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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

Ubergabeerklirung

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 Ubergabeerklirung 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 Ubergabeerkldrung wurde mir die fiir Maschine giiltige Betriebsanleitung
ausgehandigt (Ausgabe: )

v’ Die Betriebsanleitung wurde von mir, sowie allen fur die Bedienung der angegebenen Maschine
zustandigen Personen gelesen und verstanden. Ich werde dafiir 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.

@5 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 UnsachgemafRe 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.

o Verwendung von Werkzeugen, die nicht fiir 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 neu erwor-
bene Kantenschleifmaschine kennenzulernen und die be-
stimmungsgemalen Einsatzmoglichkeiten optimal zu nut-
zen. Des Weiteren enthalt sie wichtige Hinweise, die Ma-
schine sicher, sachgerecht und wirtschaftlich zu betreiben.

Ihre Beachtung hilft Gefahren zu vermeiden, Reparatur-
kosten und Ausfallzeiten zu vermindern und die Zuverlas-
sigkeit sowie die Lebensdauer der Maschine zu erhéhen.

Des Weiteren dient diese Betriebsanleitung dazu, Anwei-
sungen aufgrund nationaler Vorschriften zur Unfallverhi-
tung sowie zum Umweltschutz zu erginzen. Abbildung 1: Kantenschleifvorrichtung mit Schleifschuh

= 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.
\ A
-

e Dbei der Bedienung, einschlieflich Riisten, Stérungsbehebung im Arbeitsablauf, Beseitigung
von Produktionsabfdllen und Pflege;

e Dbei 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 fachgerechtes
Arbeiten zu beachten.

2.1 Rechtliche Hinweise

WOODPECKER ist eine Marke der Hokubema Maschinenbau GmbH. Samtliche Inhalte dieser Betriebsanleitung
unterliegen somit den Nutzungs- und Urheberrechten der Hokubema Maschinenbau GmbH. Jegliche Vervielfal-
tigung, Veranderung, Weiterverwendung und Publikation in anderen elektronischen oder gedruckten Medien,
sowie deren Veroffentlichung im Internet, bedarf einer vorherigen schriftlichen Genehmigung durch die Hoku-
bema 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. Titelbilder
und Gesamtansichten kénnen zudem optionale Komponenten und Sonderzubehor beinhalten.

3 Symbole
3.1 Allgemeine Symbole

Symbol  Bedeutung

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

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

‘? Referenzverweis auf ein separates Dokument oder auf eine externe Quelle eines Drittanbieters.

BA_WP_KSM9-3000-200-3100-150_DE_21-22.docx
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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!

Das Nichtbeachten kann lebensgefdhrliche Verletzungen zur Folge haben.

Hinweis weist auf eine mogliche Gefahr durch schwebende Lasten!
Das Nichtbeachten kann lebensgeféhrliche Verletzungen zur Folge haben.

Dieser Sicherheitshinweis weist auf eine mogliche Absturzgefahr hin!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann schwere 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 Lungenschdden 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 Personenschdden und ggf. zusétzliche Sachschéden.

Hinweis auf eine mogliche gefahrliche Quetschgefahr!

Gefahr von Personenschdden und ggf. zusdtzliche Sachschdden.

Hinweis auf mogliche Gefahren durch elektrische Spannung! Das Nichtbeachten
kann lebensgefihrliche Verletzungen und Sachbeschdédigung zur Folge haben.

Feuergefahr! Nicht rauchen und kein offenes Feuer entziinden.

Zutritt fir Unbefugte verboten!
Gefahr von Personenschdden und ggf. zusétzliche Sachschéden.

Dieser Sicherheitshinweis weist auf eine mogliche gefahrliche Einzugsgefahr hin!

Das Tragen von langem offenem Haar und von loser Kleidung ist verboten!

R A X -1

Gefahr von Personenschéden und ggf. zusdtzliche Sachschdden.
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4 Allgemeines

Die Kantenschleifmaschinen KSM9-3000/200 und KSM9-3100/150 sind nach aktuellem Stand der Technik pro-
duziert und werden als vollstandige Maschinen in Verkehr gebracht. Dabei wurden alle gesetzlichen und norma-
tiven Vorschriften eingehalten. Die beiden Modelle sind vom Grundaufbau und bedientechnisch identisch, sie
unterscheiden sich jedoch in folgenden Punkten:

e Version KSM9-3000/200 mit einer Schleifbandlange von 3000 mm und Schleifbandbreite von 200 mm.

e Version KSM9-3100/150 mit einer Schleifbandlange von 3100 mm und Schleifbandbreite von 150 mm.
Zusitzlich verfiigt das Modell (iber einen Drehstern-Revolver! mit drei unterschiedlichen Kontaktwalzen
(@ 60, 100 und 120 mm) fur flexibleres Arbeiten an der Rundschleifeinheit.

4.1 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 durchfihren:

e  Produktschulung fiir jeden Bediener (auch eventuelles Fremdpersonal)

e RegelmaRige Sicherheitsunterweisung

4.2 Anforderungen an die Bediener

e Diese Kantenschleifmaschine darf ausschlieBlich von geschultem Personal, das darliber hinaus diese Be-
triebs- und Wartungsanleitung gelesen hat, bedient werden.

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

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

e Das gesetzliche Mindestalter ist einzuhalten.

e Die nationalen Schutzbestimmungen fiir Arbeitnehmer*innen sind einzuhalten.

4.3 Hinweise zur Unfallverhitung

Fir den Betrieb einer Maschine sind u. a. folgende Punkte zu beachten, die zu einer Vermeidung von Unfallen
beitragen:

e Verhindern Sie, dass unbefugte Personen Zugang zur Maschine haben.

e Halten Sie Fremdpersonen von den Gefahrenbereichen und den Gefahrenstellen fern.

e Informieren Sie anwesende Fremdpersonen wiederholt Giber bestehende Restrisiken
(siehe Abschnitt = 5.1.4 ,Restrisiken”).

e  Fiihren Sie flr Personen, die sich im Bereich einer Kantenschleifmaschine aufhalten missen, wiederkeh-
rende Schulungen und Unterweisungen durch, die auch protokolliert werden.

e Neue Mitarbeiter*innen sind betriebsintern an der Kantenschleifmaschine zu schulen und diese Schulung
muss dokumentiert werden.

1 Aus bautechnischen Griinden ist der Drehstern-Revolver nur fiir das Modell KSM9-3100/150 verfiigbar.
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4.4 Allgemeine Sicherheitsbestimmungen

Generell gelten im Umgang mit der Kantenschleifmaschine folgende Sicherheitsbestimmungen und Verpflich-
tungen:

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

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

Es ist verboten, eine Kantenschleifmaschine ohne schriftliche Freigabe des Herstellers / Lieferanten umzu-
bauen oder zu verandern.

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 regelmaRig zu iiberpriifen
und instand zu halten.

Es durfen nur unterwiesene, geschulte oder qualifizierte Personen Arbeiten an dieser Maschine durchfiih-
ren.

Wartungsarbeiten sind entsprechend 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 Kantenschleifmaschine gelten die jeweiligen nationalen Schutzbestimmungen fiir
Arbeitnehmer*innen sowie die nationalen Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften.

4.5 Standardausriistung

Furnierschleifeinrichtung mit genutetem Einlauflineal, Auslaufanschlag und Schleifschuh
Leistungsstarker Hauptmotor mit 4 kW und zusatzlicher 0,25 kW Motor fur Oszillator
Rundschleifeinheit mit hohenverstellbarem Seitentisch

Rundschleif-Drehsternrevolver? mit 3 Schleifwalzen: g 60, 100, 120 mm

Ausziehbare Tischverbreiterung mit Rollenband

Winkelverstellbarer Werkstiickanschlag + 60°

Werkstucktisch mit gehobelter Oberflache

Neigbares Schleifaggregat (maximal 45°)

Hohenverstellbarer Arbeitstisch

Schleifwalzen mit Gummibelag

4.6 Optional verfligbar

Schaltkontakt zur automatischen Schaltung der Absauganlage
Passende Schleifbdnder in verschiedenen Kérnungen

Mobile Fahreinrichtung mit separater Hubstange

Artikelnummern siehe Kapitel = 16 ,,Optionen und Zubehor”.

2 Aus bautechnischen Griinden ist der Drehstern-Revolver nur fiir das Modell KSM9-3100/150 verfiigbar.
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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 und die Unfallverhiitungsvorschriften der Holz-Berufsgenos-
senschaft!

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

5.1.1 Einsatzbereich und bestimmungsgemalie Verwendung

é Die Kantenschleifmaschinen dienen ausschlieflich dient zum Schleifen von Holz und holz-
dhnlichen Materialien (z. B.: Holzfaserplatten, Spanplatten, Sperrholzplatten, laminierte
und nichtlaminierte Platten, Kunststoff etc.).

Diese Maschine ist nicht geeignet fiir das Schleifen von Metall, mineralischen Stoffen sowie
Kunststoffen und Altholz, worin Ndgel, Schrauben etc. enthalten sein kénnten.

Die Maschine darf nur auf einem ebenen, befestigten Untergrund mit einer Mindesttraglast
von 1.000 kg/m? betrieben werden.

Eine eventuelle Bearbeitung anderer Werkstoffe bedarf unbedingt vorheriger Riicksprache mit dem Hersteller
und dessen Zustimmung.

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

Die Maschine ist nicht geeignet fir den Betrieb im Freien oder in explosionsgefdhrdeten Raumen.
e zuldssige Umgebungstemperatur: +1 bis +40° C.
e zuldssige Luftfeuchtigkeit: max. 90 %.
e  Betriebshéhe: max. 1000 m u. N. N.

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 Verwendbares Schleifband

Die Maschine ist fir den Betrieb mit konventionellen Papierschleifbdandern vorgesehen. Um die Qualitat des
Schleifbandes bei der Lagerung und Aufbewahrung langfristig sicherzustellen, sollte es bei einer Temperatur von
+5 bis +25° C und einer Luftfeuchtigkeit von 50 bis 60 % gelagert bzw. aufbewahrt werden.

e  KSM9-3000/200 Schleifbandlange = 3000 mm | Schleifbandbreite = 200 mm
e KSM9-3100/150 Schleifbandlange = 3100 mm | Schleifbandbreite = 150 mm

Passende Schleifbander fir Inre Maschine finden Sie im Kapitel = 16 ,Optionen und Zubehor”.

5.1.3 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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5.1.4 Restrisiken

Die Maschine ist nach dem neuesten Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln
gebaut. Dennoch kénnen bei ihrer Verwendung Gefahren fir Leib und Leben des Benutzers oder Dritter bzw.

w

Beeintrachtigungen der Maschine und anderer Sachwerte entstehen. Auch bei bestimmungsgemaRer Verwen-
dung kénnen trotz Einhaltung aller einschldgigen Sicherheitsvorschriften aufgrund der durch den Einsatzzweck
der Maschine bedingten Konstruktion noch folgende Restrisiken auftreten:

obpp Do

> B>
@ P

S>0eob bbb b b

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

Achten Sie auf mogliche Quetschgefahren:

a) beim Transport der Maschine mit Stapler/Hubwagen: zwischen Gabeln & Palette / Maschine
b) beim Aufnehmen der Maschine: zwischen Maschine / Palette und Boden

c) beim Absetzen der Komponente: zwischen Maschine und feststehenden Einrichtungen
Achten Sie auf mogliche Quetschgefahren beim Abstellen der Anlage (von Palette / Container
auf den Boden) mittels Gabelstapler oder Hubwagen.

Achten Sie darauf, dass vom Gabelstapler / Hubwagen keine Gegenstdnde herabfallen. Lassen
Sie keine Gegenstinde / Werkzeug auf der Maschine liegen.

Das ,Mitfahren” mit der Maschine wéhrend eines Hebevorganges (mit dem Hubwagen oder Ga-
belstapler) 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 méglichen
Gefahren durch einen staubfreien FuBboden und sauber gehaltene, rutschhemmende FulRbo-
denbeldge im Bewegungsbereich rund um die Maschine vor.

Achten Sie auf die Gefahr durch herunterfallende Gegenstande wie Werkstiicke, Werkzeuge
oder dhnliches. Tragen Sie deshalb generell Sicherheitsschuhe, insbesondere auch beim Trans-
port und beim Aufstellen der Maschine.

Achten Sie auf die bestehende Schneid- und Schiirfgefahr an den freiliegenden Stellen des
Schleifbands. Das laufende Schleifband niemals anfassen oder beriihren.

Achten Sie auf die Schneidgefahr durch Spane und Splitter und entfernen Sie diese niemals bei
laufendem Schleifband und niemals von Hand.

Achten Sie auf eine mogliche Einzugsgefahr durch sich bewegende und rotierende Maschinen-
und Werkzeugteile. Hierdurch kénnen Kleidungsstlicke oder Haare erfasst werden. Tragen Sie
enganliegende Kleidung und ggf. ein Haarnetz. Uhren, Schmuck und langes Haar sind verboten!
Gefahr durch Stromschlag! Es bestehen Gefdhrdungen beim Arbeiten an der elektrischen
Anlage. Diese sind ausschlieflich von qualifiziertem Fachpersonal durchzufiihren!

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

Elektrische Betriebsmittel sind regelmalig zu warten und zu reinigen.
Achten Sie auf die Quetschgefahr an Werkstlickfilhrungen und bewegten Maschinenteilen.

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

Bestehende Werkstlick-Riickschlaggefahr am Schleifband sowie die Gefahr durch herausschleu-
dernde Teile (insbesondere zwischen dem Schleifband und der linken Umlenkrolle) beachten!

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

Achten Sie auf die erhéhte Larmemission und tragen Sie einen Gehoérschutz.

Achten Sie auf die erhdhte Gefahr der Staubinhalation, verwenden Sie generell die Absaugvor-
richtung und tragen Sie ggf. eine Staubschutzmaske.

Der Not-Aus Taster muss immer frei zuganglich sein, und darf nicht mit Gegensténden verstellt
werden. Funktion des Not-Aus Tasters taglich Gberprifen (vor Inbetriebnahme der Anlage).
Brandgefahr durch Holzstaub in Verbindung mit Funkenflug und/oder offenem Feuer!

Erhohte Zuindgefahr bei Werkstiicken mit metallhaltigen Einschliissen (Schrauben, Nagel etc.).
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5.1.5 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 ordnungsgemafRen 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 dirfen unter keinen Umstdnden im Boden versickern
oder in die Kanalisation gelangen.

Lagern und transportieren Sie die o. g. Gefahrenstoffe nur in geeigneten Behdiltern.

% L?’_) Vermeiden Sie das Auslaufen von Gefahrenstoffen mit geeigneten Auffangbehdltern.

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

5.1.6 Organisatorische MaRnahmen

M\ Die Betriebsanleitung standig am Einsatzort der Maschine griffbereit aufbewahren.
M Ergdnzend 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, Arbeitsabldufen, eingesetztem Perso-
nal, erganzen.

B>

Das mit Tatigkeiten an der Maschine beauftragte Personal muss vor Arbeitsbeginn die Betriebsanleitung,
und hier besonders das Kapitel = 5 ,Sicherheitshinweise”, gelesen haben. Wahrend des Arbeitseinsatzes
ist es zu spat. Dies gilt in besonderem Mal3e fiir 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-
schlieflich 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 St6érung der zustandigen Stelle/Person melden.

> BB BB

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

B>

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

B>

Die Brandmelde- und Brandbekdampfungsmoglichkeiten beachten. Standort und Bedienung von Feuerlo-
schern (Brandklasse ABC) bekanntmachen. Kein Wasser verwenden!
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w

5.1.7 Personalauswahl und Qualifikation - grundsatzliche Pflichten

e Die Maschinenkonstruktion und Bedienung ist fiir Rechtshdander vorgesehen.

Arbeiten an und mit der Kantenschleifmaschine diirfen nur von zuverldssigem und hinreichend geschultem

Personal durchgefiihrt werden. Gesetzliches Mindestalter beachten!

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

e  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 elektrischen Ausristungen der Maschine diirfen nur von einer Elektrofachkraft oder von unter-

wiesenen Personen unter Leitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft gemaR den elektrotechnischen Regeln

vorgenommen werden.

5.1.8 Aushildung des Personals

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

e Allgemeine Regeln zum Einsatz der Maschine, zur sachgemalRen Bedienung, korrekten Einstellung der Fur-
nieranschldage und zur Verwendung weiterer Zubehdrkomponenten, z. B. Rundschleifeinrichtung.
SachgemalRe Handhabung der Werkstiicke wadhrend des Bearbeitungsprozesses. Richtige Stellung der
Hande zu den Schleifwerkzeugen wahrend und nach der Bearbeitung.

Das Personal muss liber Gefahren, Risiken und entsprechende SchutzmafRnahmen informiert werden.

e  Das Personal muss im Bereich der regelméaRigen Priifungen der Schutzvorrichtungen geschult werden.

e  Das Personal muss im Bereich der Verwendung der Schutzvorrichtungen geschult werden.
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5.2 Sicherheitshinweise zu bestimmten Betriebsphasen

Die Maschine darf nicht benutzt werden, wenn das Schleifband defekt oder beschédigt ist.

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

Eine ausreichende Beleuchtung an der Maschine (min. 500 Lux) muss sichergestellt sein!

> B> B>

Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise ist zu unterlassen!

5.2.1 Normalbetrieb

A

B

2 B B P

B

>

Schutzvorrichtungen: MalRnahmen treffen, damit die Maschine nur in sicherem und funktionsfahigem Zu-
stand betrieben werden kann. Die Maschine nur betreiben, wenn alle Schutzeinrichtungen und sicherheits-
bedingten Einrichtungen wie Schleifbandverdeckungen, Not-Aus-Einrichtung, Schallddmmungen, Absau-
geinrichtung und Werkstiickanschlag vorhanden und funktionsfahig sind.

Einstellarbeiten: Einstell- und Ristarbeiten sollten nur von unterwiesenem Personal durchgefiihrt werden,
welches mit der Arbeitsweise der Maschine vertraut ist.

Werkstiick: Das Werkstlick vor dem Bearbeiten auf Fremdeinschliisse (insbesondere Metall, Schrauben,
Nigel etc.) sowie Aste, Verwindungen (Verdrehungen) und sonstige UnregelmaRigkeiten untersuchen.

Da die Bearbeitungskraft der Maschine in Richtung der Bandbewegung wirkt, muss die Gefahr eines Werk-
stiickriickschlags unbedingt unterbunden werden. Deshalb wann immer méglich (insbesondere bei kleinen
Werkstiicken) den winkelverstellbaren Werkstlickanschlag verwenden.

Werkstiick beim Schleifen mit beiden Handen gut festhalten, an den Anschlag anschlagen und erst dann
dem Schleifband zufiihren. Nur Werkstiicke bearbeiten, die beidhandig sicher festgehalten und zugefihrt
werden kénnen.

GroRe Werkstiicke: Sehr groRe, lange und breite Werkstlicke, die tiber den Arbeitstisch hinausragen, mis-
sen zusatzlich abgestutzt werden (z. B. Tischverbreiterung, Tischverlangerung, Stiitzrollen, Hubtisch etc.).
Kleine Werkstiicke: Bei kleinen, kurzen und schmalen Werkstiicken immer mit dem Werkstilickanschlag,
bzw. Gehrungsanschlag und ggf. mit Zuflhrhilfen arbeiten. Kleine Werkstiicke auf der rechten Seite im
Einzugsbereich der Antriebsrolle schleifen und mit Anschlag sichern. Werksticke < 100 x 30 x 15 mm nie-
mals ohne Zufiihrhilfe bearbeiten!

Maschinenzustand: Mindestens einmal pro Schicht Maschine auf duRerlich erkennbare Schaden und Man-
gel prifen! Eingetretene Veranderungen (einschlieBlich der des Betriebsverhaltens) sind sofort der zustan-
digen Stelle oder Person zu melden! Maschine gegebenenfalls sofort stillsetzen und sichern!

Absaugung: Die Maschine muss an eine wirksame Absaugung angeschlossen werden. Hierzu ist eine Ab-
saugleistung von mindestens 1800 m3/Std. bei einer Geschwindigkeit von 25 ... 30 m/s erforderlich.
Arbeitsbereich: Ein hindernisfreier Arbeitsbereich um die Maschine ist fiir die sichere Bedienung von
grundlegender Bedeutung. Der FuRboden sollte eben, gut gewartet sowie frei von Abféllen wie Spanen
und abgeschnittenen Werkstlicken sein.

Schleifbereich wahrend des Betriebs: Die nicht verwendeten Bereiche des Schleifbands immer mit den
vorhandenen Schleifbandverdeckungen abdecken.

Schleifen von Neigungen, Fasen und Furnierkanten: Fir diese Arbeitsgange die Furnierschleifeinrichtung
verwenden. Diese besteht aus einem einsetzbaren Schleifschuh und zwei klappbaren Furnieranschlagen.
Beleuchtung: Der Arbeitsplatz muss durch eine allgemeine oder 6rtliche Beleuchtung ausreichend hell sein.
Reinigung: Nach dem Ende der Arbeitsschicht muss die Maschine grundsatzlich durch eine Reinigung von
Staub und Spanen befreit werden. Eine Reinigung mit Wasser ist weder im ein- noch im ausgeschalteten
Zustand zulassig.

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

Bei Arbeitsende: Vor dem Verlassen der Maschine Hauptschalter ausschalten und die Spannung des Schleif-
bands |6sen. Maschine niemals in ungesichertem Zustand unbeaufsichtigt lassen.
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5.2.2 Sonderarbeiten im Rahmen von Instandhaltungsarbeiten sowie Storungsbeseitigung

B> B B

B B

im Arbeitsablauf

In der Betriebsanleitung vorgeschriebene Wartung und Inspektionstatigkeiten (siehe = 14) einhalten!
Diese Tatigkeiten, sowie alle sonstigen Instandsetzungsarbeiten, darf nur Fachpersonal durchfiihren!

Bei allen Arbeiten, die den Betrieb, die Produktionsanpassung, die Umristung oder die Einstellung der Ma-
schine und ihrer sicherheitsbedingten Einrichtungen sowie Wartung und Reparatur betreffen, Ein- und
Ausschaltvorgdnge gemal der Betriebsanleitung und Hinweise fiir die Instandhaltungsarbeiten beachten!
Maschine wahrend Wartungs- und Reparaturarbeiten gegen unerwartetes Wiedereinschalten sichern.

=>» Hauptschalter mit Vorhingeschloss abschlieBen!

Bei Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten gel6ste Schraubverbindungen stets festziehen!

Ist die Demontage von Sicherheitseinrichtungen beim Riisten, Warten und Reparieren erforderlich, hat

unmittelbar nach Abschluss der Wartungs- und Reparaturarbeiten die Remontage und Uberpriifung der
Sicherheitseinrichtungen zu erfolgen!

Firr eine sichere und umweltschonende Entsorgung von Betriebs- und Hilfsstoffen (z. B. Ole) sowie Aus-
tauschteilen (elektronische Bauteile) sorgen! Siehe Kapitel = 17 ,,Demontage und Verschrottung”.

5.2.3 Sichere Arbeitsweisen

BB BB

BB EPE

©

Personliche Schutzausristung tragen (Schutzbrille, Sicherheitsschuhe, Gehorschutz, Staubschutzmaske).
Arbeiten Sie stets mit allen Schutzvorrichtungen! Diese haben sich an den richtigen Stellen und in perfek-
tem Funktionszustand zu befinden. Defekte Schutzvorrichtungen miissen umgehend ersetzt werden.
Beginnen Sie mit dem Schleifen erst dann, wenn der Schleifbandantrieb seine volle Drehzahl erreicht hat.
Stellen Sie vor der Arbeit sicher, dass Laufrichtung und Oszillation des Schleifbands korrekt eingestellt sind.
Um ein Wegschleudern in Laufrichtung verhindern, Werkstiicke (insbesondere kleine) wann immer mog-
lich an den Werkstiick- bzw. Gehrungsanschlag - gegen die Laufrichtung des Schleifbands - anschlagen
und/oder mit zusatzlichen Hilfsmitteln sichern.

Nur zuldssige und fiir den Betrieb an einer Kantenschleifmaschine geeignete Schleifbdnder verwenden.
Vor dem Einbau eines Schleifbands sicherstellen, dass die Rollenbeldge sauber und frei von Staub sind.
Nur intakte Schleifbdander verwenden! Defekte oder beschadige Schleifbander sofort austauschen.
Schleifband nie im eingebauten Zustand reinigen, sondern vor der Reinigung ausbauen!

Beschidigte oder defekte Maschinen- und/oder Zubehorteile sind umgehend gegen neue auszuwechseln.
Arbeitstisch immer so nah wie moéglich zum Schleifband positionieren.
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5.3 Konstruktionsbedingte Sicherheitseinrichtungen

Die Maschinenkonstruktion beinhaltet bereits folgende Sicherheitsvorkehrungen:

e Schleifband-Schutzabdeckungen an den Umlenkrollen: Sie verhindern eine Berlihrung mit dem rotierenden
Schleifband und dienen gleichzeitig als Absaugungsendstiicke fiir die damit verbundene Absaugeinrichtung.

e  Absaugeinrichtung: Sammelt wahrend des Betriebs den anfallenden Staub und ist mit den Absaugungsend-
stiicken der linken und rechten Schutzabdeckungen verbunden.

e Hintere Schleifbandabdeckung: Verhindert eine Beriihrung des rotierenden Schleifbands von der Maschi-
nen-Rickseite.

e  Furnieranschldge links und rechts: Dienen zur Stiitze und Fiihrung des Werkstlicks beim Schleifen von Kanten
und Flachen. Das Einlauflineal (rechts) ist genutet, um Furnieriiberstande planschleifen zu kénnen.

e  Winkelverstellbarer Werkstiick-/Gehrungsanschlag: Schiitzt durch Anlegen des Werkstiicks vor dem Zurick-
schlagen des Werkstlcks und sorgt flr eine sichere Zufiihrung des Werkstiicks zum Schleifband.

e Um 45° Neigbares Schleifaggregat: Ermoglicht das sichere und direkte Schleifen von Winkeln auf der Tisch-
platte, ohne dass zusatzliche Hilfseinrichtungen und Werkstiickunterlagen erforderlich sind.

e Dynamische Balancierung der Schleifbandrolle: Verringert Vibrationen bei der Arbeit und sorgt fir eine gute
Oberflache bei der Bearbeitung.

e  Oszillation des Schleifbandes: Gewahrleistet eine optimale und effiziente Nutzung des Schleifbandes.

5.4 Elektrische Sicherheitseinrichtungen

e Not-Aus Schlagtaster: Der zentral zugdngliche Not-Aus Taster setzt die Maschine im Gefahrenfall unmittelbar
auller Betrieb.

e AbschlieBbarer Hauptschalter: Mit einem Vorhangeschloss kann der Hauptschalter abgeschlossen werden,
um die Maschine (z. B. bei Einstell-, Reparatur- und Wartungsarbeiten) vor unbeabsichtigtem bzw. unbefug-
tem Wiedereinschalten der Maschine abzusichern.

e Stillstand des Motors in weniger als 10 Sekunden: Beim Ausschalten der Schleifantriebs Giber den Ausschal-
ter, Hauptschalter oder bei Betatigung des Not-Aus Schlagtasters ist ein Stillstand des Schleifbandantriebs
in einer Zeitspanne von weniger als 10 Sekunden gewahrleistet.

e Unterspannungsschutz: Bei Spannungsunterbrechung wird die Maschine in den Stillstand versetzt, wo sie
auch beim Wiederherstellen der Spannung verbleibt. Um sie wieder in Betrieb zu setzen, muss sie erneut
eingeschaltet werden.

e  Schutz vor elektrischem Schlag: Das Gehduse der Maschine und die Antriebe sind mit einer Nullleitung gegen
elektrischen Schlag gesichert.

e  Staub- und Wasserschutz: Der Schaltschrank ist mit der Schutzart IP54 vor Staub und Spritzwasser geschiitzt.
Die beiden Motoren (Hauptantrieb und Oszillation) sind mit der Schutzart IP55 vor Staub und Strahlwasser
aus beliebigem Winkel geschiitzt.

e  Kurzschlussschutz: Die Maschine verfiigt (iber einen Uberlastungsschutz fiir die Antriebseinheit (Thermoaus-
schalter).
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5.5 Gefahrenbereiche

Schneid- und
Schiirfgefahr

Einzugsgefahr

An allen nicht ver-
deckten Bereichen
des Schleifbands

An der rechten An-
triebsrolle im Ein-
zugsbereich des
Schleifbands.

Bei Verwendung des
Schleifschuhs zwi-
schen Schleifschuh
und dem rechten
Einlauflineal.

Quetschgefahr = An allen bewegli-
chen Teilen, Fihrun-
é gen, Anschlagen und
zusatzlich verwende-
ten Klemm- und
Spannvorrichtungen.
Riickschlag- Am laufenden
gefahr Schleifband

A\

Kippgefahr Bei groRen, langen,
breiten, schweren
A Werkstiicken und bei
zu geringer Werk-
stlickauflageflache
Auswurfgefahr = An der linken Um-

lenkrolle im Aus-
trittsbereich des lau-
fenden Schleifbands.

A\

Stromschlag-
gefahr

A\

An der elektrischen
Anlage sowie allen
stromfiihrenden
Komponenten.
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Leichte bis schwere Verlet-
zungen wie Schnitte und
Schirfwunden an Handen
und Fingern.

Erhohte Verletzungsgefahr
bis zur Todesfolge durch das
Einziehen von Handen, Fin-
gern, Kleidungsstlicken, Uh-
ren, Schmuck und langem
Haar.

Leichte bis schwere Verlet-
zungen, Prellungen
und/oder Knochenbriiche
an Handen und Fingern

Erhohte Verletzungsgefahr
bis hin zur Todesfolge durch
weg- oder zuriickschlagende
Werkstiicke und/oder Werk-
stickteile.

Leichte bis schwere
Verletzungen wie Prellun-
gen und/oder Knochenbru-
che am gesamten Korper

Erhohte Verletzungsgefahr,
insbesondere Gesichts- und
Augenverletzungen durch
herausschleudernde Teile.

Stromschldage mit
erhohter Verletzungsgefahr
bis hin zur Todesfolge.

Alle flir den Arbeitsgang verfligba-
ren Schleifabdeckungen verwenden
und die Hande aus den nicht ver-
deckten Bereichen heraushalten.
Das laufende Schleifband nicht an-
fassen oder berihren.

Alle fir den Arbeitsgang verfiigba-

ren Schleifabdeckungen verwenden.

Wann immer moglich, Werkstiick-
bzw. Gehrungsanschlag verwenden.
Arbeitstisch so nahe wie méglich
zum Schleifband positionieren.
Hande aus dem gefahrlichen
Einzugsbereich heraushalten.

Bei laufendem Schleifband niemals
Handschuhe tragen.

Uhren, Schmuck, Halsketten und
langes Haar sind verboten!
Enganliegende Kleidung und ggf.
ein Haarnetz tragen.

Hande aus den Gefahrenbereichen

(z. B. zwischen Werkstlick und
Werkstilickanschlag) heraushalten.

Wann immer moglich, Werkstiick-
bzw. Gehrungsanschlag verwenden.
Kleine Werkstlicke an der Antriebs-
rolle (rechts) schleifen.

Alle fiir den Arbeitsgang verfiigba-

ren Schleifabdeckungen verwenden.

Nur Teile bearbeiten, die beidhan-
dig sicher festgehalten und gefiihrt
werden kénnen.

Schutzbrille / Gesichtsschutz tragen.
GrolRe, lange, breite und schwere
Werkstiicke zusatzlich abstiitzen

(z. B. Tischverbreiterung, Tischver-
langerung, Stiitzrollen, Hubtisch).

Alle flir den Arbeitsgang verfligba-

ren Schleifabdeckungen verwenden.

Nicht in den Austrittsbereich der
linken Umlenkrolle hineinschauen
Schutzbrille / Gesichtsschutz tragen.

Nasse / Feuchtigkeit vermeiden
Defekte Teile / Kabel / Isolationen
umgehend reparieren lassen (nur
von Elektrofachpersonal!)

Stromfihrende Teile nicht berthren.

Bei Wartungs- und Instandsetzungs-
arbeiten Hauptschalter ausschalten
und durch Abschlielen sichern.

w

22



6 Maschinendaten

6.1

Arbeitstischformat
Tischhohe
Schleifbandlange

Schleifbandbreite
Schleifbandrickwand

Schleifwalzen
Bandgeschwindigkeit
Drehzahl
Oszillationshub
Schleifaggregat
Werkstiickanschlag
Hauptmotor
Schutzart
Oszillationsmotor
Drehstern-Revolver3
Absaugstutzen
Abmessungen
Platzbedarf

Gewicht

Technische Daten

Lx B =960 x 350 mm

verstellbar bis 220 mm
KSM9-3000/200: 3000 mm
KSM9-3100/150: 3100 mm
KSM9-3000/200: 200 mm
KSM9-3100/150: 150 mm
KSM9-3000/200: 1050 x 240 mm
KSM9-3100/150: 1050 x 200 mm
mit Gummibelag

20 m/s

2840 U/min

20 mm

neigbar im Bereich 90 ... 45°

+ 60° winkelverstellbar

4,0 kW / 5,5 PS (400 V)
Schaltungen IP54 / Motoren IP55
0,25 kW

@ 60, 100 und 120 mm

@ 140 mm

siehe Abschnitt = 6.5

siehe Abschnitt = 6.4

ca. 400 kg

HOKUBEMA Maschinenbau GmbH
Graf-Stauffenberg-Kaserne
Binger Str. 28 | Halle 120
DE-72488 Sigmaringen (Germany)
Tel.: +49 (0) 7571 / 755-0
Fax: +49 (0) 7571 / 755-2 22

6.2

Korrespondenz im Servicefall

-2

W

WOODPECKER
HOKUBEMA GmbH « D-72488 Sigmaringen
Telefon/phone +49(0)7571 755-0

Kantenschleifmaschine @

Baureihe
line

Typ
type

Maschinen-Nr.
machine no.

Baujahr
year of construction

Bemessungsspannung U =
nominal voltage U =

Frequenz/Phasenzahl

frequence/phases

Stromart
kind of current

Volllaststrom | =
operating current | =

Uberstromschutz, intern

excess current prote(iion, EOE

N
o
N

>
N
> x> <

Abbildung 2: Typenschild

Bitte, bei technischen Problemen wenden Sie sich bitte an Ihren Handler oder an die Serviceabteilung des Her-
stellers. In der Korrespondenz oder wahrend eines Telefonats bezlglich der angekauften Maschine sollten Sie
folgende Daten bereithalten:

e Herstellernummer der Maschine

e Spannung und Frequenz

e Herstellungsdatum

e Ausflhrliche Fehlerbeschreibung

e Ausflhrliche Beschreibung der ausgefiihrten Bearbeitungsart

e Allgemeine Betriebsdauer der Maschine in Arbeitsstunden

e Bei Fragen beziiglich der elektrischen Anlage sind erganzend
die Angaben auf dem Typenschild der Maschine erforderlich.

3 Aus bautechnischen Griinden ist der Drehstern-Revolver nur fiir das Modell KSM9-3100/150 verfiigbar.
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6.3 Emissionswerte
6.3.1 Larminformation

Die angegebenen Werte sind Emissionspegel und miissen 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 Immissionspegel beeinflussen konnen, beinhal-
ten die Dauer der Einwirkungen, die Eigenart des Arbeitsraumes, andere Geraduschquellen usw., z. B. die Anzahl
der Maschinen und anderen benachbarten Vorgangen. Die zuldssigen Arbeitsplatzwerte konnen ebenso von
Land zu Land variieren.

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

6.3.2 Gerauschemissionswerte

Erkldérung zur Ldrmausstrahlung

Gewichteter Pegel: Lirmdruck im Freilauf Lpta = 83 dB
Unsicherheit: K=2 dB

Gewichteter Pegel der Larmleistung am Arbeitsplatz = Lwa =101 dB
Unsicherheit: K = 2 dB bei Fehlergrenzintervall 95 %

Die arbeitsplatzbezogenen Gerduschemissionswerte der Maschine iiberschreiten 85 dB(A)!
Deshalb ist dem Personal ein geeigneter Gehérschutz zur Verfiigung zu stellen!

6.4 Anforderungen an den Arbeitsplatz

Der effektive Platzbedarf ist in der Regel von den Abmessungen der Maschine und den Dimensionen der zu be-
arbeitenden Werkstiicke abhdngig. Stellen Sie generell ausreichend Platz rund um die Maschine zur Verfiigung
und kalkulieren Sie auch den erforderlichen Arbeitsplatz fiir das Bedien-, Wartungs- und Hilfspersonal sowie fir
die Zu- und Abfiihrung der Werkstiicke mit ein.

e  Waibhlen Sie einen geeigneten Platz fir
die Maschine und berlicksichtigen Sie
die in der Abbildung gezeigten Arbeits-

= ™ o \::-‘“
platze fiir das Schleifen gerader Fla- == 1 —
chen und Kanten sowie Radien. = :
° Der gewahlte Platz muss einen passen- f/
den Anschluss an das elektrische Netz I ——
sowie auch den Anschluss zur Absaug- 08 g
anlage gewabhrleisten.
° Eine ausreichende Beleuchtung (min. “
500 Lux) muss sichergestellt werden. A = Arbeitsplatz zum Schleifen von geraden Flidchen und Kanten
Dabei darf die Beleuchtung nicht blen- B = Arbeitsplatz zum Schleifen von Aufen- und Innenradien

den und ein Stroboskop-Effekt muss

. Abbildung 3: Arbeitspldtze
vermieden werden.

e  Vergewissern Sie sich, dass der Boden die Last der Maschine tragen kann. Die Maschine muss mit einer
Maschinenwasserwaage waagrecht nivelliert werden.

° Rund um die Maschine muss ein Freiraum von mindestens 0,8 m sichergestellt werden.

° Es muss ausreichend Platz fir die Zufuhr langer Werkstiicke sichergestellt werden.
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6.5 Abmessungen
6.5.1 KSM9-3000/200

=%, ‘ S
7 /'//ﬂ"‘“iil ’\; H “.‘,“:T\‘\N
: ﬁ | 900
v ' « y
1300

1900

Abbildung 4: Abmessungen - KSM9-3000/200

6.5.2 KSM9-3100/150

900

1250

2000

Abbildung 5: Abmessungen - KSM9-3100/150

e Alle Angaben in Millimeter
e Beiden angegeben MafSen handelt es sich um aufgerundete ca. MafSe
e  Mag- und Konstruktionsdénderungen vorbehalten
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7 Aufstellung und Anschlisse

7.1  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.

7.2 Transport

Das Anheben und der Transport der Maschine muss von qualifizierten Personen ausgefiihrt werden, die tGber
die erforderliche Erfahrung und Ausristung verfiigen.

c Beim Ein- und Ausladen der Maschine bitte sehr sorgfcltig vorgehen. Es miissen die erforderli-
chen Maf3nahmen getroffen werden, um Stofie, Beschddigungen sowie Verletzungen von Per-
sonen zu vermeiden. Achten Sie beim Transport auch auf die bestehende Kippgefahr!

Die Maschine wird auf einer Transportpalette geliefert und ist am Boden der Palette verschraubt. Der Schwer-
punkt der Maschine liegt ungefahr in der Mitte der Transportpalette. Der Transport der Maschine darf nur mit
geeigneten Hilfsmitteln erfolgen, z. B. mit einem Gabelstapler oder einem Hubwagen, mit einer flr das Maschi-
nengewicht (ca. 400 kg netto) ausreichenden Tragkraft.

/\ Lebensgefahr unter schwebenden Lasten beim Transport mit dem Gabelstapler oder Kran.
5& Der Aufenthalt unter einer schwebenden Last ist verboten! Achten Sie ergdnzend darauf, dass
beim Transport mittels Gabelstapler keine Gegenstdnde herabfallen. Lassen Sie keine losen
Gegenstdnde, Zubehdérteile oder Werkzeuge auf der Maschine liegen.

7.2.1 Abladen mit dem Gabelstapler

/'\ Achtung! Die Gabeln des Gabelstaplers miissen mindestens
: 1200 mm lang sein!

e Mit den Gabeln des Gabelstaplers mittig zwischen die Palettenhdlzer
fahren und die Gabel hierbei so zufiihren, wie es in = Abbildung 6
veranschaulicht ist.

e Die Palette um einige Zentimeter anheben und die Maschine in die
unmittelbare Ndhe des Aufstellortes fahren.

7.2.2 Abstellen mit dem Gabelstapler

e Die zum Transport auf der Palette erforderlichen Schraubbefestigun-
gen, Transportbleche und Transportlaschen am Maschinensockel de-
montieren.

e Maschine mit dem Gabelstapler von der Palette herunterheben. Die
Gabel des Staplers dabei so zufiihren, wie es in = Abbildung 7 ver-
anschaulicht ist.

e Maschine nun zum Aufstellort fahren und am endgiiltigen Einsatzort
abstellen.
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7.3  Maschinenaufstellung

Beseitigen Sie das Konservierungsmittel, das werksseitig als Korrosionsschutz der Teile ohne Anstrich aufgetra-

w

gen wurde. Dies kann mit handelsiiblichen Lésungsmitteln erfolgen. Bitte keine Nitro-Losungsmittel oder ver-
gleichbare Losungsmittel und in keinem Fall Wasser zum Entfernen der Konservierungsmittel verwenden!

e Aufgrund der massiven Maschinenkonstruktion ist kein spezielles Fundament erforderlich, um eine gute Ni-

vellierung und schwingungsfreie Arbeit der Maschine zu gewahrleisten.

e Nachdem alle zum Transport erforderlichen Befestigungselemente entfernt wurden, muss die Maschine auf
einem flachen, ebenen Untergrund abgestellt werden.

e Etwaige Bodenunebenheiten durch Unterlegen und mithilfe einer Maschinenwasserwaage ausgleichen, bis

ein stabiler und waagrechter Stand erreicht ist.

e Optional kann eine mobile Fahreinrichtung mit separater, unterfahrbarer Hub- und Lenkstange zum Trans-
port der Maschine innerhalb der Produktionsstatte angebracht werden (siehe nachster Abschnitt = 7.4).

Achten Sie auf mégliche Quetschgefahren beim Abstellen der Maschine (von der Palette
auf den Fuf3boden) mittels Gabelstapler oder Hubwagen. Achten Sie insbesondere auf
Ihre Hdnde und Fiif3e und tragen Sie vorsorglich Sicherheitsschuhe und Schutzhandschuhe.

Lebensgefahr beim Einsatz eines Gabelstaplers! Halten Sie ausreichend Abstand zum Ga-
belstapler und achten Sie auf dessen Geschwindigkeit. Bei Fahrzeugen mit Verbrennungs-
motor entstehen zudem giftige Abgase. Tragen Sie ggf. eine Atemschutzmaske.

Die Maschine muss unbedingt waagerecht stehen! Mit Wasserwaage iiberpriifen!

Entsorgen Sie das Verpackungsmaterial umweltgerecht!

Verwenden Sie zum Reinigen keine Nitroverdiinnung.
Lackierte Oberfldichen der Maschine konnen beschddigt werden.

A®

Feuergefahr! Nicht rauchen und kein offenes Feuer entziinden.

7.4  Fahreinrichtung (Option)

«

Mit der optional verfiigbaren Fahreinrich-
tung machen Sie lhre stationdre Kanten-
schleifmaschine im Handumdrehen mobil.
Somit kénnen Sie den Einsatzort der Ma-
schine flexibel bestimmen und die Maschine
immer an dem Platz aufstellen, wo sie ge-
rade bendtigt wird.

Das Fahrwerk verfiigt seitlich tiber zwei fix
montierte Rader. Um die Maschine abheben,
verfahren und lenken zu kdnnen, wird auf
der gegeniberliegenden Seite die dazugeho-
rige Hubstange mit Doppelrad eingehakt.

[ —— Bestellbezeichnung: KSM-9-Fahrwerk

Abbildung 8: Fahreinrichtung
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7.5 Zwischenlagerung

Falls die Maschine nicht unmittelbar nach der Anlieferung in Betrieb genommen wird, muss sie sorgfaltig an
einem geschiitzten Ort gelagert werden. Die Maschine so abdecken, dass weder Staub noch Feuchtigkeit eindrin-
gen kann. Die blanken, nicht oberflachenbehandelten Teile (z. B. die Tischplatte) sind mit einer Konservierung
versehen. Diese ist von Zeit zu Zeit auf ihre Wirksamkeit zu kontrollieren und gegebenenfalls zu erneuern.

7.6 Verzurren in einem Transportfahrzeug

Fir den Transport in einem Transportfahrzeug muss die Maschine (wie bei Anlieferung) auf einer Transportpa-
lette verschraubt, aufrecht stehend Fahrzeug-Ladeflache verzurrt und fachgerecht gesichert werden.

Die Verantwortung fiir eine sichere Verladung obliegt dem jeweiligen Verlader!

Es sind mindestens zwei Zurrgurte zu verwenden, die jeweils einzeln auf der Ladefléiche des
Transportfahrzeugs verspannt werden miissen! Die palettisierte Maschine ist zusdtzlich ge-
gen Verrutschen und Umkippen im Fahrzeug abzusichern.

Bei der Verzurrung im Transportfahrzeug bitte folgendes beachten:

e Die Ladeflache des Transportfahrzeugs sollte stets sauber und trocken sein.
e Die verwendeten Zurrgurte missen fur das Gesamtgewicht der Maschine (ca. 400 kg netto) geeignet sein.

e Zum Transport missen lose Baugruppen, Zubehorteile oder Werkzeuge vom Maschinentisch, bzw. von der
Maschine entfernt werden. Diese kénnen z. B. einzeln in Kartons verpackt und separat auf einer freien Flache
der Palette (z. B. mit einem weiteren Zurrgurt) verspannt werden.

e Der Transport erfolgt durch Niederzurren: Hierbei wird die Maschinenpalette durch Kraftschluss gesichert.
Die Ladung wird so fest auf die Ladeflache gepresst, dass diese nicht mehr verrutschen kann. Das Spann-
werkzeug sollte beim Kraftschluss einen hohen STF-Wert aufweisen, wie z. B. Langhebelratschen.

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

e Der ideale Zurrwinkel (a) beim Niederzurren betragt 83° bis und 90°. Darum sollten die Zurrgurte anna-
hernd senkrecht nach unten ziehen. Mit abnehmendem Winkel reduziert sich die Vorspannkraft des Zurr-
mittels.

e Achten Sie beim Spannen der Zurrgurte darauf, dass keine Teile der Maschine gequetscht oder beschadigt
werden kdénnen.

e Beachten Sie beim Transport das zuldssige Gesamtgewicht des Transportfahrzeugs.

e Achten Sie auf Einhaltung der zuldssigen Achslasten des Transportfahrzeugs. Die Last muss gleichméaRig auf
alle Achsen des Fahrzeugs verteilt werden.

BA_WP_KSM9-3000-200-3100-150_DE_21-22.docx



7.7 Anschluss der Absaugung

e Die Maschine muss bauseits an eine wirksame
Absaugung angeschlossen werden.
Installation nur von einer Elektrofachkraft!

e Der Absaugstutzen (S) auf der Maschinenriickseite
hat einen Durchmesser von 140 mm.

e Alle Teile der Absauganlage, inkl. Schlduche, mis-
sen in der ErdungsmaBnahme aufgenommen sein.

Bei Verwendung flexibler Absaugschlduche
miissen diese schwer entflammbar sein.

e Verwenden Sie einen Absaugschlauch mit 140 mm
Durchmesser, um die Absauganlage an den Ab-
saugstutzen (S) der Maschine anzuschlieRRen. Abbildung 9: Absaugstutzen

e Die Absaugung fiir Spiane und Staub muss eine Absaugleistung von mindestens 1800 m3/h bei einer Ge-
schwindigkeit von 25 ... 30 m/s aufweisen.

® Dije Luftgeschwindigkeit ist vor der Erstinbetriebnahme und nach wesentlichen Anderungen

@ zu kontrollieren.

® Die Absaugeinrichtung ist nach der Erstinbetriebnahme tdglich auf offensichtliche Mdngel
und monatlich auf ihre Wirksamkeit hin zu (iberpriifen.

A Beim Einschalten des Schleifantriebs muss die Absaugung automatisch mit anlaufen.

7.7.1 Automatische Schaltung der Absaugung (Option)

Bei Vorhandensein dieser Option stehen zusatzliche Kontakte zur Verfiigung, an die zwei Signalgeberleitungen
zur automatischen Schaltung der Absauganlage angeschlossen werden kénnen.

e Bestellbezeichnung fiir das KSM9-3000/200 Modell: KSM9-3000/200-005
e Bestellbezeichnung fir das KSM9-3100/150 Modell: KSM9-3100/150-005

Der Schaltplan fur die Anschlussbelegung ist im Kapitel = 15 zu finden und liegt ggf. der Maschine bei.
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7.8 Elektrischer Anschluss

A Der Anschluss muss von einer zugelassenen Elektrofachkraft durchgefiihrt werden!

Der elektrische Schaltplan ist im Kapitel = 15 zu finden und liegt ggf. der Maschine bei.
Bitte die angegebene Bemessungsspannung 400 VAC / 50 Hz (3 Phasen / N / PE) beachten!

e Das Versorgungskabel wird durch die Kabelverschraubung an der Un-
terseite des Hauptschaltergehduses eingefiihrt.

e Der Anschluss an das Stromnetz (3 Phasen) erfolgt am Hauptschalter
im Hauptschaltergehduse. Die 3 Phasen sind an die Klemmen ,, L1,
,L2“, und ,L3“ anzuschlieRen.

e Der Schutzleiterdraht (gelb/griin) ist an die mit ,,PE“ gekennzeich-
nete Klemme anzuschlieRBen.

e Danach Kabelverschraubung wieder staubdicht verschlieRen.

A '\“

e Drehrichtung der Antriebsrolle (A) beachten! Abbi/duhé 10: Hauptschaltergehiduse

@} Wichtig: Vor Inbetriebnahme Motor-Drehrichtung ohne eingelegtes Schleifband iiberpriifen!
Eine falsche Drehrichtung mit eingelegtem Schleifband fiihrt zur Zerrstorung des Schleifbands.

Die Antriebsrolle (A) muss sich (noch ohne

m Hmm eingelegtes Schleifband) in die in = Abbil-
| -~ | | dung 11 gezeigte Pfeilrichtung drehen.
= O

\“ R R \_/ | Erst wenn diese Voraussetzung erfillt ist,
: | = =1 [ Y . . .
== ~ i~ | S < darf ein Schleifband eingelegt werden.

Abbildung 11: Drehrichtung der Antriebsrolle (Ansicht von oben)

4
4
g 4

{H.

c Bei falscher Drehrichtung der Antriebsrolle (A) miissen die Anschliisse der Phasenleitungen
L1 und L2 vertauscht werden.

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

@ Die Uberpriifung Fehlerschleifen-Impedanz und der Eignung der Uberstromschutzeinrichtung
miissen am Aufstellort der Maschine erfolgen.

7.8.1 Zuleitungskabel und externe Absicherung

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 giltigen 6rtlichen EVU-, VDE-
und EN-Vorschriften auszufiihren. Wir empfehlen die Verwendung eines Gummikabels Typ HO7RN (WDE0282),
wobei zusatzliche MaBnahmen zum Schutz gegen mechanischen Beschadigungen getroffen werden miissen. Um
den erforderlichen Querschnitt des Versorgungskabels und die externe Sicherung zu bestimmen, verwenden Sie
die Daten aus der nachfolgenden Tabelle:

Verbrauchsstrom (A) Erforderlicher Leitungsquerschnitt Bendtigte externe Sicherung

bis 10 2,5 mm? 12 A (trige)
von 10 bis 14 4,0 mm? 16 A (trage)
von 14 bis 18 6,0 mm? 20 A (trage)
von 18 bis 22 6,0 mm? 25 A (trage)
von 22 bis 28 10,0 mm? 32 A (trage)
von 28 bis 36 10,0 mm? 40 A (trage)
von 36 bis 46 16,0 mm? 50 A (trage)

BA_WP_KSM9-3000-200-3100-150_DE_21-22.docx 30



8 Maschinenulibersicht

Abbildung 12: Maschineniibersicht - Hauptkomponenten

Nr. Beschreibung Nr. Beschreibung
1 | Hauptschalter 11 | Arbeitstisch
2 Hauptmotor 12  Ausziehbare Tischverbreiterung

3  Schleifabdeckung (darunter Antriebsrolle + Oszillator) 13 = Not-Aus Schlagtaster

4 | Furnieranschlag (rechts) + Furnierschleifeinrichtung 14 Handrad fur Neigung des Aggregats

5 | Einsetzbarer Schleifschuh 15 Handrad fiir Arbeitstischhéhe

6  Schleifband 16 Klemmbhebel fir Handrad (15)

7 | Furnieranschlag (links) 17  Maschinensockel

8  Schleifabdeckung fiir Umlenkrolle 18 Bedienschalter

9 | Umlenkrolle und Rundschleifeinheit 19 Halterung fir Schleifschuh

10  Seitentisch fiir Rundschleifeinheit 20 Werkstlick- und Gehrungsanschlag + 60°

BA_WP_KSM9-3000-200-3100-150_DE_21-22.docx



9 Bearbeitungsmoglichkeiten

9.1 Werkstlck-Anforderungen

Q Fiir etwaige Personen- oder Maschinenschdden, die aufgrund der Bearbeitung unzuldssiger
Werkstoffe (siehe Abschnitt 5> 5.1.1) entstanden sind, haftet ausschliefllich der Benutzer.

Maximal-Abmessungen von Werkstiicken, die an der Maschine bearbeitet werden kénnen:

1050 x 350 x 150 mm

Wenn sehr lange oder breite Werkstlicke bearbeitet werden, miissen zusatzliche Hilfsmittel zum Abstitzen des
Werkstlicks verwendet werden, z. B.

e Ausziehbare Tischverbreiterung (im Standard enthalten)
e Tischverldangerung, Stltzrollen, Hubtisch etc.

Minimal-Abmessungen von Werkstiicken, die an der Maschine bearbeitet werden kénnen:

100 x 30 x 15 mm

Werkstiicke mit kleineren Abmessungen kénnen grundsétzlich nur durch die Verwendung zusatzlicher Hilfsvor-
richtungen bearbeitet werden, z. B.

o Werkstiickanschlag bzw. Gehrungsanschlag (im Standard enthalten)
e Auf dem Tisch aufgespanntes Holz als Rickschlagschutz fiir das Schleifen sehr enger Werkstilicke

9.2 Bearbeitungsmethoden

9.2.1 Zulassige Arbeitstechniken

v Schleifen von Lingsseiten an der Lingsschleifseite (bei nicht geneigtem oder geneigtem Schleifaggregat)
Schleifen von Stirnseiten am Werkstiickanschlag (bei nicht geneigtem oder geneigtem Schleifaggregat)
Schleifen von Winkeln am Gehrungsanschlag (bei nicht geneigtem oder geneigtem Schleifaggregat)

AN

Planschleifen von Furnieriiberstanden am Schleifschuh und mit der Furnierschleifeinrichtung
(nur bei nicht geneigtem Schleifaggregat)

v Schleifen von Neigungen am Schleifschuh (nur bei geneigtem Schleifaggregat)

v Schleifen von Fasen am Schleifschuh (nur bei geneigtem Schleifaggregat)

v Schleifen an der Rundschleifeinheit (nur bei nicht geneigtem Schleifaggregat)

Samtliche Bearbeitungsmethoden, die von den oben genannten Arbeitstechniken abweichen, sind unzulassig
und dirfen an dieser Maschine nicht ausgefiihrt werden.

Lesen Sie hierzu bitte auch das Kapitel 12 ,,Arbeiten mit der Kantenschleifmaschine”.

9.2.2 Unzulassige Arbeitstechniken

Abgesehen von den im Abschnitt = 9.2.1 aufgefiihrten, abweichenden Bearbeitungsmethoden sind folgende
unzuldssigen Bearbeitungsmethoden explizit zu erwdhnen, weil sie an dieser Maschine unter keinen Umsténden
ausgefuhrt werden dirfen:

X Schleifen vom Metallwerkstoffen (z. B. Nachscharfen von Werkzeugen) oder mineralhaltigen Werkstoffen
X Entfernen einer standardmaRigen Abdeckung oder Schutzvorrichtung bei laufender Maschine
X Entfernen einer Schutzvorrichtung, die den nicht verwendeten Bereich des Schleifband abdeckt
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10 Ein- und Ausschalten der Maschine

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

c Vor dem Einschalten priifen, dass

e keine losen Teile auf der Tischplatte liegen und alle Werkzeuge entfernt sind,
e die Schutzeinrichtungen vorschriftsmdfig angebracht sind,

e die Absaugung angeschlossen und funktionsfdhig ist,

e die Drehrichtung der Antriebsrolle korrekt ist,

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

10.1 Bedienschalter

e Der Hauptschalter (siehe linkes Foto) befindet sich auf der rechten Seite der Maschine.
e Die Bedieneinheit (siehe rechtes Foto) befindet sich auf der rechten Vorderseite der Maschine.

1 Hauptschalter (abschlieRbar)

A Schleifbandantrieb einschalten
B Schleifbandantrieb ausschalten

C Drehschalter fiir Oszillator

Abbildung 13: Bedienschalter

10.2 Maschine einschalten

e Vor dem Starten des Schleifbandantriebs den Hauptschalter (1) auf Stellung ,,1“ drehen und gegebenen-
falls sicherstellen, dass der Not-Aus Taster auf der linken Maschinenseite nicht verriegelt ist.

e Schleifbandantrieb mit der griinen Drucktaste (A) starten.

e Mit dem Drehschalter (C) den Oszillator einschalten (Stellung ,,1%).

@ Um zu verhindern, dass sich das Schleifband einseitig abnutzt und um ein optimales Schleifer-
gebnis zu erhalten, sollte der Oszillator immer dazugeschaltet werden.

10.3 Maschine ausschalten
e Schleifbandantrieb mit der roten Drucktaste (B) ausschalten.
e Mit dem Drehschalter (C) den Oszillator ausschalten (Stellung ,,0“).

e Vor dem Verlassen der Maschine oder bei Arbeitsende den Hauptschalter (1) auf Stellung ,,O* zurtickdre-
hen und mit einem Vorhangeschloss gegen unbefugtes Wiedereinschalten sichern.

@ Bei Unterbrechungen, vor dem Verlassen der Maschine sowie bei Arbeitsende immer die
Schleifbandspannung mit dem Hebel fiir die Spannvorrichtung l6sen.

10.4 Stillsetzen im Notfall

e Not-Aus Taster auf der linken Maschinenseite betatigen = Der Motor stoppt sofort (Bremszeit < 10 s).
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11 Maschine risten und einstellen

ﬁ Maschine vor den Riist- und Einstellarbeiten ausschalten und gegen unbeabsichtigtes
Wiedereinschalten sichern! Hauptschalter mit Vorhéngeschloss abschliefSen!

11.1 Schleifband montieren, spannen und wechseln

Um das Schleifband montieren, spannen oder auswechseln zu kénnen, wird der Spannhebel (H) bendtigt, der
auf der linken Seite der Maschine héngt (siehe = Abbildung 17).

 \ / Spannen o

Abbildung 16: Schleifband spannen

e Entfernen Sie die Schleifbandabde-
ckungen (A), (B), (C) und (D).

e Nehmen Sie den Spannhebel (H) und
fuhren ihn die Aufnahme (V) ein, die
sich auf der Hinterseite befindet
(siehe = Abbildung 15).

e Losen Sie die Schleifbandspannung,
indem Sie den Spannhebel (H) nach
links schwenken.

e Offnen Sie den Klemmbhebel (16) und
kurbeln Sie den Arbeitstisch (11) via
Handrad (15) so weit herunter, dass

die beiden Furnieranschlage (7) und
(4) geoffnet werden kénnen.

Abbildung 17: Schleifband montieren, spannen und auswechseln

e (Offnen Sie die beiden Furnieranschlige (7) und (4), so dass sie in der oberen Position automatisch {ber die
entsprechenden Sperrfedern (S) einrasten.

e Dann legen Sie das neue Schleifband ein. Wichtig: Achten Sie auf die korrekte Laufrichtung (siehe Pfeilrich-
tung in = Abbildung 17) - Die Laufrichtung wird auf der Schleifband-Riickseite mit Pfeilen signalisiert.

e Klappen Sie die beiden Furnieranschlage (7) und (4) wieder in ihre Ausgangsposition zuriick, indem Sie zu-
vor die beiden Sperrfedern (S) entriegeln (siehe = Abbildung 14).

@ Wichtig: Achten Sie beim Herunterklappen darauf, dass das Schleifband nicht gequetscht wird.

Spannen Sie langsam das Band durch Schwenken des Hebels (H) nach rechts (siehe = Abbildung 16).
Schalten Sie den Schleifbandantrieb kurzzeitig ein, und stellen Sie die Hohe des Bandlaufs mit dem Stellrad
(21) korrekt ein = Das Schleifband muss in der Mitte der freien Rolle laufen.

Erhéhte Schneid-/Schiirfgefahr durch das komplett freiliegende Schleifband bei der Einstellung.

e AbschlieRend die Schleifbandabdeckungen (A), (B), (C) und (D) wieder anbringen und den Arbeitstisch (11)
wieder auf die gewtlinschte Hohe positionieren.
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11.2 Hohenverstellung des Arbeitstisches

Der Arbeitstisch kann im Bereich von
230 mm hohenverstellt werden:

e Losen Sie den Klemmhebel (16),
der sich rechts neben dem
Handrad (15) befindet.

e Stellen Sie die gewlinschte Tisch-
héhe mit dem Handrad (15) ein:
- Drehung nach rechts O = hoéher
- Drehung nach links O = tiefer

e Danach den Klemmhebel (16) wie-
der festziehen, um den Tisch in
dieser Position zu fixieren.

Abbildung 18: Arbeitstisch und Schleifaggregat einstellen

é Erhohte Quetschgefahr zwischen Tisch und Maschinenkérper beim Verstellen nach unten!

11.3 Horizontalverstellung des Arbeitstisches

Der Arbeitstisch kann nach vorne und hinten (jedoch nicht seitlich) horizontal verstellt werden:

e Zuerst Werkstlicke und Werkzeuge vom Tisch entfernen und priifen, ob alle Klemmhebel angezogen sind.
e Ldsen Sie dann die Griffschraube (25), die sich links unter dem Arbeitstisch (11) befindet.

e Schieben Sie oder ziehen Sie den Arbeitstisch (11) beidhandig in die gewlinschte Position.

e Danach die Griffschraube (25) wieder festziehen, um den Tisch in dieser Position zu fixieren.

ﬁ Das Gefahrenpotenzial erh6ht sich mit dem Abstand zwischen Arbeitstisch und Schleifband!
Der Tisch muss deshalb méglichst nah zum Schleifband positioniert werden, ohne es zu beriihren.

@ Achten Sie darauf, dass der Arbeitstisch nicht gegen die beiden Furnieranschldge (4) und (7) stoft.

é Erhohte Quetschgefahr zwischen Furnieranschldgen und Tischkante beim Verschieben des Tisches!

11.4 Neigungsverstellung des Schleifaggregats

Von seiner Ausgangsposition aus ldsst sich das Schleifaggregat um bis zu 45° nach hinten neigen:

Abbildung 19: Skala und Klemmhebel Abbildung 20: Handrad

e Zuerst Werkstlicke und Werkzeuge vom Tisch entfernen und priifen, ob alle Klemmhebel angezogen sind.
e Losen Sie den Klemmhebel (24) auf der linken Maschinenseite.

e Verstellen Sie die Neigung mit dem Handrad (14) = Die Winkelposition l4sst sich an der Skala (23) ablesen.
e Ziehen Sie den Klemmhebel (24) wieder fest, um die Winkelposition zu fixieren.

e Arbeitstisch so nahe wie moglich zum Schleifband positionieren, so dass es noch frei laufen kann.
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Der Schleifschuh wird flir beim Schleifen von Neigungen, Fasen und fiir das Planschleifen von Furnieriiberstanden
bendotigt. Flr diese Bearbeitungsformen miissen zusatzlich die Furnieranschlage heruntergeklappt werden. Aus
der Kombination des Schleifschuhs mit den beiden Furnieranschldgen (einer davon mit genutetem Einlauflineal)
ergibt sich die Furnierschleifeinrichtung.

11.5 Furnierschleifeinrichtung mit Schleifschuh

11.5.1 Montage der Furnierschleifeinrichtung

Abbildung 22: Schleifschuh einsetzen Abbildung 23: Aufnahme am Schleifschuh  Abbildung 24: Zentrierstift in Maschine

e Hauptschalter (1) ausschalten und durch AbschlieRen sichern.

e Losen Sie die Griffschraube (25) und ziehen Sie den Arbeitstisch (11) nach hinten (vom Schleifband weg).

e Losen Sie die Spannung des Schleifbands mit dem Spannhebel (H).

e Fiir ein erleichtertes Arbeiten und eine bessere Ubersicht, sollten sich die beiden Furnieranschlige (7) und
(4) in hochgeklappter Position befinden und mittels Sperrfedern (S) gegen Herunterfallen gesichert sein.
Zuvor den Tisch nach unten positionieren, so dass die beiden Furnieranschlage ge6ffnet werden kénnen.

e Schieben Sie dann den Schleifschuh zwischen dem losen Schleifband und der flachen Schleifbandriickwand
(B) von oben in die Schleifvorrichtung (siehe = Abbildung 22) - Fiihren Sie dabei den Zentrierstift (Z) der
Maschine in die Aufnahme (A) am Schleifschuh ein.

e Nachdem der Schleifschuh korrekt eingesetzt wurde, fixieren Sie diesen mit dem Klemmrad (K).

¢ Klappen Sie anschlieRend die beiden Furnieranschlage (7) und (4) wieder herunter, indem sie sie zuvor mit
der Sperrfeder (S) entriegeln = Achten Sie darauf, dass das Schleifband dabei nicht gequetscht wird.

e Den Arbeitstisch (11) wieder méglichst nahe zum Schleifband stellen und mit Griffschraube (25) fixieren.
e Der Schleifschuh und die Furnierschleifeinrichtung sind nun einsatzbereit.

11.5.2 Demontage der Furnierschleifeinrichtung

Um die Maschine wieder auf Flachenschleifen von Langsseiten, Stirnseiten oder Winkeln umzustellen, und die
gesamte Schleifbandlange ohne Furnieranschldge zu nutzen, gehen Sie in wie folgt vor:

e Losen Sie die Griffschraube (25) und ziehen Sie den Arbeitstisch (11) nach hinten (vom Schleifband weg).

e Losen Sie die Spannung des Schleifbands mit dem Spannhebel (H).

e Die beiden Furnieranschldge (7) und (4) hochklappen, so dass sie in der oberen Position automatisch tiber
die Sperrfedern (S) einrasten und gegen Herunterfallen gesichert sind.

e Das Klemmrad (K) nun komplett herausdrehen und den Schleifschuh nach oben herausziehen. Tipp: Schrau-
ben Sie nach Entfernen des Schleifschuhs das Klemmrad (K) wieder in die freie Gewindebohrung ein, damit
es nicht verlorengehen kann. Den entnommenen Schleifschuh kénnen Sie in der Ablage (19) auf der Maschi-
neseite verstauen (siehe = Abbildung 12).

e Den Arbeitstisch (11) wieder moglichst nahe zum Schleifband stellen und mit Griffschraube (25) fixieren.

e Die Maschine ist nun einsatzbereit zum Flachenschleifen auf der vollen Bandlange.
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11.5.3 Eichen der Furnieranschlage (Nullstellung)

@ Zur Einstellung muss sich ein bereits gespanntes Schleifband in der Maschine befinden.

In regelmaRigen Abstdnden und sobald ein Schleifband mit anderer Kérnung oder ein stark abgenutztes Schleif-
band durch ein neues ersetzt wird, missen die Schleifanschldge geeicht, bzw. auf Nullstellung gebracht werden.

In der Nullstellung (= Grundstellung) sind die beiden Furnieranschlage (auf der Werkstiick-Einlaufseite rechts und
Auslaufseite links) so einzustellen, dass sie sich in einer Flucht mit dem Schleifband befinden, welches auf der
Innenseite auf dem in die Maschine eingebauten Schleifschuh (siehe = 11.5.1) aufliegt. Stellen Sie vor Beginn
der Einstellung sicher, dass

a) der Hauptschalter ausgeschaltet und durch AbschlieBen gesichert ist,

b) beide Furnieranschlage heruntergeklappt bzw. geschlossen sind

c) und sich ein gespanntes Schleifband in der Maschine befindet.

?

F— ‘ ‘\H\‘HH‘\H\‘HH‘\H\‘HH‘\H\‘H\\‘HH‘\\H‘HH‘\H\‘HH‘H\\‘\H\‘HH‘\H\‘HH‘HH‘HH‘HH‘HH HH‘HH‘H\‘H

! ; O

Abbildung 25: Furnieranschldge auf Nullstellung eichen

Hilfsmittel: Verwenden Sie zur Orientierung der Nullstellung ein Lineal (L) und schlagen es von vorne an das
Schleifband (B) vor dem Schleifschuh (S) an (siehe = Abbildung 25). Falls kein Lineal zur Hand, kénnen Sie auch
den Tisch nach oben und die Tischkante horizontal in Richtung Schleifband (B) stellen, bis sie dieses leicht be-
rahrt. Zur Einstellung der Anschlagsposition werden die beiden Randelmutter-Paare (al) + (a2) und (el) + (e2)
verwendet. Welche jeweils davon als Stellmutter oder als Kontermutter dient, hangt davon ab, ob die Anschlag-
platte nach vorne oder hinten verstellt werden muss.

e Stellen Sie den linken Furnieranschlag (A) der Auslaufseite (iber die Randelmuttern (al) und (a2) so ein,
dass sich die Anschlagflache in einer Flucht (siehe F) mit der Schleifband-Vorderseite befindet.

e Danach stellen Sie den rechten Furnieranschlag (E) der Einlaufseite Gber die Randelmuttern (el) und (e2)
so ein, dass sich die Anschlagflache in einer Flucht (siehe F) mit der Schleifband-Vorderseite befindet.

Wichtig: Sobald das jeweilige MaR eingestellt ist, z. B. an Randelmutter (e1), muss die gegenuberliegende Ran-

delmutter (e2) wieder festgezogen werden, da diese dann als Kontermutter dient.

11.5.4 Schleiftiefe der Furnieranschlage einstellen

Falls eine Schleiftiefe eingestellt werden muss
) @ (z. B. zum Fasenschleifen oder Schleifen von Fur-
nierkanten), wird immer nur der rechte Furnier-
O i anschlag (E) mit dem genuteten Einlauflineal
/ ; : © < / verstellt. Die Nuten dienen zur Aufnahme eines
Einlaufseite abzuschleifenden Furnieriiberstands.
|

‘HH‘\H\‘\H\‘HH‘\H\‘HH‘HH‘\H\‘HH‘\H\‘HH‘HH‘\H‘H Durch die Schrégverstellung des Einlauflineals
nach hinten-rechts nimmt die Starke des abzu-
tragenden Materials bzw. der Schleiftiefe zu.

Schleiftiefe

Abbildung 26: Drehrichtung der Antriebsrolle
Die Einstellung erfolgt gemaR dem vorherigen Abschnitt = 11.5.3.

Bitte beachten: Eine zu tiefe Einstellung in einem Arbeitsgang kann eine Bandiiberhitzung und Brandmarken
auf dem Werkstlick verursachen. Stellen Sie eine geringe Tiefe ein und schleifen Sie in mehreren Durchgédngen.
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11.6 Verwenden der Rundschleifeinheit

11.6.1 Rundschleifeinheit vorbereiten

e 4

p -

Abbildung 27: Schleifabdeckung Abbildung 28: Hohe Seitentisch Abbildung 29: Héhe Drehteller-Tisch

e Hauptschalter (1) ausschalten und durch AbschlieRen sichern.
e Entfernen Sie die beiden Griffschrauben (G) und nehmen Sie die Schleifabdeckung (B) ab (= Abbildung 27).
e Verstauen Sie die Abdeckung und die beiden Griffschrauben an einem geeigneten Ort.
e Losen Sie den Klemmhebel (K) und stellen Sie die gewlinschte Arbeitshohe des Seitentisches ein:
- Beim Modell KSM9-3000/200 siehe = Abbildung 28
- Beim Modell KSM9-3100/150 siehe = Abbildung 29

Erhéhte Schneid-/Schiirfgefahr durch das freiliegende Schleifband an der Umlenkrolle beachten!

A Nach Beendigung der Rundschleifarbeiten ist die Schleifabdeckung (B) wieder anzubringen.

e Beim Modell KSM9-3000/200 ist die Rundschleifeinheit nun einsatzbereit.

e Beim Modell KSM9-3100/150 sind weitere Einstellungen am Drehstern-Revolver erforderlich
(siehe nachster Abschnitt = 11.6.2).

11.6.2 Einstellen des Drehstern-Revolvers

Die Rundschleifeinheit des Modells KSM-9 3100/150 ist mit einem Drehsternrevolver® mit drei unterschiedlichen
Schleifwalzen, ausgestattet. Durch die verschiedenen Walzendurchmesser (60, 100 und 120 mm) kénnen Radien,
Kurven und sonstige Rundschliffe noch flexibler bearbeitet werden.

| Der auf 45° Stellung aufklappbare Seitentisch ist mit einem Drehtel-
ler ausgestattet, der sich an den Walzendurchmesser anpassen lasst.

Pos. Beschreibung
Drehstern-Revolver mit Schleifwalzen @ 60, 100 und 120 mm
Aufklappbare Seitentischplatte (selbst-einrastend)

Drehteller mit 3 Aussparungen fiir Walzen-Fixpositionen

@ O +H4 =

Rastbolzen zum Entriegeln des hochgeklappten Seitentisches

@ -

y Wechseln des Walzendurchmessers siehe Abschnitt = 11.6.3
Abbildung 30: Rundschleifkomponenten

Hinweis: Die Seitentischplatte (T) sowie der Rastmechanismus des Drehtellers (D) wurden werksseitig korrekt
eingestellt. Sollte sich die Seitentischplatte (T) nach langerem Gebrauch verstellt haben und nicht mehr waag-
recht stehen, kann sie tiber zwei Schrauben nachjustiert werden. Rastet der Drehteller (D) nicht mehr richtig ein,
so gibt es auch hierfiir eine Einstellschraube.

Details hierzu sind unter ,Wartung und Inspektion” im Abschnitt = 14.5 zu finden.

4 Aus bautechnischen Griinden ist der Drehstern-Revolver nur fiir das Modell KSM9-3100/150 verfiigbar.
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11.6.3 Wechseln des Walzendurchmessers

Abbildung 31: Tisch auf 45° klappen Abbildung 32: Schleifwalze wechseln Abbildung 33: Revolver eingerastet

e Hauptschalter (1) ausschalten und durch Abschlieen sichern.

e Wichtig: Vor der Umstellung des Drehstern-Revolvers auf eine andere Schleifwalze, muss das Schleifband
mit dem Spannhebel entspannt und von der Umlenkrolle der Rundschleifeinheit abgenommen werden.

o Klappen Sie den Seitentisch (T) nach oben in die 45°-Position und lassen ihn via Rastbolzen (B) einrasten,
damit die Revolvereinheit freisteht und gedreht werden kann (siehe = Abbildung 31).

e Ziehen Sie die Revolvereinheit in Pfeilrichtung (= Abbildung 32) aus der Vorrichtung, und drehen Sie den
Revolver auf die gewiinschte Schleifwalze weiter bis die Rastnase (N) in der Rastaufnahme (A) einrastet
(siehe = Abbildung 33).

e Das Schleifband kann nun wieder eingebaut und mit dem Spannhebel gespannt werden.

e Danach drehen Sie Drehplatte (D) im Seitentisch auf die zur gewahlten Walze passende Stellung, bis sie
dort einrastet (siehe = Abbildung 31).

e Dann den Seitentisch (T) wieder vorsichtig nach unten in die waagrechte Position klappen.

o Die Schleifwalze ist nun einsatzbereit.

e Hauptschalter wieder einschalten und mit der Arbeit beginnen.

é} Erhéhte Quetschgefahr beim Herunterklappen des Seitentisches. Klappen Sie den Tisch vorsichtig
herunter und lassen ihn nicht herunterfallen! Héinde aus dem Gefahrenbereich heraushalten.

A Nach Beendigung der Rundschleifarbeiten ist die Schleifabdeckung (B) wieder anzubringen.

11.7 Winkelverstellbarer Werkstlickanschlag

Der winkelverstellbare Werkstiick- und Gehrungsanschlag lasst sich schnell und einfach mit dem Klemmhebel
(K) auf dem Maschinentisch befestigen und bei Bedarf entfernen. Im montierten Zustand lasst er sich durch
Losen des Klemmhebels (K) im Bereich + 60° winkelverstellen und so auch als Gehrungsanschlag verwenden.

11.7.1 Anschlag fur hohe und flache Werkstlicke umstellen

Um den Werkstlckanschlag fiir die Bearbeitung flacher Werkstiicke
umzustellen, gehen Sie wie folgt vor:

e Losen Sie die beiden Schrauben (S).

e Ziehen Sie die Anschlagschiene komplett heraus.

e Kippen Sie die Schiene um 90° nach links auf die flache Seite.

e Fihren Sie die Schiene nun tber die Nut (N) wieder ein.

Abbildung 34: Anschlag um 90° umstellen

e Dann die beiden Schrauben (S) wieder festziehen.
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12 Arbeiten mit der Kantenschleifmaschine

12.1 Bearbeiten von lUberlangen Werkstlicken

Sollen Werkstilicke bearbeitet werden, bei denen die zu schleifende Flache langer ist als der Schleifbereich des
Schleifbands, muss die Bearbeitungsflache des Schleifbands erweitert werden. Hierzu wie folgt vorgehen:

e Hauptschalter (1) ausschalten und durch AbschlieRen sichern.
e Entfernen Sie den ggf. eingebauten Schleifschuh (siehe Abschnitt = 11.5.1)
e Klappen Sie die beiden Furnieranschldge (7) und (4) nach oben, bis sie sicher einrasten.

e = Abbildung 35: Lésen Sie
die beiden Griffschrauben
(G) und entfernen Sie die
linke Schutzabdeckung (B).

e = Abbildung 36: Rechte
Abdeckklappe (C) 6ffnen
und in der maximal geoff-
neten Position befestigen.

4

Abbildung 35: Schutz (B) entfernen  Abbildung 36: Abdeckung (C) aufklappen

e Stellen Sie die gewlinschte Tischhdhe ein und positionieren Sie den Tisch moglichst nahe zum Schleifband.

e Bei Bedarf den Neigungswinkel fir das Schleifaggregat auf die gewiinschte Gradzahl einstellen (= 11.4).

e Vor der Bearbeitung sicherstellen, dass alle Klemmhebel fiir Tisch und Aggregat fest angezogen sind.
Werkstiick schleifen:

e Hauptschalter, Schleifantrieb und Oszillator einschalten.

e Das Werkstick an das Schleifband halten und von rechts nach links (siehe Pfeilrichtung in = Abbildung 36)
am Schleifband entlang fiihren, bis es sauber geschliffen ist.

Achtung: Erhéhte Schneid-/Schiirfgefahr durch das freiliegende Schleifband an beiden Rollen!

Erhéhte Einzugsgefahr an der rechten Antriebsrolle bei geéffneter Schutzabdeckung (C)!

A Nach Beendigung des Arbeitsgangs sind die beiden Abdeckungen (B) und (C) wieder anzubringen.

12.2 Schleifen am Werkstick- bzw. Gehrungsanschlag

Am Werkstiick- bzw. Gehrungsan-
schlag lassen sich folgende Arbeits-
gange ausfiihren:

v’ Schleifen von Stirnseiten (90°)

= - v Schleifen von Gehrungen (+ 60°)
,ﬂﬁaﬁnﬂ.nﬁﬁéﬁh‘ 3 v' Flachenschleifen von Balkenseiten

H’ v" Unebenheiten planschleifen

Abbildung 37: Rechtwinklig schleifen  Abbildung 38: Gehrungen schleifen

Hinweis: Dieser Arbeitsgang wird ohne Schleifschuh und bei hochgeklappten Furnieranschlagen ausgefiihrt.

e Stellen Sie die gewlinschte Tischhdhe ein und positionieren Sie den Tisch moglichst nahe zum Schleifband.
e Bei Bedarf Klemmhebel (K) I6sen und einen Gehrungswinkel am Anschlag einstellen (= Abbildung 38).

e Vor der Bearbeitung sicherstellen, dass die Klemmhebel fiir Tisch und Anschlag fest angezogen sind.

e Hauptschalter, Schleifantrieb und Oszillator einschalten.

e Werkstiick zuerst an den Anschlag anlegen und mit beiden Handen gut festhalten.

e Werkstiick in Pfeilrichtung (= Abbildung 37 / = Abbildung 38) zum Schleifband fihren und schleifen.

e Flache kontrollieren und Vorgang so oft wiederholen, bis das gewlinschte Schleifergebnis erreicht ist.
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Winklig zu bearbeitende Werkstiickflachen, die breiter sind als die Schleifbandhdhe, konnen nicht am winkelver-
stellbaren Werkstilickanschlag (siehe = Abbildung 38) geschliffen werden. Mit der Neigungseinstellung des
Schleifaggregats um bis zu 45° lassen sich Gehrungen sowie spitze und scharfe Kanten jedoch auch bei sehr brei-
ten bzw. langen Werkstickflachen problemlos schleifen.

12.3 Winkelbearbeitung mit geneigtem Schleifaggregat

Hinweis: Dieser Arbeitsgang wird ohne Schleifschuh und bei hochgeklappten Furnieranschlagen ausgefiihrt.

e Hauptschalter (1) ausschalten und durch AbschlieBen sichern.

e Entfernen Sie alle auf dem Arbeitstisch herumliegenden Werkzeuge und sonstige Gegenstande.

e Stellen Sie den Werkstiickanschlag auf 0° (rechtwinklige Bearbeitung) ein.

e Jetzt das Schleifaggregat gemaR Abschnitt = 11.4 auf den gewiinschten Neigungswinkel einstellen.

e Stellen Sie die gewlinschte Tischhdhe ein und positionieren Sie den Tisch moglichst nahe zum Schleifband.
e Stellen Sie sicher, dass die Klemmhebel fir Tisch, Aggregat und Anschlag fest angezogen sind.

e Hauptschalter, Schleifantrieb und Oszillator einschalten.

o Werkstiick zuerst an den Anschlag anlegen und mit beiden Handen gut festhalten.

e Werkstiick in Pfeilrichtung (= Abbildung 37 / = Abbildung 38) zum Schleifband fiihren und schleifen.

e Flache kontrollieren und Vorgang so oft wiederholen, bis das gewlinschte Schleifergebnis erreicht ist.

12.4 Schleifen an der Rundschleifeinheit

Vor Verwendung der Rundschleifeinheit riisten Sie die Maschine zundchst gemaR Abschnitt = 11.6 um.
Bei Ausstattung mit Drehstern-Revolver auch die Hinweise der Abschnitte = 11.6.2 und = 11.6.3. befolgen.

Achtung: Erhéhte Schneid-/Schiirfgefahr durch das freiliegende Schleifband an der Umlenkrolle!

e Nach erfolgtem Umbau gemaR Abschnitt = 11.6 und Einstellung der Seitentisch- bzw. Drehteller-Tischhéhe
den Hauptschalter, Schleifantrieb und Oszillator einschalten.

Innenradien schleifen:

Das Werkstiick mit beiden Handen gut festhalten, an die
Schleifrolle flihren und durch Andriicken rundschleifen.
Dabei das Werkstiick langsam und zentral an die Schleifrolle
andricken (siehe Pfeilrichtung in = Abbildung 39).

@ Werkstiick nicht zu fest andriicken und nicht zu viel Ma-

terial in einem Arbeitsgang abtragen! Schleifen Sie stets
schrittweise und wiederholen Sie den Vorgang so oft, bis
die gewiinschte Tiefe des Radius erreicht ist.

Abbildung 39: Innenrdius sc-hleifen

AuBenradien und Bogen schleifen:

e Werkstiick mit beiden Handen gut festhalten, an die rechte
Seite der Schleifrolle (in Laufrichtung) heranfiihren und durch
Andricken und schwingendes Hin- und Herbewegen bis zum
gewiinschten Ergebnis rundschleifen (siehe = Abbildung 40).

Erhohte Riickschlaggefahr beim Andriicken des
A Werkstiicks an die linke Rollenseite (gegen die Lauf-
richtung)! Schleifen Sie an der rechten Rollenseite.

Abbildung 40: AufSenradius schleifen

A Nach Beendigung der Rundschleifarbeiten ist die Schleifabdeckung (B) wieder anzubringen.
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12.5 Schleifen von Neigungen und Fasen am Schleifschuh

Vorbereitende MaBnahmen:

e Zunichst den Hauptschalter (1) ausschalten und durch AbschlieRen sichern.

e Schleifschuh montieren (siehe Abschnitt = 11.5.1) und beide Furnieranschlage herunterklappen.

e Entfernen Sie alle auf dem Arbeitstisch herumliegenden Werkzeuge und sonstige Gegenstande.

e Jetzt das Schleifaggregat gemal Abschnitt = 11.4 auf den gewiinschten Neigungswinkel einstellen.

e Stellen Sie die gewlinschte Tischhdhe ein und positionieren Sie den Tisch moglichst nahe zum Schleifband.
e Stellen Sie sicher, dass die Klemmhebel fir Tisch, Aggregat und Anschlag fest angezogen sind.

e Hauptschalter, Schleifantrieb und Oszillator einschalten.

12.5.1 Neigungen am Schleifschuh schleifen

e Beide Furnieranschlage auf Nullstellung bringen (= 11.5.3).

o Werkstiick mit beiden Handen gut festhalten, in Pfeilrich-
tung (siehe = Abbildung 41) zum Schleifband fiihren und
den Neigungswinkel schleifen.

e Flache kontrollieren und Vorgang so oft wiederholen, bis das
gewlinschte Schleifergebnis erreicht ist.

@ Nicht zu viel Material in einem Arbeitsgang abtragen!
Schleifen Sie in mehreren Durchgdingen.

W

Abbildung 41: SCh/EIf.;é‘hLlh - Neigung schleifen

12.5.2 Fasen am Schleifschuh schleifen

e Wichtig: Stellen Sie zunachst eine Schleiftiefe fir die Fase
am Einlauflineal (4) des Furnieranschlags ein. Die detaillierte
Vorgehensweise finden Sie im Abschnitt = 11.5.4.

e Das Werkstiick mit beiden Handen gut festhalten und - von
der Seite des Einlauflineals beginnend - in Pfeilrichtung ent-
lang der Furnieranschlage vorschieben (= Abbildung 42).

e Fase kontrollieren, ggf. Schleiftiefe erhdhen und den Vor-
gang erneut durchfihren.

il

Abbildung 42: Schleifschuh - Fase schleifen

12.5.3 Planschleifen von Furnieriberstanden

Um Furnieriberstande planschleifen zu kdnnen, muss zunachst muss das Schleifaggregat wieder zurick in die
90° Position gebracht werden (siehe Abschnitt = 11.4). Die Nuten auf dem Einlauflineal (rechts) dienen zum
Einflhren des abzuschleifenden Furnieriiberstands.

e Beide Furnieranschlage auf Nullstellung bringen (= 11.5.3).

e Stellen Sie die Hohe des Arbeitstische tber das Handrad
(15) so ein, dass der abzuschleifende Furnieriiberstand in
eine der Nuten (N) des Einlauflineals eingefiihrt werden
kann. Den Tisch wieder mit Klemmhebel (16) fixieren.

o Werkstlick mit beiden Handen gut festhalten und - von der
Seite des Einlauflineals beginnend - in Pfeilrichtung entlang
der Furnieranschlage vorschieben (= Abbildung 43).

e Ist der abzuschleifende Furnierliberstand hoher als die Tiefe
der Nut, den Schleifvorgang so oft wiederholen bis der Uber-
stand er vollstandig plangeschliffen ist.
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13  Stérungsbeseitigung

w

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

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.

m Maogliche Ursache Behebung

Maschine bzw. Schleifan-
trieb startet nicht

Die Maschine halt
wahrend der Arbeit an

Maschine wird beim
Schleifen langsamer

Oszillator startet nicht

Schleifband lauft von den
Umlenkrollen herunter

Das Schleifband macht
Klappergerausche

Schleifbander reiflen
oder brechen

Schiefe Schleifergebnisse

Langsstreifen auf der
Werkstiickoberflache

Querstreifen auf der
Werkstiickoberflache

Brandmarken auf dem
Band und/oder Werkstiick

keine Spannung

Hauptschalter (1) defekt
Druckschalter (A) defekt
Externe Hauptsicherung defekt
Hauptmotor defekt
Not-Aus-Taster gedriickt

Maschine ist Uberhitzt / Gberlastet. Motor-
Thermoschutzschalter wurde ausgelost.

Zu hoher Anpressdruck des Werkstiicks

Oszillier-Motor defekt
Oszillator-Drehschalter (C) defekt
Schleifband nicht mittig justiert
Schleifband nicht richtig gespannt
Hebel-Spannkraft unzureichend
Schleifband ist schief

UnregelmaRigkeiten an Klebestelle
Schleifband ist nass oder feucht
Bandrollen/-fiihrung verschmutzt
Bandlauf ist nicht parallel

Zu nasse oder feuchte Lagerung

Uberlastung des Schleifbands

Schleifband falsch herum eingelegt

Bandseiten beschadigt oder schlechte Kle-
bestelle am Band

Parallelitat der Bandauflage verstellt
Defektes oder beschadigtes Schleifband

Schleifband ist stark verschmutzt
Bandrollen/-fihrung verschmutzt

Schlechte Klebestelle oder sonstige
UnregelmaRigkeiten am Schleifband

Zu feine Kornung fur gewahlte Schleiftiefe

Zu hoher Anpressdruck des Werkstlicks

Band abgestumpft oder stark verschmutzt
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-> Stromversorgung / Anschlisse /
Phasen uberprifen (Elektriker!)

-> Hauptschalter erneuern (Elektriker!)
- Druckschalter erneuern (Elektriker!)
- Externe Sicherung erneuern

- Motor erneuern (Kundenservice)

-> Taster ziehen/entriegeln

- Maschine vollstandig ausschalten
und den Motor abkihlen lassen.
Dann Maschine wieder einschalten.

- Anpressdruck reduzieren

- Motor erneuern (Kundenservice)
- Drehschalter erneuern (Elektriker!)
-> Bandlauf mit Stellrad (21) justieren
- Mit Spannhebel nachspannen

—> Kundenservice kontaktieren

-> Schleifband erneuern

-> Schleifband erneuern

-> Band einige Minuten leer laufen
lassen, damit es trocknen kann

- Fir eine trockene Lagerung sorgen

- Rollen und Fithrung reinigen

- Kundenservice kontaktieren

-> Schleifband erneuern

-> Fir eine trockene Lagerung sorgen

- Geringere Schleiftiefe wihlen

- Grober gekdrntes Band verwenden

- Pfeilrichtung (Rickseite) beachten

- Schleifband erneuern
- Auf gute Klebestellen achten

- Kundenservice kontaktieren

- Schleifband erneuern u. Werkstticke
auf Fremdeinschliisse kontrollieren

-> Schleifband erneuern
- Rollen und Fithrung reinigen

- Schleifband erneuern

- Groberes Schleifband oder eine
geringere Schleiftiefe wahlen

- Anpressdruck reduzieren
- Schleifband erneuern
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14 Wartung und Inspektion

@ Vor jeglichen Wartungs- und Inspektionsarbeiten ist das Kapitel > 5
»Sicherheit” sorgféiltig durchzulesen und zu beachten!

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

c Maschine wdhrend sdmtlichen Wartungs- und Reparaturarbeiten ausschalten und gegen
unerwartetes Wiedereinschalten sichern! Hauptschalter mit Vorhdngeschloss abschlief3en!

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

14.1 Reinigung

Die regelmafige und griindliche Reinigung garantiert eine lange Lebensdauer der Maschine und tragt ergan-
zend auch zur Sicherheit bei.

e Reinigen zum Ende jeder Arbeitsschicht den Tisch und die Innenrdume der Maschine mit Pressluft.

e Reinigen Sie wochentlich alle beweglichen Teile mit Terpentin oder anderen geeigneten und ungefahrli-
chen Verdiinnungsmitteln.

e Reinigen Sie besonders sorgfiltig die Fihrungen der ausziehbaren Tischverbreiterung mit einer weichen
Blrste und Terpentin oder anderen geeigneten und ungefidhrlichen Verdiinnungsmitteln.

14.2 Schmierung

Die Maschine ist im Werk langere Zeit Probe gelaufen und wurde bereits betriebsbereit geschmiert. Eine Nach-
schmierung vor Inbetriebnahme ist daher nicht erforderlich.

e Reinigen Sie die Maschine und Maschinenteile mit Pressluft und tragen Sie eine diinne Schicht Ol oder
Schmierfett auf alle beweglichen Teile der Maschine auf.

e Alle gleitenden oder rollenden Teile wochentlich auf ihre Leichtgangigkeit kontrollieren und gegebenenfalls
mit einem diinnflissigen Ol schmieren.

e Auf die Gewinde von Klemm- und Verstellhebeln wéchentlich einige Tropfen Ol auftragen.

Die Maschine nur mit Spezialfett schmieren, z. B.

e ARCANOLBN 102
e CALIPSOL H442B
e Shell Gadus S2 V100 3 (ehemals SHELL Alvania 3)

Zur Olschmierung empfehlen wir:

e Motorendl 20 W 40

Verwenden Sie immer dasselbe Fett/Ol.

14.3 Prifung der Funktion der Not-Aus Tasters

e Uberpriifen Sie wéchentlich die Funktion des Not-Aus Tasters.
Not-Aus bei laufender Maschine driicken = Die Maschine muss sofort stehenbleiben (< 10 s).

BA_WP_KSM9-3000-200-3100-150_DE_21-22.docx



w

e Uberpriifen Sie regelmaRig, ob alle Sicherheitsbeschriftungen an der Maschine vorhanden und in gut leserli-
chem Zustand sind.

14.4 Prifung der Sicherheitsbeschriftungen

e Die Sicherheitsbeschriftungen missen vollstandig vorhanden und immer gut lesbar sein. Dies gilt besonders
fur die Tabelle ,Sicherheitshinweise”.

14.5 Seitentisch mit Drehteller nachjustieren

Das Modell KSM-9 3100/150 ist an der Rundschleifeinrichtung auf der linken Maschinenseite mit einem Dreh-
teller-Seitentisch ausgestattet. Dieser kann und sollte bei Bedarf nachjustiert werden:

Tischplatte ausrichten: Drehteller-Rastbolzen einstellen:

Abbildung 44: Tischplatte ausrichten Abbildung 45: Drehteller Rastbolzen Abbildung 46: Rastbblzen Ste/lsfhraube

Falls der Tisch nach Prifung mit Sollte der Drehteller nicht mehr sauber an den vorgesehenen Positionen

einer Wasserwaage nicht mehr einrasten, kann der Rastmechanismus entsprechend nachjustiert werden.

korrekt ausgerichtet ist: Die Einstellung fiir den Rastbolzen (R) erfolgt von der Riickseite der Platte.

e Tischplatte herunterklappen. e Tischplatte nach oben auf 45° Stellung klappen und einrasten lassen.

e Wasserwaage auflegen. e Drehteller so verdrehen, dass der Rastbolzen (R) sichtbar wird.

e Mit den beiden Schrauben e Mit der Stellschraube (E) etwas nachjustieren. Dann den Teller drehen,
(S) waagrecht ausrichten. den Rastmechanismus lberprifen und ggf. erneut nachjustieren.

14.6 AulRerbetrieb setzen der Maschine / Aufbewahrung

e Beim AuBerbetrieb setzen der Maschine schalten Sie die elektrische Anlage aus.

e Wenn die Maschine langere Zeit nicht benutzt wird, reinigen Sie nach der Ausschaltung der elektri-
schen Anlage die Maschine sorgfaltig und behandeln Sie den Arbeitstisch und die anderen blanken
Teile mit einem Antikorrosionsmittel.

e Die Maschine darf nicht in einem feuchten Raum aufbewahrt und muss gegen Witterungseinfliisse ge-
schitzt werden.

14.7 Havarie Situationen / Notzustande

o Bei Uberschwemmungen des Arbeitsraums unverziiglich die Stromversorgung abschalten!
A e Bei Brand muss sofort die Stromversorgung ausgeschaltet und ein Feuerl6scher der Brand-
klasse A eingesetzt werden, alternativ den Brand mit einer Loschdecke bekdmpfen. Lésst
sich der Strom nicht abschalten, brauchen Sie einen Pulverléscher der Brandklasse C.
e Ldschen Sie brennende Elektrogerdte nie mit Wasser!

c e Bevor die Maschine wieder in Betrieb genommen wird, muss sie durch einen geschulten und
zugelassenen Techniker gepriift werden.
o Der Arbeitsbereich um die Maschine (siehe Abschnitt = 6.4) muss immer frei sein.

é o Die Maschine darf nicht in explosionsgeféihrdeten Rédumen benutzt werden!
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Elektrischer Schaltplan

A

Elektrofachkraft durchgefiihrt werden!

Arbeiten an den elektrischen Komponenten der Maschine diirfen nur von einer zugelassenen

Hauptschalter

L1 L2 L3 N PE

[

PN

N

OPTIONAL
Hilfskontakt fiir bauseitige Absaugung
ACHTUNG! A
Fremd-Spannung!
Gerate stehen auch |53

bei ausgeschaltetem
Hauptschalter unter Spannung!
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-S01  Not-Aus-Kombination CEPY1-2001 ABB 4079.0071 1
-K1  Hilfsschalterblock 1S, 16 LA1KN11 Schneider  4078.0132 1

Abbildung 47: Elektrischer Schaltplan
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16 Optionen und Zubehér

A

Verwenden Sie ausschlieflich die vom Hersteller vorgeschriebenen Zubehér- und Ersatzteile.
Der Gebrauch anderer Zubehér- oder Ersatzteile kann Verletzungen von Personen und Be-
schddigungen an der Maschine verursachen. Bei jeglicher Verwendung nicht vorgeschriebe-
ner Zubehor- und Ersatzteile oder von Zusatzkomponenten Dritter libernimmt der Hersteller
keine Haftung fiir daraus resultierende Schiden!

16.1 Schleifbander fiir KSM9-3000/200

Artikel Abmessungen (L x B) Kérnung
5 Stiick Schleifbander 3000 x 200 K60
5 Stiick Schleifbander 3000 x 200 K80
5 Stiick Schleifbander 3000 x 200 K100
5 Stiick Schleifbander 3000 x 200 K120
5 Stiick Schleifbander 3000 x 200 K180
5 Stiick Schleifbander 3000 x 200 K220
16.2 Schleifbander fir KSM9-3100/150

Artikel Abmessungen (L x B) Kérnung
5 Stiick Schleifbander 3100 x 150 K60
5 Stiick Schleifbander 3100 x 150 K80
5 Stiick Schleifbander 3100 x 150 K100
5 Stiick Schleifbander 3100 x 150 K120
5 Stiick Schleifbander 3100 x 150 K180
5 Stiick Schleifbander 3100 x 150 K220

16.3 Sonstige Optionen

Artikel

Fahreinrichtung

Schaltkontakt fiir
Absaugung an Modell
KSM9-3000/200

Schaltkontakt fiir
Absaugung an Modell
KSM9-3100/150

Beschreibung

Mobiler Unterbau mit Rollen und Hubstange zum Lenken und
Abheben.

Schaltkontakt zur automatischen Schaltung der Absauganlage
(Ein/Aus).

Schaltkontakt zur automatischen Schaltung der Absauganlage
(Ein/Aus).

Art.-Nr.
KSM9-3000/200-007
KSM9-3000/200-008
KSM9-3000/200-009
KSM9-3000/200-010
KSM9-3000/200-011
KSM9-3000/200-012

Art.-Nr.
KSM9-3100/150-007
KSM9-3100/150-008
KSM9-3100/150-009
KSM9-3100/150-010
KSM9-3100/150-011
KSM9-3100/150-012

Art.-Nr.

KSM-9-Fahrwerk

KSM9-3000/200-005

KSM9-3100/150-005

Weiteres Zubehor und Ersatzteile finden Sie in unserem Onlineshop unter < https://www.hokubema.com.
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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 O, Fett und sonstige Schmierstoffe von der Maschine und
L Vi 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 Abfille, wenn Sie die Materialien der Maschine trennen, entsorgen oder recyceln.

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

L Q 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 gemals den am jeweili-
gen Einsatzort geltenden Vorschriften und Gesetzen erfolgen. Mit der Entsorgung sind ausschlieRlich qualifi-
zierte Entsorgungsunternehmen zu beauftragen, die tGber entsprechende Genehmigungen zur Entsorgung von
Altol und Schmierstoffen verfligen.
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E EU-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

Kantenschleifmaschine WOODPECKER KSM-9 3000/200 und KSM-9 3100/150

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

in der von uns gelieferten Ausfiihrung, folgenden Richtlinien entspricht:
- Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
- EMV- Richtlinie 2014/30/EU

Angewandte harmonisierte Normen insbesondere:

- EN 60204-1: 2007-06 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausriistung von Maschinen
Teil 1: Aligemeine Anforderungen (IEC 60204-1:2005)

- DIN EN ISO 12100: 2011-03  Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Risikobeurteilung und Risikominderung

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

Sigmaringen, 24.05.2022

Reinhold Beck
Geschaftsfiihrer
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