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Sicherheits— und
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Maschinanbau’
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A) Sicherhel ts— und

Maschinenbau’
Unfallverhitungsvorschriften

1) Allgemelines

Vor Inbetriebnahme dle Betriebsanleitung und Sicherheitshinweise beachten.

Hinweisschilder an der Maschine sind stets zu beachten und in lesbarem
Zustand zu halten. )

Aufstellung, Betrieb, Wartung und Reparatur dirfen nur von dazu befugtem
und qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden.

Vom Bedienungspersonal wird erwartet, daf3 es sichere Arbeitstechniken
anwendet und alle geltenden &rtlichen Sicherheitsvorschriften und
Bestimmungen befolgt. :

Der Betreiber triagt die Verantwortung dafiir, daf die Maschine stets in einem
betriebssicheren Zustand gehalten wird und die iInstallierten Sicherheitsein-
richtungen nicht umgangen oder aufer Kraft gesetzt werden.

Diese Sicherheltsvorschriften sind alilgemeiner Art und geiten fiir ver-
schledene Maschinentypen und —ausriistungen. Es kann -daher sein, daf} einige
Angaben slnngemdf auf den jewelligen Maschinentyp zu libertragen sind.

Aufler den liblichen, bel Werkzeugmaschinen und deren Komponenten giiltigen

Sicherheitsvorschriften sind  nachstehende Sicherheitsanweisungen besonders
zu beachten.

Halten Sie die Bedienungsanweisung immer zur: Verfligung des Bedienungs-

personals und achten Sie -darauf, daf3 Bedienung und Wartung gemaf3 den
Anweisungen erfolgt.

Die Nichtbeachtung dieser Betriebsanleitung und/oder eigenméachtige Ver-
anderungen an den von uns gelieferten Maschinen, bzw. deren Komponenten
fiihren zum Ausschluf von Garantieanspriichen.

Der Hersteller libernimmt keinerlei Verantwortung fiir irgendelne Beschidig-
ung oder Verletzung durch Nichtbeachtung dieser Sicherheltsvorschriften
oder durch Vernachldssigung der Ublichen Sorgfalt und Vorsicht bei der
Handhabung, belm Betrieb, bel der Wartung oder der Reparatur der Maschine.



A) Sicherhelts— und ‘BAUER\
Maschinenbau
Unfallverhitungsvorschriften

2) Transport

Die Maschine Ist fir den Transport mit Gabelstapler oder Hubwagen
konzipiert (nicht fiir Krantransport).

Neben den iiblichen und ortlich géltenden Bestimmungen fiir den Transport

von Maschinen sind besonders die in Kapitel B "Transport und Verpackung"
gegebenen Anwelsungen zu beachten.

3) Aufstellung

Die Maschlne ist auf ebenem, festem Untergrund aufzustellen.
Der Untergrund ist gegebenenfalls vorzubehandeln, so daB verspritztes
Kihlmittel oder Hydraulikél nicht in den Boden eindringen kann.

Abstehende Teile-— wie Anschlag, Handgriffe; etc. — sind nétigenfalls durch
bauseitige MaBnahmen; so:abzusichern, daf Personen nicht gefihrdet sind.

Der elektrische Anschluf der Maschine darf ausschlieflich durch einen
qualifizierten, zugelassenen Elektriker erfolgen.

Die elektrische Versorgung der Maschine muf bauseits abgesichert sein.

Es muf} dafiir gesorgt werden, daf durch abfallende Materialabschnitte weder
Personen noch Maschinen gefédhrdet sind.

4) Betrieb

Beim Betrieb der Maschine ist darauf zu achten, dafB

der Aufenthalt, bzw. das Hineingreifen in den Schwenkbereich des
Sagerahmens verboten Ist.

nicht in das laufende Ségeblatt gegriffen wird.

nicht in die laufende Spéneblrste gegriffen wird.

abfallende Materlalabschnitte so aufgefangen werden, dap weder
Personen, noch Maschlinen gefahrdet sind.

- alle Sicherheltsvorrichtungen - wie Decke! , Sdgebandschutz , etc.
angebracht sind.

- nur geeignete Materiallen gestigt werden,
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A) Sicherheits— und iB AUERI
Maschinenbau
Unfallverhiitungsvorschriften

5) Sagebandwechsel

Zum Siagebandwechsel immer Arbeitshandschuhe tragen.

Hauptschalter der Maschine ausschalten und gegen unbefugtes Einschaiten
sichern. .

Auf richtige Zahnrichtung des Sagebandes achten.

6) Wartung und Reparatur

Die Wartung und Reparatur der Maschine darf nur unter Aufsicht dafiir
qualifizierter Personen durchgefiihrt werden.

Bel allen Wartungs- oder Reparaturarbeiten muf der Hauptschaiter der

Maschine ausgeschaltet und gegen unbefugtes Wiedereinschalten gesichert
werden.

Bei Reparaturarbeiten im Schaltschrank der Maschine muf diese vom Strom-—
netz getrennt werden und dafiir gesorgt sein , daf3 die Netzverbindung nicht
versehentlich wieder hergestellt wird.

Bei Reparaturarbeiten an der Hydraulikanlage muf diese vorher drucklos
gemacht werden.

Nur Originalersatzteile und vom Hersteller empfohiene Betrlebsmittel, wie
Siagebdnder, Kiihifliissigkeiten, Hydraulikdle,; etc., verwenden.

Nur geeignete Werkzeuge flir Wartungs- und Reparaturarbeiten verwenden.

Zum Reinigen nlemals entflammbare, oder schddliche Ddmpfe entwickeinde
Losungsmittel, bzw. Reinigungsmittel benutzen.

In der Nahe des Olsystems und elektr. Leitungen nlemals schwelBen oder
sonstige, Hitze erfordernde Arbeiten durchfiihren.

Blbehalter, bzw. -zylinder missen vor Durchfiihrung solcher Arbelten
vollstindig abgelassen und mit geeigneten Reinigunsmitteln (z.B. Dampf-
strahler) von Olrickstédnden befrelt werden.

Motoren und sonstige elektr. Komponenten sind beim Relnigen gegen das
Eindringen von Feuchtigkelt zu schltzen.

Vor der Frelgabe fiir den Betrieb nach elner Wartung oder Reparatur mu@
Uberpriift werden, ob alle Sicherheltseinrichtungen - wie Not-Aus-Schalter,
Endschalter, etc., elnwandfrel funktlonieren.

- A4 -



A) Slcherhelts— und

Maschinenbauy
UnfallverhiGtungsvorschriften

7) Zubehdr und Originalteile

BAUER - Originalteile und Zubehér sind speziell fiir den Jewelligen Typ der
BAUER - Sdgemaschinen konziplert.

Wir machen ausdriicklich darauf aufmerksam, daf nicht von uns gelieferte
Originalteile oder Zubehdr nicht von uns gepriift und freigegeben sind.

Der Einbau und/oder die Verwendung nicht von uns gelieferter Produkte kann
dle Betriebssicherheit der Maschine negativ verdndern.

Flr daraus entstehende Schéden ist jedwede Haftung des Herstellers
ausgeschlossen.

Fiir die bestimmungsgemésse und betriebssichere Montage von lose gellefertem
Zubehdr oder Originalteilen trédgt der Betreiber die Verantwortung.

- A5 -



B) Transport und ‘B AUER\
Maschinenbau
Yerpackung

Die Auslieferung der Maschine erfolgt in geeigneten Verpackungen, ent-
sprechend der gewahiten Versandart.

Trotzdem kann es zu Transportschdden kommen. Deshalb sind die Maschine
und das Zubehor auf Transportschiaden zu untersuchen.

Wenn vom Hersteller eine Transportversicherung abgeschlossen wurde, ist
dieser umgehend zu benachrichtigen.

Andernfalis mup der Transportschaden mit dem Frachtfiihrer abgewickelt
werden.

Die Maschine und die Verpackung ist fiir den Transport mit Hubwagen oder
Gabelstapler konzipiert. Fiir einen Krantransport sind keine Anschlagpunkte
vorgesehen,

Die Verpackungsmaterialien sind entsprechend den &rtlichen Vorschriften zu
entsorgen.

Nicht lackierte Teile sind mit einem diinnen Olfilm geschiitzt, welcher nicht
entfernt werden soll.

Beim Transport der unverpackten Maschine sind neben den
alligemein giiltigen Sicherheits— und Unfallverhitungsvorschriften
besonders nachstehende Punkte zu beachten.

Maschine nur mit
Hubwagen oder

Gabelstapler N
transportieren. , i

M.
Der Schwerpunkt der @@ O

Maschine (siehe L*I] ‘
Kapitel C "Technische

Daten") muf zwischen
den Transportgabeln }

liegen. L:_

Die Transportgabeln &

mliissen in jedem Fall

ganz unter der Maschine hindurchreichen, da das
Maschinenuntergestell unten hohl ist.

min. 15¢m

{

Der Sigerahmen ist gegen selbsttdtiges Hochschwenken zu
sichern (z.B. durch Anbinden des Spannknebels am Sigerahmen
an das Handrad des Schraubstocks).

Die Deckel und der Kithlmittelbehdilter der Maschine sind zu
sichern (z.B. mit Klebeband).

Der Schaltkasten der Maschine ist zu verschlieflen.

-B1 -



B) Transport und ‘BUER\
Maschinenbau

Verpackung

Abstehendes und/oder loses Zubehor, wie z.B. Anschlag, Rollenbahn, etc.,
sind abzubauen und separat zu transportieren.

Die Maschine ist von Sagespdnen und Materialabschnitten zu sidubern,
eingespanntes Material ist zu entnehmen.

Beim Transportvorgang ist besonders auf abstehende Teile, wie Handrad,
Handgriffe, etc., zu achten.
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C) Typenschild und BAUER
Maachlnenbﬁu
Technische Daten

Das Typenschild ist am vorderen Deckel des Sdgerahmens angebracht.

Fiur Ruckfragen, bzw. Ersatzteilbestellungen bendtigen Sie die auf
dem Typenschild angegebenen Daten.

2 “ MASCHiNENBAU

e — 3
o I IO o LI vou IR
band -

p Slgthand : ot e

Vel msm

BAUER MASCHINENBAU GmbH D-8382 Arnstori P

08T23/1T20

1 Typenbezeichnung

2 Serien — Nr

3 Anschlufleistung

4 Anschtlufspannung

5 Herstellungsjahr..........

L N T I e I I I T S

6 S&égebandabmessung



C) Typenschild und ‘BAUE Rl
Technische Daten

Spezifische Daten

S 180 S 260 S 300

Schnitt- 90° rund 180 mm 260 mm 300 mm
bereich 90° flach 320150 mm 450%240 mm 395x240 mm

45° rund 125 mm 230 mm 190 mm

45° flach 125x125 mm 240x220 mm 190x140 mm
Abmessungen Linge 1800 mm 2010 mm 2050 mm

Breite 850 mm 850 mm 850 mm

Hohe 1000 mm 1110 mm 1200 mm
Gewicht (ohne Verp.) 240 kg 340 kg 370 kg
Sagebandabmessung:.(mm)-: 3000x20x0;9 3660x25x0,9 : 3660x25x0,9
Rollendurchmesser 320 mm 400 mm 450 mm
Elektr. Sdgemotor * 0,75 KW 0,75 KW 0,75 KW
Leistungs- Kihlm.~Pumpe 0,1 KW 0,1 KW 0,1 KW
aufnahme Hydraulikpumpe 0,37 KW 0,37 KW 0,37 KW

S 300L S 350

Schnitt- 90° rund 300 mm 350 mm
bereich 90° flach 450%x240 mm 450x280 mm

45° rund 270 mm 290 mm

45° flach 260x220 mm 305x220 mm
Abmessungen Linge 2050 mm 2050 mm

Breite 850 mm 850 mm

Héhe 1200 mm 1300 mm
Gewicht (ohne Verp.) 400 kg 460 kg-.
Sdgebandabmessung (mm) 3900x25x0,9 3900x25x0,9
Rollendurchmesser 450 mm 450 mm
Elektr. Ségemotor * 0,75 KW 1,1 KW
Leistungs- Kihlm.-Pumpe 0,1 KW 0,1 KW
aufnahme Hydraulikpumpe 0,37 KW 0,37 KW
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D) Aufstellung und lBAUE RI
Maschinanba
Inbetriebnahme

Aufstellen

Die Sigemaschine kann fundamentlos auf einem ebenen, festen Untergrund
aufgestellt werden.

Wir empfehlen die Verwendung von Maschinenfiissen, wie sie als Zubehér
erhiltlich sind.

Der Untergrund mup so vorbereitet sein, dap verspritztes Kiihlmittel oder
Hydrauliksl nicht in den Boden eindringen kann.

Den Raumbedarf zur Aufstellung der Maschine kénnen Sie aus der
Aufstellungszeichnung (Seite -D3-) entnehmen.

Hierbei ist besonders auf die Mindestabstinde zu Winden, bzw. benachbarten
Maschinen zu achten.

Der Betreiber hat -gegebenenfalls durch:bauliche-Mapnahmen~ dafiir zu
sorgen, dap aufstellungsbedingt keine Verletzungsgefahr beim -
Materialtransport und durch :abfallende: Materialabschnitte entsteht.

Die Raumtemperatur fiir den Betrieb der Maschine muf zwischen 0°C und 35°C
liegen.

Durch geeignete Unterlagen, bzw. mit Hilfe von ' Maschinenfiissen, ist das
Schraubstockbett mit der Wasserwaage auszurichten.

1! Achtung: Rollenbahn und/oder Materialstander miissen
waagerecht nach dem Schraubstockschienen
ausgerichtet sein.

Der Abschnitt ist sonst zwar parallel aber
nicht rechtwinklig.

Wir empfehlen deshalb unsere Rollenbahnen einzusetzen, da diese ortsfest
aufgestellt werden und nicht, wie Materialstander, hidufig an verschiedenen
Stellen benutzt werden.

Die Maschine darf nur durch einen zugelassenen Elektriker angeschlossen
werden.

Der elektrische Anschlup der Maschine erfolgt im Schaltergehiuse, bzw. im
Schaltschrank an den Klemmen L1, L2, L3, PE des Motorschutzschalters (siehe
Aufstellungszeichnung und Schaltplan).

Die Anschlupleitung ist bauseits abzusichern.

..Dl_.




D) Aufstellung und ‘B AUE RI

Inbetriebnahme

Inbetriebnahme

Jede unserer Sigemaschinen hat im Werk mehrere Probeschnitte absolviert.
Die Sigebandfiihrungen und Schraubstockbacken so sind eingestellt, dap die
Abweichung des Abschnittes von max. 0,2 mm bei 100 mm Schnitthéhe
eingehalten wird.

Handgriffe fiir das Schraubstockhandrad und die Drehzahlverstellung sind fir
den Transport nach *Innen" montiert und miissen vor der Inbetriebnahme in
die richtige Position gebracht werden.

Vor der Inbetriebnahme mup lose geliefertes Zubehor, bzw. Sonderzubehdr
entsprechend dem Verwendungszweck an die Maschine angebaut werden.

Bei der Ersteinschaltung ist die Laufrichtung des Sigebandes zu

iiberpriifen.Das Sigeband mup in Pfeilrichtung (Pfeil am hinteren Deckel)
laufen.

Beim ersten Sigevorgang sind folgende Punkte zu beachten:

- Kithlmittelbehdlter mit Kiihlmittel auffiillen (Mischungsverhdlinis
Kiihimittelkozentrat : Wasser siehe Tabelle am hinteren
Laufrollendeckel).

- Sigebandspannung iiberpriifen! -

- Passt Zahnteilung und eingestellte Schnittgeschwindigkeit fiir das
zu sigende Material?

- Ist das Material richtig eingelegt (mup auf beiden Schienen
des Schraubstocks aufliegen) und festgespannt?

- Ist der Abstand der Sigebandfiihrungen zum Material korrekt
eingestellt?

- Ist die Kiihimittelzufuhr eingestellt?
- Ist fir die richtige Entsorgung des Abschnittes gesorgt?

- Beim Einschalten der Sige darf das Sigeband nicht am Material
anliegen!

_D2_



D) Aufstellung und

Inbetriebnahme

‘BAER|

Aufstel lungszeichnung

1o
Q G I
j-\ o l\ i .
v T edd Bl o
|
1495 ¢
-1.25_
A — buak—p —
X ~X Sigedand / Saw-blade / lame de scie
X—X Malerralouflage / Malerial support / Suggor! matériaux
—F £ @ L @ Elektro -Anschlull / Power supply / Connexion électrique
G @ @ &-Stufen-Antrieb / 4-Speed drive / & vilesses de coupe
[=H— ® @ Stufenioser Aniriel / Regulable drive / L‘mﬁmande réglable
/1 min. 750 " min 750 @ Kompakigetriete [ Compact gear unit / Réducleur compact
7
7,
//—
[ore] e
Varne | — - !
Type A B C D E F G H | J K L4 LS LK
$180 | 1045| 545 | 950 | 1450 | 1205 | 400 | 690 | 190 | 440 | 140 | 695 | 250 | 3056 | —
S260 | 1290 | 545 | 1110 | 1845 1527 | 340 | 880 | 185 | 470 | 117 | 695 | 250 | 305 | 40
S$300 | 1290 | 545 | 1135|1860 | 1550 | 410 | 885 | 145 | 475 | 120 | 695 | 250 | 305 | 40
S300L | 1290 | 545 | 1140 | 1850 | 1550 | 410 | 840 | 270 | 475 | 112 | 695 | 240 | 305 | 40
S350 | 1290 | 545 | 1245|2010 | 1555 | 425 | 830 | 265 | 472 | 115 | 695 | 240 | 305 | 40
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E) Technische Beschreibung
Maschinenbau

und Betrieb

1) Verwendungszweck, Einsatzmdglichkeiten

2) Gesamtmaschine

3) Sagebandspannung

4) Sidgebandfiihrung

5) Schnittgeschwindigkeit

6) Schnittdruck und Sigerahmenvorschub

7 Spénebiirste

8) Kiihlung

9) Wahl des richtigen-Ségebandes: -

10) Sigebandwechsel

11) Schraubstock und Einspannen des Materials

12) Materialabschnitte

13) Elektrische Ausriistung

14) Tips zum optimalen Sdgen
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E) Technische Beschreibung

Maschinenbaua

und Betriebd

1) Verwendungszweck, Einsatzméglichkeiten

BAUER - Bandsidgemaschinen des auf dem Deckblatt der Betriebsanleitung
angegebenen Typs sind ausschlieplich zum S&gen von Metall-, Gup- und
Kunststoffstangenmaterial, wie auf unseren Auswahltabellen aufgefiihrt,
konzipiert.

Die Materialien miissen dergestalt (z.B. Stangenmaterial) sein, dap sie im
Maschinenschraubstock sicher gespannt werden kdnnen.

Fiir das Erreichen der von uns angegeben Schnittleistung und Winkeltoleranz ist
die richtige Wahl von Sdgeband, Vorschub, Schnittdruck, Schnittgeschwindigkeit

und Kiihlmitiel von entscheidender Bedeutung.

Dazu stehen Auswahltabellen in der:Betriebsanleitung:-und auch als Aufklebe-
schilder an der Maschine zur Verfiigung.

Zum S#gen von Werkstoffen, welche auf unseren Auswahltabellen nicht aufgefiihrt
sind, erfragen Sie bitte die notwendigen Einstelldaten beim Hersteller oder Ihrem

Handler.

Die fiir Ihre Maschine max. zuldssigen Materialquerschnitte entnehmen Sie bitte
dem Kapitel C "Typenschild, Technische Daten".

Bei Materialquerschnitten unter 8 mm sind spezielle Spannbacken und
feingezahnte Sagebénder erforderlich.

Die zulassige Raumtemperatur fiir den Betrieb der Maschine ist 0°C bis 35°C.

_Ez_



E) Technische Beschreibung |BAUE Rk
Maschinenbau
und Betrieb

2) Gesamtmaschine

Materialzufubrseite

2 12 12

|

L I

.ll-‘.'

ool
i

1
10
=
SRV o

[oscrmmsere]
1 Spannknebel 10 Untergestell
2 S&dgerahmen 11 Handrad-Schraubstock
3 Deckel-Laufscheibe 12 Schraubstockbacken
4 Deckel-Antriebsscheibe 13 KiihImittelpumpe
5 Flihrungsarme 14 Schraubstock
6 Sterngriff flir Vorschubeinst. 16 Einstellschraube-Schnittdruck
7 Motor-Deckel 16 Hydraulischer Stiitzzylinder
8 Sagebandschutz 17 Schaltergehéduse
8 Kiihimittelbehailter
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E) Technische Beschreibung

B} Maschinenbau
und Betriebd

3) Sigebandspannung

Durch Drehen des Spannknebels (1) im Uhrzeigersinn wird die beweglich
gelagerte Laufrolle nach vorne gezogen und das Sigeband gespannt.
Die erfoderliche Sigebandspannung ist

vom Sigebandquerschnitt (z.B. 25x0,9

mm) und der Bandqualitédt (Spezial 1 F?N
oder BI-Metall) abhdngig.

Die richtige Sdgebandspannung e=@==

erreichen Sie indem Sie mit beiden
Hianden den Spannknebel mit
nachstehenden Werten anziehen. F1

Sigebandqualitit "Spezial"
F1 ca. 100 N (19 Nm) fir Typ S 180
Fl = ca. 120 N (21 Nm) fiir Typ S 260 - S 350

Sdagebandqualitdt "BI-Metall"
F1l = ca. 160 N (30 Nm) fir Typ S 180
F1 ca. 200 N (38 Nm) fiir Typ S 260 - S 3350

uon

Die richtige Sigebandspannung ist mitentscheidend fiir einen geraden
Abschnitt und die Standzeit des Sédgebandes.

Als Sonderzubehdr ist ein "Konstant-Sigebandspanner" erhiltlich, welcher die
Sdgebandspannung auch bei Warmedehnung des Sigebandes konstant hdlt.und
auch eine Anzeige fiir die richtige Bandspannung beinhaltet (Beschreibung
siehe Kapitel "I) Sonderzubehdsr" ).

4) Sigebandfiibrung (SBF)

Die SBF sind an den beiden Fiihrungsarmen (5) befestigt.
An den SBF befinden sich auch die Hihne fiir die Kiihlmitteldosierung.

Die SBF wird durch Umlenkrollen und Hartmetallbacken erreicht.

Werksseitig sind die SBF genau auf Blattdicke und Winkellage eingestellt und
diirfen nicht verstellt werden (Austausch und Neueinstellung siehe Kapitel "K)
Reparatur und Instandhaltungsarbeiten").

Insbesondere beim Einlegen des Materials ist darauf zu achten, daf die SBF
nicht beschidigt oder gewaltsam verstellt werden.

Fiir einen geraden Schnitt ist es wichtig, dap die SBF méglichst nahe am zu

sigenden Material sind.
Dies wird iiber die Einstellung der Fiihrungsarme bewerkstelligt.

!! Achtung: Schwenkbereich des Sigerahmens beachten!

_E['_.




E) Technische Beschreibung ‘BAUE Rl
Maschinanbau
und Betrieb

5) Antrieb und Schnittgeswindigkeitl

Das Sidgeband wird iiber einen Drehstrommotor und Skala v (m/min)
ein Kompaktgetriebe angetrieben, welche im
Sdgerahmen (2) befestigt sind. 1 18
Die Schnittgeschwindigkeit "v" wird am Handrad des 2 28
Kompaktigetriebes eingestellt und iiber eine Skala
direkt vor dem Handrad angezeigt. 3 38
Die Skala ist linear von 1-10 unterteilt. 4 48
Nebenstehende Tabelle zeigt die Umschliisselung von 5 58
Skalaeinteilung zur Schnittgeschwindigkeit "v".
Die richtige Wahl der Schnittgeschwindigkeit ist 6 68
mitentscheidend fiir die Schnittleistung, die 7 78
Standzeit des Sdgebandes und einen geraden
Abschnitt.
8 88
9 98
! Achtung: Die Drehzahl darf nur bei
laufendem Motor verstellit 10 108
werden!

_ES_



E) Technische Beschreibung IBAUE R\
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5) Antrieb und Schnittgeswindigkeitl

Das Sdgeband wird iiber einen Elektromotor angetrieben, welcher im Sdge-
rahmen (2) gelagert ist.

Die Schnittgeschwindigkeit wird durch Umlegen des Keilriemens an der Stufen-
scheibe des Elektromotors eingestellt.

Dazu wird der Motordeckel (7) gedffnet und der Motor mit Hilfe des Kugel-
griffes angehoben und der Keilriemen in die aus der Schnittgeschwindig-
keitstabelle gewdhlte Rille eingelegt.

it Achtung: Vor dieser Arbeit muf der Hauptschalter ausgeschaltet
werden.

Die richtige Wahl der Schnittgeschwindigkeit ist mitentscheidend fiir die
Schnittleistung, Standzeit des Sdgebandes und einen geraden Abschnitt.

Als Sonderzubehdr ist eine stufenlose Drehzahlverstellung oder ein Kompakt-
getriebe mit stufentoser Drehzahlverstellung erhéltlich.

Die Schnittgeschwindigkeit wird hier iliber das Handrad am Elektromotor
eingestellt, und iliber. einen Zeiger am hinteren Sdgerahmen (stufenlose
Drehzahlverstellung), bzw. eine Skala am Kompaktgetriebe angezeigt.

" Achtung: Bei der stufenlosen Drehzahlverstellung und beim
Kompaktgetriebe darf die Drehzahl nur bei faufendem
Motor verstellt werden. I

8) Schnittdruck

Der Schnittdruck wird iliber das Gewicht des Sdgerahmens und die
Schnittdruckfeder erzeugt.

Werkseitig ist der Schnittdruck auf einen Mittelwert eingestellt.und solite
nur zum Schneiden von hochlegierten Stdhlen erhéht werden.

Der Schnittdruckes wird an der rot markierten Einstellschraube (15) neben
dem hydraulischen Stiitzzylinder (16) am S&gerrahmen eingestelit.

Drehem im Uhrzeigersinn verringert den Schnittdruck und Drehen gegen den
Uhrzeigersinn erhoht ihn.

! Achtung: Fiir einen hohen Schnittdruck ist auch ein entsprechend ]
grob gezahntes Sigeband erforderlich, da sich sonst der
Spanraum des Sdgebandes liberfillt und dadurch Zahne
ausgebrochen werden.

Als Sonderzubehdr wird eine hydraulische Schnittdrucksteuerung angeboten.
(Beschreibung siehe Kapitel "l) Sonderzubehér").
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7) Sagerahmenvorschub

Der Sdgerahmenvorschub wird iiber den hydraulischen Stiitzzylinder bestimmt.
Der Stiitzzylinder (16) ist am Sagerahmen (2) und am Untergestell (10)
befestigt.

Der Vorschub wird an dem schwarzen Sterngriff (6) eingestellt.
Die Einteilung (0 - 6) der dort angebrachten Skala ist nur ein Mafstab
(kein Geschwindigkeitswert) fiir den Vorschub.

In der Einstellung "0" darf sich der Sigerahmen nicht absenken.

Die Einstellung "6" gibt den gréftméglichen Vorschub vor und wird nur zum
Ségen von Vollmaterial mit grober Zahnteilung des Sdgebandes verwendet.
Zum S&gen von Profilen, bzw. bei feiner Zahnteilung ist die Einstellung

"1 - 4" zu wiéhlen,

Als Faustregel gilt, je feiner die Zahnteilung und/oder je diinner die Wand-
stirke des Profils desto kleiner ist der Vorschub einzustellen.

8) Kiihlung

Das KiihImittel wird durch die Kiihimittelpumpe (13) iiber Kihimittelschlduche
und Dosierhdhne zu beiden Sdgeblattfiihrungen gebracht und dort direkt auf
das Sidgeband geleitet.

Die Kihlmittelpumpe ist eine, gegen Spéane weitgehend unempfindliche,
Fliigelradtauchpumpe.

Sie ist auf der Hohe des Kiihimittelbehdlters (9) montiert, so dap sie keine
Saugarbeit zu leisten hat und bei stets gefiilltem Kiihimittelbehilter keine
Stérungen durch Lufteinschliisse zu erwarten sind.

Bei Neuinbetriebnahme (z.B. nach dem Entleeren des Kiihimittelbehilters) kann
ein Entliiften, durch Abziehen des Druckschlauches, notwendig sein.

Die Mischung Kiihimittelkonzentrat : Wasser ist fiir den normalen
Sagebetrieb 1:20.

Zum Sagen von groferen Mengen von Nichteisen—-Metallien oder Kunststoffen
entnehmen Sie das Mischungsverhiitnis der Schnittabelle an der Maschine.

[
\
|

| ! Achtung: Gufeisen sdgen Sie am besten ohne Kiihlung.
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9) Wahl des richtigen S&gebandes

Die Wahl des, fiir das jeweilige Material, richtigen Sigebandes ist entscheidend
fiir die zu erreichenden Schnittwerte. '

Es gibt eine Vielzahl von Bandqualititen und Zahnteilungen, die Ihnen die
Auswahl des richtigen Ségebandes vielleicht schwierig erscheinen lassen.
Wir wollen Ihnen deshalb vor der detaillierten Erlduterung einige Tips geben:

Sind Sie nicht sicher, welches das richtige Sigeband fiir IThren Einsatzfall
ist, rufen Sie bei uns an. Wir sind Ihnen gerne bei der Auswahl

behilflich.

Haben Sie viele verschiedene Materialien und Querschnitte, bzw. Profile zu
sigen, empfehlen wir IThnen Sigebdnder mit den Zahnteilungen 4 Z/Zoll
(Zahnform N) und 8/12 Z/Zoll (Combi-Zahnung) zu verwenden.

Das Sigeband mit 4 Z/Zoll kénnen Sie fiir Vollmaterial von 20 bis 200 mm
und Profilstegen ab 5 mm verwenden.

Mit der Kombizahnung: sigen Sie Vollmaterial von 10 bis 60 mm und
Profilstege von 2 bis 10*mm.

Grundsiitzlich empfehlen wir Ihnen:Bi-Metall' Sigebidnder zu verw enden, :da
mit dieser Qualitit:-alle aufgefiibrten: Materialien gesdgt werden konnen
(besonders wenn-harte .Lunker vorkommen) und weniger Sdgebandwechsel
erforderlich sind, weil eine hthere Standzeit als mit Bindern niedrigerer
Qualitdt erreicht wird.

Es kann jedoch in manchen Fillen preisglinstiger sein, Sdgebdnder der
Qualitit "Spezial"-zu verwenden. Dies-trifft. vor-allem ‘dann zu, wenn die
Ségebidnder hiufiger durch Zahnbruch, als Folge von Bedienungsfehlern,

ausfallen.

Wollen Sie die Leistung der Maschine voll ausnutzen, z.B. beim Ségen
gréperer Mengen desselben Materials und Querschnitts, so wdhlen Sie die
optimale Zahnteilung, Zahnform und die beste Qualitdt des Sagebandes.

Zahnformen

Standardzahn (N)

Klauenzahn (K)

Combi~Zahnung (C)
(nur in Bi-Metall)

Spanwinkel 0°
Geeignet zum Sdgen der meisten Gup- und Stahlsorten

Spanwinkel 10°
Fiir gut zerspanbare Materialien, z.B. NE-Metalle
Stdhle niedriger Festigkeit.

Variable Zahnteilung mit verschiedenen Schrdnkungs-
winkeln und Zahngrundtiefen. Geeignet fiir alle
Materialien und haufig wechselnde Querschnitte,

z.B. Profile.
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Sagebandqualitdten:
Spezial Geeignet fiir alle Werkstoffe bis zu legierten Werkzeug-
stédhlen

Nicht geeignet fiur rost- und sédurebestédndigen Stdhle und
hochlegierte Werkzeugstidhle.
Mittlere Standzeit ca. 20.000 -30.000 cm? bei C45.

Bi—Metall M42 Geeignet fiir alle in der Schnittabelle angegeben
Materialien
Besonders zu empfehlen fiir alle Produktionssédgearbeiten
Mittlere Standzeit ca. 50.000 - 70.000 cm? bei C45.

_Ea_
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Rohre und Profile

Profile - Profiles - Profiles.
s - Op (mm)

(mm) | <40]| 80 | 100 | 150 | 200 | 300
3 8/128/1218/12|8/12|6/10| 6/10

-8 [8/12]6/10|6/10|5/8 -|4/6 |4/6
12 | 6/10|5/8 |5/8 |4/6 |4/6 |4/6
15 |5/8 |4/6 |4/6 |4/6 |3/4 |3/4
20 |4/6-|4/6 |3/4 |3/4 |3/4
30 |- |84 |3/4 |3/4 |2/3 |2/3
50 , 3/4 |2i13 |2/3

Zarspanungsquerschnltt
Kind of culting matarial
Type do matldre

{ ral - Solld fal « Matldro plelno Profilo - Prolllos - Prollies

Zetspanungsiichiung = Culting direction « Direction de coupe
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10) Sigebandwechsel

Der Ségebandwechsel gehért zu den verletzungsgeféhrlichsten Arbeiten an
Ihrer Sigemaschine, da hier die scharfen Zdhne des Ségebandes vollkommen
ungeschiitzt sind.

Der Betreiber mup deshalb darauf achten, dap diese Arbeit nur von befugtem
und eingewiesenen Personal durchgefiihrt wird.

! Achtung: Zum Sigebandwechsel immer Arbeitshandschuhe tragen!

Hauptschalter der Maschine ausschalten und gegen
unbefugtes Einschalten sichern!

Beim Sigebandwechsel ist in folgender Reihenfolge vorzugehen:
Sédgerahmen hochfahren.
Material aus Schraubstock (14) entfernen.

- Hauptschalter ausschalten und sichern.

e Antriebs- (4) und Laufscheibendeckel ((3) 6ffnen und sichern.

= Sigebandspannung soweit
als méglich 16sen und
Spannknebel (1) nach
hinten driicken.

o Sédgeband aus den Fiihrun-
gen nach unten heraus-
driicken und aus der
Maschine herausnehmen.
Sidgeband dabei mit beiden

Hinden fassen. %7

e Sdgeband, wie in neben-
stehender Skizze dar-
gestellt, mit beiden
Hénden fassen mit
einer Drehbewegung im
Handgelenk zu einer
Rolle zusammendrehen und
mit einem Stiick Draht,
oder &dhnlichem, sichern.

= Sdgerahmen von Spénen
reinigen.

- Sdgerahmen von Spénen
reinigen
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- Neues Sdgeband aufdrehen.

1! Achtung: Verletzungsgefahr !
Sigeband mit beiden Hinden fest fassen, weit vom
Korper weghalten und langsam aufdrehen.
Auf keinen Fall wihrend des Aufdrehens loslassen!

v Sie miissen nun iiberpriifen, ob die Zahnrichtung des Sagebandes
stimmt.
Die Zahnspitzen miissen in die Laufrichtung des S&gebandes zeigen.

- Ist dies nicht der Fall miissen Sie die Zahnrichtung des S&gebandes
dndern, indem Sie das S&geband "durchschlingen".

Fiir diesen Vorgang fassen sie das Sigeband im oberen Drittel fest
zwischen Daumen und Zeigefinger der beiden Hande.

Der Daumen muf :dabei: aupfen am S&igeband liegen:

Nun. schlingen -Sie:.das. Sdgeband. mittels. einer. gleichgerichteten
Drehbewegung beider Hénde durch.: - -

-~ Anschliefend legen:Sie-das .S8geband in .die: Maschine ein.
Zuerst iiber Spann-~*und-Antriebsrolle:stiilpen und.dann in die
Fihrungen von-unten- hineindriickemn. :

! Achtung:, Der Bandriicken: (nicht die Zihne) mup unterhalb des-
Anlaufbundes der Spann- und Antriebsrolle liegen
Zwischen den Fiihrungen miissen die Zédhne nach unten zeigen!

= Sigeband mit Spannknebel leicht (F1 ca. 50 N) spannen.
(Bei Sonderzubehér "Konstantspanner": Hauptschalter einschalten und
spannen bis Anzeigeleuchte erlischt)

- Antriebs- und Spannrollendeckel schlieBen und Maschine kurzzeitig
einschalten.
Das Ségeband lduft sofort selbststdndig in die richtige Lage,
(d.h. Sagebandriicken liegt am Anlaufbund der Rollen und der
Fiihrung an).

- Sdgeband festspannen.
(siehe Kapitel 3), bzw. I) Sonderzubehtr "Konstant - Sigebandspanner)

Die Maschine ist nun wieder betriebsbereit.

I Achtung: Jedes neue Sidgeband sollte eingefahren werden.
Der Vorschub wird dazu auf 2/3 fiir die ersten 300 cm?
reduziert.
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11) Schraubstock und Einspannen des Materials

Der Schraubstock (14) dient als Materialauflage und zum Festspannen des
Materials.

Das Material wird durch den vorderen, beweglichen Schraubstockbacken (12)
gegen den hinteren, festen Schraubstockbacken gespannt.

Durch Drehen des Handrades (11) im Uhrzeigersinn wird das Material
gespannt.

Fir Gehrungsschnitte kénnen beide Schraubstockbacken stufenlos bis 45°
geschwenkt werden.

Dazu miissen die Befestigungsschrauben der beiden Backen gelost werden und
die Einheit Schraubstockbacken, Schraubstockmuttern und Spindel am Handrad ’
soweit nach vorne gezogen werden, da die Spannfliche des hinteren
Schraubstockbackens vor der hinteren S&dgebandfiihrung liegt.

Zum. Einstellen der Winkel ist an dem vorderem Schraubstockbacken. eine
Winkelskala angebracht. Die Einstellgenauigkeit mit-dieser Skala:

betrigt +/- 1°.

Eine genauere Winkeleinstellung (insbesondere bei 90°) muf mit Hilfs-
werkzeugen (z.B. 90°-Winkel): zum Sdgeband (nicht zu den Schraubstock-
schienen) erfolgen.

1! Achtung: Achten  Sie: darauf,. dap nach jedem Vefstellen die
Schraubstockbacken wieder gut festgezogen sind.

Vor dem Sigen muf das Material gut festgespannt sein.

Spannen Sie diinnwandige Profile mit "Gefiihl", damit
sie nicht verformt werden.

Beachten Sie bei der Handhabung und dem Einlegen des
Materials die giiltigen Sicherheitsvorschriften.

Winkeleinstellung der Schraubstockbacken muf auf das
Sigeband (nicht Schraubstockschienen) bezogen sein.

Als Sonderzubehdr bieten wir an:
Elektrischer :Das Material wird mit Hilfe eines Elektromotors
Schraubstockspanner gespannt. Die Spannkraft ist durch einen Strom
begrenzer stufenlos einstellbar.

Biindelspanner :als Spannhilfe zum Sigen von Materialbiindeln

Reststiickspanner :zum sicheren Spannen von kurzen Material-
stlicken (bis zu 60 mm)

Drehkranz izum Schwenken der Maschine fiir Gehrungsschnitte
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12) Materialabschnitte

Fiir die jeweilige Abschnittlinge miissen geeignete Mapnahmen zum Auffangen
der Materialabschnitte getroffen werden, z.B. Materialrutschen, Auffangbehdlter
fir kurze Abschnitte, oder Rollenbahn fiir lingere Abschnitte.

Da die Abschnittlinge beliebig ist und auch das Gewicht der Abschnitte stark
variieren kann, sind im Lieferumfang der Standardmaschine keine Hilfsmittel
flir die Abschnittentsorgung enthalten.

Fiir eine sichere und unfallverhiitungsgerechte Entsorgung der Material-
abschnitte mup deshalb der Betreiber sorgen. '

Als Sonderzubehdr bieten wir Auffangbehé&lter und Rollenbahnen an.

Auf Wunsch fertigen wir fiir Sie auch spezielle Hilfsmittel, wie Mate-
rialrutschen, Spriihstation oder Entgrateinrichtung an.

13) Positionieren des Materials

Im Standard - Lieferumfang:ist ein.Anschlag:800 mm -ohne Skala enthalten.

7um Positionieren des Materails.senken Siei:den:Sigerahmen bis knapp liber
die Materialoberkante ab, halten einen MaPstab an:das Sdgeband und
verschieben das Material. bis. die:geforderte Linge.erreicht ist..

Anschliefend Anschlag an das Material stellen.
Als Sonderzubehdr bieten wir an:

- Anschlag 2 m mit Skala
- Rollenbahn mit Schiebeanschlag und Skala
- Rollenbahn mit NC - Anschlag

Mit diesen Anschligen vereinfacht sich das Positionieren des Materials

erheblich.
Die Benutzung eines Mafstabes und das Absenken des Ségerahmens ist nicht
mehr erforderlich.

Achtung!! Vergewissern Sie sich vor dem Abschnitt, daf das Material am
Anschlag anliegt und keine Spane oder Schnittgrad zwischen
Anschlagfliche und Material liegt.

Messen Sie den ersten Abschnitt immer nach.

Uberpriifen Sie regelmipig die Justage der Anschlagskala

- E 14 -
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14) Sdgebetrieb

In den vorangegangenen Kapiteln wurden die einzelnen Komponenten der
Sdgemaschine und deren Bedienung beschrieben.

In diesem Kapitel wird an Hand eines Beispiels beschrieben wie Sie am besten
vorgehen um einen Abschnitt durchzufiihren.

Sigeaufgabe: Abldngen von Stangenmaterial Durchmesser 150 mm, St42 auf
eine Lidnge von 200 mm.

Bevor Sie das Absdgen des Materials beginnen muf die Entsorgung der
Abschnitte gekliart sein.

Fiir diese Sageaufgabe sind die Abschnitte zu schwer um sie einfach von der
Maschine abfallen zu lassen.

Hier wire es zweckmdpig die Abschnitte iiber eine Rutsche in einen Behdlter
gleiten zu lassen, oder sie von Hand an der Maschine abzunehmen.

Schritt Bezeichnung Hinweise / Beschreibung

1 Sdgeband auswédhlen- . Siehe Kapitel 9) und Tabelle "Vollmaterial"
Optimales Sidgeband 3 ZPZ, Klauenzahn
Qualitat Bi—-Metall

2 Sdgeband einlegen Siehe Kapitel 10)
3 Material einlegen, siehe Kapitel 11)
positionieren und bei einer neuen Stange wird emphohlen
spannen zuerst einen Kopfschnitt durchzufiihren
4 Schnittgeschwindigkeit siehe Kapitel 5) und Tabelle am
wdhlen und einstellen Deckel - Antriebsscheibe

50 m/min einstellen
5 Kiihlung einstellen siehe Kapitel 8)

6 Vorschubgeschwindigkeit  siehe Kapitel 7)
einstellen auf Skalenwert 2 - 3 stellen

Nachdem der Kopfschnitt durchgefiihrt ist schaltet die Saége ab, der
Sdgerahmen ist unten.

7 Sdgerahmen heben Vorschubgeschw. auf "0" stellen und
und feststellen Sigerahmen anheben, so, dap Sdgeband
ca. 10 - 20mm iiber Materialoberkante ist
8 Material auf Lénge siehe Kapitel 13)
positionieren Anschlag einstellen
9 Sdge einschalten und Vorschubgeschw. auf
Abschnitt starten Skalenwert 2 - 3 stellen
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zu Schritt 1 "Sidgeband auswédhlen"

Sie koénnen natiirlich auch, insbesondere bei Einzelschnitten, mit einem
Sigeband arbeiten dessen Zahnteilung nicht optimal ist.

Sie miissen dann jedoch die die Vorschubgeschwindigkeit und/oder die
Schnittgeschwindigkeit entsprechend reduzieren, da sonst Zahnausbriiche
und/oder vorzeitiger Sigebandverschleif die Folge sein konnen (siehe Kapitel
14)

Die Schnittzeit verldngert sich dann entsprechend.

15) Elektrische Ausriistung

Die elektrischen Komponenten - S&gemotor, Kiithlmittelpumpe,
Motorschutzschalter, Unterspannungsausldser, Endschalter - sind entsprechend
dem Schaltplan im Kapitel "I" verschaltet.

Unterspannungsauslésery:Motorschutzschalter, :Ein— und Ausschaltknopf. .
befinden sich im Schaltergehiuse:(17). Der: Endschalter ist.am Schraubstock:
angebracht.

Der Unterspannungsausléser:bewirkt;: dap-die:Sige. nach -einer Unterbrechung
der Versorgungsspannung=nicht mehr:selbsttétig -anlaufen kann.

Der Motorschutzschalter:16st:"bei ‘Uberlastung .des Ségemotors -und im Falle -
eines Kurzschlusses aus.. -

tUUber den Endschalter wird nach dem erfolgten Abschnitt der Sigemotor
abgeschaltet.

Als Sonderzubehtr bieten wir folgende elekrische Ausriistungen an:

Polschalter fiir Sagemotor

NOT-AUS-Schalter

Abschaltung bei Sédgebandabrif

Elektronische Bandlaufiiberwachung

Halbautomatik (Heben des Sidgerahmens iiber Tastschalter)
Hydraulische Schnittdrucksteuerung (inclusive Halbautomatik)
Spéaneftrderer

Angetriebene Rollenbahn

Den Schaltplan fiir diese Sonderzubehére finden Sie, falls nicht im
Standardschaltplan enthalten, im Schaltschrank und in der Ersatzteilliste
Threr Maschine.
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14) Tips zum optimalen Sagen

1) Grundséatzliches

a) Zahnausbruch

Jeder Zahn des Sigebandes kann nur eine bestimmte, je nach Bandqualitadt
verschiedene Schnittkraft ertragen.
Wird diese Grenze iiberschritten, so bricht der Zahn aus.

Die Schnittkraft fiir den einzelnen Zahn wird dann zu hoch, wenn der Span-
raum iiberfiillt wird, oder die Spanabnahme zu grop ist.

Das "Uberfiillen" des Spanraumes geschieht vor allem dann, wenn gropere
Querschnitte mit feingezahnten Sigebidndern (z.B. Durchm. 100 mm mit
Sigeband 10 Z/Zoll) und hohem Vorschub (Stellung 6) und Schnittdruck
gesdgt wird.

Im Einzelfall kénnen ‘auch mit feingezahnten Sdgebandern: gropfere Quer-
schnitte gesdigt werden.

Es mup jedoch dann der Vorschub und Schnittdruck entsprechend klein (z.B.
Stellung 0,5 oder 1) gewdhlt werden.

Zahnausbriiche durch "Zu grope Spanabnahme":kommen durch Sédgen von
diinnwandigen Profilen mit zu groper Zahnteilung und zu hohem Vorschub und
Schnittdruck oder durch Fehler -beim: Anschnitt (Sigeband liegt bereits vor
dem Einschalten der Maschine an Materialkante auf) vor.

b) Standzeit des Sidgebandes

Wenn Sie die Bandqualitit nicht an das Material anpassen, eine zu hohe
Schnittgeschwindigkeit wihlen oder ohne Kiihlmittel sigen, erreicht das
Sdageband nicht die ihm zugedachte Standzeit und wird vorzeitig stumpf.

Bei zu hoher Schnittgeschwindigkeit, bzw. Mangel an Kiihlmittel wird der
Sigezahn nicht ausreichend gekiihlt und verliert durch Uberhitzung seine
Schneide.

Eine Uberhitzung der Zahnspitze kann auch dann vorkommen, wenn das
Sigeband fast ohne Spanabnahme iiber das Material "rutscht" (schlechter
Warmeiibergang, da nur punktféormiger Kontakt zum Material).
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2) Ségen von hidufig wechselnden Querschnitten

a) Profile
Beim Sigen von Profilen, z.B. Rohren, verindert sich der Schnittquerschnitt
wihrend eines Abschnittes sténdig.

Flir diese Stgearbeiten empfehlen wir deshalb eine geeignete Kombizahnung zu
verwenden.

Die geeignete Zahnteilung kénnen Sie aus nachstehender Tabelle entnehmen.

Die Vorschubeinstellung sollten Sie nicht gréper als "3" wéhlen, bei grofen,
aprupten Unterschieden der Stegquerschnitte eher etwas weniger um die
Gefahr eines Zahnausbruches zu vermeiden.

Beim Sagen von Rohren und Profilen
- O (mm). Zahnteilung
— <40| 80. | 100 | 150 | 200 ; 300

3 8/128/12|8/12|8/12|6/10|6/10

? 8 |s/12|6/10]6/10|5/8 [4/6 |416
12 | 6/10|5/8 |5/8 |4/6 |4/6 |4/6

: 15 |5/8 |4/6 |4/6 |4/6 [3/4 |3/4
J 20 4/6 |4/6 |3/4 |3/4 |3/4
30 3/4 [3/4 |3/4 |2/3 |2/3
50 3/4 |2/13 |2/3

S(mm)

b) Flacheisen

Beim Sigen von Flacheisen kommt es am hdufigsten zu Zahnausbriichen, da
meist eine zu feine Zahnteilung verwendet wird.

Wenn Sie das Flacheisen jedoch etwas schrig einspannen koénnen Sie auch mit
einer eigentlich zu feinen Zahnteilung sigen, da sich durch die Schrége der

wirksame Querschnitt verringert.

-
-
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F) Nartung

) Maschinenbau
und Reinigung

Wichtig fir alle Wartungs— und Reinigungsarbeiten!! i

Der Hauptschalter der Maschine muf3 ausgeschaltet und gegen |
unbefugtes Einschalten gesichert sein. |

Samtliche Arbeiten diirfen nur von, oder unter Aufsicht von
qualifiziertem und befugtem Personal durchgefihrt werden.

Vor dem Wiedereinschaiten mup sichergestellt sein, daj alle
Schutzvorrichtungen wieder angebracht sind und sich niemand im
Gefahrenbereich der Maschine befindet.

Kihimittel
Der Kihimitteistand ist tdglich zu kontrollieren.

Empfehlung: Ist der KiUhlmittelbehidlter weniger als 1/3 gefillt, dann
sofort nachfillen.

Schraubstock
Schraubstockspindel und Schraubstockschienen sollten immer leicht eingedlt

sein.
Dies wird am zweckmiBigsten zusammen mit den Reinigunsarbeiten erledigt.

Reinigung und Spaneentsorgung

Eine regeimiapige, dem Einsatz der Maschine angepasste Reinigung und
Spéneentsorgung ist unerldBlich fiir die einwandfreie Funktion.

Bei der Reinigung der Maschine sind auch die Spédne im Bereich der Antriebs-

und Laufscheibe des Siagebandes (unter Deckel 3 und 4) und aus demn
Kithimittelbehalter zu entfernen.

Fir die Entsorgung der Spine selbst verweisen wir auf die ortlichen
Bestimmungen.

Auf jeden Fall soliten SpAne und Kihlmittel voneinander getrennt werden.

Wir empfehlen dazu unsere Spinebehdlter mit Kiihimittelabscheider.



F) Wartung lBAUE Rl
Maschinenbau

und Reinigung

Zu den Reinigungsarbeiten solite auch das Uberpriifen der Aufklebeschilder
auf lesbaren Zustand gehdren.
Unleserliche Schilder sind unverziiglich zu ersetzen.

Achtung!! Niemals entflammbare, oder schidliche Dampfe entwickelnde
Lésungs— oder Reinigungsmittel verwenden!

Elektrische Komponenten, wie Motoren, Schalter,
Schaltkasten, etc., gegen das Eindringen von Feuchtigkeit
beim Reinigen schiitzen!

- F 2 -




G) Betrilebsstdrungen

und Abhilfe

‘B AUE R,
Maschinenbau

Stérung

Mdgliche Ursache

Abhilfe

Falsche Laufrichtung
des SHgebandes

Phasen verkehrt

2 Zuleitungsphasen
umklemmen

S&ge liuft nicht an

Hauptsicherung,
bzw.
Steuersicherung
unterbrochen

lose Zuleitung

Deckel offen
(Schutzschalter
unterbricht)

Not-Aus gedriickt
Schalter flir Sige-

bandabrip
unterbricht

iiberpriifen

Uberpriifen

Deckel schliefen

entriegeln

Sigeband spannen,
bzw. neues Sidgeband
einlegen

S&ge schaltet sich
beim Betrieb ab

siehe alle Punkte
unter "S#ge lduft
nicht an"

Motorschutzschalter
hat ausgeldst

siehe oben

siehe Stérung
"Motorschutzschalter
18st aus"

Motorschutzschalter
18st aus

Sdgemotor od.
Kihlmittelpumpe
tiberlastet

Schutzschalter
falsch eingestellt

siehe Stérung
"Sigemotor
Uberlastet" bzw.
*Kihlmittelpumpe
iiberlastet"

Auf Stromwert des
Ségemotors einstellen

-Gl-



G) Betrlebsstérungen

und Abhilfe

‘BAUERI
Maschinentbau

Stérung Mégliche Ursache Abhilfe
Sidgemotor {iberlastet Kiihlluftansaugung tiberpriifen,
des Motors reinigen
behindert
(Liftergehduse
beschldigt oder
verschmutzt)
Motor fest Ursache feststellen.
Reparieren oder
austauschen
Sigebandantrieb Ursache feststellen.
fest Reparieren
Kithlmittelpumpe Kiihlluftansaugung iiberpriifen,
iiberlastet des Motors reinigen
behindert
(Liftergehduse
beschiddigt oder
verschmutzt)

Motor- oder
Pumpenwelle fest

Ursache feststellen.
Reparieren oder

austauschen

Kithlmittelzufuhr Kiuhlmittelbehdlter - auffiillen
funktioniert nicht leer

Kiihlmittelhihne ge- dffnen

schlossen

Kithimittelh&hne reinigen

verstopft

KUhlmittelleitung tberpriifen reinigen

geknickt oder

verstopft

Luft im System
(hauptslchlich nach
Neubefillung)

entliiften durch
kurzzeitiges Abziehen
des Druckschlauchs

_62-



&) Betriebsstérungen

und Abhilfe

lB AUE RI

Stdrung

Mbgliche Ursache

Abhilfe

Stigeband bleibt
beim Sigen stehen,
Sdgemotor liuft
jedoch

Sigeband zu wenig
gespannt

Riementrieb rutscht

Defekt im Getriebe
der Antriebsrolle

spannen

reinigen, bzw.
Keilriemen erneuern

Ursache ermitteln
(Antriebsrolle ab-
schrauben)

Sdgeband léduft von
Spann- oder .
Antriebsrolle ab -

Zu geringe
Siégebandspannung
bei hohem Vorschub

Winkellage von
Spann- oder
Antriebsrolle ‘stimmt
nicht mehr.

Sigeband richtig
spannen,
Vorschubeinstellung
{iberpriifen

Neu einstellen

(Siehe "Reparatur-
und Instandhaltungs-
arbeiten")

Geringe
Sidgebandstandzeit
(Zdhne werden
stumpf)

Geringe
Sigebandstandzeit
(Z8hne werden
stumpf)

Fir dieses Material
ungeeignete
Sigebandqualitit
gewdhlt

Falsche Zahnteilung
verursacht
Zahnausbruch
(Durch ausge-
brochenen Zahn im
Werkstiick werden
die anderen Zihne
stumpf)

fehlende Kiihlung

Zu hohe Schnittge-
schwindigkeit

Sdgeband mit hdher
Qualitit (Bi-Metall)
wéhlen

Richtige Zahnteilung
wihlen

Kiihimittelzufuhr
richtig einstellen,
richtiges Kihlmittel
verwenden

reduzieren
(Skgetabelle
beachten)

-G 3 -



6) Betrlebsstérungen

und Abhilfe

Maschiinanban®

Stérung Mbgliche Ursache Abhilfe
Zahnausbruch Spanraum des Sigeband mit anderer
Sdgebandes Zahnteilung
Uberfiillt verwenden
oder
Vorschub reduzieren
oder
Material (vor allem
Flacheisen) anders
einspannen
(siehe Kapitel "E)
Tips zum optimalen
Sigen")
Ségebandabrif Ségebandspannung richtig spannen

zu stark oder zu
schwach

fehlerhaftes
Sdgeband

austauschen

Schiefer Abschnitt
(Verlaufen des
Sigebandes)

Schiefer Abschnitt
(Verlaufen des
Slgebandes)

Fihrungsabstand
vom Werkstiick zu
grop

Sigeband stumpf

Zu geringe
Sdgebandspannung
Vorschub zu hoch

Schnittdruck zu
hoch

Sigeband fehlerhaft

(nicht gleichm¥pig
geschrénkt)

Ségebandfiihrungen
verstellt

Fihrungen so nahe
wie méglich an das
Werksttick stellen

austauschen

richtig spannen

reduzieren

reduzieren

austauschen

neu einstellen

—Gl._



€) Betriebsstdrungen

und Abhilfe

Maschinanbais

Stérung

Mbégliche Ursache

Abhilfe

Abschnitt nicht
rechtwinklig,jedoch
parallel

Material liegt nicht
auf beiden
Schraubstock-
schienen auf

Schraubstockbacken
nicht auf 90°
Winkel eingestellt

Rollenbahn oder
Materialsténder
nicht nach
Schraubstockbett
ausgerichtet

Material richtig
einlegen

Auf 90° Markierung
einstellen

ausrichten

_Gs_



6) Betriebsstirungen

und Abhilfe

Maschinentiaun

Stérung

Mtgliche Ursache

Abhilfe

Sidgerahmen bleibt
nicht in der
obersten Stellung
(fallt etwas durch
bis Stiitzzylinder
wirkt)

Zu wenig Ol im
Stiitzzylinder

aufiillen

(Siehe "Reparatur-
und Instandhaltungs-
arbeiten")

Sigerahmen sinkt
auch bei "0-
Stellung" des
Vorschubs langsam
ab

Ventil schliept
nicht,weil Gestlnge
verschoben oder
locker ist

Gummimanschette
undicht

Neu einjustieren,
festziehen

austauschen

- G 6 -
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Lfd .NrlAnz .

Materialliste

Blatt :1

Beze ichnung aArt .Nr Bezugsnamen Hersteller | Typkez. Tei le=Nr.
1 2 Deckelendschalter -Telemecanique 10011430 -S1e, -S2e Telemecanique
2 1 Drehsir-Motor 50Hz/1, 1kW 10012140 -M1 VEM
3 1 Endschalter 1510 10010240 -83e Te lemecan i que XCP-P110
4 1 Kihimittelpumpe 100W 10010420 -M2
S 1 Motorschutzschalter m. HK 10010040 -Q1 Te lemecan i que GV2-M08
6 1 u 0 10ser 400V 10001591003 -B1 Te lemecan i que GV2-AU38S
Datum |23.01.97 o Id.Nr.
] Maschinensteuerung B I B AUER
Gepr. L Maschinenbau . ookl
Zust. | Anderung | Datum | Name | Norm Urspr. |Ers.f Ers.d Projekti SE1 von 1 BlL.




1) Sonderzubehor

Maschinenbau
Konstant — Siagebandspanner

Konstant — Sdgebandspanner

Der "Konstant-Sdgebandspanner"
ist zwischen Spannknebel und
S&gerahmen montiert und halt,
auch bei Warmedehnung des
Bandes, die Bandspannung im
erforderlichen Bereich.

Bei einem Bandrip schaltet er den
Sdgebandantrieb ab.

Die Anzeigeleuche
"Sdgebandabrip" (am
Schaltschrank) leuchtet.

Der "Konstant-Sdgebandspanner"
muf mit Hilfe des Spannknebel
soweit vorgespannt werden bis
die Scheibe 9 biindig mit dem
Deckel 5 ist.

Nachriistung des Konstant — Ségebandspanners

Die Nachriistung kann nur von einem-Fachmann.durchgefiihrt werden.

Der Nachriistsatz beinhaltet:

- Konstant - Sagebandspanner (komplett montiert) mit Endschalter fiir
Bandripanzeige

- Anzeigeleuchte

- Gewindestange

Nachriistarbeiten

- Laufscheibe abbauen

- Schieberplatte abbauen und neue Gewindestange einbauen

- Schieberplatte und Laufscheibe wieder montieren

- Zwei Locher Durchm. 7mm an der Frontplatte des Sédgerahmens bohren
(Lochbild siehe Riickseite Sigerband - Konstantspanner)

- Konstant - Sigebandspanner mit 2 Schrauben M6 befestigen

- Anzeigeleuchte in Schaltschrank einbauen (Bohrung Durchm. 10 mm)

- Endschalter und Anzeigeleuchte entsprechend Schaltplan verkabeln

- Endschalter so einstellen, dap Anzeigeleuchte ausschaltet, wenn Scheibe 9
ca lmm iiber Deckel 5 ist.



I) S5onderzubehsr B AUE R
Maschinanbau

Gehrungsschnellverstellung

Gehrungsschnellverstellung

Ihre Sigemaschine ist speziell fiir Gehrungsschnitte mit einem Drehkranz und
schwenkbaren Schraubstockbacken ausgeriistet.

Der Drehpunkt des hinteren Schraustockbackens liegt an der abschnittseitigen
Kante des Sigebandes, so das auch bei Gehrungsschnitten kein Korrektur-
faktor fiir den Anschlag bendtigt wird.

Wihrend des Sagebetriebes muf der hintere Schraubstockbacken geklemmt
sein.

Der vordere Backen ist drehbar gelagert und stellt sich automatisch auf die
Winkellage des hinteren Backens ein.

Der Drehkranz erméglicht das Schwenken der gesamten Maschine auf den
gewiinschten Gehrungswinkel.

Mittels einer Klemmvorrichtung :am:Drehkranz wird .die -eingestellte: Winkellage -
fixiert.

An dieser Klemmvorrichtung: ist .zugleich .eine- Winkelskala mit-einer. 1°-Teilung
angebracht.

Die Einstellgenauigkeit:mitvdieser~Skala+betrig) +/- 0,3°

Einstellen der Maschine: fiir- Gehrungsschnitte:

Spannbolzen (Ratschengriff) des hinteren Schraubstockbackens lésen
Klemmvorrichtung (Ratschengriff) des Drehkranzes lésen

— Maschine auf gewédhlten Gehrungswinkel schwenken

Spannbolzen des hinteren Schraubstockbackens und der Klemmvor-
richtung des Drehkranzes festziehen.

Achtung!! Uberpriifen Sie vor dem Einschalten der Maschine ob alle
Klemmbolzen (Klemmvorrichtung und Schraubstockbacken)
festgezogen sind.

Drehen Sie die Maschine niemals mit Gewalt. Lisen Sie vorher
alle Klemmbolzen.

Fiir eine genaue Winkeleinstellung sind Hilfswerkzeuge (z.B.
Winkelmesser) zu benutzen.

Die Winkeleinstellung mup sich auf das Sdgeband (nicht die
Schraubstockschienen) beziehen.

Kontrollieren Sie stets nach dem ersten Abschnitt den
eingestellten Winkel




I) Sonderzubehdr B AUE R
Maschinenbau

Elektronische Bandlaufiiberwachung

Elektronische Bandlaufiiberwachung (EBU)

Die elektronische Bandlaufiiberwachung schaltet den S&geantrieb
ab, wenn das Sigeband auf der Antriebsscheibe rutscht oder
gerissen ist.

Die EBU ist mittels eines Halters am Bolzen der Laufscheibe
befestigt.

Funktionsbeschreibung

Die EBU iberwacht iiber einen induktiven Drehzahlsensor die
Drehzahl der Laufscheibe.

Unterschreitet die Drehzahl der Laufscheibe (z.B. das S&dgheband
rutscht auf der Antriebsscheibe) den .eingestellten Wert dffnet
der Ausgang der EBU und stoppt den Ségeantrieb (siehe Schaltplan
im Kapitel H); die EBU ist als Sonderzubehdr Ol eingezeichnet).

Die EBU besitzt eine fixe Einschaltiiberbrickungszeit von ca. 9
sec., d.h. die Drehzahliberwachung:setzt: erst ca. 9 sec nach. dem
Einschalten der S&ge ein. ’

Die>LED im Gehdiise der EBU wzeigtran-obrdas Gerdt funktioniert.

Einstellung

Der Abstand zwischen Sensor und den Messnocken der Laufscheibe
muf 2 - 4 mm betragen.

Die Schaltfrequenz wird am
Potentiometer €ingestellt.

Drehen im Uhrzeigersinn erhoht die " VerschluBschraube
Frequenz d Drehen gegen den

Uhrzeigersinn vermindert die /] Leitung @ 5 mm
Frequenz. 7 [

Stellen Sie die niedrigste
Schnittgeschwindigkeit an Ihrer
Sidgemaschine ein und Drehen Sie das
Potentiometer (20 Umdrehungen) auf
die niedrigste Frequenz.

Schalten Sie nun die S&ge ein und
drehen das Potentiometer langsam im
Ubhrzeigersinn, bis der Antriebdb
abgeschaltet wird.

r
2 hmm
o

Drehen Sie nun das Potentiometer
wieder um 1 Umdrehung zuriick.

Vergessen Sie nicht die Verschluf-schraube zu montieren.

- EBU 1 -



I) Sonderzubehdr BAUE R
Maschinanbau

Elektronische Bandlaufibervachung

Erglinzung zu Kapitel G) Betriebsstiérungen und Abhilfe

Fiihren die, im Kapitel G) der Betriebsanleitung, unter S&age
liuft nicht an, bzw. Sége schaltet sich beim Betrieb ab
beschrieben Punkte nicht zum Erfolg, mup die EBU iiberpriift
werden.

Uberzeugen Sie sich zuerst, dap das Sdgeband nicht an der
Antriebsscheibe rutscht.

Ist dies nicht der Fall iiberbriicken Sie die EBU.

Falls dadurch die Sige wieder funktioniert ist die EBU als
Stérquelle lokalisiert.

Entfernen Sie nun die Briicke wieder und versuchen Sie wie
nachstehend beschrieben.den Fehler an der EBU zu finden.

Stérung Ursache Abhilfe

LED leuchtet nicht: Zuleitung:- unterbrochen: Kabel austauschen
" EBU. defekt austauschen

Schaltabstand nicht EBU hat sich gelockert neu einstellen

korrekt

Schaltfrequenz zu war falsch eingestellt neu einstellen

hoch wurde verstellt

Nachriistung der EBU

Der Halter der EBU wird am Bolzen der Laufscheibe befestigt.
EBU in Halter montieren und Schaltabstand (siehe oben) einstellen.

Kabel so verlegen, dap es nicht beschiddigt werden kann und entsprechend
Schaltplan anklemmen.

Achtung! EBU immer in Reihe mit der Last (Schiitz) schalten, sonst wird
die Elektronik beschidigt.

Laststrom : min. 20 mA
max. 350 mA (2A Einschaltstrom)

Schaltfrequenz wie oben beschrieben einstellen.

- EBU 2 -




J) Reparatur— und

Instandhal tungsarbeiten

Maschinenbau

Wichtig fiir alle Reparatur— und Instandhaltungsarbeiten!!

| Der Hauptschalter der Maschine muf3 ausgeschaltet und gegen |

i Samtliche Arbeiten diirfen nur von, oder unter Aufsicht von
qualifiziertem und befugtem Personal durchgefiihrt werden.

|

| Vor dem Wiedereinschalten muf3 sichergestellt sein, dap alle

: Schutzvorrichtungen wieder angebracht sind und sich niemand im
!. Gefahrenbereich der Maschine befindet.

unbefugtes Einschalten gesichert sein.

Hydraulischer Stiitzzylinder

Wird der Sdgerahmen nicht in der
obersten Stellung gehalten, sondern fallt
durch bis der Stiitzylinder greift, mup
Ol nachgefiiflt werden.

Dazu muf3 der Zylinder nicht ausgebaut.
werden,

Der Zylinderdeckel (7) wird abgezogen
(bei strengem Sitz Hammer zu Hilfe
nehmen) und der Zylinder bis 50 mm
unter Oberkante des Zylinderrohres (1)
mit Hydraulikdl der Viskositdt 32 (DIN
51519) aufgefillt.

Sinkt der Sdgerahmen in Stellung "0"
langsam ab, mu3 das Gestdnge des
Zylinders neu einjustiert werden.

Dazu die beiden Sechskantmuttern (10)
l6sen und die Diisennadel (9) von Hand
nach rechts festdrehen.

Den Sterngriff fiir die Vorschubein-
stellung auf "0" drehen, und die beiden
Sechskantmuttern (10} wieder festziehen.

Sinkt auch bei richtig eingestelltem

/

)

——m -

\.

uRPAay

& >

Gestdnge der Sdgerahmen weiter ab, so ist entweder Schmutz in der Diise,

oder die Manschette (3) verschlissen.

In beiden Fallen muf der Zylinder ausgebaut, entleert und zerlegt werden.
Die Bestell-Nr. der Gummimanschette (3) entnehmen Sie bitte lhrer Er-

satzteilliste

- J 1



J) Reparatur— und

Instandhal tungsarbeiten

Einstellen der Sigebandfiihru ngen

Produziert lhre Maschine schiefe Abschnitte sollten Sie, bevor Sie Anderungen
an der Flhrungseinstellung vornehmen, zuerst sicherstellen, da die Ursache
nicht woanders liegt (siehe Kapitel "G) Betriebsstérungen'),

Die Ségebandfiihrungen miissen nur dann neu eingestellt werden, wenn die
Kugellager oder Hartmetallbacken verschlissen sind (Spalt zwischen Hartmetall
und Sédgeband an beiden Seiten grofer 0,05 mm), bzw. die Filihrungen durch
auBere Gewalteinwirkung verstellt wurden.

Zum Einstellen der Ségebandfiihrung montieren Sie den Sagebandschutz ab
und gehen dann wie folgt vor:

Priifen Sie zuerst, ob die Flihrung noch korrekt auf die Blattdicke eingestellt
ist:

Die Kugellager des Filhrungsknebels
(&) miissen alle, wenn die Maschine
lauft, durch das Ségeband angetrieben
werden.Bei bei stehendem Sigeband
missen sie jedoch noch- von ‘Hand
gedreht werden konnen.

Zwischen Hartmetallbacken und
Sdgeband sollte auf beiden Seiten der
Abstand ca. 0,02 mm betragen,

Stimmt die Einsteliung deér
Hartmetallbacken und/oder des
Fihrungsknebels nicht, iésen Sie
zuerst die Sechskantschrauben (4)
und schieben die Hartmetallbacken
nach aufen, so dap sie das Sageband
nicht mehr beriihren.

Danach 16sen Sie die Sechskant-

schraube (2) und verdrehen den Vordere Sagebandfiihrung
Fihrungsknebel (8) so, daf3 obige

Bedingungen erfiilit sind.

Anschliefend schieben Sie zuerst einen Hartmetallbacken an das Sdgeband und

ziehen die Schraube (4) fest und dann den Zweiten. Uberpriifen Sie den Spalt
und korrigieren Sie ihn notigenfalls.

_.J2_.



J) Reparatur— und
Maschinenbau

Instandhal tungsarbeiten

Nach der Einstellung auf die Blattdicke wird die Winkellage der Fiihrung
eingestellt.

Dazu bendtigen Sie eine MeBuhr, deren Tastspitze seitlich, knapp liber dem
Zahngrund an das Sdgeband gestellt wird.

Vorher die Fiihrungsarme méglichst
weit auseinanderschieben und den
Sdgerahmen einige cm anheben.

Die MefBuhr zunéchst in der Nahe der
hinteren Fiihrung an das Blatt stellen

und den Sdgerahmen langsam n
absenken.

Die Abweichung iiber die Héhe des
Sadgebandes (3 mm liber Zahngrund bis
Blattriicken) darf 0,03 mm nicht
Uberschreiten.

Falls Sie die Winkellage korrigieren
miissen losen Sie zuerst den
Gewindestift M5 im Filihrungsarm,
neben der Schraube (10) der
Ségeblattfiihrung.

Hintere Sagebandfiihrung
Dann halten Sie mit einer Hand die

Flihrung und l&ésen mit der Anderen
die Schraube (10).

Nun drehen Sie die Fithrung geringfiligig in die entsprechende Richtung und
zZiehen die Schraube (10) wieder fest.

|' ! Achtung: Fiihrung nur "Drehen",nicht seitlichwegdriicken!
: ' Dazu Fiihrung locker,nicht verkrampft festhalten.

Wiederholen sie diesen Vorgang so oft bis die Einstellung korrekt ist.

Nachdem die hintere Fiithrung eingestellt ist stellen Sie die vordere Fiihrung
ein.

Vergessen Sie nicht die Gewindestifte wieder fest zu ziehen.

.._J3.._



J)

Reparatur-— und

Instandhaltungsarbeiten Maschinenbau

b) Sageband liduft von der Laufscheibe ab:

Bevor Sie die nachfolgende Einstellarbeit durchfiihren priifen Sie

ob das Ablaufen des Sagebandes durch unkorrekte Bandspannung
verursacht wurde.

Korrektur der Laufscheibenlagerung:

Sdgeband entnehmen

Laufscheibe abschrauben

Die 2 Innensechskantschrauben und 2 Sechskantschrauben der
Schieberplatte abschrauben und bei den Auflagepunkten "A"
Scheiben mit 0,3 bis 0,5 mm (Map Sa) einlegen.

Schrauben und Laufscheibe wieder montieren.

Sdgeband einlegen, Band spannen und Bandlauf iiberpriifen.

F 8 W
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J) Reparatur— und |B AUE R\

Instandhaltungsarbeiten

c) Sdgeband touchiert den Anlaufbund 2zu stark

Zu starkes "Auflaufen" des Sdgebandes &duPert sich in lautem
Kratzgerdusch und Verschleip am Bandricken und Anlaufbund.

Bevor Sie die nachfolgende Einstellarbeit durchfilhren priifen Sie
ob das Auflaufen des Sigebandes durch unkorrekte Bandspannung
verursacht wurde.

Stellen Sie anhand des Gerdusches zuerst fest ob das Sdgeband an
der Antriebs- oder Laufscheibe zu stark auflduft.

Korrektur der Scheibenlagerung

- Sigeband entnehmen.

- Antiebs- oder Laufscheibe abschrauben.

- Flanschplatte oder Schieberplatte abschrauben und an den
Auflagepunkten "B" Scheiben mit 0,3 bis 0,5 mm (Map S»)
einlegen. '

- Flanschplatte oder Schieberplatte wieder festschrauben und
Antriebs- oder Laufscheibe montieren.

- S4igeband einlegen, Band spannen und Bandlauf Uberprifen.

Achtungt!- -Schieberinicht verspannen.
Gegebenfalls Schieberfiihrung ausfeilen.
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