildschirm der automatischen Betriebsart ist der Name des ausgewahlten
Schnittprogramms angezeigt. Unter diesem befindet sich eine Ubersichtstabelle, in der
die Grundparameter des aktuellen Schnittsatzes (Schnittwinkel und Lénge) angezeigt
sind. Unter diesen sind die Soll- und Istwerte der positionierten Aschen sowie die
Stlckzahl im jeweiligen Satz.

Im Unterteil der Tabelle wird die Laufzeit des Automat in Minuten angezeigt.

3.7.2. Start der automatischen Betriebsart

Die Voraussetzung ist die Erflillung von grundlegenden Bedingungen.

Bedingungen: e  Auswahl der Position im Schneidenprogramm

Falls ein neues Schneidenprogramm ausgewahlt wurde oder jenes
bisherige bis zum Ende geschnitten wurde, wird in der Ubersichtstabelle
die Position des ersten Satzes mit wirklicher Stlickzahl 0 angezeigt. Man
beginnt also vom Programmanfang.

Falls das vorige Programm nicht zum Ende geschnitten wurde (z.B. wegen
Beendigung des automatischen Zyklus durch die Taste STOP oder wegen
Umschaltung des Schalters in die Position ,0”, wegen Notabstellung der
Maschine, wegen Spannungsausfall oder weil das Material fehlt), bleibt
die Position auf dem letzten geschnittenen Sttick.

In beiden Fallen hat der Operator zwei Moglichkeiten: entweder vom
Programmanfang an zu schneiden oder die Position auf das beliebigen
Stlick des aktuellen Scheidenprogramms einzustellen.

. Riicksetzen der Position
Die Taste dient dazu, die Position an den Anfang des
Schneidenprogramms einzustellen — 1. Satz, 0 Stlick.

. Start von

Spezifisches Programmstarten (nach dem 2ykl

=Start des Programm
vom Satz

>Start mit der Sttickzahl | 0 |st.

Nach der Auswahl dieser Taste wird der Bildschirm angezeigt, in dem
maoglich ist, die Nummer des Satzes sowie die Stiickzahl einzustellen,
welche nicht mehr zu schneiden sind.
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3.7.3.

3.7.4.

3.8.
3.8.1.

Nach der Ruckkehr in den Grundbildschirm werden diese Werte als
aktuelle Positionen eingestellt und der Automat kann beginnen, das
folgende Stiick zu schneiden.

Die Bereitstellung des Automaten wird durch die blinkende
Kontrollleuchte der Taste START angezeigt. Durch Betdtigung der Taste
START kommt man zur Auswahl des Materialanfahrtszyklus.

Optionen fiir Anfang des automatischen Zyklus

Nach der Betatigung der Taste START werden die Optionen fir Materialanfahrt
angezeigt.

Nach der Auswahl der Anfahrtsweise folgt die Auswahl des Anschnitts des Materials.

Bei der Auswahl mit dem Anschnitt wird der Anfang des Materials gemal} dem ersten
Winkel des aktuellen Schnittsatzes abgeschnitten. Durch diese Auswahl wird gesichert,
dass zur positionierten Léange fur den ersten Schnitt des Materials noch die Léange fur
Anschnitt des Materials zugerechnet wird. Dieser Wert ist in der Einstellung der Maschine
= Benutzerparameter = Anschnittsldinge einzustellen.

Falls kein Anschnitt notwendig ist (z.B. wenn der erste Winkel schon geschnitten wurde
oder er dem Anfangswinkel des Materials entspricht), ist die Option ohne Anschnitt zu
wdhlen.

Durch wiederholte Betatigung der Taste START ist der Beginn des automatischen
Zyklus zu bestatigten; dieses respektiert die durchgefiihrte Auswahl.

Es ist moglich, die Auswahl durch Betatigung der Taste STOP aufzuheben.

Schneiden des letzten Stiicks

Falls ein Winkelschnitt gemacht wird und das Material zum Schneiden des letzten
Stlicks geliefert wird, entsteht die Gefahr der Kollision des Sdgearms mit dem
Vorschubspannstock. Aus diesem Grund wird der Arm vor dem Schnitt des letzten
Stiicks in den Nullwinkel immer automatisch gedreht, dann kann der
Vorschubspannstock das Material liefern; dieses wird durch Hauptspannstock gespannt.
Nach der Spannung entfernt sich der Vorschubspannstock in einen Sicherheitsabstand,
der Arm dreht sich wieder automatisch in den Sollwinkel und der Schnitt des letzten
Stlicks wird beendet.

Eingabe der Schnittdaten

Auswahl des Schneidenprogramms

Bezeichnung des Schnitiprogramms:

EST M
SICIES
Materialbreita 120,0 mm

Anzahl der verwendeten Sakze 1

F3: Angabetab. m

Durch die Umstellung des Schalters in die Position ,0” wird der Grundbildschirm
angezeigt, welcher die Wahl Schnittdaten anbietet. Nach ihrer Auswahl wird der
Bildschirm mit der Verwaltung von Schneidenprogrammen angezeigt.

Das Steuersystem ist imstande, 60 Schneidenprogramme zu speichern, jedes mit 25
Schnittsdtzen. Es ist moglich, diese Anzahl durch ein Speichermedium bis zu 200
Schneidenprogramme zu erweitern (optionales Zubehor der Sdge).
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Im Oberteil des Bildschirms befindet sich ein Feld mit dem Namen des aktuell Nazey Teandho programi:
ausgewahlten Programms. Durch Betdtigung der Taste an rechter Seite dieses
Felds wird das Angebot der gespeicherten Programme angezeigt. Durch die
Auswahl einer der Positionen ist es moglich, ausgewahltes Programm
einzulesen.

Zur Arbeit mit Schneidenprogrammen dienen drei Tasten, welche unter dem
Namen des Programms angezeigt sind.

Taste Funktion

Neu - Es wird ein neues Schneideprogramm gebildet. Das Feld mit
dem Namen wird leer und durch Klicken in diesen wird eine
alphanumerische Tastatur fUr Eingabe seines Namens am Bildschirm

BE angezeigt.
Es ist moglich, dass Sie bei der Bildung eines neuen Programms
durch ein Dialogfenster tiber nicht gespeicherte Anderungen im

vorigen Programm informiert werden, wobei Sie die Moglichkeit
haben, diese zu speichern.

Speichern - Das aktuell ausgewahlte Schneideprogramm  wird mit
durchgefiihrten Anderungen gespeichert. Falls kein

E Schneideprogramm nach der Editierung gespeichert wird, kdnnen
—_ die Anderungen nach der Auswahl eines anderen Programms oder
nach der Ausschaltung der Maschine verloren gehen.

Loschen - Das ausgewahlte Schneideprogramm wird aus dem
Speicher fir immer geléscht. Der freie Speicher kann fir Beildung
eines neuen Programms wieder verwendet sein.

F9 - Sie dient zur Anzeige der Eingabetabelle der einzelnen
Schnittsatzen des aktuell ausgewahlten Schneidenprogramms.
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3.8.2. Eingabetabelle des aktuellen Schneidenprogramms

AMImMs

Materialbreite

1 1 2 3 4

Al | +45,0| +0,0 +0,0| +0,0
A2A ]| -45,0( +0,00 +0,0/ +0,0

L1 Q 100,0 0,0 0,0 0,0
L2 | 340,0 0.0 0,0 0,0
5tk. 10 0 0 0

Links Rechts Editor Zuriick

Im oberen Teil des Bildschirms befinden sich die fur das ganze Schneidenprogramm
gemeinsamen Eigenschaften.

Parameter : . Materialbreite:

Eingabe der genauen Breite ist sehr wichtig, falls keine Nullwinkel
geschnitten werden, weil einige Ldngenmal3e aus Winkeln und Breite
ausgerechnet sein mussen.

Im Grenzfall kann eine unrichtig eingegebene Breite bis dreifach gro3en
Langenfehler verursachen.

e  Anfangswinkel
Wegen richtiger Funktion der Anfahrt und des Anschnitts des Materials ist
es notig, den Anfangswinkel am Anfang des Materials einzugeben (es
handelt sich nicht um den ersten Winkel des ersten Sticks).

Im mittleren Teil des Bildschirms befindet sich die Tabelle mit Schnittsatzen
(Aufzeichnungen Uber geschnittene Formen). In der Tabelle werden vier Formen
gleichzeitig angezeigt (Abbildungen 1 bis 4).

Taste Funktion

F9/ F10 - Links/Rechts

Verschiebung im Angebot; die Hochstzahl der Formen in einem
Programm betrdgt 25.

F13 - Editor

Der Editor dient zur Arbeit mit ganzen Schnittsétzen. Es ist moglich,
einen Satz oder auch eine ganze Satzsequenz herauszunehmen,
kopieren oder l6schen.

F14 - Zuriick

Sie dient zur Ruckkehr ins vorige Angebot, wo es moglich ist, das
editierte Programm zu speichern. Durch Umschaltung des Schalters
in die Position des Automaten kann man zum Schneiden des
Programms tbergehen, auch wenn dieses nicht gespeichert ist.
Aber falls die Anderungen nicht gespeichert werden, werden sie
nach der Anderung des Programms oder Ausschaltung der
Maschine verloren gehen.

Jeder Schnittsatz besteht aus zwei Lédngen der Gegenseiten, zwei Winkeln (Verdrehung
des Sagearms bei Schnitt) und Stiickzahl. Es wird die Grundrissansicht der entstandenen
Form angezeigt. Der Winkel T befindet sich auf der rechten Seite, wie das Material
geliefert und geschnitten wird — rechts aus der Sicht des Operators (er wird als erster
geschnitten). Die Zahlenwerte (Ldngen in Millimetern, Winkel in Graden) sind in die
jeweiligen gerahmten Editierungsfelder einzugeben.
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Achtung!

Vergessen Sie nicht, nach der Editierung der Tabelle mit
Schnittsdtzen die durchgefiihrten Anderungen zu speichern.
Andernfalls kénnen die durchgefiihrten Anderungen bei
Ausschaltung der Maschine oder Einlesung eines anderen
Schneidenprogramms verloren gehen.

Nach der Eingabe des Langenwerts wird der Wert der Restlange gemal(3 den
eingegebenen Winkeln automatisch gerechnet (der gerechnete Wert hat graue
Fondfarbe). Es wird auch kontrolliert, ob das Stiick mit den eingegebenen Parametern
geschnitten sein kann (ob die Mindestlangen entsprechen).

3.8.3. Editor der Schnittsatzen

Editor der Schnittsdtzen dient zur Arbeit mit den ganzen Schnittsdtzen. Er arbeitet mit
dem sog. Kasten, in den es mdéglich ist, ein Satz oder auch mehrere Sétze zu speichern
und dann sie hinter den letzten eingegebenen Satz im Programm einzulegen. Es ist
auch maglich, die Satze in andere Schneidenprogramme zu Ubertragen.

F1: Kopieren der Satze vom Schnitiprog,
F3: Ausnehmen der Satze des Schnitiprog,
F5: Einlegen der S4tze des Schnitprog.
F7: Loschen der Satze vorm Schnitiprog,

= Erster Satz in der Auswahil

= Letzter Satz in der Auswahl

Die Eingabe wird mit der Nummer des ersten und letzten Satzes der Auswahl gemacht.
Der letzte Satz der Auswahl muss groBer als der erste Satz oder gleich mit diesem sein.
Falls der erste und letzte Satz der Auswahl gleich sind, arbeitet man nur mit diesem
einem Satz.

Eingabe : e  F1-Kopieren der Sétze des Schneidenprogramms:

Die durch den Umfang des ersten und letzten Satzes der Auswahl
definierten Satze werden in den Kasten eingelesen. Die Quelldaten bleiben
unverandert. Es erscheint die Bestatigungsaufschrift ,Kopiert”.

. F3 - Herausnehmen der Satze des Schneidenprogramms
Die durch den Umfang des ersten und letzten Satzes der Auswahl
definierten Sétze werden in den Kasten eingelesen, wobei die Quelldaten
(Satze) geldscht werden. Es erscheint die Bestatigungsaufschrift
,Herausgenommen”.

e  F5-Einfiigung der Satze des Schneidenprogramms
Die im Kasten gespeicherten Satze werden hinter den letzten Satz des
aktuell ausgewahlten Schneidenprogramms eingelegt (es hang von der
eingegebenen Auswahl nicht). Die Satze werden nur so lange eingelegt, bis
das Maximum von 25 Satzen erreicht wird (Maximum far ein
Schneidenprogramm).
Es erscheint die Bestatigungsaufschrift ,Eingelegt”.

. F7 - Loschen der Satze des Schneidenprogramms
Die Schnittsétze des aktuellen Programms werden gemals Auswahl
geloscht. Es erscheint die Bestatigungsaufschrift ,Geloscht”.
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3.9.
3.9.1.

3.9.2.

3.9.3.

Unterbrechung des Zyklus

Anhalt des Gangs des Automaten

Falls es erfordert ist, dass der Gang des Automaten nach dem Schnitt nicht angehalten
wird, ist der Parameter nicht anhalten in der Einstellung der Maschine / Anhalten
nach dem Schnitt auszuwahlen.

Vor dem Schnitt des Materials, im Laufe des Schnitts oder wéhrend der Arm Gber das
Material gehoben wird, ist es moglich, die Taste F14 — Anhalten zu betétigen, auch
wenn in der Einstellung der Maschine / Anhalten nach dem Schnitt die Wah! nicht
anhalten gewahlt ist.

Je nachdem wann diese Taste F14 betatigt wurde, erfolgt folgendes:

e vordem Schnitt — die Positionierung des Vorschubspannstocks und die Rotation
des Arms werden vollendet und unmittelbar bevor der Arm zum Schnitt geht, der
Gang des Automaten wird angehalten.

e imLaufe des Schnitts — der Schnitt des Materials wird vollendet und dann wird
der Gang des Automaten angehalten.

e  bei Anheben des Arms iiber das Material — die Anhebung des Arms Uber das
Material wird vollendet und dann wir der Gang des Automaten angehalten.

Zu Fortsetzung des automatischen Zyklus ist die Taste Angehalten (F14) oder die Taste
START zu betétigen.

Notunterbrechung des Schnittes wahrend des automatischen
Zyklus

Achtung!

Im Notfall, wenn die Gesundheit von Personen und Tieren
gefdhrdet sein konnte oder Sachschaden entsteht kénnten, ist
der Notschalter Total Stop unverziiglich zu driicken.

Wahrend des automatischen Zyklus ist es moglich, im Laufe des Schnitts die Taste
STOP zu betdtigen; damit werden die Bewegungen angehalten und der automatische
Zyklus beendet. Nach Betdtigung der Taste START wir am LCD das gleiche Angebot wie
vor dem Beginn des Schnittes angezeigt, mit der Mdglichkeit den Anschnitt
auszuwahlen.

Nach Betdtigung von Total Stop wird der Sicherheitsschaltkreis ausgeschaltet und die
elektrischen Antriebe vom Versorgungsnetz sofort abgetrennt.

Denselben Effekt hat auch die Offnung der vorderen oder hinteren Tiir oder des
Gehduses des Sdgebands.

Nach der Betdtigung der Taste Total Stop wird der automatische Zyklus beendet. Wenn
eventuelle Gefahr entfernt ist, ist die urspriingliche Position von Tur, Gehause der Séage
und Taste Total Stop zu erneuern. Erst dann ist es moglich, den Sicherheitsschaltkreis
wieder einzuschalten.

Achtung !

Falls Total Stop gedriickt wurde, ist es n6tig, die Maschine zu
referenzieren. Danach kann der automatische Zyklus wieder
aktiviert sein.

Fehlendes Material

Wahrend des Schnitts des Materials oder unmittelbar vor ihm sind die Vorbereitung fur
zukinftige Lieferung und die Kontrolle durchzufiihren, ob die Materialldnge fur
Schneiden des ganzen folgenden Stiicks ausreichend ist. Falls es ermittelt wird, das die
Materiallange fur den Schnitt des eingegeben Stiicks nicht ausreichend ist, erscheint
folgende Meldung am Display:
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Jetzt ist der Betriebsartwahlschalter der Maschine links, in die Position Manuell zu
stellen. Restmaterial manuell herausnehmen und ein neues Material einlegen. Automat
auf Standardweise starten, welche im Kapitel ,Start des automatischen Zyklus”
beschrieben ist. Die Anzahl der bisher noch nicht geschnittenen Stlicke bleibt
unverandert und wenn das neue Material geliefert wird, wird der Automat fortsetzen.

3.9.4. Ende des Schneidenprogramms

Nach der Beendigung des ganzen Programms der Schnittdaten erscheint die
Aufforderung, weitere Schnittdaten einzugeben.

Falls es notig ist, dasselbe Schneidenprogramm vom Anfang an zu beginnen, ist es
auch ein alternativer Vorgehen moglich — die Taste STOP betdtigen und so in den
Grundbildschirm des Automaten zuriickzukehren. Die aktuelle Position wird an den 1.
Satz mit 0 Stlicken gestellt (eventuell an eine andere Stelle, aus der der Automat
begann) und es ist moglich, den Automat wieder zu starten.

3.9.5. Spannungsausfall

Falls es zu einem Spannungsausfall kommt, bleiben am Bildschirm des Automaten die
Nummer des Satzes und die Stlickzahl, die vollendet wurde.

Nach der Einschaltung des Sicherheitsschaltkreises und nach der Durchfiihrung des
Referenzierens ist es moglich, von dieser Position wieder den automatischen Gang
einzuschalten.
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3.10. Einstellung der Sage

Reference Mastaveni
skroje skroje

Taste Funktion

il F14 - Einstellung der Maschine

. Den Betriebsartwahlschalter der Maschine in die Position ,0“ stellen.
Dann die Taste F14 betatigen. Es werden die einzelnen der
Einstellung der Maschine angezeigt.

o Uzer-Parameter
F3: Service-Parameter m
FS: Yorschub-Parameter
F7: System-Parameter

F2: Parameter des Rahmens m

Fo: Datenspeichern in die Ausgangswerts

F&: Daten-Einlesen aus Ausgangswerten

Die einzelnen Sektionen der Einstellung, ausgenommen Benutzerparameter, sind mit
einem Password geschitzt.

Password- Auswahl verlangten Meniis und Positionen.
schutz

F1: UZivatelské parametry |

C Srwicind mmw s e |

x

Uzivatel: IAdmin
Heslo: Im

Ok | Ukoncete |

Die Position Benutzerparameter ist fir den Operator ohne Beschrankungen zuganglich.
Samtliche andere Positionen enthalten die Einstellungen, dessen unrichtige Einsstellung unrichtigen
Gang der Maschine verursachen kann.

Deshalb sind diese Positionen mit einem Password geschlitzt. Falls sie ausgewahlt werden,
erscheint ein Dialogfenster, in dem der Benutzernamen und das Password einzugeben sind; das
Password fur Zutritt zu diesen Angeboten wurde vom Hersteller eingestellt.

Nach der Anmeldung das verlangte Menl wieder auswahlen; es erscheint sein Bildschirm.

Benutzer: OPERATOR Password: 1234

#

[o43u0Dd Buiyde

®
2 2
Q ==
e QN
o o
2y
2s
a S
o9
0
s
o
("]
n
=
3
)
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Nach der Auswahl der verlangten Sektion der Einstellung mittels der Kontexttasten
erscheint die Aufforderung, das Passwort einzugeben.

Nach dem Verlassen des MenUs Einstellung der Maschine werden diese eingegebenen
Passwords aus dem Speicher geldscht und es ist nétig, die entsprechenden Passwords
fUr Zutritt wieder einzugeben.

3.10.1. Benutzerparameter (ohne Password)

KUhlungsart MIT WASSER -

KUhlungsregime UNTEN ausschalten = |
Sagebandregime  [UNTEN ausschalten  +|
Spaneforderer-Betrie[NICHT VERWENDEN  +|

Sagebandbreite mm
Herausdricken — ___Nein |

Parameter Beschreibung

Auswahl der Bandkuihlung.
e  OhneKuhlung

. Mit Wasser

. Mit Mikroniser

Kiihlungsart

Verhalten der Kihlung wéhrend des Zyklus
Kiihl . . Nicht ausschalten

tihlungsregime
S . Oben ausschalten (Uber Material)

. Unten ausschalten (Endschalter unten)

Verhalten des Bandmotors wahren des Zyklus.
saqebandregi . Nicht ausschalten

agebandregime
e e . Oben ausschalten (Uber Material)

. Unten ausschalten (Endschalter unten)

Verhalten des Austragférderermotors wahrend des Zyklus.
. Nicht verwenden

. . Manuell bedienen (der Benutzer bedient den

Modus des Austragférderers Austragférderer manuell, mittels der Taste, s. Kap.
Bedienungstafel)

. Zusammen mit dem Band (der Austragférderer wird
gemal3 dem Sdgeband eingeschaltet/ausgeschaltet).

Lénge zu Anschneiden am Anfang des Materials. Diese Lange

Lange zu Anschneiden . . u
MR D AR wird zur ersten geschnittenen Lénge zugerechnet.

3.10.2. Serviceparameter (durch Passwort fiir Benutzer OPERATOR
geschiitzt)

Zeit fur Offnung des Haupts. 3
Offiung des Vorschubschr, [ Eajmm

Min. Backenaufgreifen mm
Zeit fUr Absetzen des Haupts s

Einstellung vorm Konbrast + | - |
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Parameter Beschreibung
Zeit der Offnung des Einstellung der GréRe fiir die Offnung des Hauptspannstocks
Hauptspannstocks in Sekunden.

Zeit des Absetzens des

Einstellung der GroBe fur das Absetzen des Hauptspannstocks

Hauptspannstocks nach dem Schnitt in Sekunden.
Zeit der Offnung des Einstellung der GréRe fir die Offnung des
Vorschubspannstocks Vorschubspannstocks in Sekunden.

Mindestanfassen durch die
Backe

Es bestimmt die Mindestlange des Materials, die sich in der
Backe des Hauptspannstocks befinden muss

Einstellung des Kontrasts

3.10.3.
Benutzer Admin geschiitzt)

Der Idealwert hangt von Sichtwinkel, Temperatur und
konkretem Stiick ab:

Anpassung mit den Tasten ,+" und ,-"

Parameter des Vorschubspannstocks (durch Password fiir

Anfang der Vorschubsbahn | Eegge] mm
Ende der Yorschubsbahn 3300,0/mm
Yorschubsgeschwindigkeit 100|%0
Worschubfahrbereich 0,200{mm
Mim, Aufgreifen des Vorsch, 20,0/mm
Offset laser - Worschubschr, | 686,0/mm
Worschubsreferenz 3280,000|mm
Yorschubschraubstockref, | 530,00]mm
Yorschubsbeschlaunigung 4

Mir, Geschwindigkeit 600 w

Parameter Beschreibung
Er gibt den Abstand des Laserstrahls von der Kante
Anfang der des Sagebands an, welche an die Seite des

Vorschubspannstockstrecke

Vorschubspannstocks anliegt, wenn sich der
Vorschubspannstock bei der Sédge befindet.

Ende der
Vorschubspannstockstrecke

Er gibt den Abstand des Laserstrahls von der Kante
des Sdgebands an, welche an die Seite des
Vorschubspannstocks anliegt, wenn sich der
Vorschubspannstock am Ende der Strecke befindet
(beim Eingang des Materials, d.h. von der Sdge).

Vorschubspannstockgeschwindigkeit

Er gibt die Hochstgeschwindigkeit des
Vorschubspannstocks in Prozenten an, welche sich
zu der Nenndrehzahl des Motors beziehen (100% ist
gleich der Drehzahl bei der Frequenz von 50Hz).

Nachlauf des Vorschubspannstocks

Korrekturparameter, welcher den Abstand angibt,
den der Vorschubspannstock seit der Anbremsung
bis zu seiner vollstandigen Anhaltung zurticklegt.

Mindesteingriff des
Vorschubspannstocks

Er gibt die Mindestldnge des Materials an, bei der der
Vorschubspannstock imstande ist, es zu ergreifen.

Offset Laser — Vorschubspannstock

Er gibt den Abstand des Laserstrahls von der
Vorderkante des Vorschubspannstocks an (auf der
Seite bei der Sage).

Vorschubspannstockreferenzen

Er gibt die Position des Referenzendschalters
gegeniber dem Sageband (Abstand von der
Vorderseite des Bands).

Beschleunigung des
Vorschubspannstocks

Dimensionslose Konstante, welche die
Anstiegsteilheit der Geschwindigkeit des
Vorschubsspannstocks bei seinem Anlauf angibt.

Bremsung des Vorschubspannstocks

Dimensionslose Konstante, welche die
Senkungssteilheit der Geschwindigkeit des
Vorschubsspannstocks bei seiner Bremsung angibt.

Offset der
Vorschubspannstockgeschwindigkeit

Er gibt den Mindestwert des Gesuchs bezlglich der
Geschwindigkeit des Frequenzwandlers des
Vorschubspannstockmotors an, bei der der
Vorschubspannstock beginnt, sich mit
Mindestgeschwindigkeit zu bewegen.
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3.10.4. Systemparameter (durch Password fiir Benutzer Admin
geschiitzt)

Korrektion des Achsenver- | IRl mm
satzes des Sagerahmens

Korrektion des Achsenver- mim

satzes vom Sageband

Yerspatung der Hydraulik- S
abschaltung

Einstellung der Kontrolle

Korrektion in Gang Gremium

e  Ohne Einstellung richtiger Bandbreite ist es sinnlos fortzusetzen.

e  Eingabe des Prifprogramms und sein Start — die Stlicke missen nicht geschnitten
werden, es reicht nur, ins Material so einzuschneiden, dass es gemessen sein kann.

e Nach der Beendigung des Programms und Messung der wirklichen Abmessungen
der Stiicke ist die Korrektion gemal nachfolgenden Abbildungen einzustellen.

Parameter : . Sdgearmversatz

Die Einstellung des Sdgearmversatzes beeinflusst beide Stiicke, es ist also
notig, sie vor der Einstellung des Bandversatzes zu machen.

Der Sdgearmversatz bedeutet die Schwenkung der Armachse in der
Richtung, welche zur Richtung des Materialvorschubs senkrecht ist.

Der Wert des Armversatzes ist vom Hersteller eingestellt und empfohlen.

Die Korrektion des Armversatzes ist auf folgende Weise einzustellen:

1. Fir die Korrektionseinstellung ist ein ebenes Material mit der
Mindestlange von 1,2 m zu verwenden, damit es bei der Bewegung
des Arms zu keiner Kollision mit dem Vorschubspannstock kommt.

fez fez

2. Das Ende des Materials in den Vorschubspannstock spannen und
standig halten; dann ist es moglich +45° und -45° zu schneiden (s.
Abb).

fez fez

3. Den Schnitt auf folgende Weise messen.

A...Bandbreite
a....Schnittbreite

b....gerechneter Wert
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Die Schnittbreite a messen. Mittels des pythagoreischen Lehrsatzes den
Wert b ausrechnen (b?=a’+a?). Den Korrektionsparameter um eine Hélfte
des Wertes b korrigieren.

Bandversatz

Bandversatz von der Armachse.

Der Wert des Bandversatzes ist vom Hersteller eingestellt.

1. Fur die Korrektionseinstellung ist ein ebenes Material zu verwenden.

2. Das Ende des Materials in den Vorschubspannstock spannen und
standig halten; dann senkrecht und dann 45° oder 60° und wieder
senkrecht schneiden.

fez fez fez

>

A

3. Den Schnitt auf folgende Weise messen.

Wenn die Lange B groBer als die Lange A ist, ist es notig, den
Korrektionsparameter um eine Halfte des Unterschieds zwischen den
Léangen A und B zu vergroBern.

Wenn die Lange B kleiner als die Lange A ist, ist es notig, den
Korrektionsparameter um eine Halfte des Unterschieds zwischen den
Langen A und B zu vermindern.

Verzogerung der Hydraulikabschaltung

Der Parameter bestimmt die Zeit in Sekunden, nach der der Motor der
Hydraulikeinheit ausgeschaltet wird, falls kein Hydroventil eingeschaltet ist
(Z. B. kein Material im Hauptspannstock gespannt).
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3.10.5. Parameter des Arms — Menii ,Einstellung des Sagearms” (durch
Password fiir Benutzer Admin geschiitzt)

Korrektion des MNullwinkels | +57,65]°
Trennwinkel flr Schraubstocd -0,5]°

Pulse auf Umndrehung (Sage)| 145053 ] ppr
Rahmengeschwindigkeit 040

Sagebandbreite mm
Rahmenbeschlgunigung

Min. Geschwindighkeit
Rahmenfahrbereich [ 27

Parameter Beschreibung

Verschiebung des Winkels des Arms gegentiber dem
Referenzindex des Winkelsensors. Zur Messung der Korrektion
kann man ein einfaches Vorgehen verwenden.

1. Einstellung der Korrektion an "0".
2. Durchftihrung des Referenzierens.

3. Einstellung des Arms in die Nullposition mittels eines
Winkelmessers.

4. Ermittlung des Winkels am Display und seine
Registrierung im Servicemend.

5. Neues Referenzieren.

Der Wert kann auch direkt eingegeben werden, falls der
genaue Unterschied aus der Messung bekannt ist.

Nullwinkelkorrektion

Er gibt die Winkelgrenze an, bei deren Uberschreitung vom
Sdgearm der Hauptspannstock in andere Endstellung
automatisch positioniert wird.

Teilwinkel fiir
Hauptspannstock

Er gibt die Pulszahl des inkrementalen Sensors fur Messung
der Armverdrehung wahrend einer Drehung an, d.h.
Getriebelbersetzung der Pulse in Graden (ppr — pulse per
round - Pulse pro Drehung).

Pulse fiir eine Drehung

Er gibt die Hochstgeschwindigkeit der Armrotation in
Prozenten an, welche sich zu der Nenndrehzahl des Motors
beziehen (100% ist gleich der Drehzahl bei der Frequenz von
50Hz).

Er gibt die Breite des ausgeschnittenen Materials an, die bei
der Positionierung zur geschnittenen Lange zugegeben sein
Sagebandbreite muss, so dass das geschnittene Sttick die Solllange hat. Dieser
Parameter kann einfach gemessen sein, und zwar durch
Einschneiden in das Material.

Armgeschwindigkeit

Dimensionslose Konstante, welche die Anstiegsteilheit der

R BT s A Geschwindigkeit der Armrotation bei seinem Anlauf angibt.

Dimensionslose Konstante, welche die Senkungssteilheit der

SR &G AT Geschwindigkeit der Armrotation bei seiner Bremsung angibt.

Er gibt den Mindestwert des Gesuchs bezlglich der

Offset der Geschwindigkeit des Frequenzwandlers bei dem Motor der
Armgeschwindigkeit Armrotation an, bei der der Arm beginnt, sich mit
Mindestgeschwindigkeit zu bewegen.

Schneiden/Nicht schneiden : Erdient nur zu Testzwecken. Er erméglicht, dass es bei der
Wahl ,Nicht schneiden” der Schnitt schon bei der Anfahrt des
Sagearms an den Hockeystickschalter beendigt wird (das

Material wird nicht geschnitten).
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3.10.6. Speicherung der Anfangswerte (durch Passworrd fiir den
Benutzer OPERATOR geschiitzt)

Sie speichert die aktuellen Werte. Die Funktion wird zur Speicherung der
Fabrikanfangseinstellung in den Redundanzspeicher verwendet.

3.10.7. Einlesung der Anfangswerte (durch Passworrd fiir den Benutzer
OPERATOR geschiitzt)

Sie liest die gespeicherten Werte ein. Die Funktion wird zu Erneuerung der
Fabrikanfangseinstellung verwendet (z.B. wenn die Maschine flir mehrere Monaten
nicht verwendet wurde und die Reservebatterien des Steuersystems sind entladen).

3.10.8. F9 - Auswahl der Betriebsart

Achtung !

Falls die Spannzylinder des oberen Andrucks montiert bleiben
und das Schneiden Ohne Biindelmaschine eingestellt ist,
entsteht die Gefahr der Kollision zwischen dem Spannzylinder
und dem Sdgearm oder Sdgeband. Deshalb ist die Wahl Ohne
Biindelmaschine nie zu aktivieren, falls diese Hilfselemente der
Biindelmaschine installiert sind.

3.11. Fehlermeldungen

schlechter Funktionsféhigkeit der Maschine fihren kénnte, wird die Maschine
gestoppt und am Display erscheint die Meldung mit der Beschreibung
jeweiligen Fehlers.

' ‘ Falls es wahrend des Laufs der Maschine ein Fehler vorkommt, welcher zu

Die Anwesenheit des Fehlers wird am Display mit der lkone mit Ausrufzeichen und
Ziffer indiziert, welche die Anzahl der Fehler bezeichnet. Gleichzeitig erscheint eine
Textbeschreibung (s. folgende Ubersicht). Bei Bedarf kann diese wegen Bedienung des
Displays minimalisiert sein und wieder mit Klicken an die lkone mit Warnung angezeigt.

Die Fehler werden fur die ganze Zeit ihrer Dauer angezeigt oder bis der Operator
Beseitigung ihrer Ursache durch die Taste ACK bestatigt. Falls die Fehlerursache dauert,
bleibt der Fehler auch nach der Betédtigung dieser Taste angezeigt.

Fehler Beschreibung

Es wurde der Notschalter Total Stop betétigt, die vordere
oder hintere Tir gedffnet oder das Gehause des
Sadgebands geoffnet, eventuell nach der Einschaltung der

. . . Maschine wurde der Sicherheitsschaltkreis nicht
E02:!! ACHTUNG !! : Der Sicherheitskreis eingeschaltet.

wurde abgeschaltet !!

Uberpriifen, ob die Tiir und Gehéuse geschlossen sind.
Weiterhin die Position der Taste Total Stop kontrollieren
und den Sicherheitsschaltkreis einschalten.

Es wurde die Taste der Zentral-Notabstellung Total Stop
EO1:"! ACHTUNG ! : Die Taste CENTRAL STOP betétigt. Durch die Umdrehung der Tastenkopfs nach
am Bedienpult wurde aktiviert !! rechts kehrt diese in ihre Anfangsposition zurtick.

Storung des inkrementalen Schalters der Sagearmrotation,
seines Zuflhrungskabels oder er ist in der Klemme
schlecht befestigt und sein Referenzimpuls (Index)
befindet sich auRerhalb des Arbeitsumfangs der Sage.

E25:!! STORUNG DER ROTATION !! : Bei der
Referenz wurde kein Index gefunden !!
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Fehler

E28:!' STORUNG ! : Stérung beim
Verschieben des Hauptschraubstocks nach
links !!

E29: !! STORUNG ! : Stérung beim
Verschieben des Hauptschraubstocks nach
rechts !!

EO03: !! STORUNG ! : Der Druckschalter vom
Hauptschraubstock ist nicht GESCHALTET !!
Fiihren Sie die Einstellung im Regime
MANUELL durch!

E04: !! STORUNG ! : Der Druckgeber vom
Vorschub hat nicht GESCHALTET !! Fithren
Sie die Einstellung im Regime MANUELL
durch!

E05: !! STORUNG ! : Es ist zum Ausfall des
Stromschutzes vom Kiihlungsmotor !!

E06: !! STORUNG ! : Es ist zum Ausfall des
Stromschutzes vom Hydrauliksystem
gekommen !!

E08: !! STORUNG ! : Es ist zum Ausfall des
Stromschutzes vom Spaneférderermotor
gekommen !!

E09: !! STORUNG ! : Ein oder mehrere
Frequenzumrichter sind gestort !!

E11:!!' STORUNG ! : Das Sigeband ist NICHT
GESPANNT !!

E34:!!' STORUNG ! : Eingegebene Position ist
ausserhalb vom Bereich !!

E35: ! STORUNG ! : maschine ist nicht
referiert. Fiihren Sie zuerst die
Mashcinereferenz durch !!

E38:!! FEHLER !! : Fur die
Schraubstockbewegungen MUSS der
Sagerahmen oben sein !!

E39:!! FEHLER !' : Nach der
Maschinenreferenz ist die

Schraubstockposition automatisch gesteuert

Beschreibung

Der Hauptspannstock verschob sich nach links in der
festgelegten Zeit nicht. Die Ursache kann eine
mechanische Hemmung, Stérung des hydraulischen
Systems oder Storung des Endschalters fir Armposition
links sein.

Der Hauptspannstock verschob sich nach rechts in der
festgelegten Zeit nicht. Die Ursache kann eine
mechanische Hemmung, Stérung des hydraulischen
Systems oder Stérung des Endschalters fir Armposition
rechts sein.

Der Druckschalter des Hauptspannstocks kann unrichtig
eingestellt sein oder es ist der Zufihrungskabel
unterbrochen. Es konnte auch zur Druckabnahme im
hydraulischen System bei geschlossenem
Hauptspannstock kommen.

Der Druckschalter des Vorschubspannstocks kann
unrichtig eingestellt sein oder es ist der Zufihrungskabel
unterbrochen. Es konnte auch zur Druckabnahme im
hydraulischen System bei geschlossenem
Vorschubspannstock kommen.

Es kam zu StromUberlastung der Kiihlungspumpe und zu
Ausschaltung ihres Warmeschutzes. Nach seiner Kihlung
den Warmeschutz einschalten (durch die Taste I). Falls der
Schutz wiederholt ausfllt, es ist moglich, dass der
Stromwert schlecht eingestellt ist oder dass sich eine
Storung auf der Seite des Motors oder seiner Zufiihrung
findet.

Es kam zu StromUberlastung der Pumpe der
Hydraulikeinheit und zu Ausschaltung ihres
Warmeschutzes. Nach seiner Kiihlung den Wéarmeschutz
einschalten (durch die Taste I). Falls der Schutz wiederholt
ausfallt, es ist moglich, dass der Stromwert schlecht
eingestellt ist oder dass sich eine Stérung auf der Seite des
Motors oder seiner Zufuihrung findet.

Es kam zu StromUberlastung des Motors bei
Austragsférderer und zu Ausschaltung seines
Warmeschutzes. Nach seiner Kiihlung den Wéarmeschutz
einschalten (durch die Taste I). Falls der Schutz wiederholt
ausfallt, es ist moglich, dass der Stromwert schlecht
eingestellt ist oder dass sich eine Stérung auf der Seite des
Motors oder seiner Zufuihrung findet.

Der Frequenzwandler des Vorschubs des
Vorschubspanstocks, der Rotation des Sdgearms oder des
Antriebs des Sdgebands ist nicht zum Lauf bereit. Diese
Meldung erscheit, falls der Sicherheitsschaltkreis
ausgeschaltet wird, wann auch die Spannung dieser
Antriebe aus Sicherheitsgriinden abgetrennt wird. Falls
wahrend einigen Sekunden nach der Einschaltung des
Sicherheitsschaltkreises diese Meldung nicht verschwindet,
ist es notig, den Zustand der Frequenzwandler zu
Uberprifen.

Das Sageband ist nicht genug gespannt oder es ist
gebrochen oder es rutschte aus den Leitradern. Es konnte
auch zu einer Stérung des Endschalters fir Bandspannung
kommen.

Fehler im Programm, in der Einstellung der
Positionierungsparameter oder in den Schnittdaten.

Fr die ausgewahlte Tatigkeit ist es notig, die Maschine zu
referenzieren. Den Betriebsartwahlschalter in die Position
,0" stellen und Referenzieren der Maschine durchfihren.

Bei der Anforderung an die Bewegung des
Hauptspannstocks muss sich der Sdgearm in der oberen
Position befinden. Der Grund dafur ist, mogliche Kollision
zwischen dem Arm und der Backe des Hauptspannstocks
zu verhindern.

Nach dem durchgefiihrten Referenzieren der Maschine
wird die Position des Hauptspannstocks gemaR der
Verdrehung des Sdgearms automatisch gesteuert (auch in
manueller Betriebsart)
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E43: ! FEHLER !! : Hauptschraubstock ist
nicht voll gedffnet !!

Fehler Beschreibung

Dieser Fehler entsteht bei der Verwendung der
Bundelmaschine, wenn es nétig ist, dass der
Hauptspannstock bei der Verdrehung des Sagearms véllig
geoffnet ware (Endschalter geschlossen). Der Grund dafiir
ist, mogliche Kollision zwischen dem Sagearm oder
Sageband und dem Zylinder fir obere Spannung des
Bundels zu verhindern.

Eingegeben Schnittsatze kontrollieren. Die Lange der
kurzesten Seite (auch der gerechneten Ldnge) muss
mindestens 20mm betragen, und zwar wegen Spannung
im Hauptspannstock.

E36:!! FEHLER ! : Falsche Position eingestell Fehler im Programm, in der Einstellung der

E40:!! FEHLER !! : Materialbreite ist Null.
Geben Sie Materialbreite ein !!

3.12.
3.12.1.

3.12.2.

3.12.3.

Positionierungsparameter oder in den Schnittdaten.

Bei der Eingabe der Nullbreite kann die Lange der
Gegenseite nicht richtig gerechnet sein. Materialbreite
eingeben.

Einstellen der Bandsage

Einstellen der Rahmensenkengeschwindigkeit

Die Rahmensenkengeschwindigkeit stellen Sie mit dem Regelventil (S. Kapitel
Bedienpult).

e Mit Umdrehen im Uhrzeigersinn senken Sie die Geschwindigkeit des Senkens.

e  Mit Umdrehen gegen den Uhrzeigersinn erhéhen 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!

Einstellen der Sigerahmenshubhdhe

Sie kdnnen eine Sdgerahmenhubhdhe nach dem Material einstellen, damit eine
Zykluszeit im Halbautomatikbetrieb gekirzt wird.

1. Einstellen der Sdgerahmenshubhodhe ist mit dem Endschalter abgenommen.
2. Heben Sie den Rahmen in die oberste Position.

3. Legen Sie das Material im Schraubstock, und senken des Rahmens vorsichtig zum
Material.

4. Stoppen Sie den Rahmen ca. 10mm Uber dem Material.

5. Losen Sie die Schraube mit dem Plastikkopf.
6.  Stellen Sie den Hubanschlag so ein, dass ein Endschalter eingeschaltet wird.

Unteren Anschlag des Sdagerahmen einstellen

Der untere Anschlag dient zur Abgrenzung der untersten Sdgerahmenlage. Die
Anschlagseinstellung ist monatlich zu priifen. Ist der Anschlag falsch eingestellt, kann
entweder der Schraubstocktisch zu tief durchgeschnitten oder das Werkstlck nicht
sauber geschnitten werden.
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3.12.4.

3.13.

3.13.1.

3.13.2.

Der untere Anschlag des égerahmens wird mit einem verstellbaren Exzenterknopf an
der Rahmenséule eingestellt.

Einstellen der Spanbiirste

Die Spanbiirste hat einen mal3geblichen Einfluss auf Schnittleistung, Lebensdauer des
Sdgebandes, der Laufrader und der Hartmetallfihrungen, und der Schnittgenauigkeit.
Eine schichtweise Kontrolle ist deshalb unerldsslich.

1. Lockern Sie die Befestigungsschrauben (sieh Pfeil) der Spanburste, bis Sie diese
bewegen kénnen.

2. Stellen Sie die Birste nun zum Sdgeband ein. Hierbei ist zu beachten, dass die
Spitzen der Birste den Zahngrund nicht berihren sollen.

3. Ziehen Sie nun die Befestigungsschraube der Spanbiirste wieder an

4. Im Falle des falschen Umdrehen der Spanbdrste (das Antriebsrad der Spanbrste
dreht an dem Antriebsrad des Sdgebandes durch) ziehen Sie die Schrauben nach,
um das Antriebsrad der Spanbiirste auf das Antriebsrad des Sdgebandes zu
drlcken.

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

Einlegen des Materials
e  Bewegen Sie sich nie unter einer schwebenden Last!
e  Steigen Sie nie auf eine Rollenbahn!

e  Beidem Spannen des Materials halten Sie das Material nicht mit den Handen! Der
Schraubstock kann Ihnen eine schwere Verletzung verursachen!

Wahl des Transportmittels

e Verwenden Sie die Transportmittel, die eine gentigende Tragféhigkeit haben, das
Material zu heben und zu beférdern!

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

e  Manipulieren Sie mit keinem Gabelstapler oder Kran ohne Berechtigung!

Einlegen des Materials

62

Manual version:  1.00/Aug. 2010
Manual rev.: 2




3.13.3.

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

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

Vergewissern Sie sich, ob die Ladnge und Breite der Rollenbahn den
Materialmafen 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!

Sdagen des Materials in einem Biindel

Werden Sie das Material in einem Biindel sdgen, fihren wir Vorschldge ein, wie das
Material einzulegen:

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

Wir empfehlen das Material am Ende zu schweillen, damit Sie einer Bewegung der
Stangen vermeiden. ACHTUNG! Schalten Sie die Maschine vor dem Schweil3en aus! Die
Magnetfelder, die beim Schweillen entstehen, kdnnen die Steuerung beschadigen!

Einlegen der Vierkantstangen in einem Bindel.!

Vorsicht!

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

1. Heben Sie den Sdagerahmen mit Drucktaste 8 in die hochste Lage.

2. Schalten Sie die Hydraulik mit Drucktaste STOP 5 aus.

3. Offnen Sie alle Wachen sahen die Decken

4. Demontieren Sie den gelben Sdgebanddeckel.

5. Lo&sen Sie die Schrauben, die die Lage der Spannbdirste feststellen und drehen Sie
die Spannbdrste so um,dass sie nicht der Sdgebandabnahme hindert.

6. Losen Sie das Sdgeband mit dem Drehen der Einstellschraube (Pfeil).
7. Ziehen Sie das Ségeband von dem Umlaufrader aus.
8. Nach der Ausziehung ziehen Sie vorsichtig das Sdgeband von der
Fuhrungsklotzen aus.
4.2, Einlegen des Sagebandes

1. Bevor das neue Sdgeband eingelegt werden kann, missen Flhrungsschuhe,
Laufrader und die Innenseite des Sagerahmens grindlich von Schmutz und
Spdnen befreit werden. Kontrollieren Sie ob die Zahnrichtung des Sdgebandes stimmt.

2. Nun das Sdgeband in die Bandfihrungen schieben. Darauf achten, dass das
Sdgeband ganz nach oben geschoben wird.

3. Das Sdgeband auf beide Laufrader auflegen. Darauf achten, dass der
Ségebandriicken am Laufkranz der Rader anliegen muss. D.h. wenn das Sdgeband
aufgelegt ist, muss es so weit als moglich nach hinten geschoben werden.

4. Mit der Stellschraube das Ségeband anspannen.

5. Die gelbe Sagebandabdeckung wieder montieren.
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4.3.

4.4.

4.3.1.

4.4.1.

6. Stellen Sie die Spannbdrste zum Sédgeband und stellen Sie die Schrauben fest.
7. Die Sagerahmendeckel wieder zumachen.

8. Damitist die Montage des Sédgebandes fertiggemacht.

Spannung und Kontrolle des Sagebandes

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

Spannung des Sagebandes

1. Nach dem Einlegen des Sdgebandes schalten Sie das Hydraulikaggregat ein, und
kontrollieren Sie den Sdgebandspanndruck am Manometer ( Pfeil 1).

e  Mitder Einstellschraube ( Pfeil 2) spannen Sie das Sageband auf den empfohlenen
Wert (siehe Manometer).

Einstellen des Bandlaufes am Umlenkrad

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

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

e  Das Sdgeband lauft vom Umlenkrad ab. — Dadurch kénnen Sdgeband und
Schutzdeckel beschadigt werden.

e Das Sdgeband lauft an die Einfassung des Umlenkrades auf. — Dadurch kénnen
Sagebandriicken und Laufsteg beschadigt werden.

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

2. Schalten Sie den Hauptschalter aus!

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

e  Wird der Abstand des Sdgebandes von der Einfassung ca. 1 -= 3 mm, dann ist der
Bandlauf korrekt eingestellt
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e  Wird der Abstand des Sdgebandes von der Einfassung gréer als 3 mm, miissen
Sie den Bandlauf einstellen

4.4.2. Einstellen des Sagebandlaufes

Der Sdgebandlauf wird mit der Einstellschraube eingestellt.

e  Drehen Sie die Einstellschraube nach rechts, dann lauft das Sdgeband néher zu der
Einfassung.

e  Drehen Sie die Einstellschraube nach links, dann lduft das Sdgeband weiter von
der Einfassung.

Nach der Einstellung kontrollieren Sie den Bandlauf erneut.

4.5. 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 zuwenig oder zuviel gespannt werden.

1.

2. Spannen Sie das Sdgeband laut Tenzomat.

e  Das Sageband lauft nicht, dann drehen Sie die Spannungsschraube im
Uhrzeigersinn den Motor einzuschalten.

e Das Sdgeband l&uft, dann drehen Sie die Schraube gegen Uhrzeigersinn den
Motor auszuschalten, und dann wieder im Uhrzeigersinn den Motor einzuschalten.
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4.6.

Die Qualitat des Kiihimittels

verschlechtert::

. verunreinigtes Wasser.

. Fremdolzusatze (Hydraulik,

Getriebe).

e hohe Arbeitstemperaturen.

. unausreichende Liftung und

Zirkulation.

. falsche Konzentration.

KithImittel und Entsorgen der Spone

Niedrige Konzentration des
KiihImittels:

. verschlechtert einen .
Korrosionsschutz.

. verschlechtert

Schmiereigenschaften.

e erhoht die Mdglichkeit eines .
mikrobiellen Befalles.

Hohe Konzentration des
Kihimittels:

verschlechtert die
Kihleigenschaften.

verschlechtert das
Schaumverhalten.

vermindert eine Stabilitdt der
Emulsion.

Es kdnnen klebrige Reste
entstehen.

4.6.2.

4.6.1. Kontrolle der Kiihlanlage
Der Zustand des KuhImittels hat mafgeblichen Einfluss auf Schnittleistung und
Standzeit der Maschine. Eine gewdhnliche KihImittelslebensdauer ist 1 Jahr, danach
empfehlen wir das KihImittel zu wechseln. Die Lebensdauer ist abhangig von einer
Verunreinigung des KiihImittels (von Olen usw.) und von weiteren Faktoren.
Uberpriifen Sie regelmdiBig den Kiihimittelstand und die Funktion der Pumpe!
Bemerkung:
Wenn der Zustand des KiihImittels nicht mehr zufriedenstellend
ist, und auch nicht mehr verbessert werden kann, muss das
KiihImittel ausgetauscht werden.
Priifen Sie den Zustand des KiihIimittels:
Priifpunkt LGl Priifmethode Priifergebnis Korrektur
Intervall
nach Prifung der
Fliissigkeits-Stand - tdglich visuell zu niedrig Konzentration, Auffillen mit
: Wasser oder Emulsion
Konzentration taalich Refraktionsmeter = zu hoch : Wasser nachfillen
9 Prufkolben zu niedrig ¢ Auffillen mit Stammemulsion
unanaenehmer Gute Durchliftung
Geruch tdglich sensorisch 9 Biozidzugabe* oder
Geruch .
Fullungswechsel
Abschopfen, Leck abdichten,
) Biozid* bzw. Fungizid* zugeben
- - . aufschwimmendes - ;
Verunreinigung taglich sensorisch . P ev. Fillungswechsel mit
Leckdl, Schleim(Pilze)
vorhergehender
Systemreinigerbeigabe*
visuell Korrosionsschutz Stabilitat prifen, ev.
Korrosions-Schutz - bei Bedarf Spdntest ungeniigend Konzentration oder pH-Wert
Herbert-Test genug : anheben
Stabilitat bei Bedarf Refraktometer Aufélung Kp nzentratzugabe
: Lieferant zu befragen
Schaum zu stark Lufteinschlag vermeiden
Schaum-verhalten : BeiBedarf Schitteltest Schaumzerfall zu Ansetzwasser aufharten
langsam ¢ Entschdumer* beimengen

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

Entsorgen der Spane

Sie mUssen die wahrend des Schnittes angefallenen Spéne vorschriftsméalig entsorgen.

e  Lassen Sie die Spéane abtropfen.

e Legen Sie die abgetropften Spéne in einen wasserdichten Behalter ein.

e Ubergeben Sie den Behdilter an eine fiir die Entsorgung von kiihlmittelversetzten
Spdnen ausgerdstete Firma. st die Maschine mit einer Mikro-Spriih-Einrichtung
ausgestattet, mussen die Spane ebenfalls einer Entsorgungsfirma tbergeben

werden.
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4.7. Schmierplan, Fette und Ole, Hydraulikéle
4.7.1. Getriebedle
Das Getriebe ist von dem Hersteller mit einem Ol gefiillt, das (iber die ganze
Lebensdauer des Getriebes verwendet werden kann. Wechseln Sie das Getriebed! nur
im Falle einer Getriebereparatur.
Verwenden Sie Ole nach der Spezifikation DIN 51517. Eine Viskositétsklasse 1SO VG
wahlen Sie nach der Original6lfullung aus.
Bemerkung:
Beim Olwechsel verwenden Sie die von uns empfohlenen Ole
oder Ole mit vergleichbaren Parametern anderer Hersteller.
Wohlgemerkt! Mineral- und Synthetikéle kann man nicht
mischen
Kontrollieren Sie regelméaRig mindestens dreimal im Monat mogliche Olleckage an der
Getriebedichtung.
Empfohlenes Ol und Menge - nach dem Bandsigetyp
Bandsage Getriebeol Menge
Individual 520.360 DGA Shell Tivela S 320 331
Spanforderer Shell Tivela S 320 0,0751
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
Castrol Alpha SP 100 Alpha SP 220
Alpha MW 100 Alpha MW 220
Reductelf SP 220
ElIf Reductelf SP 100 Reductelf Synthese 220 Reductelf SP 320
Esso S[oRiEE 2P V00 _ SpartanER 220 spartan EP 320
) ) Mobilgear SHC 220 )
Mobil Mobilgear 627 T T Mobilgear 632
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 5 320
Total Carter EP 100 Carter EP 220 Carter EP 320
4.7.2. Schmierfette
Wir empfehlen Lithiumseifenfette Klasse NGLI-2 zu verwenden. Verschiedene
Schmierfette sind zu mischen, nur wenn Grundélbasis 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
Kldber Microlube GBO
Staburags NBUSEP
Isoflex Spezial
Optimol Optimol Longtime PD 0, PD1, PD2
Shell Aseol AG ASEOL Litea EP 806-077
Texaco Multifak EP1
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4.7.3. Schmieren

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

Schmierstelle Schmierung

Obere Leiste des Vorschubs des Fihrungsblockhalters
: — Ix pro 3 Monate mit Fett schmieren

Obere Leiste des Vorschubs des Andrucks — 1x pro 3
Monate mit Fett schmieren

Lineare Leitung des Sdgearms — 1x pro 3 Monate mit

: Fett schmieren. Fir jeden Wagen der linearen Leitung
: etwa 3-5g Fett verwenden. Zu Schmierung ist

: Druckschmierer zu verwenden. Wahrend der

: Schmierung die ganze Strecke der linearen Leitung 3-5
: Mal durchfahren.

Lineare Leitung auf den Backen des
Vorschubspannstocks — 1x pro 3 Monate mit Fett
schmieren (s. Kapitel Schmierfette). Fir jeden Wagen
der linearen Leitung etwa 3-5g Fett verwenden. Zu
Schmierung ist Druckschmierer zu verwenden.
Wahrend der Schmierung die ganze Strecke der
linearen Leitung 3-5 Mal durchfahren.
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Schmierstelle Schmierung

Lineare Leitung des Vorschubspannstockwagen — 1x
pro 3 Monate mit Fett schmieren (s. Kapitel
Schmierfette). Fir jeden Wagen der linearen Leitung
etwa 3-5g Fett verwenden. Zu Schmierung ist
Druckschmierer zu verwenden. Wéhrend der
Schmierung die ganze Strecke der linearen Leitung 3-5
Mal durchfahren.

Leiste des Hauptspannstockvorschubs -1x pro Woche
mit Ol aus beiden Seiten bestreichen

Nicht schmieren! Die Leiste der Rotation des Sigearms ist weder mit Olen noch
Fetten zu schmieren.
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4.8. Hydraulikole

Wir empfehlen das Hydraulikl 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) ausgeristet
ist, tauschen Sie auch den Filter aus.

Verwenden Sie Ole nach der Spezifikation DIN 51524, 1SO 6743-4 und eine
Viskositdtsklasse 1SO VG 46.

Bemerkung:

Beim Olwechsel verwenden Sie die von uns empfohlenen Ole
oder Ole mit vergleichbaren Parametern anderer Hersteller.
Wohlgemerkt! Mineral- und Synthetikéle kann man nicht
mischen!

Hydraulikole - Vergleichstabelle

Hersteller (o] Hersteller ol

Agip 0s0 46 e Mdmol46hD
Ava  Vitam GF 46 ~ Kiaber lamoraHlPds
Avia Avilub RSL 46 "~ Ungam Hdrokomol P46
Benzina OHHMas Mobi MoblDTEZS
BP Energol HLP 46 MV Heas
Bulgarien MXM/46 Polen 77|7—7|7yﬂdrol 30

Castrol Hysp|nAWS46 Rumanien H46EP 777777777777777777777777777777777
Cepro MoguIHM46 Russland IGP3O -----------------------------------
DEA Astron HLP 46 Shel TelusOil46
Elf Efolna46 Sun SunvisB46WR
Fsso NuoH4s Texaco RandoHDB46
Fam HD5040 Valvoline Utamax AW46
Fina  Hydran 46 ' - -

4.8.1. Hydraulikélstandkontrolle

Olstand im hydraulischen System der folgenden Einheiten kontrollieren:

e Sdge

e Vorschubspannstock

Olstand kontrollieren. Der Olspiegel muss sich inmitten von beiden
Wasserstandszeigern befinden.
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4.8.2.

4.9.

Falls es nétig ist, Hydrauliksl nachfiillen. Bei der Olnachfiillung immer einen Filter (10
um oder besseren) verwenden. Dadurch werden Eindringung von Verunreinigungen
ins hydraulische System und seine Stérungen verhindert.

Manometer

Bandspannung - am Sdgearm angebracht.

Reinigen

Nach jeder Schicht die Maschine von der Kihlungsflussigkeit und von den auf der
Maschine abgelagerten Verunreinigungen reinigen und Leitfldchen konservieren.
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Es handelt sich vor allem um:

e  Leitung der Spannbacken des Hauptspannstocks.

e  Leitung des Vorschubspannstocks.

e ladeflache des Hauptspannstocks und Raum unter diesen.
e  Spannstockleisten

e Trog

e  Blrstengehduse

4.10. Austausch der Teile

4.10.1. Austausch des Hartmetallagers

Den Lagerstand kann man am besten beim Anblick auf den Fihrungsklotz von den
unteren Seiten feststellen.

Fur bessere Kontrolle ziehen Sie die Lagerhalterung aus dem Fihrungsklotz heraus

1. Zunachst Sdgeband entfernen.

2. Zwei Schrauben von der Hartmetallplatte herausdrehen (s. Pfeil).

3. Befestigungsstift mit einem Inbusschlssel I6sen (s. Pfeil).
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Mittige M10- Schraube (s. Pfeil) nach Entfernen des Sicherungsringes
herausdrehen. Hartmetall-Lagerbock herausnehmen.

Achtung!

Der Schraubstock muss mit ALU-Klemmbacken bzw. mit einer
ALU-Klemmvorrichtung versehen werden, um Beschddigung des
Zapfens beim Einspannen zu vermeiden.

6. Bolzen entnehmen (nach oben) und in einen Schraubstock einklemmen. Zapfen
mit einem Austreibedorn aus dem Lagerbock herausklopfen.

7. Lagerbock zum Zusammenbauen in einen Schraubstock einspannen. Hartmetall-
Lagerungen und Unterlegscheiben einlegen und den Zapfen zurtickklopfen.

8. Denzusammengebauten Lagerbock mit Schmierfett behandeln, in den
Fuhrungsschuh einlegen und mit Stellschraube und Inbusschltssel befestigen.
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4.10.2. Austauschen der Bandfiihrungsrollen

Achtung!
Die Bandftihrungsrollen miissen auf beiden
Bandfiihrungsklotzen gleichzeitig ausgetauscht werden!

Wird das Sdgeband nicht mehr ordnungsgemal von den Bandfuhrungsrollen gefiihrt

und/oder sind diese schon merklich verschlissen, so missen diese ausgetauscht
werden.

1. Den hinteren Bock mit Fihrungsschuhen an zwei Schrauben (s. Pfeil) ausbauen
und in einen Schraubstock einspannen.

2. Mutter, Unterlegscheibe und Abstandhalter von den Exzentern entfernen (s. Pfeil)

Achtung!

Es ist die gegenseitige Lage des Lagerbockes zum

Fiihrungsschuh zu merken. Diese Lage ist beim Wiedereinbau zu
beachten.

3. Exzenter aus der Lagerung mit einem Austreibedorn herausklopfen.

4. Alle verschlissenen Lager und im Bedarfsfall andere Verschleil3teile wechseln.

5. Exzenter in die FUhrungsschuhe einsetzen. Hierbei ist die Einbaureihenfolge nach

Ziffer 1 zu beachten. Lager auf die Exzenter mit Hilfe einer Vorrichtung
aufschieben.

Achtung!
Auf korrekte Exzenterlage im Fiihrungsschuh achten.

/8
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7. Nun einen Teil des Sdgebandes in den Fhrungsschuh einfiihren (ca. 15-20 cm).

Die optimale Distanz zwischen Sdgeband und Fiihrungsrolle
ist 0,05mm.

8. Exzenter mit einem Schlissel einstellen, um mittigen Verlauf des Ségebandes zu
erreichen. Die Fiihrungsrollen dirfen am Sdgeband nicht zu eng anliegen, jedoch
mussen sie sich beim Banddurchlauf frei drehen..

9. Befestigungsmuttern der beiden Exzenter festziehen.
10. Den Rollenhalter auf den Fiihrungsschuh wieder anbauen.

4.10.3. Austauschen der Hartmetallfiihrungen

Sind die Hartmetallfihrungen schon verschlissen, missen diese ausgetauscht werden.

Achtung!
Die Hartmetallfiihrungen miissen auf beiden
Bandfiihrungsklotzen gleichzeitig ausgetauscht werden.

1. Schlauch von der KihImittelzufihrung trennen.

2. Zwei Spannschrauben der Fihrungsplatte I6sen und entfernen (s. Pfeil).
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4.10.4.

3. Die feststehende Hartmetall-Fihrungsplatte entfernen.

4. Drei umliegende Schrauben herausdrehen (s. Pfeil).

5. Mittige M10-Schraube herausdrehen.

Vor dem Herausdrehen ist zuerst der Sicherungsring vom
Schraubschaft iiber eine durch Wegnehmen der
feststehenden Hartmetall-Fiihrungsplatte entstandene
Montaged6ffnung zu entfernen.

6. Die verstellbare Hartmetall-Fihrungsplatte entfernen.

7. Verschlissene Hartmetallelemente von den Fiihrungsrollen entfernen und gegen
neue ersetzen.

8. Beide Fihrungsplatten einschl. Druckfeder wieder einbauen. Optimale Luft
zwischen den Fihrungsplatten mit 3 Schrauben und einem Sagebandstiick
einstellen.

Achtung!

Es ist zu vermeiden, dass das Sdgeband durch die Fiihrungen zu
fest geklemmt wird. Das Sdgeband soll einen kleinen
Gleitbewegungswiderstand leisten.

9. Zum Einbau der Hartmetall-Fihrungen ist in umgekehrter Reihenfolge
vorzugehen.

Austausch der Spanbiirste

Ist die Spanbrste soweit abgenutzt, dass sie lhre Aufgabe nicht mehr erfillt, und kann
sie auch nicht mehr nachgestellt werden, so ist es unbedingt notwendig die Birste
auszutauschen.
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1. Halten Sie die Burstenwelle mit dem Schlissel.

2. Losen Sie die Mutter an der Spanburste, ziehen Sie die Spanburste herunter,
setzen Sie die neue Spanbdrste an. und ziehen Sie die Mutter wieder fest.

3. Stellen Sie die Spanburste zum Sdgeband und ziehen Sie die Mutter wieder fest.
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5. Zavady /
Troubleshooting







5.1. Mechanische Fehler

Austauschen laut Anhang AUSTAUSCH VON
TEILEN

Austauschen laut Anhang AUSTAUSCH VON
TEILEN

Austauschen laut Anhang AUSTAUSCH VON
TEILEN

wechseln Sie das Sdgeband laut Kapitel
SAGEBANDAUSTAUSCH

sdubern Sie den Auflagetisch von Spanen
und Materialresten

Fuhrungsleiste des
- Bandfiihrungsschuhes ist zu weit vom
Material entfernt

. passen Sie die Schnitt- und
_unerwartete Schwankungen in der Verzanulgesehmineisle e

MEETEIGTS Materialquerschnitt und der Materialart an

- verschlissene Bandfihrungsrollen

- verschlissene HM-Flihrungen

- verschlissene Spanburste

1. Schragschnitt - verschlissenes Sdgeband

- Schmutz auf dem Auflagetisch

Stellen Sie den Bandfiihrungsschuh laut der
Bedienungsanleitung zum Material

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

- verschlissenes Bandfuihrungslager

schlecht eingestellte )
" Bandfiihrungsschuhe Einstellen laut Anhang EINSTELLUNGEN

Wechseln Sie das Sdgeband laut Kapitel
SAGEBANDAUSTAUSCH und beachten Sie
- Zahnteilung passt nicht bei der Auswahl des neuen Séagebandes die
Vorschldage betreffend der Verzahnung und
die Angaben des Herstellers

Kontrollieren Sie die Einstellung der
- schlecht eingestellte Spanburste Spéanbdrste und stellen Sie es nach Anhang
EINSTELLUNGEN ein
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3.

Problem

Schnitt ist nicht im Winkel

Ungenigende
Schnittleistung

Stlick wird nicht komplett
durchgesagt

Das Drosselventil Iasst sich

nicht drehen.

Es geht nicht der
Sagebandantrieb
einschalten

Rissbildung des
Sagebandes

Beschadigung der
Verzahnung

Die Sage schneidet unter.

Die BUrstenreinigung des

mogliche Ursache
schlechte Bandqualitat

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

Fuhrungsleiste des
Bandfthrungsklotzes ist locker

Schmutz zwischen Material und
Spannbacken

Gehrungsklemmhebel ist locker

Gehrungseinstellung stimmt nicht

ungenilgende 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 der
Bandfiihrung.

Nicht gerichtete
Bandfuihrungsschuhe.(Lager+HM
Fihrung)

verschlissene Bandfuihrungslager
(beschadigte Rollelemente oder der
dufBere 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 Bandfuihrungslager

die Spanburste ist verschlissen

Lésung

Ersetzen Sie das Sdgeband durch ein Band
besserer Qualitat

Austausch der kompletten oberen oder
unteren Halterung

Klemmen Sie die Fihrungsleiste am
Klemmhebel fest

Saubern Sie Material und Spannbacken von
Spanen und Materialresten

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

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

Bandspannung erhohen und prifen. Den
Uberwachungs-Endschalter nach Anhang
EINSTELLUNGEN einstellen

Wechseln Sie das Sdgeband laut Kapitel
SAGEBANDAUSTAUSCH aus.

Wechseln Sie das Sdgeband 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 Anschlagfldche und die
Betatigungsschraube des Endschalters von
Spanen und Materialresten

Die Spéne entfernen, auf die Ventilwelle
einen O-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 Sdgebandes
cca 2 mm von dem Radabsatz laut der
Bedienungsanleitung

Einstellen der HM- Segmenten nach der
Bedienungseinleitung

Einstellen der Bandftihrungsschuhe nach der
Bedienungseinleitung

Austauschen der Bandfihrungslager und
ihre Einstellen gegen das Sdgeband nach der
Bedienungseinleitung

Austauschen der kompletten oberen oder
unteren Befestigung des Hubzylinders

Einstellen der HM-Bandfuhrungsschuhen

Austauschen der Bandftihrungslager

Austausch der Spanbdrste.
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Bowset

Sagebandes funktioniert
nicht.

die Kunststoffrolle des Blrstenantriebes I
- . Austausch der Kunststoffrolle fir eine neue
ist verschlissen

die Burstenwelle ist korrodiert und Die Lagerung der Burstenwelle putzen und
dreht sich nicht mit Fett schmieren
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5.2. Fehler im hydraulischen und elektrischen System

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
Schaltschitz und dem
Warmeschutz gibt es keine
Netzspannung. (alle
Maschinen)

Die Bandgeschwindig-
keitsanzeige funktioniert
nicht

Der Motorschutz des
Hydraulikaggregates MA3
schaltet ab und zu aus.

Das Hydraulikaggregat
geht nicht einschalten

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

Kuhlmittel lauft nicht

maogliche Ursache
keine Versorgungsspannung in der
Steckdose

ausgeschaltetes Uberstromrelais
(Wérmeschutz)

ein Motorschitz 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) fur das
Rahmenheben funktioniert nicht

das Schaltschitz 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

die Stromleitung ist falsch
angeschlossen. Die Phasen sind
verkehrt angeschlossen. Das Sdgeband
dreht sich in der falschen Richtung

Kuhlmittelvorrat unzureichend

Zufthrschlauche geknickt oder
verstopft

das Uberstromrelais (Warmeschutz) ist
aus.

der Pumpenschitz ist aus

KahImittelpumpe defekt

Lésung
Die Netzspannung kontrollieren

Den Zustand von allen Uberstromrelais FA
kontrollieren

Den Zustand von allen Schitzen
kontrollieren

Die Bandspannung und die
DeckelschlieBung kontrollieren

Stellen Sie den unteren Endschalteranschlag
laut Anhang EINSTELLUNGEN ein

Die Funktion des Magnetventils manuell
Uberprifen — das Ventil schalten, die
Spannung auf seinen Klemmen und die
Spule des Ventils Uberprifen

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 durchfihren

Den Hilfskontakt manuell einrichten und
festziehen. Sonst austauschen

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

KiahImittel laut der Bedienungsanleitung
nachftllen

Kontrollieren Sie die Leitungen der
Kihlmittelanlage und reinigen Sie diese
gegebenenfalls

Das Uberstromrelais (Warmeschutz)
einschalten.

Den Schiitz kontrollieren bzw. austauschen.

Wechseln Sie die Kiihimittelpumpe
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5. Schémata/
Schemas /
Schematics
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6.1. Elektrické schema /
Elektroschema /
Wiring diagrams - 3x400 V, TN-C-S
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6.2. Hydraulické schéma
Hydraulisches Schéma
Hydraulic diagram - 1
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AGREGAT MONTOVAN NA SVISLOU STENU PODSTAVCE STROJE, PRIPOHLEDU 0D
CHLAZENIEL.MOTORU DRZAK NA LEVE STRANE A PLNENI{NADRZE NAHORE

Typ / Type | Type Individual 520.360 DGA 300 (Prosss)
2 Y 1 1 Hydraulicky agregat / Hydroaggregat SMA03
0 5 . 3 6 = 5 0 Hydro aggregat §2.001.062

Neuvedené svétlosti / Unerwahnt Lichtbreite JSB
P R 0 6 9 8 Unlisted inside diameters

Vystupni Sroubeni / Ausgangschraubung G1/4"
Output screewing

INDIVIDUAL 360 DGA (TIN7) . -
1 ]6 Manual version:  1.00/Aug. 2010

Manual rev.: 2




POZ NAZEV TYP POPIS POZNAMKA POCET
1__INADRZ SPECIALN| @220-610mm 20 dm3 VALCOVA, PLECH. 1
2 |ELEKTROMOTOR MA-AL100L 3 kW 400/230V 50Hz CTYRPOL 6.68A 1
3 |[HYDROGENERATOR P23-7.9/7.9/1,6L.62334 1.6+7.9+7.9 cm3/ot. [3-ST.ZUBOVY, ROTEX 1
4 [JEDNOSMERNY VENT. |VJ01-06/SG-1 1
5 |PREPOUSTECIVENTIL |VPP2-04/S-10 SERIDIT NA 6.5 MPa 1
6 |SACIFILTR 25F56/48-0,063 63 um 1
7 IMANOMETR @68 S GLYCERINEM ROZSAH: 0-10 MPa 1
8 |ROZVADEC SD2E-A3/C2D21 408-0328.003 1
9 |[HYDRAULICKY ZAMEK |RJV1-05-0 2
10 |ROZVADEC RPE3-043Y11/02400E1K 1 92.101.005 4
11 |ROZVADEC ROE3-04252/02400E 1K 1 RYCHLOPOSUV 1
12 _|POJISTNY VENTIL VPNH 1/4" 92.151.001 SERIDIT s=1,0mm 1
13 INALEVACI ZATKA L1.0406 1
14 _[SACIFILTR AS 025-01 100 um 1
15 |REDUKCNIVENTIL VRN2-06/S-6R 92.154.001 KOSTKA: 201.2115-200 1(0)
16 IMANOMETR 68 S GLYCERINEM ROZSAH: 0-6 MPa 1
17 |REDUKENIVENTIL VRP2-04-AS/6,3 92.154.002 MODULQVY 1
18 |SKRTICI VENTIL VS01-04/R2,5-0 92.152.001 S OBTOKEM 1
19 |TLAKOVY SPINAC KOD: 0166415031059 ROZSAH: 20-50bar |VYROBCE: SUCO 1
20 |KOSTKA REGULACE 1
21 |HYDRAULICKY ZAMEK |VJR1-04/MC 92.103.001 1
22 |ROZVADEC RPE3-042R11/02400E 1K1 92.101.001 1
23 |HYDRAULICKY ZAMEK _|VJR1-04/MA 92.103.002 1
24 |KULOVY VENTIL RUCNI OVLADANI 1
25 |HYDRAULICKY ZAMEK |VJR1-04/MB 92.103.003 1
26 |TLAKOVY SPINAC KOD: 336450103034 ROZSAH: 10-20bar _|VYROBCE: SUCO 1
27
28
29
30
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6.3. Hydraulické schéma
Hydraulisches Schéma
Hydraulic diagram - 2
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$30/616-20
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NADRZ HORIZONTALNI ,
VENTIL POZ.11 NEQSAZEN CiVKOU (MIMO FUNKCI)!
TLAKOVY SPINAC POZ.9.1 OSAZEN, ALE MIMQO FUNKCI

Typ ! Type | Type Podavag, Individual 520.360 DGA 300 (Prosss)

2 0 5 X 1 1 6 _0 0 0 Hydraulicky agregat / Hydroaggregat SMAQ03-25/SP.0-511.0-
. Hydro aggregat H125.F-1394/024003
Neuvedené svétlosti / Unerwéhnt Lichtbreite JS6
P R 0 6 9 8 Unlisted inside diameters
Vystupni $roubeni / Ausgangschraubung G1/4"

Qutput screewing

MOSTOVY PODAVAC

INDIVIDUAL 360 DGA (TIN7) - s i
1 ]8 Manual version:  1.00/Aug. 2010

Manual rev.: 2




Z. NAZEV TYP POPIS POZNAMKA POCET
NADRZ N 12-B 12 dm3 VALCOVA, PLECH. 1
ELEKTROMOTOR TM80-2/45 0,55/0,37 kW |400/230V 50Hz DVOUOTAEKOVY
HYDROGENERATOR P2-2,51.66017 2.5 cm3/ot. ZUBOVY

JEDNOSMERNY VENT.

VJ01-06/5G-1

PREPOUSTECIVENTIL

VPP2-04/S-6

SERIDIT NA 4 Mpa

1

1

1

1
SACIFILTR 25F56/48-0,063 63 um 1
ROZVADEC RPE3-043Y 11/02400E 1K1 2
HYDRAULICKY ZAMEK _ |RJV1-05-0 2
TLAKOVY SPINAC 0166415031059 ROZSAH: 20-50bar |[VYROBCE: SUCO 2
NALEVACI ZATKA L1.0406-51 1
ROZVADEC ROE3-04252/02400E1K1  [BEZ CIVKY NEFUNKENI 1
REDUKCENI VENTIL VRP-04-PS/6.3 92.154.003 MODULOVY 1

[SCY NP I R N (R PR R R N BN
Slelx|~|aa|mle s |E|lale ||~ @@= =]
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#

Vykresy sestav pro
objednani nahradnich
dila /

Zeichnungen fiir
Bestellung der
Ersatzteile /

Drawing assemblies for
spare parts order

e  Pfiobjednavani nahradnich dilt vzdy uvadéjte: typ stroje (napf. practix Individual
520.360 DGA) , vyrobni ¢islo (napf. 125) a rok vyroby (napf. 1999).

e Indie Bestellung der Ersatzteile fiihren Sie immer an: Maschinentyp (z. B. Individual
520.360 DGA), Serien Nr. (z. B. 125) und Baujahr (z. B. 1999).

e  For spare parts order, you must always to allege: type of machine (for example
Individual 520.360 DGA), serial number (for example 125, see cover page) and year
of construction (for example 1999).






Va
Ro
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eckovy dopravnik /
lenbahn /
ler conveyor
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7.1.

Trat / Bahn / Track
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Kusovnik / Stiickliste / Piece list -

Trat / Bahn / Track
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7.3. Podavac / Vorschub / Feeder
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Kusovnik / Stiickliste / Piece list -
Podavac / Vorschub / Feeder

7.4.
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7.5. Podavac / Vorschub / Feeder
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7.7. Pohon / Antrieb / Drive
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