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HOKUBEMA Maschinenbau GmbH
Graf-Stauffenberg-Kaserne

Binger StraRe 28 | Halle 120
72488 Sigmaringen

Tel.: +49 (0)7571-755-0

Fax: +49 (0)7571-755-222

Ubergabeerkldrung

Maschinentyp:

Maschinen-Nr.:

Baujahr:
Kundenanschrift (Standort der Maschine):

Name:

StraBe:

PLZ/Ort:

Telefon: Fax:
E-Mail:

Gewadhrleistung:

Auf der Grundlage unserer Verkaufs-, Lieferungs- und Zahlungsbedingungen des jeweiligen aktuellen Stan-
des, ibernehmen wir fiir oben genannte Maschine fiir Sach- und Rechtsméangel im Zusammenhang mit der
Lieferung eine Gewahrleistung von 12 Monaten, gerechnet ab dem Tag der Lieferung.

Gewabhrleistungsanspriiche:

Gewabhrleistungsanspriiche seitens der HOKUBEMA Maschinenbau GmbH bestehen nur dann, wenn uns
diese Ubergabeerkldrung unterschrieben vorliegt, und die Maschine ordnungsgemaR in Betrieb genom-
men wurde. Wir bitten deshalb um umgehende Riicksendung.

Wichtig: Lesen und befolgen Sie hierzu bitte die Hinweise in Kapitel = 1 ,Haftung und Gewahrleistung”.

Bestatigung des Kaufers:

v’ Die oben beschriebene Maschine wurde von mir erworben.

v’ Zusammen mit dieser Ubergabeerklarung wurde mir die fiir Maschine giiltige Betriebsanleitung
ausgehandigt (Ausgabe: )

v’ Die Betriebsanleitung wurde von mir, sowie allen fiir die Bedienung der angegebenen Maschine
zustandigen Personen gelesen und verstanden. Ich werde daflir Sorge tragen, dass auch spater an
der Maschine arbeitende Personen entsprechend eingewiesen werden.

Name und Funktion Datum Unterschrift des Kunden

Anschrift des Fachhandlers (Firmenstempel): Die Maschine wurde einschlieBlich der Betriebsanleitung
dem Kaufer Gbergeben und entsprechend den Angaben
in der Betriebsanleitung installiert.

Datum Unterschrift - Kundendienst
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1 Haftung und Gewahrleistung

Beim Erwerb einer Maschine oder einer Zusatzkomponente (nachfolgend ,,Maschine” genannt) gelten grund-
satzlich die Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen der HOKUBEMA Maschinenbau GmbH. Diese werden
dem K&ufer bzw. Betreiber spatestens zum Zeitpunkt des Vertragsabschlusses zur Verfiigung gestellt.

@ WICHTIG: Die Haftungs- und Gewdhrleistungsanspriiche beginnen erst ab dem Zeitpunkt, an dem
die vom Héindler und/oder Endkunden unterschriebene Ubergabeerkliirung (siehe = Seite 3 bzw.
5) fiir die gelieferte Maschine der HOKUBEMA Maschinenbau GmbH in schriftlicher Form vorliegt.

Haftungs- und Gewahrleistungsanspriche fiir Personen- und Sachschdden sind generell ausgeschlossen, wenn
sie auf eine oder mehrere der folgenden Ursachen zuriickzufiihren sind:

e Inbetriebnahme der Maschine ohne vorherige Maschinenunterweisung durch eine autorisierte und
hinreichend geschulte Fachkraft, die mit der Funktion und den Gefahren der Maschine vertraut ist.

e Elektrischer Anschluss sowie Reparatur- und/oder Wartungsarbeiten an elektrischen Komponenten
durch Personal, welches iiber keine entsprechende Qualifikation verfiigt.

e Anschluss sowie Reparatur- und/oder Wartungsarbeiten an hydraulischen oder pneumatischen Komponen-
ten durch Personal, welches liber keine entsprechende Qualifikation verfigt.

e Nichtbeachten der Hinweise in der Betriebsanleitung, insbesondere des Kapitels ,,Sicherheit”.

e Nicht bestimmungsgemaRe Verwendung oder Betrieb in einem unzuldssigen Einsatzbereich.

e UnsachgemiafRe Montage, Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung der Maschine.

e Eigenméichtige Umbauten oder Veranderungen an der Maschine oder einer Zusatzkomponente.

e Betrieb der Maschine ohne Verwendung samtlicher fiir den Arbeitsgang verfligbaren Schutzeinrichtungen.
e Mangelhafte Uberwachung und Wartung der Maschinenkomponenten und Schutzeinrichtungen.

e Weiterbetrieb der Maschine bei vorliegenden Stérungen, Beschadigungen oder Defekten.

e Bearbeitung von Materialien, die nicht dem Einsatzbereich der Maschine entsprechen.

e Durchfiihrung von Arbeitsgadngen, die nicht fiir die gelieferte Maschine zuldssig sind.

e Verwendung von Werkzeugen, die nicht fur die gelieferte Maschine zulassig sind.

e Betrieb der Maschine im Freien sowie in feuchten, nassen oder explosionsgefahrdeten Umgebungen.
e Betrieb der Maschine aufRerhalb zuldssiger Umgebungstemperaturen oder Luftfeuchtigkeit.

e Grob fahrlassiges Verhalten im Umgang mit der Maschine oder bei deren Bedienung.

e Einwirkung durch Fremdkorper, z. B. Steine, Metallteile, usw.

e Unsachgemal durchgefiihrte Reparaturen.

e Katastrophenfille durch héhere Gewalt.
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2 Einleitung

Diese Betriebsanleitung soll erleichtern, die Maschine kennenzulernen und
ihre bestimmungsgemaRen Einsatzmoglichkeiten optimal zu nutzen. Des Wei-
teren enthélt sie wichtige Hinweise, um die Maschine sicher, sachgerecht und
wirtschaftlich zu betreiben.

Ihre Beachtung hilft Gefahren zu vermeiden, Reparaturkosten und Ausfallzei-
ten zu vermindern und die Zuverlassigkeit sowie die Lebensdauer der Ma-
schine zu erhéhen. Des Weiteren dient diese Betriebsanleitung dazu, Anwei-
sungen aufgrund nationaler Vorschriften zur Unfallverhiitung sowie zum Um-
weltschutz zu ergdnzen.

Abbildung 1: Bandsdgeblatt

Diese Betriebsanleitung muss immer am Einsatzort der Maschine bereitliegen. Sie ist von
jeder Person zu lesen und anzuwenden, die mit Arbeiten an der Maschine beauftragt ist, z. B.

e bei der Bedienung, einschliefSlich Riisten, Stérungsbehebung im Arbeitsablauf, Beseitigung
von Produktionsabfdllen und Pflege,

e bei der Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandsetzung)

e und/oder beim Transport.

Neben der Betriebsanleitung und den im Verwenderland und an der Einsatzstelle geltenden verbindlichen Rege-
lungen zur Unfallverhiitung, sind auch die anerkannten fachtechnischen Regeln fiir sicherheits- und fachgerech-
tes Arbeiten zu beachten.

2.1 Rechtliche Hinweise

Samtliche Inhalte dieser Betriebsanleitung unterliegen den Nutzungs- und Urheberrechten der Hokubema Ma-
schinenbau GmbH. Jegliche Vervielfaltigung, Veranderung, Weiterverwendung und Publikation in anderen elekt-
ronischen oder gedruckten Medien (auch auszugsweise), sowie deren Veroffentlichung im Internet, bedarf einer
vorherigen schriftlichen Genehmigung durch die Hokubema Maschinenbau GmbH.

2.2  Abbildungen

Samtliche in diesem Dokument enthaltenen Fotos, Abbildungen und Grafiken dienen lediglich zur Veranschauli-
chung und zum besseren Verstandnis. Sie konnen ggf. vom aktuellen Stand der Maschine abweichen und/oder
optionale Komponenten beinhalten.

3 Symbole

3.1 Allgemeine Symbole

Symbol  Bedeutung

@ Signalisiert Stellen der Betriebsanleitung, die besonders zu beachten sind, um Stérungen oder
Beschadigungen an der Maschine zu verhindern.

I:> Verlinkte Querverweise auf Kapitel, Abschnitte oder Abbildungen innerhalb dieses Dokuments.

< Referenzverweis auf ein separates Dokument oder auf eine externe Quelle eines Drittanbieters.
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3.2 Symbole in Sicherheitshinweisen

Symbol Sicherheitshinweis

Allgemeines Warnzeichen, welches erhdhte Aufmerksamkeit erfordert!

Das Nichtbeachten kann Verletzungen oder Sachschéden zur Folge haben.

Hinweis auf eine mogliche Gefahr durch Staplerverkehr!

Gefahr von lebensgeféihrlichen Personenschdden und ggf. zusdtzliche Sachschdéden.

Hinweis weist auf eine mogliche Gefahr durch schwebende Lasten!

Das Nichtbeachten kann lebensgefdhrliche Verletzungen zur Folge haben.

Dieser Sicherheitshinweis weist auf eine mogliche Absturzgefahr hin!

Das Nichtbeachten kann lebensgeféihrliche Verletzungen zur Folge haben.

Dieser Sicherheitshinweis weist auf eine mogliche gefahrliche Schnittgefahr hin!

Gefahr von Personenschdden und ggf. zusdtzliche Sachschdden.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen von Schutzhandschuhen!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Personenschéden zur Folge haben.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen eines Gehorschutzes!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Personenschéden zur Folge haben.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen einer Schutzbrille!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Personenschéden zur Folge haben.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen einer Atemschutzmaske! Das Nichtbeachten
dieser Hinweise kann Atembeschwerden und Lungenschéden zur Folge haben.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen von Sicherheitsschuhen!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Personenschéden zur Folge haben.

Mogliche gefahrliche Quetschgefahr im Bereich von feststehenden Gegenstdanden!

Gefahr von lebensgeféihrlichen Personenschdden und ggf. zusdtzliche Sachschdéden.

Hinweis auf eine mogliche gefahrliche Quetschgefahr!

Gefahr von Personenschdden und ggf. zusétzliche Sachschéden.

Hinweis auf eine mogliche Gefahr durch herausschleudernde Teile!

Gefahr von lebensgefihrlichen Personenschédden und ggf. zusdtzliche Sachschéden.

Hinweis auf eine mogliche StoRgefahr!

Gefahr von lebensgeféihrlichen Personenschdden und ggf. zusdtzliche Sachschéden.

Hinweis auf mogliche Gefahren durch elektrische Spannung!

Gefahr von lebensgeféhrlichen Personenschédden und ggf. zusdtzliche Sachschéden.

Feuergefahr! Nicht rauchen und kein offenes Feuer entziinden.

Gefahr von lebensgeféhrlichen Personenschdden und ggf. zusétzliche Sachschdden.

Zutritt fur Unbefugte verboten!

Gefahr von Personenschdden und ggf. zusdtzliche Sachschéden

Dieser Sicherheitshinweis weist auf eine mogliche gefdhrliche Einzugsgefahr hin!

R N A T T S

Gefahr von lebensgefihrlichen Personenschédden und ggf. zusdtzliche Sachschéden.
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4 Allgemeines

Die von lhnen erworbene Trennbandsdagemaschine wurde
von der HOKUBEMA Maschinenbau GmbH nach aktuellem
Stand der Technik produziert und als vollstandige Maschine
in Verkehr gebracht. Dabei wurden alle gesetzlichen und
normativen Vorschriften eingehalten.

Die robusten Trennbandsdagen PANHANS Typ TBS 800R und
TBS 900R sorgen mit ihren 80 mm breiten Sageblattern beim
Auftrennen groRerer Querschnitte in Massivholz fiir prazise
und perfekt gerade Schnitte in bester Qualitat. Hauptmerk-
male sind die stabile Bauweise sowie die exakt aufeinander

abgestimmten Funktionselemente. Abbildung 2: Bearbeitung an der Trennbandsdge

Die spezielle Bandsageblattflihrung wird durch die serienmafige Vorschubeinheit ergdnzt. Die Trennbandsagen
ermoglichen die Bearbeitung groRer Werkstiicke. Trotzdem sind feinste Schnitte in hdchster Prazision moglich.
Die Maschinen verfiigen jeweils liber eine Rollenbahn mit modularer Sicherheitseinrichtung und Not-Halt-ReiR-
leine sowie eine zentrale Steuerung.

Typische Einsatzgebiete sind insbesondere Anwendungen im Bereich Rohholz und Holzbau.

4.1 Aufbau und Funktion

e Der Maschinenstdnder ist in einer formschénen, modernen und verwindungsfreien Doppelkammer-Stahl-
schweiBkonstruktion ausgefiihrt.

e Der Antrieb der Trennbandsage erfolgt durch einen leistungsstarken 11 kW Drehstrommotor.

e Optional kann die Maschine auch mit einem noch starkeren 15 kW Motor geliefert werden.

e Die Laufrader sind in Stahl-Vollguss ausgefiihrt, feingedreht und ausgewuchtet.

e Die 70 mm breiten Bandsagerdder bestehen aus geschliffenem Gussstahl (mittig bombiert 0,2 mm) und
sind mit Staub- und Harzabstreifern ausgestattet.

e Die Sageblattbreite der zu verwendenden Bandsageblatter betragt 80 mm. Das Bandsageblatt wird durch
Spezial-Gleitflihrungen tGber und unter dem Tisch gefiihrt. Die Fiihrung tGiber dem Tisch darf nur bis knapp
Uber die Vorschubhohe nach unten positioniert werden.

e Der Anschlag links vom Bandsdgeblatt ist ein Rollenanschlag, der als Breitenanschlag sowie zur Schnittma-
Reinstellung dient. Die obere Rolleneinheit ist an die Werkstlickhohe anpassbar.

e Beide Bandsagerad-Turen sind mit Sicherheitsendschaltern mit mechanischer Verriegelung abgesichert.

e Die manuelle Hohenverstellung des integrierten Sageblattschutzes erfolgt via Handrad mit Sperrritzel.

e Der automatische Werkstiickvorschub erfolgt Gber eine stabile Vorschubeinheit mit 10-stufiger Geschwin-
digkeit (Standardausfiihrung) oder optional stufenlos variabel. Der Vorschub wird durch eine schragver-
zahnte und gehartete Stahlwalze libertragen. Optional ist auch eine gummierte Walze erhaltlich.

e Uber einen mobilen FuRschalter kann die Vorschubeinheit pneumatisch ein- und ausgeschwenkt werden.

e Die Oberflache des massiven Stahl-Maschinentisches ist feingehobelt.

e Die Tischeinlage aus Aluminium ist auswechselbar.

e Die Maschine verfiigt an allen Arbeitspositionen tGber schnell zugédngliche Not-Halt-Einrichtungen.

e Die Maschine verfligt iber alle erforderlichen Sicherheitseinrichtungen.
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4.2 Standardausristung

e Spezialgleit-Bandsageblattfiihrung (oben) mit integriertem Bandsageblattschutz

e Spezialgleit-Bandsageblattfiihrung (unten)

e Integrierte Blattspannungsanzeige

e Bandsageblattreinigung und Mikroschmierung tGber dosierbarem Flissigkeitstank und Filzbelag

e Dynamisch ausgewuchtete Bandsagerader aus geschliffenem Gussstahl (mittig bombiert 0,2 mm)

e Rollenanschlag (Breitenanschlag) mit Skala und Schutzabdeckung, auf Werkstiickh6he anpassbar

e  Vorschub mit 10-stufig einstellbarer Vorschubgeschwindigkeit (2-Stufenschalter und Riemenumlegung)
e  Frei platzierbarer FuBschalter zum Ein- und Ausschwenken der Vorschubeinheit

e Vorschubwalze in Stahl mit Schragverzahnung, gehartet

e Feingehobelter Maschinentisch aus Stahl mit Aufgabe- und Abgaberollentisch

e Einlaufrollenbahn héhenverstellbar, Abmessungen L x B =900 x 825 mm

e Auslaufrollenbahn mit 1000 mm Lange (ebenfalls hohenverstellbar)

e Auswechselbare Tischeinlage aus Aluminium

e Laufrader in Stahl-Vollguss, feingedreht und gewuchtet

e  Staub- und Harzabstreifer an den Bandsageradern

e  Schutztiiren mit elektrischer/mechanischer Zuhaltung

e Drehstrommotor (11 kW) mit mechanischer Motorbremse, Hauptschalter und Motorschutzschalter
e  Druckknopfschaltung mit automatischem Stern-Dreieckanlauf und Not-Halt-Taster

e Bedienwerkzeug

e CE-konforme und GS-geprifte Ausfihrung

4.3 Verfligbares Sonderzubehor

e Vorschubeinheit mit stufenloser Vorschubgeschwindigkeit 2,0 m/min bis 30 m/min
e  Verstarkter Antriebsmotor zum Sageantrieb mit 15 kW (anstelle 11 kW)

e Kundenspezifische Rollenbahnlange fiir Aufgabe und Abgabe

e Vorschubwalze gummibeschichtet (anstelle Stahlrolle)

e Bandsageblatter zur Maschine passend

e  Ersatzriemen fiir den Antriebsmotor

e Visuelle Blattspannungskontrolle

Die Artikelnummern fiir Sonderzubehor und optionale Komponenten sind im Kapitel = 16 zu finden.

4.4  Zielgruppe und Vorkenntnisse

Diese Betriebs- und Wartungsanleitung ist an das Bedien- und Wartungspersonal fiir die Maschine gerichtet. Das
Bedienpersonal ist vom Betreiber zu bestimmen. Das Bedienpersonal muss folgende Voraussetzungen erfiillen:

e Technische Grundkenntnisse (z. B. Lehrabschluss als Tischler, Schlosser, etc. oder/und Praxis im Bedienen
von Holzbearbeitungsmaschinen)

e Lesen und verstehen dieser Betriebs- und Wartungsanleitung

Zum Erlangen der erforderlichen Kenntnisse, welche zum Bedienen dieser Maschine erforderlich sind, muss der
Betreiber folgende MalRnahmen durchfiihren:

e  Produktschulung firr jeden Bediener (auch eventuelles Fremdpersonal)
e RegelmaRige Sicherheitsunterweisung
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Ausbildung des Personals

Alle Maschinenbediener miissen im Bereich der Bedienung und Instandhaltung der Maschine hinreichend aus-
gebildet werden. Im Einzelnen muss die Ausbildung folgendes umfassen:

4.6

4.7

Allgemeine Regeln zum Einsatz der Maschine, zur sachgemaRen Bedienung, korrekten Einstellung der Ma-
schine, Anschlage, Vorschubeinheit und samtlicher Schutzvorrichtungen.

SachgemafRe Handhabung der Werkstiicke wahrend des Bearbeitungsprozesses.

Das Personal muss tiber Gefahren, Risiken und entsprechende SchutzmaBnahmen informiert werden.

Das Personal muss im Bereich der regelmaRigen Prifungen der Schutzvorrichtungen geschult werden.
Das Personal muss im Bereich der Verwendung der Schutzvorrichtungen geschult werden.

Das Personal muss die geltenden Sicherheitsvorschriften verstehen und einhalten.

Anforderungen an die Bediener

Diese Trennbandsagemaschine darf ausschlieRlich von geschultem Personal, das dariiber hinaus diese Be-
triebs- und Wartungsanleitung gelesen hat, bedient werden.

Inspektion, Wartung, Reinigung und Instandsetzung dirfen nur durch technische Fachkrafte mit produkt-
spezifischer Ausbildung sowie mechanischer und/oder elektrischer Ausbildung durchgefiihrt werden.

Flr Planung und Kontrolle der Arbeiten sind Fachkrafte mit produktspezifischer Ausbildung zu beauftragen
und zur Verantwortung zu ziehen.

Das gesetzliche Mindestalter ist einzuhalten.

Die nationalen Schutzbestimmungen fiir Arbeitnehmer*innen sind einzuhalten.

Hinweise zur Unfallverhitung

Zur Vermeidung von Unfallen beim Betrieb der Maschine, sind u. a. folgende Punkte zu beachten:

Verhindern Sie, dass unbefugte Personen Zugang zur Maschine haben.

Berucksichtigen Sie die Hinweise im Abschnitt = 5.4 ,Gefahrenbereiche an der Trennbandsage”.

Halten Sie Fremdpersonen von den Gefahrenbereichen und den Gefahrenstellen fern.

Informieren Sie anwesende Fremdpersonen wiederholt Gber bestehende Restrisiken (siehe = 5.1.7).
Fihren Sie fur Personen, die sich im Bereich einer Trennbandsdgemaschine aufhalten miissen, wiederkeh-
rende Schulungen und Unterweisungen durch, die auch protokolliert werden.

Neue Mitarbeiter/innen sind betriebsintern an der Trennbandsagemaschine zu schulen und diese Schu-
lung muss dokumentiert werden.

4.8 Allgemeine Sicherheitsbestimmungen

Generell gelten im Umgang mit der Trennbandsége folgende Sicherheitsbestimmungen und Verpflichtungen:

Eine Trennbandsdgemaschine darf nur in einwandfreiem und sauberem Zustand betrieben werden.

Es ist verboten, jegliche Schutz-, Sicherheits- oder Uberwachungseinrichtung zu entfernen, zu dndern, zu
tiberbriicken oder zu umgehen.

Es ist verboten, eine Trennbandsdgemaschine ohne schriftliche Freigabe des Herstellers / Lieferanten um-
zubauen oder zu verdndern.

Stérungen oder Schaden sind dem Betreiber sofort zu melden. Diese sind umgehend zu beseitigen und
ggf. zu reparieren.

Bei Reparaturen diirfen nur Original-Ersatzteile verwendet werden.

Alle Schutz-, Sicherheits- und Uberwachungseinrichtungen sind vom Betreiber regelmiRig zu iberpriifen
und instand zu halten.

Es durfen nur unterwiesene, geschulte oder qualifizierte Personen an dieser Maschine arbeiten.

Die Wartungsarbeiten sind gemall den Wartungsanweisungen durchzufiihren und zu dokumentieren.
Nach einer Wartung oder Reparatur darf die Maschine nur mit allen montierten Schutzeinrichtungen ge-
startet werden. Es gilt, hierfiir einen Verantwortlichen zu definieren, der das ordnungsgemafle Montieren
der Schutzeinrichtungen kontrolliert.

Fir den Betrieb einer Trennbandsdagemaschine gelten die jeweiligen nationalen Schutzbestimmungen fir
Arbeitnehmer*innen sowie die nationalen Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften.
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5 Sicherheit

5.1 Grundlegende Sicherheitshinweise

Holzbearbeitungsmaschinen kdnnen bei unsachgemaBem Gebrauch gefdhrlich sein. Beachten Sie deshalb die in
diesem Kapitel aufgefiihrten Sicherheitshinweise sowie die Unfallverhutungsvorschriften der Holz-Berufsgenos-
senschaft!

Fiir Schdden und Betriebsstérungen, die auf Nichtbeachtung der Betriebsanleitung zuriick-
zufiihren sind, iibernimmt der Hersteller keine Haftung.

Die Trennbandsage schlieft alle Sicherheitseinrichtungen ein, die sich aus den Vorschriften, den Normen, den
Unfallverhiitungsvorschriften und dem Stand der Technik ergeben.

5.1.1 Einsatzbereich und bestimmungsgemaRe Verwendung

Die Maschine darf nur auf einem ebenen, befestigten Untergrund mit einer Mindesttraglast
von 1.500 kg/m? betrieben werden.

Eine nicht bestimmungsgemdpfle Verwendung kann zur Gefdhrdung von Personen und zu
einer Beschddigung der Maschine fiihren.

A
A

51.1.1 Bearbeiten von Massivholz

Die beiden Trennbandsédgen TBS 800R und TBS 900R dienen ausschlieRlich zum Auftrennen / Sagen von Massiv-
holz mit mindestens zwei rechtwinklig zueinander liegenden (sagerauen) Flachen. Bei der Bearbeitung muss das
Massivholz so positioniert werden, dass eine (sdgeraue) Flache auf dem Maschinentisch aufliegt und die andere
(sdgeraue) Flache am Rollenanschlag anliegt. Der Begriff ,Auftrennen” bezeichnet hierbei das Bearbeiten des
Massivholzes in Faserrichtung.

5.1.1.2  Bearbeiten von verleimtem Massivholz (Leimbinder)

Ergidnzend sind beide Modelle auch zum Auftrennen / Sdgen von verleimtem Massivholz (sogenannten Leimbin-
dern) geeignet. Der Begriff ,,Auftrennen” bezeichnet hierbei das Bearbeiten des Leimbinders in Langsrichtung.

5.1.1.3  Werkstiickaufgabe und -zufthrung

Die Werkstiickaufgabe und -abnahme erfolgt von Hand, was auch die Verwendung eines Hebezeugs mit ein-
schlieft. Die Zufiihrung der Werkstlicke zum Bandsageblatt erfolgt Gber eine automatische Vorschubeinheit.

@[} Eine eventuelle Bearbeitung anderer Werkstoffe bedarf unbedingt vorheriger Riicksprache
mit dem Hersteller sowie dessen ausdriickliche Zustimmung.

Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehort auch der Anschluss der Maschine an eine ausreichend dimensi-
onierte Absauganlage und die Einhaltung der in der Betriebsanleitung vorgeschriebenen Betriebs-, Wartungs-
und Instandhaltungsbedingungen.

Jeder dariiberhinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemaR und ist verboten.

5.1.2 Umgebungsbedingungen

Die Maschine ist nicht geeignet fiir den Betrieb im Freien oder in explosionsgefahrdeten Raumen.

e zuldssige Umgebungstemperatur: +10 bis +40° C.
e zuldssige Betriebshohe: max. 1000 m (iber N. N.
e zuldssige Luftfeuchtigkeit: max. 90 %
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5.1.3 Bearbeitbare Werkstlickquerschnitte

Massivholz und Leimbinder dirfen mit der Trennbandsage nur bearbeitet werden, wenn die Querschnitts-Ab-
messungen folgenden Bereichen entsprechen:

TBS 800R TBS 900R
Schnittbreite: 25 - 785 mm Schnittbreite: 25 - 880 mm
Schnitthéhe: 25 -460 mm Schnitthéhe: 25-580 mm

5.1.4 Bearbeitbare Werkstiicklangen

Es diirfen nur Werkstilicke bearbeitet werden, die auf den Maschinentisch aufgelegt, und dort bis zum Vorschub-
transport durch die Vorschubeinheit sicher positioniert werden kénnen. Nach der Bearbeitung muss das Werk-
stiick hinter dem Bandsageblatt (Abnahmeseite) sicher liegen bleiben. Die Werkstlcklange ist generell so zu wah-
len, dass ein Abkippen und Herunterfallen verhindert wird. Andernfalls muss die Aufgabe- bzw. Abnahmeseite
mit einer entsprechenden Tischverldngerung oder zusatzlichen Rollenbahn erweitert werden.

Weitere Rollenbahnen finden Sie unter www.hokubema.com/beckmaschinenbau-de/rollen-und-messbahnen/.

Wichtig: Es dirfen keine Schnitte quer zur Faser oder quer zur Langsrichtung (Kappschnitte) durchgefiihrt werden.

5.1.5 Verwendbare Bandsdgeblatter

Das Bandséageblatt, das montiert werden soll, muss hinsichtlich seines Materials, seiner Ausfiihrung und Zahn-
form der vorgesehenen Bearbeitung entsprechen. Fiir die beiden Trennbandsidge-Modelle sind folgende Band-
sageblatter verwendbar:

TBS 800R TBS 900R
Bandsdgeblattlange: 5730 mm Bandsdgeblattldnge: 6260 mm
Bandsdgeblattbreite: 80 mm Bandsdgeblattbreite: 80 mm

A Als Werkzeuge sind nur die vom Hersteller empfohlenen Bandséigebldtter zuléissig.

A Es sind stets gut geschdrfte Sdgeblétter zu verwenden.

Passende Bandséageblatter fur lhre Maschine sind im Kapitel = 16 ,,Optionen und Zubehoér” zu finden.

5.1.6 Umbauten und Veranderungen der Maschine

@ Eigenmdichtige Umbauten und Verdnderungen der Maschine sind aus Sicherheitsgriinden
strikt verboten. Hierdurch wird die CE-Konformitdtserklérung ungiiltig! Fiir daraus resultie-
rende Schéiden haftet der Hersteller nicht. Das Risiko hierfiir tréigt allein der Betreiber/Nutzer.
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5.1.7 Restrisiken

Die Maschine ist nach dem neuesten Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln
gebaut. Dennoch kénnen bei ihrer Verwendung Gefahren fiir Leib und Leben des Benutzers oder Dritter bzw.
Beeintrachtigungen der Maschine und anderer Sachwerte entstehen. Auch bei bestimmungsgemaRer Verwen-
dung kénnen trotz Einhaltung aller einschlagigen Sicherheitsvorschriften aufgrund der, durch den Einsatzzweck
der Maschine bedingten, Konstruktion noch folgende Restrisiken auftreten:

Das Lesen und Anwenden der Betriebsanleitung ist fiir das Bedienpersonal vorgeschrieben.

‘ gE Achten Sie auf mogliche Quetschgefahren:
2 a) beim Transport der Maschine mittels Gabelstapler: zwischen Gabeln & Palette / Maschine
b) beim Aufnehmen der Maschine: zwischen Maschine / Palette und Boden
c) beim Absetzen der Komponente: zwischen Maschine und feststehenden Einrichtungen
A Achten Sie auf mogliche Quetschgefahren beim Abstellen der Anlage (von Palette / Container auf
AZ@OIJ £EM\ | den Boden) mittels Gabelstapler oder Hallenkran.
‘ Achten Sie darauf, dass vom Gabelstapler / Kran keine Gegenstande herabfallen. Lassen Sie keine
Gegenstdnde / Werkzeug auf der Maschine liegen.
Das ,Mitfahren” mit der Maschine wahrend eines Hebevorganges (mit dem Hallenkran oder Gabel-
& stapler) ist strengstens verboten. Es besteht Absturzgefahr!
Fiir Unbefugte ist der Zutritt in den Aufstellungsbereich der Maschine
&- verboten (Verantwortung des Betreibers).
Achten Sie auf mogliche Stolper- und Rutschgefahren auf dem FuBboden. Beugen Sie moglichen
A& Gefahren durch einen staubfreien FuBboden und sauber gehaltene, rutschhemmende FuRboden-
beldge im Bewegungsbereich rund um die Maschine vor.
Achten Sie auf die Gefahr durch herunterfallende Gegenstande wie Werkstiicke, Werkzeuge oder
A@ dhnliches. Tragen Sie deshalb Sicherheitsschuhe, insbesondere auch beim Transport und beim Auf-
stellen der Maschine.

‘2 Achten Sie auf die bestehende Schneidgefahr am Bandsageblatt. Greifen Sie niemals in das lau-
fende Bandsageblatt! Tragen Sie immer Schutzhandschuhe beim Wechseln des Sageblatts.
.2 Achten Sie auf die Schneidgefahr durch Spane und Splitter und entfernen Sie diese niemals mit der
Hand aus dem Gefahrenbereich. Geeignete Hilfsmittel, z. B. Pinsel oder Handfeger verwenden.

.% .‘ Schneid- und Einzugsgefahr! Bands&geblatt oder Bandsagerad bei laufender Maschine nicht mit ei-
0 ner in der Hand gehaltenen Biirste oder Schaber reinigen.

‘2 “ Schneid- und Einzugsgefahr! Bei gerissenem Bandsdgeblatt oder Riemen den vollstéandigen Still-
/0 stand der Maschine abwarten und erst dann die trennende Schutzeinrichtung 6ffnen.

Achten Sie auf eine mdogliche Einzugsgefahr durch bewegte Maschinenteile oder Werkzeuge, insbe-

(26 sondere am Bandségeblatt, am Rollenanschlag und an der Vorschubwalze. Hierdurch kénnen Klei-
dungsstiicke oder Haare erfasst werden. Tragen Sie stets enganliegende Kleidung, bzw. vermeiden
Sie lose Kleidung und tragen Sie ggf. ein Haarnetz. Uhren, Schmuck und Schals sind verboten!

Gefahr durch Stromschlag an allen stromfiihrenden Komponenten sowie beim Arbeiten an der
elektrischen Anlage! Diese sind ausschlielich von qualifiziertem Fachpersonal durchzufiihren!

Gefahr durch Stromschlag! Es ist strengstens verboten, Sicherheitseinrichtungen
(z. B. Sicherheitsschalter) zu tGberbriicken.

Elektrische und pneumatische Betriebsmittel sind regelmaRig zu warten und zu reinigen.

Achten Sie auf die Quetschgefahr an Werkstiickfiihrungen und bewegten Maschinenteilen.

henden Teilen der Maschine.
Achten Sie darauf, dass sich keine unbefugten Personen im Bereich der Maschine aufhalten.

Achten Sie auf die Verletzungsgefahr durch wegfliegende Werkzeugteile bei Werkzeugbruch.
Tragen Sie deshalb eine Schutzbrille.

Achten Sie auf die Verletzungsgefahr durch wegfliegende Werkstiickteile sowie aus der Maschine
heraustretende Spane, Splitter und Staube. Tragen Sie deshalb eine Schutzbrille.

é} Achten Sie wahrend der Bearbeitung auf die Quetschgefahr zwischen dem Werkstlick und festste-
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Achten Sie auf die erhéhte Larmemission und tragen Sie einen Gehorschutz.

Achten Sie auf die erhdhte Staubentwicklung. Verwenden Sie die Absaugvorrichtung und tragen Sie
ggf. eine Staubschutzmaske.

Die Not-Halt Einrichtungen miissen immer frei zuganglich sein, und dirfen nicht versperrt werden.
Funktion der Not-Halt Einrichtungen taglich Gberprifen (vor Inbetriebnahme der Anlage).

Beachten Sie die Gefahren, die beim Arbeiten mit Druckluft auftreten kénnen.

Gefahr durch herausschleudernde Teile (z. B. bei Werkzeugbruch)! Vermeiden Sie den Aufenthalt
im Gefahrenbereich rechts des Sdgeblattes (seitlich der Maschine). Ein gerissenes Bandsageblatt
kann gefahrlich Herausschleudern und schwerste Verletzungen verursachen.

> PO

@ @ Brandgefahr durch Holzstaub in Verbindung mit Funkenflug und/oder offenem Feuer!

5.1.8 Umweltschutzvorschriften beachten

Bei samtlichen Arbeiten, die an der und mit der Maschine anfallen, sind die am Einsatzort geltenden Umwelt-
schutzvorschriften, Pflichten und Gesetze zur Abfallvermeidung und zur ordnungsgemaRen Wiederverwertung
und/oder Entsorgung einzuhalten. Dies betrifft insbesondere Installations-, Reparatur- und Wartungsarbeiten
mit Stoffen, die das Grundwasser belasten kénnten (z. B. Ole, Kiihl- und Schmierstoffe, Hydraulikéle sowie 16-
sungshaltige Reinigungsmittel und -flissigkeiten). Diese diirfen unter keinen Umstdnden im Boden versickern
oder in die Kanalisation gelangen.

A Lagern und transportieren Sie die o. g. Gefahrenstoffe nur in geeigneten Behdltern.
E‘; Z S Vermeiden Sie das Auslaufen von Gefahrenstoffen mit geeigneten Auffangbehdiltern.

= Lassen Sie o. g. Stoffe von einen qualifizierten Entsorgungsunternehmen entsorgen.

5.1.9 Organisatorische MaBnahmen

M\ Die Betriebsanleitung standig am Einsatzort der Maschine griffbereit aufbewahren.

M\ Erginzend zur Betriebsanleitung allgemeingiiltige gesetzliche und sonstige verbindliche Regelungen zur Un-
fallverhiitung und zum Umweltschutz beachten und anweisen.

M\ Die Betriebsanleitung um Anweisungen, einschlieBlich Aufsichts- und Meldepflichten zur Beriicksichtigung
betrieblicher Besonderheiten, z. B. hinsichtlich Arbeitsorganisation, Arbeitsabldaufen, eingesetztem Perso-
nal, erganzen.

B>

Das mit Tatigkeiten an der Maschine beauftragte Personal muss vor Arbeitsbeginn die Betriebsanleitung,
und hier besonders das Kapitel = 5 ,Sicherheit”, gelesen haben. Wahrend des Arbeitseinsatzes ist es zu
spat. Dies gilt in besonderem Malie fir nur gelegentlich, z. B. beim Riisten, Warten, an der Maschine tatig
werdendes Personal.

Sicherheits- und gefahrenbewusstes Arbeiten unter Beachtung der Betriebsanleitung kontrollieren.

Das Bedienungspersonal darf keine offenen langen Haare, lose Kleidung, Armbanduhren oder Schmuck ein-
schlieRlich Ringe tragen. Es besteht Verletzungsgefahr z. B. durch Hiangenbleiben oder Einziehen.

Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Maschine beachten und vollzahlig in lesbarem Zustand halten.

Bei sicherheitsrelevanten Anderungen der Maschine oder ihres Betriebsverhaltens, Maschine sofort stillset-
zen und Stérung der zustandigen Stelle/Person melden.

Soweit erforderliche oder durch Vorschriften geforderte, persénliche Schutzausriistungen benutzen.

B BB BB

Keine Modifikationen oder Umbauten an der Maschine, die die Sicherheit beeintrdachtigen kénnten, ohne
Genehmigung des Herstellers vornehmen! Dies gilt auch fiir den Einbau und die Einstellung von Sicherheits-
einrichtungen und -ventilen, sowie flr SchweiRarbeiten an tragenden Teilen.

B>

Ersatzteile missen den vom Hersteller festgelegten technischen Anforderungen entsprechen. Dies ist bei
Originalersatzteilen immer der Fall.

Die Brandmelde- und Brandbekdampfungsmoglichkeiten beachten. Standort und Bedienung von Feuerlo-
schern (Brandklasse ABC) bekanntmachen. Kein Wasser verwenden!
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5.1.10 Personalauswahl und Qualifikation - grundsatzliche Pflichten

BE BB B B BBk

Die Maschinenkonstruktion und Bedienung ist fiir Rechtshdander vorgesehen.

Die Maschine ist fur die Bedienung durch eine einzelne Person vorgesehen. Weitere Personen im Umfeld
der Maschine miissen einen geeigneten Sicherheitsabstand einhalten.

Arbeiten an/mit der Maschine dirfen nur von zuverldssigem Personal durchgefiihrt werden. Hierbei ist das
gesetzliche Mindestalter zu beachten!

Nur geschultes oder unterwiesenes Personal einsetzen, Zustandigkeiten des Personals fiir das Bedienen,
Risten, Warten, Instandsetzen klar festlegen!

Sicherstellen, dass nur dazu beauftragtes Personal an der Maschine tatig wird!

Zu schulendes, anzulernendes, einzuweisendes oder im Rahmen einer allgemeinen Ausbildung befindliches
Personal nur unter standiger Aufsicht einer erfahrenen Person an der Maschine tatig werden lassen.
Arbeiten an pneumatischen Einrichtungen diirfen nur von qualifiziertem Fachpersonal ausgefiihrt werden.
Arbeiten an elektrischen Ausriistungen der Maschine dirfen nur von einer Elektrofachkraft oder von unter-
wiesenen Personen unter Leitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft gemaR den elektrotechnischen Regeln
vorgenommen werden.

5.2 Sicherheitseinrichtungen

Die Maschine ist mit allen notwendigen Sicherheitseinrichtungen ausgestattet. Hierzu gehéren:

Kompletter Schutz des Sageblattes in seiner ganzen Lange.

Der Sageblattschutz ist manuell héhenverstellbar und deckt das Sageblatt von allen vier Seiten ab, wodurch
vermieden wird, dass die Hinde in die Gefahrenzone geraten.

Die Zahnstange flr die Hohenverstellung des Blattschutzes verfiigt iber eine Kupplung, die ein Herunter-
fallen wahrend der Einstellung vermeidet.

Die Werkstiickzufiihrung erfolgt iber eine Vorschubeinheit und einen Rollenanschlag, so dass die Hande
des Bedienpersonals aus dem gefdhrlichen Schnittbereich herausgehalten werden.

Der Rollenschlag verfligt Giber eine Schutzabdeckung fir das auf dieser Seite freiliegende Bandsageblatt.
Beim Offnen der Bandsigetiiren wird die Stromversorgung des Motors automatisch unterbrochen.

Interne Sicherheitsschalter verhindern ein unbeabsichtigtes Offnen der Tiiren. Die Sicherheitsschalter miis-
sen vor einem Rad- oder Bandwechsel manuell entriegelt werden, damit Tiiren ge6ffnet werden kénnen
(siehe Abschnitt = 11.2). Die Motorbremse kann jedoch weiterhin iber den Bremsliftschalter gelost wer-
den. Ein Neustart des Bandsageantriebs ist nur nach vorheriger Verriegelung der Schalter wieder moglich.
Die Vorschubeinheit besitzt einen internen Sicherheitsschalter, der die Maschine bei Offnen der Abdeckung
zur Riemenumlegung stillsetzt und in den kompletten Not-Halt-Status versetzt.

Die Sageblattfiihrung ist mit einer transparenten Schutzabdeckung ausgeriistet, um dem Bedienpersonal
einen freien Blick auf den Schnittbereich zu gewahrleisten. Sie dient gleichzeitig teilweise als Splitterschutz.
Die Trennbandsdgemaschine ist mit einer mechanischen Motorbremse ausgestattet, die bei Stromunter-
brechung das Sageblatt innerhalb 10 Sekunden zum Stillstand bringt.

Die Blattspannungsanzeige zeigt die korrekte Spannung des Blattes in Relation zu seiner Breite an.

Die Maschine verfugt an allen Arbeitspositionen sowie am Abnahmerollentisch liber einen Not-Halt Taster.
Der vordere Rollentisch auf der Aufgabeseite ist mit einer Not-Halt-Reillleine ausgestattet.

Direkt vor dem Sageblatt befindet sich ein Schaltbiigel, der die Maschine in den Not-Halt-Zustand versetzt.
Warnleuchten im Bedienpult signalisieren pneumatischen Druckabfall und einen liberlasteten Antrieb.

5.3 Sicherheitshinweise zu bestimmten Betriebsphasen

A Fehler und Beschddigungen an der Maschine sind nach Feststellung sofort zu melden.

A Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise ist zu unterlassen!

A Eine ausreichende Beleuchtung (min. 500 Lux) an der Maschine muss sichergestellt sein!
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5.3.1 Vor dem Arbeiten

M\ Persdnliche Schutzausriistung (Schutzbrille, Sicherheitsschuhe, Gehérschutz, Staubschutzmaske), enganlie-
gende Kleidung und ggf. ein Haarnetz tragen! Armbanduhren, Halsketten und sonstigen Schmuck ablegen.

© @ ® O

/A Betreiben Sie die Maschine nur in funktionsfdhigem und sicherheitsgerechtem Zustand. Priifen Sie vor dem
Beginn ihrer Arbeit an der Maschine jedoch mindestens einmal pro Schicht die Maschine auf duRBerlich er-
kennbare Schaden und Mangel. Melden Sie eingetretene Veranderungen (einschlieBlich der des Betriebs-
verhaltens) sofort der zustandigen Stelle oder Person. Setzen Sie die Maschine gegebenenfalls sofort still
und sichern Sie die Maschine gegen Wiedereinschalten.

B>

Die Maschine muss vor der Erstinbetriebnahme an eine wirksame Absaugung angeschlossen werden. Hierzu
ist eine Stromungsgeschwindigkeit von mindestens 20 m/s bei trockenen Spanen und 28 m/s bei feuchten
Spanen (18 % Feuchte oder mehr) erforderlich.

Reinigen Sie vor Beginn der Sagearbeiten die Werkstlickauflageflachen der Rollentische und des Maschinen-
tisches und entfernen Sie sdmtliche Gegenstdnde und Werkzeuge von den Auflageflachen der Tische.
Verwenden Sie nur scharfe, rissfreie und ausreichend geschrankte Bandsageblatter.

Kontrollieren Sie, ob das Sageblatt auf dem Bandsagerad richtig ausgerichtet ist.

Uberpriifen Sie die Sigeblattfiihrung auf korrekte Einstellung (Riickenrolle, seitliche Fiihrungsbacken).
Positionieren Sie die Sdgeblattschutzvorrichtung immer so weit wie moglich nach unten.

Achten Sie darauf, dass der Einschnitt fiir das Sdgeblatt in der Tischeinlage so eng wie moglich ist.

Der FuBboden muss eben, ausreichend rutschsicher und frei von Abfallen sein.

Halten Sie den FuRboden im Bewegungsbereich um die Maschine frei von Stolperstellen.

Der Arbeitsplatz muss durch die ortliche Beleuchtung ausreichend ausgeleuchtet sein.

Wenn beim Werkstiickhandling Handschuhe erforderlich sind, missen sie fingerlos sein.

Zum Wechsel des Bandsageblattes Schutzhandschuhe anziehen.

EEEEEPEERPEPERE B

Behalter fur Abfallstiicke bereit stellen.

5.3.2 Normalbetrieb

Schutzvorrichtungen: Treffen Sie geeignete MalRnahmen, damit die Maschine nur in sicherem und funkti-
onsfdahigem Zustand betrieben werden kann. Die Maschine darf nur betrieben werden, wenn alle Schutz-
einrichtungen und sicherheitsbedingten Einrichtungen wie

- |6sbare Schutzeinrichtungen,
- Not-Halt-Einrichtungen,
- Schallddmmungen,
- Absaugeinrichtung
vorhanden und funktionsfahig sind.
Bei der Arbeit sind stets alle verfligbaren Schutzeinrichtungen zu verwenden.

M Werkstiick: Vor dem Arbeitsgang das Werkstiick auf
- Fremdeinschlisse
- Astknoten
- Verwindungen (Verdrehungen)
und sonstige Unregelmafigkeiten untersuchen.

M Werkstiickzufithrung: Zur Werkstiickzufiihrung immer die Vorschubeinheit sowie den gegeniiberliegenden
Rollenanschlag verwenden. Bei langen oder breiten Werkstiicken fiir eine gute Werkstiickauflage sorgen.
Bei Werkstiicken, die aufgrund ihrer Abmessungen nicht sicher auf den Auflageflachen der Aufgabe- und
Abnahmeseite aufliegen kdnnen, sind entsprechende Tischerweiterungen oder zusétzliche Rollenbahnen zu
verwenden. Bearbeiten Sie keine unférmigen Werkstiicke, die aufgrund ihrer Oberflaichenbeschaffenheit
nicht sicher auf dem Maschinentisch aufgelegt werden kénnen.

M SchnittmaR: Stellen Sie das gewiinschte SchnittmaR iiber die Millimeter-Skala des Rollenanschlags ein.
A

Werkstiickh6he: Passen Sie den Rollenanschlag ggf. an die zu bearbeitende Werkstlickhdhe an.
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B

Bandsdgeblatt: Verwenden Sie nur ein fir den jeweiligen Arbeitsgang und Werkstoff geeignetes Bandsage-
blatt. Verwenden Sie niemals beschidigte oder stumpfe Bandsigeblatter. Uberpriifen Sie die Bandsigeblat-
ter regelmaRig auf Beschadigungen und Defekte. Wechseln Sie beschadigte, defekte oder stumpfe Bandsa-
geblatter umgehend aus.

Sagebetrieb: Mit dem S&dgen erst dann beginnen, wenn das Bandsageblatt seine volle Drehzahl erreicht hat.

Sagebereich wiahrend des Betriebs: Niemals bei laufender Maschine versuchen Splitter, Spane oder andere
Teile aus dem Sagebereich zu entfernen! Splitter und Spane niemals mit der Hand entfernen!

Sageblattschutzvorrichtung: Stellen Sie den die obere Sageblattfiihrung inklusive Schutzvorrichtung wah-
rend der Bearbeitung immer nur bis knapp Uber die Vorschubhéhe nach unten.

Tischeinlagen: Beschddigte oder ausgefranste Tischeinlagen miissen umgehend erneuert werden.

Werkstiickabnahme: Wenn eine zweite Person an der Trennbandsage arbeitet, um bearbeitete Werkstlicke
abzunehmen, darf sich diese nur an der Arbeitsposition ,Abnahme” (sieche = Abbildung 14) aufhalten.

B BB B BB

Bremszeit nach dem Ausschalten: Die Trennbandsage ist mit einer mechanischen Motorbremse ausgerus-
tet. Sollte die Bremse nicht mehr in der vorgeschriebenen Bremszeit (binnen 10 Sekunden) abbremsen, ist
umgehend der Kundendienst zu informieren.

B>

Arbeitsunterbrechungen: Auch bei kurzen Arbeitsunterbrechungen Maschine ausschalten! Maschine nie-
mals unbeaufsichtigt weiterlaufen lassen!

B>

Beendigung der Arbeit: Entspannen Sie das Sageblatt, schlieRen Sie den Absperrhahn fiir die Schmiermit-
telzufuhr und senken Sie die Sdgeblattschutzvorrichtung bis knapp Uber die Vorschubhéhe herab.

M Verlassen der Maschine: Vor dem Verlassen der Maschine den Hauptschalter ausschalten und Stillstand
abwarten. Hauptschalter abschlieRen! Maschine niemals unbeaufsichtigt in ungesichertem Zustand lassen.

A Verhalten bei einem Sigeblattriss: Schalten Sie sofort nach dem Sigeblattriss den Sigeblattantrieb sowie
den Vorschub aus. Warten Sie unbedingt, bis alle Trennbandsagerader vollstandig stillstehen, bevor Sie wei-
tere MalRnahmen ergreifen. Nur das untere Rad besitzt eine Bremse! Befolgen Sie deshalb unbedingt die im
Abschnitt = 14.2 beschriebene Vorgehensweise.

5.3.3 Sonderarbeiten im Rahmen von Instandhaltungsarbeiten sowie Storungsbeseitigung
im Arbeitsablauf

Befolgen Sie die im Kapitel = 15 ,Wartung und Inspektion” angegebenen Vorgehensweisen!

Diese Tatigkeiten, sowie alle sonstigen Instandsetzungsarbeiten, darf nur Fachpersonal durchfiihren!

BB B

Bei allen Arbeiten, die den Betrieb, die Produktionsanpassung, die Umriistung oder die Einstellung der Ma-
schine und ihrer sicherheitsbedingten Einrichtungen sowie Wartung und Reparatur betreffen, Ein- und Aus-
schaltvorgdnge gemaR der Betriebsanleitung und Hinweise fur die Instandhaltungsarbeiten beachten!

M Maschine wihrend Wartungs- und Reparaturarbeiten gegen unerwartetes Wiedereinschalten sichern.
e Hauptschalter mit Vorhdngeschloss abschlieBen!

Bei Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten geldste Schraubverbindungen stets festziehen!

B B

Ist die Demontage von Sicherheitseinrichtungen beim Risten, Warten und Reparieren erforderlich, hat un-
mittelbar nach Abschluss der Wartungs- und Reparaturarbeiten die Remontage und Uberpriifung der Si-
cherheitseinrichtungen zu erfolgen!

M\ Fir eine sichere und umweltschonende Entsorgung von Betriebs- und Hilfsstoffen (z. B. Ole) sowie Aus-
tauschteilen (pneumatische, elektronische Bauteile) sorgen. Siehe Kapitel = 17 ,,Demontage und Verschrot-
tung”.

5.3.4 Larm
Es sind bestimmten Anordnungen Folge zu leisten, um das Ansteigen des Larmniveaus zu vermeiden:

e Das Sdagemehl, das zwischen Rad und Sageblatt fallt, kann Vibrationen verursachen, die zu einem Anstieg
des Gerduschniveaus fiihren kénnen.

e Esdirfen nur Original-Sageblatter mit einer korrekten und sauberen Schweif3stelle benutzt werden.

e Das Sageblatt muss fir die beabsichtigte Arbeit korrekt eingestellt und flir das Material geeignet sein.
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5.4 Gefahrenbereiche an der Trennbandsage

‘ Hindernis (z. B. Wand etc.) ‘

Gefahrenbereich 5

Gefahrenbereich 1 . f

Hilfsperson

Gefahrenbereich 3

Gefahrenbereich 4

Bedienperson

Abbildung 3: Gefahrenbereiche an der Trennbandsdge
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An einer Trennbandsdge kénnen unterschied-
lichste Gefahren entstehen. Besonderes Au-
genmerk ist auf die in diesem Abschnitt aufge-
fihrten Gefahrenbereiche zu richten.

Hier besteht akutes Gefahrenpotenzial von
leichten bis schwersten Verletzungen bis hin

zur Todesfolge!

Gefahrenbereich 1

Gefahrenbereich 2

A\ A

Gefahrenbereich 3

A

Gefahrenbereich 4

A\ A

Gefahrenbereich 5

A A\

Gefahrenbereich 1 2 Schneid- und Einzugsgefahr bei laufendem Bandséigeblatt

e Akute Schneid- und Einzugsgefahr 120 mm rund um das Sageblatt.

e Beilaufender Maschine niemals mit den Handen in diesen Bereich greifen!
e Die Sageblattschutzvorrichtung auf maximal knapp tber die Hohe der Vorschubeinheit herunterfahren.
e Die Schutzabdeckung des Rollenanschlags darf niemals entfernt werden!
e Uhren, Schmuck, Schals etc. ablegen und keine lose Kleidung und/oder offenes Haar tragen.

e Keine Handschuhe tragen! Nur beim Sageblattwechsel Schutzhandschuhe tragen.

Bandséageblatt
e Schneidgefahr
e Einzugsgefahr

Vorschubeinheit
e Quetschgefahr
e Einzugsgefahr

Maschinenseite
e Auswurfgefahr
(Werkzeugbruch)

Rollenanschlag
e Quetschgefahr
e Einzugsgefahr

Abnahmeseite
e Quetschgefahr
e StoRgefahr

Gefahrenbereich 2 2 Einzugs- und Quetschgefahr zwischen Werkstiick und Vorschubeinheit

e Beilaufendem Vorschub Hande aus diesem Bereich heraushalten!
e Handschuhe, Uhren, Schmuck, Schals etc. ablegen und keine lose Kleidung und/oder offenes Haar tragen.

Gefahrenbereich 3 2 Gefahr fir Gesicht und Kérper durch Werkzeugbruch bzw. gerissenes Sageblatt

e Ein gerissenes Bandségeblatt kann in diesem Bereich lebensgefédhrlich Herausschleudern.
e Vermeiden Sie den Aufenthalt im Gefahrenbereich rechts des Sageblattes (seitlich der Maschine).

Gefahrenbereich 4 2 Einzugs- und Quetschgefahr zwischen Werkstiick und Rollenanschlag

e Beilaufendem Vorschub Hande aus diesem Bereich heraushalten!
e Handschuhe, Uhren, Schmuck, Schals etc. ablegen und keine lose Kleidung und/oder offenes Haar tragen.

Gefahrenbereich 5 > Quetschgefahr fiir Kérper und GliedmaRen und Gefahr des UmstoRen von Personen

Das bearbeitete Werkstilick wird mittels automatischem Vorschub konstant aus der Abgabeseite der Trenn-
bandsage herausgefiihrt. Steht auf der Werkstiick-Abgabeseite ein Hindernis, so besteht Stof3- und Quetsch-
gefahr fur eine sich dort befindende Person. Halten Sie die Abgabeseite stets frei und stellen Sie keinerlei
Hindernisse, wie z. B. Wande, Materialwagen, Gabelstapler etc. in den Gefahrenbereich.

Verwenden Sie ausschliefilich einwandfreie bzw. korrekt geschweifite, geschliffene und ge-
schrinkte Bandsdgebldtter. Beschddigte Bandsdigebldtter sind umgehend zu ersetzen.

A

Bitte beachten Sie die ergdnzend samtliche weiteren moglichen Gefahren im Abschnitt = 5.1.7 ,Restrisiken”.
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6 Maschinendaten
6.1 Technische Daten

Modell TBS 800R Modell TBS 900R
Bandsagerader Abmessungen: | 2 x @ 800 mm (70 mm breit) 2 x 3 900 mm (70 mm breit)
Bandsagerader Bombierung: 0,2 mm (mittig) 0,2 mm (mittig)
Max. Schnitthéhe: = 460 mm 580 mm
Max. Schnittbreite: = 785 mm 880 mm
Max. Sageblattlange: 5730 mm 6260 mm
Sageblattbreite: 80 mm 80 mm
Vorschubeinheit (Standard): | 2,5 - 40 m/min (10-stufig) 2,5 - 40 m/min (10-stufig)
Vorschubeinheit (optional): = 2,0 - 30 m/min (stufenlos) 2,0 - 30 m/min (stufenlos)
Betriebsdruck: 6-8 bar 6 - 8 bar
Luftverbrauch: = 30 I/min 30 I/min
Tischgrofe: = 1200 x 925 mm 1350 x 925 mm
Tischhéhe: = 930 mm 1015 mm
Motor (Standard): = 11 kW / 15 PS (400V / 50 Hz) 11 kW / 15 PS (400V / 50 Hz)
Motor (optional): = 15 kW / 20 PS (400V / 50 Hz) 15 kW / 20 PS (400V / 50 Hz)
Schutzart: | IP 54 IP 54
Motorbremse: = mechanisch mechanisch
Sageblattgeschwindigkeit: = 1800 m/min 1820 m/min

Abmessungen (siehe auch = 7):  HxBxT=2484x 1635,5x 2729 mm HxBxT=2653x1801,5x2729 mm
Platzbedarf: HxBxT=2500x2640x4730 mm! HxBxT=2700x2810x 4730 mm*

Absaugstutzen: 2 x @ 120 mm 2x@ 120 mm
Empfohlener Gesamtanschluss: = @ 160 mm @ 160 mm
Luftgeschwindigkeit am Anschluss:  min. 20 m/s min. 20 m/s

Mindestvolumenstrom: = 1440 m3/h bei 20 m/s 1440 m3/h bei 20 m/s
Unterdruck am Anschluss: = ca. 950 Pal bei 20 m/s ca. 950 Pal bei 20 m/s

Gewicht: = ca. 820 kg ca. 920 kg

EHN—HHNE Hersteller:
HOKUBEMA HOKUBEMA Maschinenbau GmbH
HOKUBEMA GmbH « D-72488 Sigmaringen Graf-Stauffenberg-Kaserne
Telefon/phone +49(0)7571 755-0 Binger Str. 28 | Halle 120

@ DE-72488 Sigmaringen
Tel.: +49 (0) 7571 / 755-0
Fax: +49 (0) 7571 / 755-2 22

Trennbandsédgemaschine

Baureihe
line

Typ
type

Maschinen-Nr.
machine no.

TBS O00R Korrespondenz im Servicefall

Bei technischen Problemen wenden Sie sich bitte an Ihren
Handler oder an die Serviceabteilung des Herstellers. In der Kor-
respondenz oder wahrend eines Telefonats beziiglich der ange-
kauften Maschine bitte folgende Daten bereithalten:

Baujahr
year of construction

Bemessungsspannung U =
nominal voltage U =

Frequenz/Phasenzahl

P el e Herstellernummer der Maschine

e Spannung und Frequenz

e Baujahr der Maschine

e Ausfiihrliche Fehlerbeschreibung

e Ausfiihrliche Beschreibung der Bearbeitungsart

e Betriebsdauer der Maschine in Arbeitsstunden

e Bei Fragen zur elektrischen Anlage sind ergénzend die An-
gaben auf dem Typenschild der Maschine erforderlich.

Stromart
kind of current

Volllaststrom | =
operating current | =

Uberstromschutz, intern
excess current protection, internal

>
o
> <

Abbildung 4: Typenschild

1 Abhangig von értlicher Bebauung und Linge der zu bearbeitenden Werkstiicke (siehe auch Abschnitt = 8.6)
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6.2 Emissionswerte

6.2.1 Larminformation

Die angegebenen Werte sind Emissionspegel und missen damit nicht zugleich auch sichere Arbeitsplatzwerte
darstellen. Obwohl es eine Korrelation zwischen Emissions- und Immissionspegeln gibt, kann daraus nicht zuver-
Iassig abgeleitet werden, ob zusatzliche VorsichtsmaRnahmen notwendig sind oder nicht.

Faktoren, welche den derzeitigen am Arbeitsplatz vorhandenen Emissionspegel beeinflussen kénnen, beinhalten
die Dauer der Einwirkungen, die Eigenart des Arbeitsraumes, andere Gerduschquellen usw., z. B. die Anzahl der
Maschinen und anderen benachbarten Vorgéangen. Die zuldssigen Arbeitsplatzwerte kénnen ebenso von Land zu
Land variieren.

Diese Information soll jedoch den Anwender befdhigen, eine bessere Abschatzung von Gefdhrdung und Risiko
vorzunehmen.

6.2.2 Gerduschemissionswerte
Die angegebenen Messwerte wurden der maschinespezifischen europdischen Norm EN 1807-1 ermittelt.
Schalleistungspegel
Leerlauf: = 93 dB(A)
Bearbeitung: 104 dB(A)

Zur Ermittlung der Schallleistungspegel wurde die Norm DIN EN I1SO 3746 angewandt.

Arbeitsplatzbezogener Emissionswert
Arbeitsposition 1 (Aufgabeseite) = Leerlauf: 78 dB(A) = Bearbeitung: 91 dB(A)
Arbeitsposition 2 (Abnahmeseite) Leerlauf: 79 dB(A) Bearbeitung: 96 dB(A)
Zur Ermittlung der arbeitsplatzbezogenen Emissionswerte wurde die Norm DIN EN ISO 11202 angewandt.

Messunsicherheitszuschlag K = 4 dB(A)

Sobald die arbeitsplatzbezogenen Gerduschemissionswerte der Maschine 85 dB(A)
liberschreiten, ist dem Personal ein geeigneter Gehérschutz zur Verfiigung zu stellen!

Hinweis: Sowohl fiir die Schallleistungspegel als auch fir die arbeitsplatzbezogenen Emissionswerte wurde die
Erganzung des CEN TC 142 zu den oben genannten Normen herangezogen.

6.2.3 Staubemissionswerte

Wenn die Trennbandsage entsprechend der bestimmungsgemaRen Verwendung an eine ausreichend leistungs-
fahige Absaugung (Mindestluftgeschwindigkeit 20 m/s im Gesamtanschlussrohr) angeschlossen ist, kann von ei-
ner dauerhaften Einhaltung des Holzstaubwertes von 2 mg/m3 an den Arbeitspositionen ausgegangen werden.

Um sicherzustellen, dass die an der Entstehungsstelle abgesaugten Spane und der Staub zum Sammelsystem
weitertransportiert werden, muss die Férdergeschwindigkeit der abgesaugten Luft 20 m/s bei trockenen Spanen
und 28 m/s bei feuchten Spanen (bei 18 % Feuchte oder mehr) betragen.

@ Der Druckabfall an jeder Absaugstelle sollte nicht 1500 Pa iiberschreiten. Andernfalls kénnte
dies bedeuten, dass die Maschine nicht kompatibel mit der Absauganlage ist.
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7 Abmessungen

7.1  TBS 800R Seitenansicht und Draufsicht

I
T ]
: ! : :oo ] |
2484

650

2729

W =[]
I

Abbildung 5: Seitenansicht und Draufsicht TBS 800 R

Konstruktions- und Mafdnderungen vorbehalten!
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7.2 TBS 800R Vorderansicht

1195

Abbildung 6: Vorderansicht TBS 800R

Konstruktions- und Maf3dnderungen vorbehalten!
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7.3 TBS 900R Seitenansicht und Draufsicht
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Abbildung 7: Seitenansicht und Draufsicht TBS 900 R
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7.4 TBS 900R Vorderansicht

1310

Abbildung 8: Vorderansicht TBS 900R

Konstruktions- und Mafdnderungen vorbehalten!
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8 Aufstellung und Anschllsse

8.1 Ubernahme

Uberpriifen Sie die Sendung auf Vollstandigkeit und eventuellen Transportschaden. Bei einem Transportschaden
bitte die Verpackung aufbewahren und sofort die Spedition und den Hersteller verstandigen! Spatere Reklama-
tionen kénnen nicht anerkannt werden.

8.2 Transport zum Aufstellort

A Die Gabellédnge des Gabelstaplers bzw. Hubwagens muss mindestens 1,20 m betragen!

Lebensgefahr beim Einsatz eines Gabelstaplers! Halten Sie ausreichend Abstand zum Gabel-
@ stapler und achten Sie auf dessen Geschwindigkeit. Bei Fahrzeugen mit Verbrennungsmotor
entstehen zudem giftige Abgase. Tragen Sie ggf. eine Atemschutzmaske.

e  Die Maschine wird stehend auf einer Transportpalette gelie-
fert und ist am Boden der Palette verschraubt. Der Schwer-
punkt der Maschine liegt ungefahr in der Mitte der Trans-
portpalette. Die Transporthdhe der Trennbandsége betragt
ca. 2500 mm (TBS 800R) bzw. ca. 2700 mm (TBS 900R) zu-
zuglich Palettenhodhe.

e Mit einem Hubwagen zwischen die Palettenhdlzer fahren,
die Palette nur wenige Zentimeter anheben. Dabei die Gabel
des Hubwagens wie in = Abbildung 9 gezeigt zufiihren.

e  Fahren Sie die Maschine nun in die unmittelbare Nahe des
Aufstellortes und demontieren Sie alle Schraubbefestigun-
gen der Maschine von der Transportpalette. s,

e  Danach mit einem Gabelstapler die Maschine von vorne un- N
terfahren und nur wenige Zentimeter anheben.

e Heben Sie die Trennbandsdage mit dem Gabelstapler behut-
sam von der Palette herunter und stellen Sie sie auf zwei
Kantholzer, die ausreichend hoch sind, um die Maschine mit
einem Hubwagen mittig unterfahren zu kénnen.

e  Danach die Maschine mit dem Hubwagen unterfahren, nur
wenige Zentimeter anheben und zum endgiiltigen Aufstell-
ort fahren. Weitere Vorgehensweise siehe Abschnitt = 8.3.

Abbildung 9: Transport der Maschine

ﬁ Achten Sie auf einen sicheren Transport und beachten Sie die bestehende Kippgefahr, die durch
den relativ hoch liegenden Schwerpunkt der Transporteinheit auf der Palette besteht!

Mitgelieferte Zusatzkomponenten wie die beiden Rollentische, der Vor-
schub-Not-Halt-Bligel sowie die obere Maschinenabdeckung und Band-
sagetlire werden aus transporttechnischen Griinden auf einer separaten
Palette geliefert.

e Fahren Sie diese Palette ebenfalls mit einem Hubwagen oder einem
Gabelstapler an den Aufstellort der Maschine.

e Dort packen Sie alle Komponenten aus und montieren Sie diese an
die Maschine.

e Die Montage der Rollentische, oberen Maschinenabdeckung sowie
der oberen Bandséagetire erfolgt gemall Abschnitt = 8.5.

Abbildung 10: Zusatzkomponenten
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8.3 Maschinenaufstellung

Stellen Sie sicher, dass rund um die Maschine ausreichend Platz zur Verfligung steht. Damit auch Wartungs-,
Instandsetzungs-, Inspektions- und Reinigungsarbeiten hindernisfrei ausgefiihrt werden kdnnen, muss bei der
Aufstellung einen Freiraum von mindestens 1,0 m auf allen vier Seiten der Maschine (inklusive Rollenbahnen)
ermoglicht werden. Der effektive Platzbedarf hangt zudem von der Lange der zu bearbeitenden Werkstlicke ab.

e Ein Fundament ist nicht erforderlich. Fiir einen sicheren Betrieb der
Maschine muss der Boden des Aufstellungsortes eine Tragkraft von
mindestens 1500 kg/m?aufweisen.

Egalisieren Sie eventuell vorhandene Bodenunebenheiten vor der
Aufstellung der Trennbandsage.

Die blanken Teile der Maschine sind zum Schutz vor Korrosion einge-
fettet. Die gegen Rost geschiitzten Teile sorgfaltig mit Petroleum
oder Waschbenzin entfetten.

Nach der Aufstellung muss die Maschine tber die vier M12 Maden-
schrauben (N) im Maschinensockel nivelliert werden. Verwenden Sie
hierzu einen SW 6 Inbusschlissel und eine Maschinenwasserwaage.

Maschinensockel und StandftiRe der Rollentische sind mit Montage-
bohrungen (M) versehen, die eine Befestigung auf der Bodenflache
ermoglichen. Verwenden Sie hierzu Schwerlastdibel @ = 12 mm.

Abbildung 11: Maschinenaufstellung

.. @ Achten Sie auf mégliche Quetschgefahren beim Abstellen der Maschine (von der Palette
{2 aufden Fuf3boden) mittels Gabelstapler. Achten Sie insbesondere auf Ihre Hidnde und Fiif3e
und tragen Sie vorsorglich Sicherheitsschuhe und Schutzhandschuhe.

>

@ Lebensgefahr beim Einsatz eines Gabelstaplers! Halten Sie ausreichend Abstand zum Gabel-
stapler und achten Sie auf dessen Geschwindigkeit. Bei Fahrzeugen mit Verbrennungsmotor
entstehen zudem giftige Abgase. Tragen Sie ggf. eine Atemschutzmaske.

Die Maschine muss unbedingt waagerecht stehen! Mit Maschinenwasserwaage iiberpriifen!

B

Entsorgen Sie das Verpackungsmaterial umweltgerecht!

Verwenden Sie zum Reinigen keine Nitroverdiinnung.
Lackierte Oberfléichen der Maschine kénnen beschddigt werden.

® |

@ Feuergefahr durch Petroleum/Waschbenzin! Nicht rauchen und kein offenes Feuer entziinden.

e Montieren Sie nun die beiden Rollentische an die vordere und hintere Maschinenseite (Vorgehensweise
siehe Abschnitt = 8.7.2) und stellen Sie die Hohe an den TischfliRen Gber die vier Schrauben (H) biindig zur
Maschinentischplatte ein (siehe = Abbildung 17).

e Richten Sie die Rollentische zudem mit einer Maschinenwasserwaage korrekt zum Maschinentisch aus.

8.4 Zwischenlagerung

Falls die Maschine nicht unmittelbar nach der Anlieferung in Betrieb genommen wird, muss sie sorgfaltig an
einem geschiitzten Ort gelagert werden. Die Maschine und samtliche Zusatzkomponenten so abdecken, dass
weder Staub noch Feuchtigkeit eindringen kann.

Die blanken, nicht oberflachenbehandelten Teile, wie z. B. die Tischplatte sind mit einer Konservierung versehen.
Diese ist von Zeit zu Zeit auf ihre Wirksamkeit zu kontrollieren und gegebenenfalls zu erneuern.

Umgebungsbedingungen der Lagerung: Temperaturbereich: 5° C bis +40° C | relative Luftfeuchte: max. 90 %
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8.5 Verzurren in einem Transportfahrzeug

Fir einen ggf. erforderlichen Transport in einem Transportfahrzeug muss die Trennbandsége (wie bei Anliefe-
rung) fachgerecht tGber die Bohrungen im Sockel, stehend auf einer Palette verschraubt und mit mindestens zwei

Zurrgurten auf dem Boden der Ladeflache des Fahrzeugs verspannt werden.

A |

Fiir jede Verzurrung ist ein eigener Zurrgurt zu verwenden und einzeln zu verspannen!
Die Maschine darf nicht liegend transportiert werden!

o Die Palette ist zusdtzlich gegen Verrutschen im Fahrzeug abzusichern!

e Maschine zusditzlich mit geeigneten Hilfsmitteln gegen Umkippen sichern!

Die Verantwortung fiir eine sichere Verladung obliegt dem jeweiligen Verlader!

Bei der Verzurrung der Maschine im Transportfahrzeug bitte folgendes beachten:

Zurrgurt 1

Maschinensockel lber

4 Schrauben, Muttern
- Und U-Scheijben mit

Auﬂagebrettern und

|, Palette vVerschraubt

2 Auflagebretter auf
Palette verschraubt

Abbildung 12: Maschine auf Palette verzurren

Wichtig: Bei der Verschraubung der Trennbandsage
auf der Palette ist darauf zu achten, dass ausschlieR-
lich Schrauben in ausreichender Lange und hoher
Stabilitat verwendet werden.

Zusatzkomponenten wie die beiden Rollentische so-
wie die obere Maschinenabdeckung und obere Band-
sagetlire missen (wie bei der Anlieferung) separat
verpackt und auf einer zusatzlichen Transportpalette
verzurrt werden (siehe = Abbildung 13).

Dies gilt generell auch fir simtliche sonstige Kompo-
nenten und lose Teile, die nicht sicher an der Ma-
schine befestigt werden kénnen.

BA_PH_TBS-800R-900R_DE_51-24.docx

Die Ladeflache des Transportfahrzeugs muss sau-
ber und trocken sein.

Die verwendeten Zurrgurte missen fir das Ge-
samtgewicht der Maschine (= 6.1) geeignet sein.

Der Transport erfolgt durch Niederzurren: Hier-
bei wird die Maschinenpalette durch Kraftschluss
gesichert. Die Ladung wird so fest auf die Ladefla-
che gepresst, dass diese nicht mehr verrutschen
kann. Das Spannwerkzeug sollte beim Kraft-
schluss einen hohen STF-Wert aufweisen, wie z.
B. Langhebelratschen.

Zusatzlich sollten Antirutschmatten verwendet
werden, die fiir noch mehr Sicherheit sorgen.

Der ideale Zurrwinkel (a) beim Niederzurren be-
tragt 83° bis 90°. Darum sollten die Zurrgurte an-
nahernd senkrecht nach unten ziehen. Mit ab-
nehmendem Winkel reduziert sich die Vorspann-
kraft des Zurrmittels.

Beachten Sie beim Transport das zuldssige Ge-
samtgewicht des Transportfahrzeugs.

Achten Sie auf Einhaltung der zuldssigen Achslas-
ten des Transportfahrzeugs. Die Last muss gleich-
maRig auf alle Achsen des Fahrzeugs verteilt wer-
den.

Zurrgurt 1

Abbildung 13: Zusatzkomponenten verzurren
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8.6 Anforderungen an den Arbeitsplatz

Der effektive Platzbedarf ist von den AuBenabmessungen der Maschine (siehe Kapitel = 7) und den Dimensionen
der zu bearbeitenden Werkstlicke abhangig. Stellen Sie generell ausreichend Platz rund um die Maschine zur
Verfiigung und kalkulieren Sie auch den erforderlichen Platz fiir Einstellarbeiten, das Bedien- und Hilfspersonal
sowie fiir die Zu- und Abfiihrung langer Werkstiicke mit ein.

e Waihlen Sie einen geeigneten Aufstellungsort fiir die
Maschine und berticksichtigen Sie die in der = Abbil-
dung 14 dargestellten Arbeitspositionen.

e Die Trennbandsigemaschine ist grundsitzlich von Abnahmeplatz

der als ,Arbeitsplatz” bezeichneten Position (siehe
= Abbildung 14 unten) zu bedienen.

e Eine weitere Arbeitsposition ist am Abgaberollen- o f v
tisch zur Abnahme der Werkstiicke fiir eine ergan-
zende Hilfsperson vorgesehen. Er ist als ,,Abnahme- | L
platz” (siehe = Abbildung 14 oben) bezeichnet und
bei bestimmungsgemaler Verwendung nicht zwin-
gend erforderlich.

e Ausgehend von den AufRenmaRen in Kapitel = 7, den
moglichen Werkstlickabmessungen sowie dem mit
einkalkulierten Platz fiir Aufgabe und Abnahme der
Werkstiicke ist rund um die Maschine ein Freiraum
von mindestens 1,0 Meter sicherzustellen. L

e Beriicksichtigen Sie zudem die vorhandenen Gefah-
renbereiche (siehe Abschnitt = 5.4).

e Eine ausreichende Beleuchtung (min. 500 Lux) muss
sichergestellt werden. Dabei darf die Beleuchtung
nicht blenden und ein Stroboskop-Effekt muss ver-
mieden werden.

e Vergewissern Sie sich, dass der Boden die Last der
Maschine tragen kann; die Maschine muss lber die
vier M12 Madenschrauben im Maschinensockel ni-

velliert werden. .
) Arbeitsplatz
e Der gewadhlte Platz muss den Anschluss an das elekt-

rische Netz, zur Absauganlage sowie an die Druckluft-
versorgung gewabhrleisten.

Abbildung 14: Arbeitspositionen an der Trennbandsdge
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Vormontage

Die Trennbandsagemaschine ist bei Auslieferung weitestgehend vormontiert. Lediglich einige wenige Kompo-
nenten kdnnen erst am Aufstellungsort montiert werden, da sie aus transporttechnischen Griinden auf einer
separaten Palette versendet werden miissen (siehe = Abbildung 10 ,,Zusatzkomponenten®).

8.7.

1 Obere Maschinenabdeckung und Bandsagetiire montieren

e Beiderangelieferten Trennbandsdge muss noch die
obere Abdeckung angebracht und mit den mitgelie-
ferten drei Schrauben Uber die drei Montageboh-
rungen (B) befestigt werden.

e Zudem muss die obere Bandséagetiire in die Schar-

niere eingesetzt und mit der Sicherungsschraube
Gber dem unteren Scharnier gesichert werden.

Abbildung 15: Abdeckung montieren

c Bei der Montage der oberen Bandsdgetiire muss darauf geachtet werden, dass der Stift des

Tiir-Sicherheitsschalters (siehe Abschnitt => 11.2) in den Schlitz der Tiire eingesteckt wird.

8.7.

2 Rollentische an die Maschine montieren

Der Rollentisch fir die Auf-
gabeseite muss an die vor-
dere Maschinenseite und
der Rollentisch fiir die Ab-
gabeseite an die Hinter-

: seite der Maschine mon-
tiert werden.

Abbildung 16: Rollentische montieren Abbildung 17: Tischbeine montieren

Montieren Sie zunachst die beiden Tischbeine (B) und StandfiiRe (S) auf die von der Maschine abgewandte
Seite der beiden Rollentische.

Legen Sie die der Maschinenseite zugewandten Auflageflachen der Rollentische (R) auf die Auflagewinkel
(W) der Maschine auf und befestigen Sie die Tischauflagen mit den mitgelieferten Linsenkopfschrauben (L).
Die Hohe der Tische lber die Schrauben (H) biindig zum Maschinentisch einstellen und mit einer Maschi-
nenwasserwaage parallel ausrichten. Durch Losen der Schrauben (N) knnen die Tischauflagen maschinen-
seitig Uber die integrierten Langlocher in der Maschine ausgerichtet werden.

Der elektrische Anschluss der Not-Halt-Einrichtungen fiir die Rollentische erfolgt gemaR Abschnitt => 8.8.3.
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8.8 Elektrischer Anschluss

8.8.1 Stromversorgung anschlieSen

A Der Anschluss muss von einer zugelassenen Elektrofachkraft durchgefiihrt werden!

Die elektrischen Schaltplane befinden sich im Schaltschrank auf der rechten Maschinen-Hinterseite.

Bitte die angegebene Bemessungsspannung 400 VAC / 50 Hz (3 Phasen / N / PE) beachten!

e Es ist sicherzustellen, dass die Motorspannung (wie auf dem Motor-
schild angegeben) mit der Netzspannung lbereinstimmt.

o Das Zuleitungskabel (siehe Abschnitt => 8.8.2) wird durch die Kabelver-
schraubung unten im Schaltschrank in den Kabelkanal eingefuihrt.

e Der Anschluss an das Stromnetz (3 Phasen) erfolgt direkt am Haupt-
schalter im Schaltschrank (siehe Abbildung rechts). Die 3 Phasen sind
an die Hauptschalterklemmen ,L1“, ,L2“ und , L3“ anzuschlieRen.

e Der Schutzleiterdraht (gelb/griin) ist an die mit ,,PE“ gekennzeichnete
Klemme anzuschlieRen.

e Die Kabelverschraubung anschlieBend wieder staubdicht verschlieRen.

Abbildung 18: Schaltschrank

c Die Uberpriifung der Impedanz der Fehlerschleife und die Uberpriifung der Eignung der
Uberstromschutzeinrichtung miissen am Aufstellort der Maschine erfolgen!

@ Wichtig: Uberpriifen Sie die korrekte Laufrichtung des Bandségeblattes!

-> Die Zahne mussen nach unten laufen und in Richtung Bedienseite (Maschinen-Vorderseite) zeigen.

Bei falscher Laufrichtung missen die Anschliisse der Phasenleitungen ,L1“und , L2“ vertauscht werden.

A Es gelten die Vorschriften des értlichen Energieversorgungsunternehmens (EVU).

8.8.2 Zuleitungskabel und Vorsicherung

Cu, 5-adrig, der Querschnitt muss vor Ort durch eine Elektrofachkraft bestimmt werden!

Die elektrische Verkabelung und der Anschluss sind von einem Fachmann nach den giiltigen 6rtlichen EVU-, VDE-
und EN-Vorschriften auszufiihren. Wir empfehlen die Verwendung eines Gummikabels Typ HO7RN-F, wobei zu-
satzliche MaRBnahmen zum Schutz gegen mechanischen Beschadigungen getroffen werden missen.

Fiihren Sie den Anschluss liber bauseitige Vorsicherungen aus:
11 kW Motor (Standard) 15 kW Motor (Option)

32 Atrage 50 A trage

Bitte beachten: Nur wenn der Anschluss von einem zugelassenen Elektrofachmann durchgefiihrt wird, wird eine
Garantie flir den Motor (ibernommen. Bei einer Reklamation ist die schriftliche Bestatigung dieses Fachmanns
erforderlich, dass er die Maschine vorschriftsmaRig angeschlossen hat.

BA_PH_TBS-800R-900R_DE_51-24.docx
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8.8.3 Anschlisse fir Not-Halt-Einrichtungen und Vorschub

Abbildung 20: Fuf3schalter Abbildung 21: Abnahmeseite  Abbildung 22: Vorschub

Nach der Montage miissen noch die Not-Halt-Einrichtungen der Rollentische an
die Maschine angeschlossen werden. Die Anschliisse erfolgen durch Einstecken
der jeweiligen Maschinenstecker in die entsprechenden Maschinenbuchsen auf
der rechten Maschinenseite gemaR nachfolgender Steckeranordnung.
Steckeranordnung:

e X2 =Stromversorgung (V) Vorschubeinheit (ggf. bereits angeschlossen)

e X3 = Not-Halt-Taster (T) seitlich am Abgabetisch montiert

e X4 = Not-Halt-Schalter (S) Vorschubklappe (ggf. bereits angeschlossen)

e X5 = Not-Halt-Schaltbiigel (B) zentral am Aufgabetisch montiert

e X6 = Not-Halt-Reilkleine (R) zentral am Aufgabetisch montiert

Hinweis: Der Not-Halt Taster (F) des Fuschalters ist bei Auslieferung bereits
Uber fix verbundene Leitungen im Schaltschrank angeschlossen.

/| .. Details zur Funktionsweise der Not-Halt-Einrichtungen siehe Abschnitt = 9.3.
Abbildung 23: Anschliisse

@ Achten Sie auf eine saubere und stolperfreie Verlegung der Kabel und fixieren Sie diese nach
Méglichkeit mit Kabelbindern (z. B. an den Tischbeinen oder Rahmen unterhalb der Tische).

8.9 Pneumatischer Anschluss

Um die Schwenkfunktion der Vorschubeinheit herzustellen, muss die Maschine an eine externe Druckluftversor-
gung angeschlossen werden. Dieser Vorgang muss von einer dafiir qualifizierten Fachkraft ausgefiihrt werden!

Druckluftqualitat:
e Die Qualitat der Druckluft muss der Norm ISO 8573-1:2010 entsprechen.

e Bei zentraler Luftaufbereitung sind Wasser- und Ol-Partikel Giber Vorfilter und Trockner nach dem Kompressor
abzuscheiden.

e Bei dezentraler Luftaufbereitung ist nach dem Kompressor ein 40 um-Filter zu verwenden.

Druckluft-Anschluss:

e Der Druckluftanschluss erfolgt
Gber die Schnellkupplung (L),
die sich vorne am seitlichen
Schaltkasten (K) zur pneumati-
schen Ausristung befindet.

e Die Wartungseinheit fir die
Pneumatik sowie das Druckre-
gelventil (D) sind im Schaltkas-
ten (K) untergebracht.

VAR i : & _
Abbildung 24: Pneumatik-Anschlus. Abbildung 25: Druckregelventil

e Offnen Sie nach erfolgtem Anschluss die seitliche Tiire des Schaltkastens (K).

e Ziehen Sie das Druckregelventil (D) nach oben und stellen Sie den Betriebsdruck durch Drehen des Ventils und
Ablesen des Manometers (M) ein = Betriebsdruck auf min. 6 bar einstellen (zuldssig 6 - 8 bar).
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8.10 Anschluss der Absaugung

e Die Trennbandsdgemaschine muss bauseits an eine
wirksame Absaugung angeschlossen werden.

e Die beiden Absaugstutzen (A) der Maschine haben ei-
nen AuBendurchmesser von 120 mm.

e Fihren Sie beide Anschlisse zum Gesamtanschluss
von @ 160 mm und verwenden Sie nach Maglichkeit
eine feste Verrohrung.

Bei der Verwendung von flexiblen Absaug-
schlduchen miissen diese schwer entflamm-
bar sein.

Beim Einschalten der Maschine muss die
Absaugung automatisch mit anlaufen.

> ®

Abbildung 26: Absauganschliisse

e Bitte achten Sie auf eine aerodynamische Ausfiihrung der
Rohrleitungen fiir den Absauganschluss. Dadurch errei-
chen Sie optimale Bedingungen fir die Absauganlage.

o Alle Teile der Absauganlage, inklusive der Schlauche, mis-
sen in die ErdungsmalRnahme mit aufgenommen werden
(siehe Erdungsbeispiel in = Abbildung 27).

e Nach Zusammenfihrung der beiden Absauganschlisse
zum Gesamtanschluss @ 160 mm ist dort bei einer Luftge-
schwindigkeit von 20 m/s ein Unterdruck von ca. 950 Pa
zu erwarten. Dies ist ein wichtiger Parameter fiir die Aus-

— wahl der Absauganlage und deren Leistungsfahigkeit.

Abbildung 27: Erdungsbeispiel fiir Absaugschlauch

e Zum sicheren Transport der von der Absaugung erfassten Spane und des Staubes ist eine Mindestluftge-
schwindigkeit im Gesamtanschluss @ 160 mm bei trockenen Spanen von 20 m/s und bei feuchten Spanen
(Feuchte 18 % oder mehr) von 28 m/s erforderlich.

Die Luftgeschwindigkeit ist vor der Erstinbetriebnahme und nach wesentlichen Anderun-
gen zu kontrollieren.

@ Die Absaugeinrichtung ist nach der Erstinbetriebnahme, téglich auf offensichtliche Mdngel

und monatlich auf ihre Wirksamkeit hin zu iiberpriifen.

e Bei ordnungsgemaRem Anschluss der Maschine an die Absaugung, ist von einer (dauerhaft sicheren) Ein-
haltung des Holzstaub-Beurteilungswerts auszugehen.

@ Der Druckabfall an jeder Absaugstelle sollte nicht 1500 Pa iiberschreiten, andernfalls kénnte
dies bedeuten, dass die Maschine nicht kompatibel mit der Absauganlage ist.

8.10.1 Automatische Schaltung der Absauganlage

An den Kontakten 83 und 84 des Schiitzes -Q2 kdnnen zwei Signalgeberleitungen zur automatischen Schaltung
der Absauganlage angeschlossen werden (siehe Schaltplan).

A Der Anschluss muss von einer zugelassenen Elektrofachkraft durchgefiihrt werden!
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Abbildung 28: Komponenten / Bedienelemente

Pos. Beschreibung

1 Hauptschalter (abschlieBbar)

2 Hohenverstellhebel flir Sdgeblattschutz
3 Klemmrad fur Hohenverstellhebel (2)

4  Klemmung fur obere Radverstellung (5)
5 Obere Radverstellung

6 Einstellrad fiir Blattspannung

7 | Vorschubeinheit

8  Hinterer Rollentisch (Abgabe)

9 | Schmierstoffbehalter

10 Schnittmaleinstellung fur Rollenanschlag (11)
11 Rollenanschlag mit Schutzabdeckung
12 Bandsageblatt (Zubehor)

13  Tischeinlage aus Aluminium

14  Vorschubrolle der Vorschubeinheit (7)

BA_PH_TBS-800R-900R_DE_51-24.docx

Pos.

15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28

Beschreibung

Obere Bandsageblattfiihrung
Blattspannungsanzeige

Obere Bandsageradtiire
Not-Halt-Schaltbigel

Steuerschaltpult mit Bedienschaltern
Vorderer Rollentisch (Aufgabe)
Not-Halt-Reillleine

Reset-Taste flir Not-Halt-ReiRleine (21)
Untere Bandsdgeradtiire
Tir-Sicherheitsschalter

FuRschalter ,Vorschubwalze schwenken”
Absaugstutzen (rechts und hinten)
Druckluftanschluss fur Vorschubeinheit (7)

Schaltschrank mit Hauptschalter (1)
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9.1 Hauptschalter

Der Hauptschalter (1) ist auf der rechten Hinterseite in der Schalt-
schranktire integriert. Durch Rechts- bzw. Linksdrehung wird die
Stromversorgung der Maschine ein- und ausgeschaltet.

G e Stellung links = AUS

e Stellung oben = EIN

Bei Einstell-, Wartungs- und Reparaturarbeiten sowie beim Verlas-
sen der Maschine kann der Schalter mit einem Vorhangeschloss ge-
gen unbefugtes Einschalten gesichert werden.

Abbildung 29: Maschinen-Hauptschalter

9.2 Steuerschaltpult

Pos. Steuerschaltpult der Maschine

S1 | Drucktaste ,Sageantrieb starten”

S2  Drucktaste ,Sageantrieb stoppen”

S3 | Drucktaste ,Vorschubantrieb starten”

S4  Drucktaste ,Vorschubantrieb stoppen”

4

S5 Drehschalter + Kontrollleuchte ,,Bremse liiften”

N  Schlagtaster ,Not-Halt” mit Verriegelung

L1 Kontrollleuchte ,Betriebsbereitschaft”
L2 Warnleuchte + Quittierungstaste , Druckluft”

L3  Warnleuchte ,,Motorschutzschalter ausgelost”

Abbildung 30: Steuerschaltpult der Maschine

9.3 Kontroll- und Warnleuchten

Pos. Funktionsbeschreibung

S5  Der Bremsliftschalter verfligt Gber eine integrierte Kontrollleuchte. Sobald der Schalter in die obere
Stellung ,,Bremse liiften” gedreht wird, leuchtet er orange auf und signalisiert den geldsten Zustand
der Bremse. Der Schalter ermdglicht das manuelle Drehen der Bandsagerader beim Sageblattwechsel.
Hinweis: Der Bremsliiftschalter ist nur bei eingeschaltetem Hauptschalter (1) funktionsfahig.

L1 Leuchtet nach Einschalten des Hauptschalters (1) weif® und signalisiert die Betriebsbereitschaft.

L2 Die kombinierte Warnleuchte und Quittierungstaste leuchtet bei Fehlern in der Druckluftversorgung
(z. B. bei Druckabfall) blau. Die Kontrollleuchte leuchtet auch, wenn die Druckluftversorgung nach einer
kurzzeitigen Storung bereits wiederhergestellt ist. Deshalb muss die Stérung generell durch einen Tas-
tendruck quittiert werden. Hinweis: Beim Einschalten der Maschine Uber den Hauptschalter leuchtet
die Warnleuchte fiir einige Sekunden auf und erlischt wieder, sobald die Maschine betriebsbereit ist.

L3  Leuchtet auf, wenn einer der beiden Motorschutzschalter ausgeldst hat (z. B. bei Uberlastung des An-
triebs- oder Vorschubmotors).
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9.4 Not-Halt Einrichtungen

Im Notfall oder in einer Gefahrensi-
tuation kann die Maschine an den
jeweiligen Arbeitspositionen tber
verschiedene Not-Halt-Einrichtun-
gen auller Betrieb gesetzt werden.

Die Betatigung einer Not-Halt-Ein-
richtung versetzt den Motor in den
Stillstand (Bremszeit < 10 sec), die
Stromversorgung wird abgeschaltet
und die automatische Vorschubein-
heit zum Stillstand gebracht.

Abbildung 33: Not-Halt Fufsschalter Abbildung 34: Not-Halt Vorschubklappe Abbildung 35: Not-Halt Abgabetisch

Um die Maschine wieder starten zu kénnen, muss die Gefahrensituation behoben und die entsprechende Not-
Halt-Einrichtung wieder entriegelt bzw. zuriickgesetzt werden (Details hierzu siehe = nachste Seite).

9.4.1 Funktionsweise der Not-Halt-Schlagtaster

Bei den Not-Halt-Einrichtungen am Bedienpult (= Abbildung 31), FuBschalter (= Abbildung 33) und Abgabetisch
(= Abbildung 35) handelt es sich um klassische Schlagtaster. Bei Betatigung wird die Maschine in den Not-Halt-
Zustand versetzt und der entsprechende Schlagtaster mechanisch verriegelt.

- Um die Maschine wieder starten zu kénnen, die Verriegelung durch Drehen bzw. Ziehen des Tasters aufheben.

9.4.2 Funktionsweise des Not-Halt-Schaltbiigels

Der Not-Halt-Schaltbiigel auf der Werkstiick-Aufgabeseite ist unmittelbar vor dem Bandsageblatt angebracht.

Abbildung 36: Stellungen des Not-Halt-Schaltbiigels Abbildung 37: Not-Halt-Positionsschalter

e Der Schaltbigel 1asst den Sagebetrieb zu, wenn er sich in seiner Mittellage (F) befindet (= Abbildung 36).

e Die Not-Halt-Situation wird durch den Not-Halt-Positionsschalter (S) ausgelost (siehe = Abbildung 37).

e Sobald der Schaltbligel nach vorne gezogen oder nach hinten gedriickt wird, |6st der Positionsschalter
(S) aus und die Maschine wird in den Not-Halt-Zustand (N) versetzt (siehe = Abbildung 36).

- Um die Maschine wieder starten zu kénnen, den Schaltbiigel wieder in seine Mittellage (F) zuriickstellen.
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9.4.3 Funktionsweise der Not-Halt-ReiRkleine

Die Not-Halt-ReiRleine ist um die AuRenkante des Rollentisches auf der Werkstiick-Aufgabeseite angeordnet.

Abbildung 38: Not-Halt-Reifdleine betdtigen Abbildung 39: Not-Halt-Zustand zuriicksetzen

e Die Not-Halt-Situation wird durch den Reilleinenschalter (S) ausgeldst (siehe = Abbildung 39).

e Sobald die ReiRleine (L) nach vorne gezogen oder mit dem Korper nach hinten gedriickt wird, |6st der
ReiBleinenschalter (S) aus und die Maschine wird in den Not-Halt-Zustand (N) versetzt (= Abbildung 38).

e Ein Not-Halt-Zustand (N) entsteht ebenfalls bei Verlust der Seilspannung oder bei einem Seilbruch.

- Um die Maschine wieder starten zu kénnen, den Reset-Knopf (R) herausziehen.

9.5 FuBschalter fir die Vorschubeinrichtung

Der FuBschalter (F) sowie der am Tragegriff (T) montierte Not-Halt-Schlagtaster sind im Auslieferungszustand
bereits fix Gber den Schaltschrank an die Maschine angeschlossen.

v, Mit dem Uber den Tragegriff (T) frei auf dem Werk-
] stattboden platzierbaren FuRschalter (F) lasst sich die
Vorschubeinrichtung pneumatisch einrlicken und
wieder 6ffnen.

7 7

) e Platzieren Sie den FuBschalter (F) gut zugdnglich

/ an der Position , Arbeitsplatz” (siehe = Abbildung

41) an der Aufgabeseite der Maschine.
///)

1
v

#

Abbildung 40: Frei platzierbare Fuf3schalter-Einheit

9.5.1 Funktion der Schaltwippen

Die beiden in = Abbildung 41 dargestellten Schalt-
wippen haben folgende Funktion:

e Schaltwippe (V) = Vorschub einriicken (Schlie-
Ren fur automatischen Vorschub des Werk-
stiicks).

e Schaltwippe (A) = Vorschub wegriicken (Offnen
zur Auflage oder Abnahme des Werkstiicks).

Abbildung 41: Schaltwippen-Funktion des Fufsschalters
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10 Inbetriebnahme

Vor Inbetriebnahme die Betriebsanleitung und die Sicherheitshinweise = 5 aufmerksam lesen und beachten.

2 Vor dem Einschalten immer sicherstellen, dass

e der Fuf3boden rund um die Maschine sauber und frei von stérenden Teilen und Werkstiicken ist,
e keine losen Teile auf der Werkstiickauflagefldche liegen und alle Werkzeuge entfernt sind,

e die Druckluftversorgung angeschlossen und ein Betriebsdruck von 6 - 8 bar eingestellt ist,

e das Bandsdgeblatt gut geschliffen und korrekt auf den Bandsdgerddern positioniert ist,

e der Absperrhahn zur Schmierstoffversorgung geéffnet und genug Schmiermittel vorhanden ist,
e die gewiinschte Vorschubgeschwindigkeit eingestellt und der Vorschub ausgeschaltet ist,

o die Vorschubeinheit in der dufSeren Position (offen zur Werkstlickaufgabe) steht,

e der Fufischalter fiir die Vorschubschwenkung an geeigneter Position platziert ist,

¢ alle Bandsdgetiiren geschlossen und die Tiir-Sicherheitsschalter (= 11.2) verriegelt sind,

* sich keine Gegenstdnde in den Bandscdgerddern befinden,

e die Schutzeinrichtungen vorschriftsmdfig angebracht sind,

e die Absaugung angeschlossen und funktionsfdhig ist,

e die Sdgeblattspannung korrekt eingestellt ist,

e die Antriebsriemen gespannt sind

e und sich keine Personen in einem Gefahrenbereich der Maschine aufhalten.

10.1 Ein- und Ausschalten der Maschine

10.1.1 Bandsdgeantrieb einschalten

e Darauf achten, dass der Bremsliftschalter (S5) auf
der unteren Stellung ,Nicht aktiv” steht.

e Hauptschalter (1) auf der rechten Maschinen-Rick-
seite einschalten (Stellung ,1“).

()—|
e Bandsageblatt mit Drucktaste (S1) einschalten und Q
S1

warten, bis die Trennbandséage ihre volle Drehzahl
erreicht hat.

Die Maschine kann nur gestartet wer-
@ den, wenn der Bremsliiftschalter (S5)
auf Stellung ,,Nicht aktiv* (unten) steht!

Abbildung 42: Maschine ein- /ausschalten
10.1.2 Bandsageantrieb ausschalten

e Bandsageblatt mit Drucktaste (S2) ausschalten.
e Den Hauptschalter (1) auf der Maschinenriickseite ausschalten (Stellung , O“).
e Vor Verlassen der Maschine den Absperrhahn fiir die Schmiermittelzufuhr (= Abbildung 83) schlieRen.

10.1.3 Schalter ,,Bremse liften”

Der Bremsliftschalter (S5) wird bendtigt, um die Motorbremse bei einem Bandsageblattwechsel zu l6sen, da-
mit die Bandsdgerader beim Aufziehen eines neuen Bandsageblattes manuell verdreht werden kénnen.
e Hauptschalter (1) auf der Maschinenriickseite einschalten (Stellung ,1“).
e Bremsliftschalter (S5) nach oben U drehen
- Die Bremse ist geliiftet (geldst)
-> Der Bremsliftschalter leuchtet
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10.2 Haufiges Ein- und Ausschalten

Vermeiden Sie ein mehrmaliges Ein- und Ausschalten kurz hintereinander, hierbei kann es zu einer Uberlastung
kommen, was die Vorsicherungen oder die Motorschutzeinrichtung auslost. Aufgrund der hohen Schwungmasse
kann hdufiges Ein- und Ausschalten zudem zu Beschadigungen an der mechanischen Motorbremse fiihren. Die
verbaute Motorbremse ist fiir maximal 10 Bremsungen pro Stunde ausgelegt.

@ Mehrmaliges Ein- und Ausschalten in kurzen Abstdnden kann zu Beschéddigungen an der
Maschine und/oder der Motorbremse fiihren.

11 Einstellungen und Bedienung

11.1 Werksseitige Grundeinstellung

Die Maschine wird vor der Auslieferung prazise eingestellt und
ausgiebig getestet. Die Justierung der Trennbandsdgerdder er-
folgt werksseitig Giber die an der Riickseite der Maschine vorhan-
denen Justierpunkte (J), siehe = Abbildung rechts.

fen auf keinen Fall verstellt werden, da sonst die
Bandsdigerdder nicht mehr richtig zueinander aus-
gerichtet sind. Dies kann ein ReifSen des Bandsd-
geblattes zur Folge haben.

2 Die Einstellschrauben an den Justierpunkten diir-

Abbildung 43: Werkseitige Justierpunkte

Das Verstellen der Justierpunkte (J) ist ausschlieRlich Werkstechnikern der Hokubema Maschinenbau GmbH vor-
behalten! In Zweifelsfdllen oder bei Problemen mit der Maschine kontaktieren Sie bitte unseren Kundenservice.

Bitte beachten: Die Justierschrauben sind zudem mit einem roten Lack gegen unbefugtes Offnen gesichert. Soll-
ten die Schrauben dennoch unbefugt verstellt werden, erlischt diesbeziiglich jegliche Garantie flr die Behebung
des dadurch entstandenen Schadens.

11.2 Turverriegelung mit Sicherheitsschalter

Um eine unbeabsichtigte Tlréffnung wahrend des Betriebs und den damit verbundenen Gefahren entgegenzu-
wirken, ist die Maschine mit je einem Sicherheitsschalter an den beiden Bandsadgetiiren ausgestattet.

Die Tiiren der Trennbandséige kénnen nur gedffnet werden, wenn die Sicherheitsschalter zuvor
@[} mit den Rdndelmuttern (R) entriegelt wurden. Um die Maschine danach wieder starten zu kon-
nen, miissen die Sicherheitsschalter zuvor in den verriegelten Zustand gebracht werden.

Entriegeln: Zum Offnen einer Tiire muss die Randelmut-
ter (R) am jeweiligen Sicherheitsschalter ganz bis zum
Anschlag im Uhrzeigersinn U gedreht werden, so dass
der Gewindestift (G) vollstandig aus dem Gehéduse des
Schalters herausragt.

- Die Tire ist entriegelt und kann gedffnet werden.
- Die Bremsliftschalter-Funktion bleibt erhalten.

Verriegeln: Nach dem SchlieRen der Tire muss der Si-
cherheitsschalter wieder verriegelt werden. Hierzu die
Randelmutter (R) am Sicherheitsschalter ganz bis zum
Anschlag gegen den Uhrzeigersinn O drehen, bis sich der
Gewindestift (G) wieder vollstandig in der Randelmutter
befindet.

- Nur dann l3sst sich die Maschine wieder starten.

Abbildung 45: Sicherheitsschalter - Tiire verriegelt
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11.3 Bandsageblatt einlegen und spannen

Um ein sicheres Arbeiten ohne Zwischenfélle zu gewéahrleisten, muss das Auflegen und Einstellen des Bandsage-
blattes ordnungsgemal erfolgen. Zur Montage des Bandsageblattes Ihrer Wahl (vorgegeben sind lediglich die
Bandsageblattlange und -breite) gehen Sie wie nachfolgend beschrieben vor.

@ Achtung Schneidgefahr! Zum Wechsel des Bandsdigeblattes Schutzhandschuhe anziehen!

11.3.1 Voreinstellungen

e Der Hauptschalter (1) der Trennbandsage (siehe

= Abbildung 29) muss eingeschaltet sein (Stellung ,1“)
- Die weiRe Kontrollleuchte (L1) leuchtet.

e Die Druckluftversorgung ist eingeschaltet und ein
Betriebsdruck von 6 bis 8 bar ist eingestellt.
-> Die blaue Kontrollleuchte (L2) muss aus sein.

e Der Bremsliftschalter (S5) muss nach oben auf ,,Bremse
liften” U gedreht werden - Der Schalter leuchtet.
- Die Bandsagerader konnen manuell verdreht werden.
e Dann die beiden Tir-Sicherheitsschalter gemaR Ab-
schnitt = 11.2 entriegeln und beide Tiren 6ffnen.

-> Die Maschine darf sich nicht mehr starten lassen,
da die Tir-Sicherheitsschalter aktiviert sind. Abbildung 46: Bedienschalter beim Sdgeblattwechsel

Die Tiiren der Trennbandséige kénnen nur geéffnet werden, wenn die Sicherheitsschalter zuvor
@ mit den Réndelmuttern (R) entriegelt wurden (siehe = 11.2). Um die Maschine danach wieder
starten zu kénnen, miissen die Sicherheitsschalter zuvor verriegelt werden.

11.3.2 Bandsageblatt zuganglich machen

Demontieren Sie zunachst die Tischrolle auf der Aufgabeseite, indem Sie zuerst das Abdeckblech entfernen und
dann die Tischrolle herausheben. Legen Sie die Tischrolle danach beiseite und sichern Sie sie gegen Wegrollen.

Abbildung 47: Tischrolle montiert Abbildung 48: Abdeckblech entfernt Abbildung 49: Tischrolle entnommen

Abbildung 50: Briickenteil montiert Abbildung 51: Briickenteil entfernt Abbildung 52: Schlitz freigegeben

Demontieren Sie nun noch das Briickenteil des Maschinentisches zur Aufgaberollenbahn (siehe = Abbildung 50
und = Abbildung 51) durch Entfernen der vier Schrauben, und 6ffnen Sie die Lasche auf der Tischunterseite, um
den Schlitz freizugeben (siehe = Abbildung 52). Uber diesen Schlitz wird das neue Bandsigeblatt eingefiihrt.
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11.3.3 Bandséageblatt installieren

@ Die Installation eines neuen Bandsdgeblattes wird erheblich erleichtert, wenn Sie eine zweite
Person hinzuziehen. So kann das Bandséigeblatt oben und unten gleichzeitig aufgelegt werden.

Stellen Sie zuerst das obere Bandsagerad mit dem Handrad (S) zur Sdgeblattspannung (= Abbildung 57) in die
unterste Position, damit das neue Sageblatt spater spannungsfrei aufgelegt werden kann. Falls ein installiertes
Bandsageblatt ausgewechselt werden muss, ist dieses danach entspannt und kann herausgenommen werden.

_

Abbildung 53: Abdeckung 6ffnen Abbildung 54: Riickenrolle hinten Abbildung 55: B/a‘tt auflgen (oben)

Setzen Sie das neue Bandsageblatt
mit einer zweiten Person auf das
obere und untere Bandsdgerad auf.

Kontrollieren Sie die Position der
Ruckenrolle (R) = Sie muss nach
hinten gertickt sein (siehe Pfeil).

Offnen Sie die vordere Abdeckung
(A) des Sageblattschutzes durch
Losen der Griffschraube (G).

Abbildung 56: Zahniiberstand messen

Positionieren Sie das Blatt auf den
zwei Bandsageradern so, dass der
Zahniiberstand vor den vorderen
Radkanten ca. 8 - 10 mm betragt.

. ; B
Abbildung 57: Sdgeblatt spannen
Spannen Sie das Bandsageblatt mit
dem Handrad (S) durch vorsichtiges
Drehen in Pfeilrichtung (siehe auch
Aufkleber an der Maschine).

Abbildung 58: Blattspannungsanzeige

Spannen Sie das Sageblatt so lange,
bis der Zeiger den Wert 80 auf der
Ableseskala erreicht hat, was einer
Blattbreite von 80 mm entspricht.

@ Beachten Sie die korrekte Montagerichtung beim Einlegen des Bandsdigeblattes!
- Die Zéihne miissen nach unten und in Richtung Bedienseite (Maschinen-Vorderseite) zeigen.

11.3.4 Bandsageblatt eindrehen

Abbildung 59: Bandsdgeblatt eindrehen

e Drehen Sie jetzt so lange am oberen Bandsdgerad, bis sich die
Position des Sageblattes auf den Radern nicht mehr andert.

e Die Neigungsposition des oberen Bandsdgerades ist werkssei-
tig so eingestellt, dass sich die Lage des Bandsageblattes beim
Drehen des oberen Rads nur geringfligig andert.

e Das Bandsageblatt sollte jetzt so auf den Radern positioniert
sein, dass sich die Zahnspitzen auf der gesamten Sageblatt-
lange (wie in = Abbildung 56 gezeigt ) ca. 8 - 10 mm vor der
Radvorderkante befinden.

e Weicht die Position des Bandsageblattes von dieser Position ab, dann muss die Neigung des oberen Band-
sagerades korrigiert werden (detaillierte Vorgehensweise siehe = nachste Seite).

@ Das Drehen der Bandsdgerdder von Hand ist nur bei aktiviertem Bremsliiftschalter (S5) maéglich.
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11.3.5 Sageblattneigung korrigieren

e Losen Sie die den Klemmhebel (K) und neigen Sie
das obere Bandsagerad, entsprechend der aktuel-
len Position des Bandsdgeblattes, nach vorn oder
nach hinten durch Drehen des Sterngriffes (N) im
oder gegen den Uhrzeigersinn.

e Verandern Sie die Einstellung dabei nur geringfligig
und kontrollieren Sie durch Drehen des oberen Ra-
des die gednderte Position des Bandsdgeblattes.
Das obere Rad muss immer so lange gedreht wer-
den, bis sich die Position des Bandsdgeblattes auf
dem Bandsagerad nicht mehr dandert.

Abbildung 60: Sdgeblattneigung korrigieren

e Sobald die Position des Sageblattes auf dem Bandsagerad korrekt eingestellt ist, fixieren Sie den Sterngriff
(N) wieder mit dem Klemmhebel (K).

11.3.6 Absaughilfe anbringen

Das geschlitzte Holzbrettchen (H) dient als zusatzliche
Absaughilfe am unteren Bandsagerad.

e Schieben Sie es (wie in = Abbildung 61 gezeigt) in
die Halterung am Absaugstutzen, der auf der rech-
ten Maschinenseite herausgefiihrt ist.

Abbildung 61: Absaughilfe anbringen

11.3.7 Untere Bandsageblattfiihrung kontrollieren und einstellen

e Kontrollieren Sie den Abstand der seitlichen Fih-
rungsklétze (F) zum Bandsageblatt.

e Der seitliche Abstand beider Fiihrungsklotze (F)
zum Bandsageblatt muss ca. 0,5 mm betragen.

e Bei abweichendem Abstand l6sen Sie die beiden
Schrauben (S) und korrigieren Sie die Fuhrungs-
klétze (F) mit einer 0,5 mm Flhlerlehre.

Abbildung 62: Untere Ségeblattfiihrung

Bevor Sie die obere Bandsigeblattfiihrung kontrollieren und einstellen, fiihren Sie folgende Schritte aus:

e Schlieen Sie die untere und obere Bandséagetire.

e Verriegeln Sie die beiden Tur-Sicherheitsschalter gemal Abschnitt = 11.2 durch Drehen der Randelmuttern
gegen den Uhrzeigersinn O.

e Schlieen Sie die vordere Verdeckung der oberen Bandsageblattfiihrung (siehe = Abbildung 53).
e Danach stellen Sie die obere Bandsageblattfiihrung gemaR folgendem Abschnitt = 11.3.8 ein.
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11.3.8 Obere Bandsageblattfiihrung kontrollieren und einstellen

e Losen Sie das Klemmrad (K) auf der Maschinen-
rickseite.

e Stellen Sie die Bandsageblattfiihrung durch Dre-
hen mit dem Hohenverstellhebel (H) in die un-
terste Position.

e Danach Klemmrad (K) wieder festziehen.

e

Abbildung 64: Riickenrolle einstellen Abbildung 65: Seitenfiihrungen einstellen

e Kontrollieren Sie den Abstand der Riickenrolle e Kontrollieren Sie den Abstand der seitlichen Fiih-
(R) zur Bandsageblatt-Riickseite (ca. 0,5 mm). rungsklotze (F) zum Bandséageblatt (ca. 0,5 mm).

e Bei abweichendem Abstand I6sen Sie die bei- e Bei abweichendem Abstand l6sen Sie die beiden
den Schrauben (S) und korrigieren Sie die Ri- Schrauben (S) und korrigieren Sie die Flihrungs-
ckenrolle (R) mit einer 0,5 mm Fuhlerlehre. klotze (F) mit einer 0,5 mm Flhlerlehre.

e Schlieen Sie die Bandsdgeblattmontage mit einem Testlauf der Bandsage ab.

c Starten Sie niemals die Trennbandscdige, bevor sich nicht alle Schutzeinrichtungen in einwand-
freiem Zustand und funktionsféhig in Schutzstellung befinden.

e Starten Sie den Bandsageblattantrieb unter erhohter Aufmerksamkeit, so dass Sie den Antrieb bei Irritationen
(Bandsageblattverlauf, etc.) sofort wieder stillsetzen kénnen.

11.4 Hohe des Sageblattschutzes einstellen

Positionieren Sie den Sageblattschutz immer moglichst
nahe zur Werkstick-Oberkante. Wichtig: Aufgrund be-
stehender Kollisionsgefahr diirfen der Sageblattschutz
und die obere Sageblattfiihrung jedoch nicht unter das
Niveau der Oberkante des vorderen, schwenkbaren
Teils der Vorschubeinheit gestellt werden.

-> Der Abstand muss mindestens 5 mm betragen.

c o Kollisionsgefahr zwischen dem Sége-

blattschutz und der Vorschubeinheit!
e Der Sdgeblattschutz muss min. 5 mm
liber der Vorschubeinheit stehen!

Abbildung 66: Kollisionsgefahr am Sdgeblattschutz
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11.5 Optionale Komponenten
11.5.1 Visuelle Bandspannungs-Uberwachung

Bei Ausstattung mit dieser Option, befindet sich Glber dem zentralen Bedienpult der Trennbandsége ein Anzeige-
feld mit einer griinen und einer roten Kontrollleuchte.

e Die griine Kontrollleuchte leuchtet, sobald das Sageblatt
betriebsbereit gespannt ist.

e Die rote Kontrollleuchte leuchtet, sobald das Sageblatt
zu locker oder iberhaupt nicht gespannt ist.
- Das Bandsageblatt muss gespannt werden
—> Danach leuchtet die griine Kontrollleuchte wieder

Abbildung 67: Visuelle Bandspannungs-Uberwachung

Funktionsweise: Der in = Abbildung 68 gezeigte Endschalter (E) steuert die rote Kontrolleuchte an, sobald die
Sageblattspannung unzureichend oder nicht vorhanden ist.

Bitte beachten:

e Die Uberwachungsfunktion dient ausdriicklich nicht zur Ein-
stellung der Sageblattspannung, sondern weist lediglich auf
eine unzureichende oder fehlende Sageblattspannung hin.
Die Einstellung der Sageblattspannung muss nach wie vor
liber das Handrad (siehe = Abbildung 57) und die Sageblatt-
spannungsanzeige (A) erfolgen.

e Die Funktion der roten Kontrollleuchte ist nicht in die Not-
Halt-Kette integriert, d. h. der Bandsageantrieb kann nach
wie vor gestartet werden.

Abbildung 68: Endschalter fiir Bandspannung

Die Artikelnummer fiir diese Option ist im Abschnitt = 16.3 ,,Sonstiges Zubehor” zu finden.

11.5.2 Tischschwenkeinrichtung

Mit der optionalen Tischschwenkeinrichtung ldsst sich der Maschinentisch der Trennbandséage liber eine Zahn-
stange um bis zu 22,5° neigen, wobei die Neigungsverstellung tGiber eine Handkurbel und eine Winkelskala erfolgt.
Die Bedienelemente zur Verstellung befinden sich auf der Maschinen-Riickseite unterhalb der Tischplatte.

Einstellung des Neigungswinkels:

e Losen Sie zunachst die Klemmung, indem Sie
den Klemmbhebel (K) ganz nach links schwenken
(siehe Pfeilrichtung in = Abbildung 69).

e Stellen Sie den gewiinschten Neigungswinkel
far den Maschinentisch mit der Handkurbel (V)
und durch Ablesen der Winkelskala (S) ein.

e Fixieren Sie die eingestellte Position, indem Sie
den Klemmhebel (K) wieder in die rechte Stel-
lung zuriickschwenken.

Abbildung 69: Tischschwenkeinrichtung

Die Artikelnummer fur diese Option ist im Abschnitt = 16.3 ,,Sonstiges Zubehor” zu finden.
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12  Arbeiten mit der Trennbandsage

Vorausgesetzt wird der betriebsbereite Zustand der Trennbandsdge mit montiertem Bandsageblatt entspre-
chend lhrer Wahl. Das montierte Bandsadgeblatt muss fir die durchzufiihrenden Arbeiten geeignet sein.

é Starten Sie niemals die Trennbandscdige bevor sich nicht alle Schutzeinrichtungen in einwand-
freiem Zustand und funktionsfdhig in Schutzstellung befinden.

12.1 Rollenanschlag

Der im Auslieferungszustand bereits fertig montierte Rollenanschlag (R) dient zur Werkstiickfihrung auf der dem
Vorschub gegeniiberliegenden Seite sowie zur Einstellung des Schnittmales.

Abbildung 70: Rollenanschlag und Vorschub im Einsatz

Da der Bandsageblattschutz nur knapp tGber die Hohe des Vorschubs heruntergestellt werden darf, ist das Band-
sageblatt auf der Seite des Rollenanschlags offen und ungeschitzt. Aus diesem Grund befindet sich auf der
Oberseite des Rollenanschlags die Schutzabdeckung (P), die den offenen Bereich des Bandsédgeblattes abdeckt.

A Beachten Sie bei der Arbeit mit dem Rollenanschlag die Gefahrenbereiche in = Abbildung 3.

12.1.1 Werkstickhohe anpassen und Schnittmald einstellen

A Hauptschalter ausschalten und Einstellarbeiten nur bei stillstehendem Séigeblatt vornehmen!

Abbildung 72: Anschlag an Werkstiickhéhe anpassen Abbildung 73: Einstellung des SchnittmafSes

e Bevor Sie mit der Arbeit beginnen, Gberpriifen Sie e Um das gewinschte SchnittmaR am Rollenan-
ob der Anschlag der Werkstlickh6he entspricht. schlag einzustellen, 16sen Sie das Klemmrad (K).

e Andern Sie ggf. die Position der oberen Rollenein- e Jetzt kénnen Sie das SchnittmaR am Einstellrad
heit. Hierzu die Schrauben (S) entfernen und den (E) und dber die Millimeterskala einstellen.
Rollenteil tiber die beiden leeren Bohrungen (B) e Fixieren Sie die eingestellte Position danach mit
montieren. dem Klemmrad (K).

BA_PH_TBS-800R-900R_DE_51-24.docx 50




EENHANG

QUALITAT SEIT 1918

12.2 Vorschubeinheit

Die Vorschubeinheit der Trennbandsage dient zum automatischen Vorschub des Werkstiicks zum Bandsageblatt.
Durch Betatigen des FuRschalters (siehe Abschnitt = 9.5) wird die Vorschubeinheit pneumatisch an die seitliche
Werkstickoberflache gertickt, so dass das Werkstlick von der Vorschubrolle transportiert werden kann.

Es sind zwei Vorschubeinheiten verfugbar:

Standard Option

Abbildung 74: Standard-Vorschub (10-stufig verstellbar) Abbildung 75: Optionaler Vorschub (stufenlos verstellbar)

e Vorschubeinheit mit einem polumschaltbaren e Frequenzgeregelte Vorschubeinheit mit stufen-
Antriebsmotor (zweistufig). Der Vorschub ver- loser Einstellung via Frequenzumrichter. Dieser
flgt tber ein funfstufiges Getriebe fiir 10 fixe Ge- Vorschub ermdglicht variabel einstellbare Vor-
schwindigkeiten zwischen 2,5 und 40 m/min. schubgeschwindigkeiten von 2,0 bis 30 m/min.

e Die Anwahl der Vorschubgeschwindigkeit erfolgt ¢ Die Einstellung der Vorschubgeschwindigkeit er-
durch Riemenumlegung und 2-Stufenschalter. folgt via Einstellrad am Frequenzumrichter.

A Beachten Sie bei der Arbeit mit der Vorschubeinheit die Gefahrenbereiche in = Abbildung 3.

Hinweis 1: Die Vorschubrolle ist standardmaRig bei beiden Vorschubeinheiten aus Stahl. Optional ist auch eine
Vorschubrolle mit Gummibeschichtung erhiltlich. Die Artikelnummer hierzu finden Sie im Abschnitt = 16.3.

Hinweis 2: Die < Hersteller-Betriebsanleitung der Vorschubeinheit liegt der Maschine bei Auslieferung bei.

12.2.1 Vorschubantrieb ein- und ausschalten
Die Zuschaltung der Stromversorgung fiir den Vorschubantrieb erfolgt iber das zentrale Steuerschaltpult.

Vorbedingungen:

e Der Hauptschalter (1) muss eingeschaltet sein und
die Betriebs-Kontrollleuchte (L1) muss leuchten.

e Der Bremsliftschalter (S5) muss auf ,inaktiv bzw.
Normalbetrieb stehen.

e Die Druckluftversorgung muss hergestellt sein, ei-
nen Betriebsdruck von 6 - 8 bar aufweisen und die
blaue Kontrollleuchte (L2) ,,AIR“ muss aus sein.

Vorschubantrieb ein- und ausschalten:
e Drucktaste (S3) driicken = Vorschub einschalten
e Drucktaste (S4) driicken = Vorschub ausschalten

Abbildung 76: Bedienschalter fiir den Vorschubantrieb

Ergdanzender Hinweis: Die 10-stufige Standard-Vorschubeinheit kann auch tber den 2-Stufenschalter auf der
Hinterseite des Vorschubs (Werkstliickabnahmeseite) ausgeschaltet werden (auf Stellung ,,0“ drehen).
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Die Vorschubgeschwindigkeit der Standard-Vorschubeinheit wird Uber die Riemenlage des funfstufigen Getrie-
bes und durch Drehen des Ein/Aus-Schalters (siehe = Abbildung 79) auf Stellung ,,1“ oder ,,2“ bestimmt.

Abbildung 77: Riemenscheiben bei gedffneter Klappe

e Um Zugang zu den Riemenscheiben (R) zu erhal-
ten, 6ffnen Sie die Klappe (K) auf der Riickseite des
Vorschubs (der Schlissel liegt der Lieferung bei).

e Damit ein unbefugtes Einschalten der Maschine
wahrend der Einstellung verhindert wird, versetzt
der interne Sicherheitsschalter (N) die Maschine
bei offener Klappe in den Not-Halt-Zustand.

Abbildung 78: Riemenspannung lésen

e Vor der Einstellung muss die Spannung der Rie-
men am Motor gelost werden.

e Verwenden Sie den mitgelieferten 14 x 15 mm
Steckschlissel (H), setzen ihn auf die Sechskant-
schraube (S) unten in der Mitte des Motors auf
und I6sen die Riemenspannung. Die Geschwin-
digkeit wird nach folgendem Schema eingestellt:

_ Pos. Schalterstellung 1 Schalterstellung 2
— Motor a 2,5 m/min 5 m/min
b 4 m/min 8 m/min
C 7 m/min 14 m/min
— | | d 12 m/min 24 m/min
i e 20 m/min 40 m/min
- Nach erfolgter Einstellung:
Schalter o " :
SR AN A AR N A R e Stellen Sie mit dem Steckschlissel (H) die
] Riemenspannung wieder her.
e e VerschlieRRen Sie die Zugangsklappe wieder.
— d
? c Alle weiteren Daten, Informationen und Einstellun-

gen flr den 10-stufigen Vorschub finden Sie in der

a o ) .
mitgelieferten & Betriebsanleitung des Herstellers.

Abbildung 79: Riemenlagen fiir Vorschubgeschwindigkeit

12.2.2.2 Optionaler Vorschub (stufenlos)

Bei der optionalen Vorschubeinheit mit stufenlosem
Getriebe wird die Geschwindigkeit Gber das Einstell-
rad (E) am Frequenzumrichter eingestellt.

e Einstellbereich von 2,0 bis 30 m/min

Alle weiteren Daten, Informationen und Einstellungen
far den stufenlosen Vorschub finden Sie in der mitge-
lieferten < Betriebsanleitung des Herstellers.

Abbildung 80: Einstellrad fiir stufenlose Geschwindigkeit
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12.2.3 Richtige Vorschubgeschwindigkeit wahlen

@ Eine zu hohe Vorschubgeschwindigkeit iiberlastet den Bandsdgeantrieb, erh6ht den Verschleifd
des Bandsdgeblattes und fiihrt zu einem schlechteren Schnittergebnis.

Beginnen Sie zunachst mit einer eher niedrigen Vorschubgeschwindigkeit, und tUberpriifen Sie beim Sagen die
eingestellte Geschwindigkeit sowie das daraus resultierende Schnittergebnis. Erst wenn Sie sicher sind, dass eine
héhere Vorschubgeschwindigkeit vertretbar ist, kdnnen Sie den Wert sukzessive erhdhen.

Hinweis: Diese Empfehlung gilt gleichermaRen fir den 10-stufigen und stufenlosen Vorschub.

12.3 Bandsageblattschmierung

Wahrend des Betriebs mit der Trennbandsdge muss ein Schmierfilm zwischen Radlaufflachen und Bandsageblat-
tinnenseite gewahrleistet werden. Hierzu verfiigt die Maschine Uber eine automatische Schmierstoffzufuhr und
einen Schmierstoffbehalter, der sich oben auf der rechten Hinterseite der Maschine befindet.

Empfohlenes Schmiermittel: Silikonfreies Gleitmittel fiir Holzbearbeitungsmaschinen Typ ,, WAXILIT 22-74".

12.3.1 Funktionsweise der Bandsageblattschmierung

Abbildung 81: Filz zur Bandsdgeblattschmierung Abbildung 82: Einstellrad fiir die Schmierstoffmenge

e Die automatische Schmierstoffzufuhr trankt e Die Schmierstoffmenge, die Gber den Schmier-
den Schmierfilz (F) permanent mit Schmier- filz (F) auf das Bandsageblatt Gbertragen wird,
stoff, indem er die Bandsageblatt-Innenseite kann am Einstellrad (M) eingestellt werden, das
mit Schmierstoff benetzt. sich unterhalb des Steuerschaltpultes befindet.

e Prifen Sie, ob nach einem Probelauf der Band-
sage die Bandsageblattinnenseite ausreichend
mit Schmierstoff benetzt ist. Ausreichend be-
netzt ist sie dann, wenn sich dort ein leichter
Schmierfilm befindet.

e Wichtig: Die Schmierstoffmenge ist zu hoch,
wenn sich am Sageblatt Tropfen vom Schmier-
stoff bilden.

e Der Schmierstoffbehalter (B) befindet sich auf
der rechten Maschinen-Hinterseite.

e Der Absperrhahn (H) ermdglicht die Unterbre-
chung der Schmierstoffzufuhr, z. B. wenn die
Maschine fir langere Zeit nicht benutzt wird.

Abbildung 83: Schmierstoffbehdlter mit Absperrhahn

@ Schlieen Sie den Absperrhahn (H) immer nach Arbeitsende, da die Schmierstoffzufuhr sonst
weiterlduft und zur unerwiinschten Tropfenbildung am Bandsdgeblatt fiihrt.
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12.4 Abfolge einer Werkstiickbearbeitung

j= — o=

Abbildung 84: Schnittmaf8 am Rollenanschlag einstellen Abbildung 85: Bandsdgeantrieb und Vorschub einschalten

e Stellen Sie bei noch ausgeschalteter Maschine das e Schalten Sie nun den Bandsageblattantrieb und
gewlinschte Schnittmall am Rollenanschlag ein den Vorschubantrieb ein (Bedienelemente siehe
und passen Sie das Oberteil des Rollenanschlags Abbildung 28).

ggf. an die Werkstlickhéhe an (siehe = 12.1.1.).

Abbildung 86: Fuf3schalter an die Arbeitsposition legen Abbildung 87: Werkstlick auflegen und zum Anschlag fiihren

e Platzieren Sie den FuBschalter fir das Einrlicken e Legen Sie das Werkstilick auf die Rollenbahn des
und Losen des Vorschubs jederzeit gut erreichbar Aufgabetisches und schieben Sie es langsam nach
auf die Bedienseite (Aufgabeseite) der Maschine vorne, bis die linke Langsseite am Rollenanschlag
(siehe = Abbildung 14). anliegt = Dabei darf das Werkstiick das Bandsa-

e Falls die Vorschubeinheit noch in geschlossenem geblatt aber noch nicht berdhren!

Zustand (eingeriickt) ist, betatigen Sie die rechte
Schaltwippe (A) um sie zu 6ffnen.

Abbildung 88: Vorschubeinheit zur Bearbeitung einriicken Abbildung 89: Werksttickteile abnahmeseitig entnehmen

e Betédtigen Sie nun die linke Schaltwippe (V) des e Entnehmen Sie die beiden voneinander getrennten
FuRschalters, um den Vorschub einzuschwenken Werkstiickteile von der Rollenbahn des Abgabeti-
und den Sigebetrieb zu starten > Das Werkstiick sches. Legen Sie erst wieder ein weiteres Werkstiick
wird zum Sageblatt transportiert und geschnitten. auf, wenn beide Werkstiickteile entnommen sind.

e Am Ende des Sageprozesses 6ffnen Sie die Vorschubwalze wieder, indem Sie die rechte Schaltwippe (A) des
FuRschalters betatigen.

e Schalten Sie die Maschine und den Vorschub nach Arbeitsende oder bei Arbeitsunterbrechungen immer aus.
e Schlieen Sie den Absperrhahn der Schmierstoffzufuhr beim Verlassen der Maschine oder bei Arbeitsende.
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13  Allgemeine Benutzungsvorschriften
13.1 Bandsageblatt

Bandsageblatter missen sorgfiltig behandelt werden, damit sie nicht beschadigt werden. Ungespannte Bandsa-
geblatter sind knickfrei zu einem mehrfachen Kreis zusammenzufalten und zu sichern, solange sie nicht in Ge-
brauch sind. Sie sind an einem sicheren und trockenen Platz aufzubewahren. Lagern Sie Bandsageblatter immer
auf einer Oberflache, welche die Zahnung des Blattes nicht beschadigen kann. Vor der Verwendung miissen sie
auf schadhafte Zdhne und Anrisse kontrolliert werden.

e Zum Vermeiden von Anrissen miissen gespannte Bandsageblatter addaquat geschiitzt aufbewahrt werden.

e Zum Wechseln des Bandsageblattes fiir die Trennbandsége sind zwei Personen zu empfehlen.

e Zum Transportieren gespannter breiter Bandsageblatter ist eine geeignete Transporteinrichtung vorteilhaft.

e Die Sageblattbreite, Zahnform und Zahnteilung missen nach der Starke und Beschaffenheit des Werkstticks
gewdahlt werden.

e Das Blatt muss korrekt geschweilSt, geschliffen und geschrankt sein. Ist dies nicht der Fall, muss das Sage-
blatt erneuert werden (Details hierzu sind in den Abschnitten = 11.3 und = 15.5 zu finden).

e Die Vorschubgeschwindigkeit darf nicht zu hoch eingestellt werden.

@ Achtung Schneidgefahr! Zum Wechsel des Bandséigeblattes Schutzhandschuhe anziehen!

Bei Nichtbeachtung dieser Grundregeln kénnen folgende Fehler auftreten:

e Schlechtes Arbeitsergebnis / unsauberer Schnitt
e Uberlastung / Uberhitzung des Antriebsmotors
e Risse und Beschadigungen am Bandsageblatt

e Schlechte Leistungsfahigkeit

Sageblattrisse sind die haufigsten Probleme, die an einer Trennbandsage auftreten. Sie werden meist vom Sage-
blatt und nicht von der Maschine verursacht, sofern diese gemaR der Betriebsanleitung eingestellt ist und nicht
verdandert wurde. Im Abschnitt = 14.3 sind die Hauptursachen und Vorschlage zur Vermeidung von Blattrissen
aufgefihrt.

13.2 Benutzung der Maschine

. Positionieren Sie die einstellbare Schutzeinrichtung am Bandsageblatt immer nur bis knapp tber die Héhe

der Vorschubeinheit nach unten.
° Beachten Sie bei allen anfallenden Tatigkeiten samtliche Sicherheitsvorschriften in Kapitel = 5, und dabei
insbesondere die bestehenden Restrisiken in Abschnitt = 5.1.7 und Gefahrenbereiche in Abschnitt = 5.4.

13.3 Beendigung der Arbeit

. Schalten Sie die Maschine und den Vorschub bei Unterbrechung oder nach Beendigung der Arbeit aus.

e  Versetzen Sie die Maschine nach der Beendigung lhrer Arbeit wieder in einen sauberen Zustand.
Beachten Sie hierbei die Hinweise im Kapitel = 15, Wartung und Inspektion®.

. SchlieRen Sie immer bei Arbeitsende den Absperrhahn fiir die Schmierstoffzufuhr, da diese sonst weiter-
[duft und zur unerwiinschten Tropfenbildung am Bandsageblatt fuhrt.
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14  Storungsbeseitigung

é e Vor jeder Storungsbeseitigung den Hauptschalter ausschalten und durch Abschlief3en sichern.
e Nach jeder Stérungsbeseitigung sind alle Sicherheitseinrichtungen wieder in Betrieb zu setzen
und ihre Funktion zu iiberpriifen!

Flihren Sie Arbeiten zur Stérungsbeseitigung nur durch, wenn Sie mit der Arbeitsweise der Maschine vertraut
sind, wenn Sie autorisiert und sicherheitstechnisch unterwiesen sind. Lassen Sie Arbeiten an der elektrischen
Ausristung der Maschine nur durch eine Elektrofachkraft durchfiihren. Arbeiten an der pneumatischen Ausris-
tung dirfen nur von geschultem Fachpersonal vorgenommen werden.

Schalten Sie vor den Arbeiten zur Stérungsbeseitigung die Maschine aus und sichern Sie sie gegebenenfalls gegen
unbefugtes Wiedereinschalten. Achten Sie auch bei Arbeiten zur Stérungsbeseitigung auf Ordnung und Sauber-
keit des Arbeitsplatzes.

Wurden bei den Arbeiten zur Storungsbeseitigung Schutzeinrichtungen entfernt, sind diese nach Beendigung der
Arbeiten zur Stérungsbeseitigung unbedingt wieder zu montieren und auf ordnungsgemaRe Funktion zu prifen.

Gehen Sie bei der Suche nach der Ursache einer Stérung systematisch vor. Kénnen Sie den Fehler nicht finden
oder die Stérung nicht beheben, rufen Sie unseren Kundendienst unter der Telefon-Nr. 07571/ 755 - 0 an.

Bevor Sie uns anrufen, beachten Sie bitte folgende Punkte:

e Notieren Sie sich den Typ, die Maschinennummer und das Baujahr Ihrer Maschine.
e Halten Sie diese Betriebsanleitung (und eventuell Schaltplane) bereit.
e Beschreiben Sie uns die Stérung ganz genau, umso besser kann dann Abhilfe geschaffen werden.

14.1 Verhalten bei Stromausfall

Tritt ein unerwarteter Stromausfall wahrend der Werkstilickbearbeitung auf, gehen Sie wie nachfolgend beschrie-
ben vor:

e Warten Sie den Stillstand des Bandsageblattes ab. Bestimmungsgemal versetzt die Motorbremse das Band-
sageblatt binnen 10 Sekunden in den Stillstand.

e Falls es sinnvoll erscheint, z. B. wenn der bereits erfolgte Schnitt noch kurz ist, ziehen Sie das Werkstlick
zuriick, bis sich das Bandsageblatt nicht mehr in der Schnittfuge befindet.

e |st es besser, das Werkstlick in seiner momentanen Position zu belassen, klaren Sie die Ursachen des
Stromausfalls und stellen Sie die Energieversorgung (falls méglich) wieder her.

e |st die Stromversorgung wiederhergestellt, nehmen Sie ihre Arbeit durch Starten des Bandsageantriebes
und des Vorschubantriebes wieder auf.

14.2 Verhalten bei Bandsageblattriss

c Beachten Sie, dass bei einem Bandscdigeblattriss der Bandsdgeblattantrieb und der Vorschuban-
trieb eingeschaltet bleiben.

e Schalten Sie deshalb den Bandsageblattantrieb und den Vorschubantrieb unmittelbar nach dem Riss aus.

c Beachten Sie auch, dass das obere Bandscdigerad bei einem Bandséigeblattriss ungebremst aus-
lduft. Die Auslaufzeit bis zum vollstdndigen Stillstand kann mehrere Minuten dauern.

o Offnen Sie die Zugangstiiren zu den Bandsédgerddern zum Sageblattwechsel erst, wenn Sie sicher sind,
dass die Bandsagerdder zum Stillstand gekommen sind (das obere Bandsagerad lauft ungebremst aus).
e Zum Bandséageblattwechsel gehen Sie wie im Abschnitt = 11.3 beschrieben vor.
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14.3 Storungen, Ursachen und Fehlerbehebung

Trennbandsage
lauft nicht an

Motor wird sehr heil}

Maschine pfeift oder
quietscht beim Anlaufen

Motorbremse bremst nicht
mehr binnen 10 Sekunden

Maschine vibriert stark

Vorschub startet nicht
Vorschubmotor pfeift oder

quietscht beim Anlaufen

Vorschub schwenkt
nicht ein und aus

Sageblatt wird wahrend der
Bearbeitung stark gebremst

Bandsageblatt verlauft

BA_PH_TBS-800R-900R_DE_51-24.docx

Keine Spannung

Vorsicherung defekt

Hauptschalter defekt

Drucktaste fur Antrieb defekt

Motor defekt

Antriebsriemen gerissen
Bremsliftschalter ist aktiviert
Bandséagetiire(n) nicht geschlossen
Tur-Sicherheitsschalter nicht verriegelt
Ein Not-Halt Schlagtaster ist gedriickt
Not-Halt Bligel ist aktiviert

Not-Halt Reilleine ist aktiviert
Not-Halt Reilleine ist gerissen

Tire der Vorschubeinheit ist offen

Druckluftversorgung nicht vorhanden
Uberlastung oder defekter Motor
Antriebsriemen zu locker

a) Bremsbelage sind abgenutzt

b) Die Bremse ist defekt

Maschine steht uneben

Antriebsrader verschmutzt / beschadigt
Drucktaste fuir Vorschubantrieb defekt

Vorschubeinheit / Vorschubmotor defekt

Antriebsriemen fiir Vorschub zu locker
Druckluftversorgung nicht vorhanden

Betriebsdruck zu gering

FuBschalter defekt
Antriebsriemen rutschen durch

Bandséageblatt zu wenig gespannt

Obere Blattfiihrung zu hoch (zu weit
vom Werkstlick entfernt) eingestellt

Obere und untere Blattfiihrung
sind nicht korrekt eingestellt

Sageblatt stumpf bzw. verschlissen
Vorschubgeschwindigkeit zu hoch
Andruck des Vorschubs unzureichend
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QUALITAT SEIT 1918

- Anschlisse tUberprifen (Elektriker!)
-> Sicherung erneuern (Elektriker!)
- Schalter ersetzen (Elektriker!)
- Drucktaste ersetzen (Elektriker!)
-> Motor ersetzen

-> Riemen ersetzen

- Bremsliftschalter deaktivieren
- Ture(n) schlieRen

-> Schalter verriegeln (= 11.2)

-> Schlagtaster entriegeln

-> Bugel in Mittelstellung bringen
- Reset-Knopf herausziehen

-> Beheben u. Reset herausziehen
—> Vorschubtiire verschlieRen

- Druckluft herstellen und mit blau
leuchtender Taste ,AIR” quittieren

- Kundendienst kontaktieren

-> Riemen nachspannen (=15.6)

- Kundendienst kontaktieren

- Maschine nivellieren (= 0)
-> Rader reinigen / auswechseln
- Drucktaste ersetzen (Elektriker!)

- Kundendienst kontaktieren
- Riemen nachspannen (= 12.2.2)

- Druckluft wiederherstellen und
mit der blauen Taste quittieren

- Betriebsdruck einstellen (6-8 bar)
und mit Taste ,,AIR“ quittieren

- FuRschalter austauschen
-> Riemen nachspannen (= 15.6)

- Blatt gemaR (= 11.3) spannen

- Obere Blattfiihrung bis knapp Gber
Vorschubhohe nach unten stellen

- Seitenfihrungs-Kl6tze (oben und
unten) sowie Riickenrolle (oben)
korrekt einstellen (Details siehe
Abschnitte = 11.3.7 / = 11.3.8)

- Bandsageblatt ersetzen (= 11.3)
- Geschwindigkeit reduzieren
- Luftdruck tberprifen (6-8 bar)

Fortsetzung auf = nachster Seite
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Stoérungen, Ursachen und Fehl

m Mogliche Ursache Behebung

Bandsageblatt reiflt

Laufflachen der Bandsage-
rader sind verschmutzt

Bandsageblattschmierung
unzureichend oder Band-
sageblatt nicht geschmiert

Schnittverlauf ist krumm

BA_PH_TBS-800R-900R_DE_51-24.docx

erbehebung - Fortsetzung

Schlechte Schweilstelle

Sageblattfiihrung schlecht eingestellt,
die Riickenrolle driickt gegen das Blatt

Vorschubgeschwindigkeit zu hoch
Sageblatt stumpf oder schlecht geschrankt
Bandsageblatt eingerissen

Harzrickstande o. a. auf Blatt oder Radern

Die Abstreif- und Reinigungselemente
liegen nicht an den Bandsdgeradern an

Die Abstreif- und Reinigungselemente
sind defekt, beschadigt oder verschlissen

Schmierfilz verschlissen
Absperrhahn zum Schmierstoffbehalter ist zu
Schmierstoffbehalter ist leer

Bandsageblatt ist stumpf

Sageblattflihrung falsch eingestellt
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- Bandsageblatt ersetzen (= 11.3)

- Bandsageblattfihrungen korrekt
einstellen (» 11.3.7 / = 11.3.8)

- Geschwindigkeit reduzieren
- Bandsageblatt ersetzen (= 11.3)
- Bandsageblatt ersetzen (= 11.3)

- Bandsageblatt ersetzen (= 11.3)
und die Bandsdgerader reinigen

- Radabstreifer/-bursten korrekt
an die Bandsdgerader anlegen

- Radabstreifer/-bursten ersetzen

-> Schmierfilz ersetzen

- Absperrhahn 6ffnen

-> Schmierstoffbehélter auffillen
- Bandsageblatt ersetzen (= 11.3)

- Bandsageblattfihrungen neu
einstellen (» 11.3.7 / = 11.3.8)
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15 Wartung und Inspektion

Vor jeglichen Wartungs- und Inspektionsarbeiten ist das Kapitel = 5, Sicherheit” sorgfiltig
durchzulesen und zu beachten!

A Vor Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten den Hauptschalter ausschalten und abschliefien!

Betriebsstorungen, die durch unzureichende oder unsachgemaRe Wartung hervorgerufen worden sind, kénnen
sehr hohe Reparaturkosten und lange Stillstandzeiten der Maschine verursachen. Deshalb ist eine regelmaRige
Wartung unerlasslich.

e Uberzeugen Sie sich regelmiRig vom einwandfreien Zustand ihrer Trennbandsége.

e Reinigen Sie die Maschine taglich und die Auflageflachen von Maschinentisch und der Rollenbahnen immer
nach Beendigung des Arbeitsganges. Die Reinigung der Maschine mit Druckluft ist verboten!

e Wartungsarbeiten an elektrischen und pneumatischen Einrichtungen nur von qualifiziertem Fachpersonal!

e Elektrische Einrichtungen/Bauteile wochentlich auf duRerlich erkennbare Beschadigungen hin untersuchen
und gegebenenfalls von einer Elektrofachkraft beheben lassen.

e Beschadigte Schutzeinrichtungen sofort entfernen und erneuern. Arbeiten Sie nie mit beschadigten Teilen!

e Wurden wahrend der Wartungsarbeiten Schutzeinrichtungen entfernt, sind diese danach sofort unbedingt
wieder zu montieren und auf ordnungsgemalRe Funktion zu Uberpriifen.

e Absaugung taglich vor Arbeitsbeginn auf volle Funktion priifen. Die Absaugeinrichtung ist vor der Erstinbe-
triebnahme sowie téglich auf offensichtliche Mangel und monatlich auf ihre Wirksamkeit zu prifen.

e Die Luftgeschwindigkeit zur Absaugeinrichtung ist vor der Erstinbetriebnahme und nach wesentlichen An-
derungen zu kontrollieren.

e Die Maschine nicht benutzen, solange diese Bedingungen nicht erfillt sind.

Aufgrund der unterschiedlichen Betriebsverhaltnisse kann im Voraus nicht festgelegt werden, wie oft eine Ver-
schleifkontrolle, Inspektion oder Wartung erforderlich ist. Unter Bericksichtigung Ihrer Betriebsverhaltnisse
sind zweckmaRige Inspektionsintervalle festzulegen.

15.1 Bandsageblatt kontrollieren

Kontrollieren Sie taglich vor Beginn der Arbeit sowie in regelmaRigen Abstidnden den Zustand des Bandsageblat-
tes. Schalten Sie hierzu den Hauptschalter der Maschine durch Drehen auf Stellung ,,1“ ein, und stellen Sie den
Bremsluftschalter auf die Position , Bremse liiften”.

Offnen Sie die obere Tiire und drehen Sie das Bandsédgeblatt am oberen Bandsigerad. Kontrollieren Sie dabei
den Zustand des Bandsageblattes auf seiner gesamten Lange. Ist das Bandsdgeblatt nicht mehr ausreichend
scharf oder sind stellenweise Beschddigungen wie z. B. Risse erkennbar, muss das Blatt umgehend ausgetauscht
werden. Hierfiir gehen Sie wie im Abschnitt = 11.3 beschrieben vor.

Passende Bandsageblatter fur Ihre Maschine finden Sie im Abschnitt = 16.1 (TBS 800R) bzw. = 16.2 (TBS 900R).

@ Achtung Schneidgefahr! Zum Wechsel des Bandsdigeblattes Schutzhandschuhe anziehen!

15.2 Tischeinlage kontrollieren

Die Tischeinlage verringert die Tischoffnung der Trennbandsdagemaschine auf ein Minimum und sorgt mit ihrem
engen Einschnitt fiir eine stabile Fiihrung des Sageblattes. Uberpriifen Sie die Tischeinlage deshalb regelmiRig
auf mechanische Beschadigungen und Risse. Zudem sollte der Einschnitt flir das Bandsageblatt generell so eng
wie moglich, bzw. in komplett unbeschadigtem Zustand sein.

A Defekte oder beschddigte Tischeinlagen miissen umgehend erneuert werden!

e Verwenden Sie ausschlief8lich Original-Tischeinlagen des Maschinenherstellers (Werkstoff: AIMgSil).
e Die Abmessungen der Tischeinlage fir beide TBS-Modelle betragen Lx B x H=140x 90 x 10 mm.
e Die Einlage muss auf Tischniveau liegen und darf nicht Gber die Tischflache hinausragen.
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15.3 Schmierung der Maschine

Die Maschine selbst erfordert keine Schmierung. Alle Kugellager sind wartungsfrei und die Schmierung des Band-
sageblattes erfolgt automatisch Gber die integrierte Bandsageblattschmierung (siehe Abschnitt = 12.3).

e Es missen lediglich wochentlich alle gleitenden oder rollenden Teile auf ihre Leichtgdngigkeit kontrolliert
und gegebenenfalls mit einem diinnfliissigen Ol geschmiert werden.
e Bitte befolgen Sie die Schmieranweisungen fir die Vorschubeinheit (siehe < separate Betriebsanleitung).

15.4 Wartung und Schmierung der Sageblattfiihrungen
15.4.1 Wartung

e Uberpriifen Sie die Riickenrolle der oberen Bandsigeblattfiihrung téglich vor Arbeitsbeginn auf Leichtgin-
gigkeit und schmieren Sie diese bei Bedarf gemal Abschnitt = 15.4.3.

e Befreien Sie die Bandsageblattfiihrungen regelmaRig von Sagemehl, Splittern, Harz oder anderen Verschmut-
zungen.

15.4.2 Schmierung blanker Stahlteile

Die blanken Stahlteile der Fiihrungen sind durch gelegentliches leichtes Eindlen leichtgangig und rostfrei zu hal-
ten. Empfohlenes Ol: ,Spezial-Ol 1059 (Inhalt: 5 Flaschen a 20 ml), erhéltlich im Hokubema-Onlineshop.

15.4.3 Riickenrolle (oben) schmieren

Die Lagerung der Ruckenrolle (R) fur die obere Bandsageblatt- .
fiihrung ist halbjahrlich mit einigen Tropfen ,Spezial-Ol 1059 )
zu schmieren. Je nach Einsatzhaufigkeit und Beanspruchung

sollte ein kiirzeres Schmierintervall gewahlt werden. Q

e Zur Schmierung geben Sie einige Tropfen des Spezial-Ols
in die Laufflache der Rollenachse (siehe = Abbildung 90).

c Wichtig: Zur Schmierung der Rollenachsen-Lage- _
rung darf keinesfalls Fett verwendet werden! . £

| r‘
N 2
Abbildung 90: Riickenrolle élen

15.5 Sonstige Wartungsintervalle

T Componarsn | watname

Vor Arbeitsbeginn auf Scharfezustand, Risse, Beschadigungen tberprifen und das
Bandsdgeblatt bei Bedarf erneuern

Bandsageblatt

Bandsageblattspannung = Kontrollieren und bei Bedarf einstellen
Bandsageblattfihrungen = Kontrollieren und bei Bedarf einstellen
Rickenrolle (oben) siehe Abschnitt = 15.4.1 oben auf dieser Seite
Druckluftversorgung = Druck ggf. korrigieren, Wartungseinheit prifen/entwéassern
Schmierung / Schmierstoffvorrat = Schmierfunktion prifen, Behilter bei Bedarf auffillen
Vorschubeinheit =~ Geschwindigkeit einstellen, FuBschalter-Funktion tiberprifen
Absauganlage = auf Funktion, Mangel und undichte Stellen Gberprifen
Nach Arbeitsende Maschine und Rollenbahnen = Holzreste, Spane beseitigen, Werksttickauflageflachen reinigen
Wochentlich Radabstreifer-, Birsten = Wirksamkeit der Abstreifer, Blrsten prifen
Abschalteinrichtungen = Funktion aller Not-Halt-Schalteinrichtungen tberprifen
Tir-Sicherheitsschalter = Funktion beider Tir-Sicherheitsschalter tiberprifen
Antriebsriemen Bandsdge = auf Spannung / VerschleiB prifen, ggf. nachspannen / erneuern
Antriebsriemen Vorschub = auf Spannung / VerschleiR prifen, ggf. nachspannen / erneuern

Monatlich Motorbremse = Bremszeit bis zum Bandsageblatt-Stillstand (< 10 s) Gberpriifen

Wichtig: Bitte halten Sie auch die Wartungsintervalle fiir den Vorschub ein (siehe < separate Betriebsanleitung).
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15.6 Antriebsriemen spannen

@ Der Hauptschalter (1) muss eingeschaltet werden, damit die Rédder gedreht werden kénnen.

e Bremsliftschalter (S5) aktivieren (Stellung oben).

e Tir-Sicherheitsschalter flir untere Trennbandsagetiire ge-
maRk = 11.2 entriegeln und die untere Tire 6ffnen.

o Die 4 Befestigungsschrauben (M) am Motor leicht 16sen
(Schlusselweite = 19 mm).

e Spannmutter (S) an der Gewindestange (G) mit einem Ga-
belschliissel SW17 anziehen, bis die richtige Riemenspan-
nung erreicht ist (siehe auch = Abbildung 92).

Nachkontrolle: Die Riemen dirfen sich zwischen den beiden
Achsen ca. 10 mm mit der Hand durchdriicken lassen.

e Schrauben (M) am Motor wieder fest anziehen.

Abbildung 91: Antriebsriemen spannen

e Danach die untere Bandséagetilre wieder schlieBen und mit Sicherheitsschalter verriegeln (siehe = 11.2).

Hinweis: Das Nachspannen bereits installierter Riemen kann auch bei deaktiviertem Bremsliiftschalter erfolgen.

15.7 Antriebsriemen auswechseln

Die entsprechenden Riementypen und Artikelnummern finden Sie im Abschnitt = 16.3 ,Sonstiges Zubehor”.

@ Der Hauptschalter (1) muss eingeschaltet werden, damit die Rdder gedreht werden kénnen.
@ Es diirfen nur Riemen mit gleichem Querschnitt und gleicher Ldnge verwendet werden.
Im Falle eines Riemenwechsels sind immer alle Riemen gleichzeitig zu erneuern.

Schneidgefahr! Beim Hantieren mit dem Bandscdigeblatt Schutzhandschuhe anziehen!

e Bremsliftschalter (S5) aktivieren (Stellung oben).

e Sicherheitsschalter gemalR dem Abschnitt = 11.2
entriegeln und beide Trennbandséagetiiren 6ffnen.

e Bandsiageblatt (B) entspannen und herausnehmen
(Details dazu siehe Vorgang im Abschnitt = 11.3).

e Siehe = Abbildung 91: Die vier Motorschrauben (M)
sowie die Spannmutter (S) an Gewindestange (G) l6-
sen, sodass die Antriebsriemen gel6st sind.

e Siehe = Abbildung 92: Sechskantschraube (N) und
Unterlegscheibe (U) aus der Radnabe entfernen
(Schlusselweite = 19 mm).

e Das untere Trennbandsagerad behutsam herauszie-
hen (bitte Acht geben, das Rad ist sehr schwer!).

e Alte Riemen entfernen und neue Riemen in Riemen-
scheiben des Bandsagerades einlegen.

e Unteres Rad montieren und Bandsageblatt (B) wieder installieren (siehe = 11.3).

e Riemen gemaR Abschnitt = 15.6 spannen und die vier Motorschrauben (M) wieder festziehen.

e Tiren schlieRen und mit Sicherheitsschalter verriegeln (Details sieche = 11.2).

Abbildung 92: Antriebsriemen auswechseln

15.8 Hauptmotorbremse lberprifen

Uberpriifen Sie monatlich die Bremsfunktion des Hauptmotors. Wenn die Maschine beim Abbremsen nicht mehr
binnen 10 Sekunden zum Stillstand kommt, kontaktieren Sie hierfir bitte unseren Kundenservice.
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16 Optionen und Zubehér

16.1 Bandsageblatter TBS 800R

Artikel
BANDSAGEBLATT

BANDSAGEBLATT

BANDSAGEBLATT

16.2 Bandsageblatter TBS 900R

Artikel
BANDSAGEBLATT

BANDSAGEBLATT

BANDSAGEBLATT

16.3 Sonstiges Zubehor

Artikel
ROLLEN-VORSCHUBEINHEIT
STUFENLOS

VORSCHUBROLLE
GUMMIBESCHICHTET

VERSTARTKTER MOTOR
TISCHSCHWENKEINRICHTUNG

VISUELLE BANDSPAN-
NUNGS-UBERWACHUNG

TBS 800R ANTRIEBSRIEMEN
TBS 900R ANTRIEBSRIEMEN
SPEZIAL OL 1059

Beschreibung Art.-Nr.
Lange 5726 x 80 x 0,9 mm | Zahnteilung 14 mm | Zahnform NV |
Brustwinkel 10° | Zahnhéhe 6,5 mm bombiert | sagefertig 5421
(Mindestabnahme 3 Sttick).

Stellitiert Lange 5725 x 80 x 0,9 mm | Zahnteilung 25 mm |

Zahnform PV | Brustwinkel 18° | Zahnhdhe 8,5 mm | 5422
Schnittfuge 2,0 mm bombiert (Mindestabnahme 3 Stiick).

Stellitiert Lange 5730 x 80 x 0,9 mm | Zahnteilung 30 mm |

Zahnform PV | Brustwinkel 18° | Zahnhdhe 8,5 mm | 5423
Schnittfuge 2,0 mm bombiert (Mindestabnahme 3 Stiick).

Beschreibung Art.-Nr.
Lange 6244 x 80 x 0,9 mm | Zahnteilung 14 mm | Zahnform NV |
Brustwinkel 10° | Zahnh6he 6,5 mm bombiert | sagefertig 5424
(Mindestabnahme 3 Stiick).

Stellitiert Lange 6250 x 80 x 0,9 mm | Zahnteilung 25 mm |

Zahnform PV | Brustwinkel 18° | Zahnhohe 8,5 mm | 5425
Schnittfuge 2,0 mm bombiert (Mindestabnahme 3 Stiick).

Stellitiert Lénge 6240 x 80 x 0,9 mm | Zahnteilung 30 mm |

Zahnform PV | Brustwinkel 18° | Zahnh6he 8,5 mm | 5426
Schnittfuge 2,0 mm bombiert (Mindestabnahme 3 Stiick).

Beschreibung Art.-Nr.
Stufenlos von 2,0 bis 30 m/min regulierbare Vorschubeinheit 5415
(anstelle von 10 fixen Geschwindigkeiten).

Anstelle der Standardrolle aus Stahl. 4280
Drehstrommotor mit 15 kW anstatt 11 kW Standardmotor. 5413
Mit Zahnstangengetriebe bis 22,5° via Kurbel einstellbar. 5411
Mit 2 Kontrollleuchten (griin = Spannung ok / rot = gelost) 5429
Keilriemen A51 13x1300 mm (3 Sttick erforderlich). 0345.6086
Keilriemen SPZ x 1600 mm (4 Stuick erforderlich). 0345.0371
Zum Schmieren der oberen Riickenrolle (Inhalt 5 x 20 ml). 3215

Ergdnzende Zubehor- und Ersatzteile finden Sie in unserem Onlineshop unter < https://www.hokubema.com.
Weitere Rollenbahnen finden Sie unter www.hokubema.com/beckmaschinenbau-de/rollen-und-messbahnen/.

A\

Verwenden Sie ausschliefllich die vom Hersteller vorgeschriebenen Bandsdgebldtter sowie Zu-
behér- und Ersatzteile. Der Gebrauch anderer Zubehér- oder Ersatzteile kann Verletzungen von
Personen und Beschéddigungen an der Maschine verursachen. Bei jeglicher Verwendung nicht
vorgeschriebener Zubehér- und Ersatzteile oder von Zusatzkomponenten Dritter iibernimmt
der Hersteller keine Haftung fiir daraus resultierende Schédden!
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17 Demontage und Verschrottung

Bei der Demontage und Verschrottung der Maschine sind die aktuellen EU-Vorschriften bzw. die jeweiligen Vor-
schriften und Gesetze des Betreiberlandes einzuhalten, die fiir eine sachgemafle Demontage und Entsorgung
vorgeschrieben sind. Ziel ist es, die Maschine sowie die verschiedenen Materialien und Bestandteile der Ma-
schine sachgerecht zu demontieren, wiederverwertbare Teile zu recyceln und nicht wiederverwertbare Kompo-
nenten moglichst umweltschonend zu entsorgen.

f Bitte richten Sie besonderes Augenmerk auf

e die Demontage der Maschine im Arbeitsbereich

e ein fachgerechtes Demontieren der Maschine und Zubehérteile

e einen sicheren und sachgerechten Abtransport der Maschine

e die ordnungsgemdfe Trennung der Maschinenbestandteile und Materialien.

Bei der Demontage und Entsorgung der Maschine sind die am Einsatzort bestehenden Gesetze und Vorschriften
beziiglich Gesundheit und Umweltschutz einzuhalten.

\, Entfernen Sie simtliche Reste von Ol, Fett und sonstige Schmierstoffe von der Maschine und
Lq—‘ lassen Sie diese von einem qualifizierten Entsorgungsunternehmen sachgerecht entsorgen.

Beachten Sie die am Einsatzort geltenden Umweltschutzgesetze in Bezug auf die Entsorgung fester Industrieab-
falle giftiger und gefahrlicher Abfalle, wenn Sie die Materialien der Maschine trennen, entsorgen oder recyceln.

n, e Schlduche und Kunststoffteile sowie sonstige Bauteile, die nicht aus Metall bestehen,

L & miissen demontiert und separat recycelt oder entsorgt werden.

e Elektrische Komponenten, wie Kabel, Schalter, Steckverbinder, Transformatoren etc. miis-
sen ausgebaut und (falls méglich) recycelt bzw. andernfalls qualifiziert entsorgt werden.

e Pneumatische und hydraulische Teile wie Ventile, Magnetventile, Druckregler, etc. miis-
sen ausgebaut und (falls méglich) recycelt bzw. andernfalls qualifiziert entsorgt werden.

e Demontieren Sie das Maschinengestell sowie alle Metallteile der Maschine und sortieren
Sie diese nach Materialtyp. Metalle sind einschmelzbar und kénnen recycelt werden.

Bei unsachgemafer Entsorgung von Schmierstoffen bestehen folgende Restrisiken fir Umwelt und Gesundheit:

Verschmutzung der Umwelt durch Versickern ins Grundwasser oder in die Kanalisation.

Vergiftung des Personals, welches fiir die Entsorgung beauftragt wurde.

Hinweis: Die Entsorgung, der als giftig und gefahrlich betrachteten Schmierstoffe, muss gemall den am jeweili-
gen Einsatzort geltenden Vorschriften und Gesetzen erfolgen. Mit der Entsorgung sind ausschlieflich qualifi-
zierte Entsorgungsunternehmen zu beauftragen, die liber entsprechende Genehmigungen zur Entsorgung von
Altol und Schmierstoffen verfligen.
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C € EG-Konformitatserklarung

im Sinne der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang Il A
Hersteller:

HOKUBEMA Maschinenbau GmbH

Graf-Stauffenberg-Kaserne

Binger Str. 28 | Halle 120 Phone: +49 (0) 7571/755-0
D- 72488 Sigmaringen Fax: +49 (0) 7571/ 755 - 222

Hiermit erklaren wir, dass die Bauart der

TRENNBANDSAGEMASCHINE TBS 800 R / TBS 900 R

Baujahr: ..............

in der von uns gelieferten Ausfiihrung, folgender Richtlinien entspricht:

Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
EMV- Richtlinie 2014/30/EU

Angewandte harmonisierende Normen, insbesondere:

- EN 1807-1

Die benannte Stelle (0392)

Fachausschuss HOLZ

- Priif- und Zertifizierungsstelle im BG- PriifZert -
VollmoellerstraBe 11

70563 Stuttgart

hat fiir oben genannte Maschine eine EG-Baumusterprifung durchgefihrt.

Baumusterbescheinigung Nr.: HO 181019

Herr Andreas Ganter, Graf-Stauffenberg-Kaserne, Binger Str. 28 | Halle 120, 72488 Sigmaringen,
ist bevollmachtigt die Technische Dokumentation zusammen zu stellen.

Sigmaringen, 18.12.2024 -

Reinhold Beck
Geschaftsfiihrer
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