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(Bevollméachtigte Person zum Zusammenstellen der
technischen Unterlagen)

/ Remscheid, 01.03.2025

(Unterschrift) (Ort/Datum)

570043-03



Sehr geehrter Kunde!
Vielen Dank, dass Sie sich fur dieses FLOTT Qualitéatsprodukt entschieden haben!

Mit dem Kauf dieser Maschine erwarben Sie gleichzeitig ein Produkt welches durch seine
Arbeitsleistung, Konstruktion, Anwenderfreundlichkeit und Produktqualitat eine fast einmalige
Position im Maschinenmarkt einnimmt. Gerade die herausragende FLOTT Qualitat gibt Ihnen die
Sicherheit diese Maschine Uber einen langen Zeitraum stoérungsfrei und hoch effizient nutzen zu
kénnen. Die Maschine ist hierdurch preiswert und liefert Ihnen stets einen nachweisbaren Mehrwert
zum Wohl lhres Unternehmens und lhrer Kunden!

FLOTT - High Quality. Aus Tradition...

Im Jahr 1854 wurde in Remscheid ein kleines Familienunternehmen gegriindet, welches Bohrwinden
und Brustbohrmaschinen von héchster Qualitat entwickelte und fiir den deutschen Markt fertigte.
Mit diesen Produkten schrieb die Firma Arnz FLOTT Werkzeugmaschinen Industriegeschichte und
wird daher in Branchenkreisen vielfach anerkennend als ,,Pionier” der Bohrtechnik zitiert.

Heute ist das Unternehmen aufgrund seiner Gberragenden Erfahrung und Produktqualitat lIangst
leistungsstark international aufgestellt.

Immer nah bei seinen Kunden — ,,High Quality — made in Germany*.

Denn mit seinen Partnern in Europa ist FLOTT nicht nur einer der traditionsreichsten, sondern auch
fuhrenden Hersteller modernster, hochqualitativer Bohr-, Sdge- und Schleifmaschinen Europas.

Tradition verpflichtet - Zu Innovation.

Stillstand wére alles andere als FLOTT. Als zukunfts — und anwenderorientiertes Unternehmen
investiert FLOTT kontinuierlich nahezu 5 % des Jahresumsatzes fiir eigene Forschungs- und
Entwicklungsprojekte.

Permanente Optimierungen und allem voran intelligente, branchengerechte Neuerungen in der
Bohr-, Sdge- und Schleiftechnologie sprechen— belegt durch zahlreiche

Patente, Schutzrechte, Kunden- und Designpreise — mehr als deutlich fur die Innovationskraft und
den legendéaren Pioniergeist des Unternehmens.

Fur die Kunden bedeutet dies, sich darauf verlassen zu kénnen, durch den Erwerb einer FLOTT-
Maschine ein entwicklungstechnisch perfekt ausgereiftes Produkt der Bohr-, Sdge und
Schleiftechnik erhalten zu haben. Denn das Produkt spiegelt stets den letzten Stand der
Fertigungstechnik unter Beriicksichtigung der Ergonomie der Anwender wieder.

Mit einer Gberzeugenden Garantie und Zusatzleistungen im Lieferumfang: traditionell hochste
Qualitat und Service. Seit 1854...

Service entscheidet - Uber Kundenzufriedenheit...

Mit festen, modern ausgestatteten Schulungsstéatten fiir Kurse in Theorie und Praxis im Rahmen der
FLOTT Bohrakademie, sowie mobilen Schulungs- und Vorfuhreinheiten in den FLOTT Standorten
Remscheid und den FLOTT Handelsvertretungen kommt FLOTT allen Kundenanforderungen und -
interessen hocheffizient entgegen.

Service bedeutet aber auch, dass im Bedarfsfall eine Reparatur schnellst méglich durchgefiihrt wird,
um Maschinenausfallzeiten auf ein Minimum zu reduzieren. FLOTT bietet mit seinen Uberall in
Deutschland und Europa verteilten Servicepartnern wenn bendétigt einen 24 Stunden Reparatur- und
Ersatzteilservice an.

Dieses sind nur einige Punkte unseres FLOTTen Servicekonzeptes. Bitte informieren Sie sich auf
unter www.flott.de, oder nehmen Sie den Beratungsservice unserer hoch qualifizierten

Fachhandler in Anspruch.
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1. Sicherheitshinweise




1.1.

1.2.

Jeder, der mit dieser Maschine wahrend des Transportes, der Installierung, der
Benutzung, der Wartung, der Reparaturen, der Lagerung oder Entsorgung zu tun
hat, ist verpflichtet, diese Bedienungsanleitung grindlich zu lesen und sich an die
darin enthaltenen Weisungen zu halten!

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

Achtung!

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

Die Bedienung der Maschine muss Uber die Installierung, Bedienung und Wartung
der Maschine und die Sicherheitshinweise informiert sein. Deshalb ist diese
Bedienungsanleitung vor der Installierung und Inbetriebnahme der Maschine
grandlich zu lesen!

Einsatz der Maschine

Die Bandsage HBS 230 ANC dient zur Lateral-Trennung und Ablangung von Walz- und
gezogener Stabe aus Stahl, Edelstahl, NE-Metall und Kunststoff 0° bis +60°. Es ist moglich, die
Winkel bis +45° in der vollautomatischen Betriebsart, die Winkel +45°und mehr nur in der
manualler Betriebsart zu schneiden - ohne den Zubringer zu benutzen.

Hierbei sind jedoch brennbare Materialien ausdrticklich ausgeschlossen! Jegliche daruber
hinaus gehende Verwendung gilt als bestimmungswidrig und fur daraus resultierende haftet
der Hersteller bzw. Importeur oder Lieferant nicht. Das Risiko tragt allein der Anwender!

Diese Maschine ist mit Sicherheits- und Schutzvorrichtungen ausgestattet, die zum Schutz der
Bedienung als auch zum Schutz der Maschine dienen. Trotzdem kénnen diese Sicherheits-
und Schutzvorrichtungen nicht alle Sicherheitsaspekte abdecken. Der Bediener muss dieses
Kapitel lesen und verstehen, bevor er/sie beginnt, die Maschine zu bedienen oder sie sonst zu
handhaben. Immer die Arbeitssicherheitsvorschriften einhalten! Weiter muss der Bediener
auch weitere Aspekte der Gefahren in Erwagung ziehen, die sich auf die
Umgebungsbedingungen und -werkstoffe beziehen.

Arbeitskleidung und persénliche Sicherheit

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

Achtung!

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

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

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

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

Tragen Sie eine Schutzbrille! Spane und Kuhlmittel kénnen lhre Augen verletzen.



Arbeiten Sie immer mit Gehdrschutz! Die meisten Maschinen arbeiten mit Larm bis
zu 80 dB und kdénnen so lhr Gehor schadigen.

Tragen Sie keinen Schmuck und arbeiten Sie nicht mit langem, ungebundenem
Haar! Die beweglichen Teile der Maschine kénnen Schmuck und Haar erfassen und
Sie schwer verletzen!

Arbeiten Sie nur in guter Verfassung! Krankheiten, Verletzungen und
Alkoholeinfluss beeintrachtigen die Konzentration. Vermeiden Sie Arbeits-und
Verhaltensweisen, die lhre Sicherheit, und die Ihrer Mitarbeiter beeintréchtigen
koénnen!

Vermeiden Sie Arbeits-und Verhaltensweisen, die Ihre Sicherheit, und die Ihrer
Mitarbeiter beeintrachtigen kénnen!

Achtung!

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

1.3. Sicherheitsvorschriften fur die Bedienung

Alle Arbeitssicherheitsvorschriften und -anweisungen
einhalten!

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

Die Maschine darf nur eine einzige Person bedienen.

Die Bedienung ist fur die Bewegung von Personen in der Nahe der Maschine
verantwortlich.

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

Achtung!

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

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

SchlieBen Sie vor jedem Anlassen der Maschine samtliche Deckel und kontrollieren
Sie, ob sie nicht beschadigt oder anders nicht geeignet sind. Reparieren oder
wechseln Sie die beschadigten Deckel sofort! Schalten Sie nie die Maschine mit
entferntem Deckel ein.
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1.4.

Achtung!

Die Maschine nicht ans Netz anschlieBen, wenn Tliren oder
Sicherheitsabdeckungen beseitigt sind. Unter keinen
Umstdnden in Hochspannungseinrichtungen am
Steuerungspult, in den Transformatoren, Motoren,
Klemmleisten usw. hineingreifen.

Kontrollieren Sie, ob nicht die elektrischen Kabel beschadigt sind

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

Betreiben Sie die Knodpfe und Schalter auf dem Bedienfeld nicht mit
Handschuhen, weil es zur falschen Auswahl oder einem anderen Fehler
fUhren!

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

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

Die Maschine nur im perfekten Zustand betreiben!

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

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

Im Arbeitsbereich gentigende Beleuchtung sicherstellen.

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

Die Kuhlflussigkeit darf nicht mit bloBen Handen in Kontakt kommen!
Die Kuhlflussigkeits duse nicht beim Betrieb der Maschine herrichten!

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

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

Bei der Beseitigung von Spanen Arbeitsschutzmittel verwenden!

Sicherheitshinweise fur Wartung und Reparaturen

Achtung!

Wartung und Reparaturen einer elektrischen Einrichtung
darf nur (z.B. Austausch von Stromsicherung usw.)ein
autorisierter Fachmann durchfiihren! Fithren Sie die
Wartung und Reparaturen der elektrischen Einrichtung mit
maximaler Vorsicht durch, ein Stromeinschlag kann die
todlichen Folgen haben! Beachten Sie immer die



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

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

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

Alle Arbeitssicherheitsvorschriften und -anweisungen einhalten

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

Nur empfohlene Hydraulik- und Schmieréle und -fette verwenden.

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

Bei Umbauten oder eigenmachtigen Veranderungen an der Maschine
verfallt die Garantie, und der Hersteller Gbernimmt keinerlei Haftung fur
eventuelle daraus resultierende Schaden!

Die Anlage nicht einschalten, falls nicht alle Abdeckungen zurtick montiert
sind!

11
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1.5.

Sicherheitshinweise fur die Laserschranken

An der Maschine kdnnen Laserstrahlungsquellen vorhanden sein.

Warnschilder und Informationen zur entsprechenden Laserklasse befinden sich in der Nahe
Jjeder Laserquelle.

Es ist verboten, in die Laserstrahlen zu schauen!

Je nach Ausftihrung und optionaler Ausstattung der Sage kdnnen Laserstrahlungsquellen
insbesondere lokalisiert sein:

- am Sagevorschub (Laserschrange)
- vor dem Hauptsageschraubstock (Laserschrange)
- im Sicherheitszaun (Laserschrange)

- auf dem Schnittlinien-Projektionsgerét (Laser Liner)

Haufig verwendete Laserschutzklassen:

1 ((Laserschrange)
M (Laserschrange)

3R (Laser-Liner)

Achtung!

Es ist nétig, die Durchgdngigkeit des Laserstrahls bei dem
Fiihler regelmdBig zu kontrollieren und nach jeder Schicht
den Laser von Verunreinigungen zu reinigen (sauberes
Ldppchen + Alkohol), und zwar wegen richtiger
Funktionsfdhigkeit des Lasers. Bei Reinigen vorsichtig
vorgehen um Kratzer und Beschéddigung des Lasers zu
verhindern.
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1.6.

1.6.1.

1.7.

1.7.1.

Sicherheitshinweise far Kihlsystem

Achtung!

= Bei einer Manipulation mit Kiihlmitteln beachten Sie die
gesetzlichen Vorschriften und die Hinweise des
Kihlmittelsherstellers!

= Tragen Sie Sicherheitshandschuhe bei einer Manipulation mit
Kihlmitteln!

= Tragen Sie eine Schutzbrille!

= Spdne und Kihlmittel kbnnen |lhre Augen verletzen.

Nothilfe

1. Bei Einatmung der Verdunstungen gehen Sie an die frische Luft, bzw.
besuchen Sie einen Arzt.

2. BeiBeruhrung mit der Haut waschen Sie mit Wasser und behandeln Sie die
Haut mit einer Creme.

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

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

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

Sicherheitseinrichtung der Maschine

Diese Maschine ist mit einer Sicherheitseinrichtung ausgestattet, die die Bedienung
vor Verletzung und die Maschine vor Beschadigung schitzt. Die
Sicherheitseinrichtungen umfassen eine Blockiervorrichtung, Not-Aus-Schalter und
Abdeckungen. RegelmaBig einmal pro Woche die Funktion aller
Sicherheitsvorrichtungen kontrollieren. Ist die Funktion einer Sicherheitseinrichtung
beeintrachtigt, die Arbeit unterbrechen und die Sicherheitseinrichtung reparieren
oder austauschen.

Erhohtes Risiko!

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

Der Not-Aus-Schalter

Der Not-Aus-Schalter dient ausschlieBlich zur
Ausschaltung in den Notféllen (Maschinenausfall und
Gesundheits- oder Lebensgefahrdung).

O

/

Nach der Betatigung des Not-Aus-Schalters werden alle
geféhrlichen Maschinenbewegungen sofort gestoppt.

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

Der gedrickte Not-Aus-Schalter schalten Sie bei einer
Umdrehung der Taste frei.

Der Not-Aus-Schalter befindet sich auf dem Bedienungspanel der Maschine.



1.7.2. Sagerahmenabdeckung

Die Maschine wird sofort stillgesetzt, sobald die Sagebandschutzabdeckung
gedffnet wird. Die Maschine kann erst wieder in Betrieb gesetzt werden (sogar im
Servicemodus), wenn die Sagebandschutzabdeckung geschlossen ist!

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

14




1.7.3.

1.7.4.

Schutzblech — Sageband
Diese drei Schutzbleche decken das Sageband ab.

e vom bewegbarem Fihrungsklotz bis zum Sagearm

« von der Spannstockbacke bis zum Sagearm (beide Seiten)

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

Abdeckung des Vorschubspannstocks

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

Verschiebbares Gehause des Vorschubspannstocks (seitlich und oben)

Das Gehause ist mit dem S&gerahmen verbunden und andert seine Position bei
Drehung des Ségerahmens in jeweilige Schnittwinkel, so dass der Raum des
Vaorschubspannstocks immer genug geschitzt ist und die Gehause die Drehung des
Sagerahmens nicht verhindern.

15




1.7.5.

Drehgehause, mit Hebel gesichert

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

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

Festes Gehause

Die Maschine darf erst nach SchlieBen und Installation aller Gehéause wieder in
Betrieb genommen!
Bandspannungs-und Sagebandbruchiberwachung

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

Die Anlage enthalt einen Endschalter. Die Einstellung dieses Endschalters ist laut
"Wartung- und Einstellarbeiten" regelmalig zu Gberprifen und zu justieren.




1.7.6. Um ein Auslaufen des Kuhlmittels zu verhindern

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

Wird kein Kthimittelbehalter verwendet, bestehen Gefahr der
KthImittelentweichung ins Umfeld der Maschine und Gefahr der
KuhImitteldurchdringung in die elektrischen Anlagen der Maschine.

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

1.8. Maschinenschild position

17




1.9. Verteilung der Sicherheitszeichen

PO:
Tragen Sie Sicherheitsschuhe

Wear fixed protective shoes

Bedienungsanleitung lesen
Read the operating instructions

Tragen Sie eine Schutzbrille und G¢fiG{i
schutz

Wear protective googles
and headphones

NSS
>

Pressunggefahr
Crushing hazard by vice

SP:

Bewegungsrichtung ' # /
RlEsieniStiner oy Die stelle fur Greifen mit den
Gabeln des gabelstaplers

Place for forklift’s skides

HV
Hauptschalter @ NE
Main switch

Verletzunggefahr vom
elektrischen Strom

Electrical hazard

NS

Schnittggefahr
Cut hazard

NR:

Schnittgefahr
Cutting or severing hazard

NS
Pressunggefahr
Crushing hazard

~-
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Dokumentation der
Maschinen




2.1. Technische Daten

o Gewicht 500 kg
* Llange 1781 mm
* Breite 2276 mm
e Hohe 1700 mm

* Versorgungsspannung ~ 3 x 400V, 50Hz, TN-C-S
e Gesamptschlusswert 2,2 kW
» Max. Vorschaltsicherung 10 A
e Schutzart IP 54

e HBS 230 ANC Laeqv = 70 dB

e Typ 91.001.381

MSD 90L-8/4 B14-FT115
* Versorgungsspannung ~ 3x400V, 50H z
* Leistung 0,7/1,1 kW
* Motornenndrehzahl 1420 min™’

. Typ 92.001.151

* Typ 91.020.032
41POMPA70120
e Volumen vom Kuhlmittel 10 |

2720%25 (27)%0,90 mm

35/70 m/min

5 mm
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Schalldruckpegel:

Aquivalenter Schalldruckpegel A (Pegel des Geréusches) ist im Ort der Bedienung Laeqy=70 dB. Die
angegebenen Werte sind die Emissionpegel und diese mussen die gefahrlosen Arbeitspegel nicht
vorstellen. Die Faktoren, die den tatsachlichen Pegel der Exposition der Arbeiter beeinflussen, sind die

Eigenschaften des Arbeitsraums, das Schnittmaterial und die benutzten Sageblatter, die die Exposition

wesentlich beeinflussen konnen.

Rezné rozsahy / Schnittbereiche / Cutting size:

RB0°
(+607)
R45°

O

]

o (#4657

0° @230 275x 180 250 x 230 230 x 230
R 45° (+45°) @190 190 x 150 170 x 230 180 x 180
R 60° (+60°) 2120 120 x 100 120 x 100 100 x 100

Achtung! Im Automatikbetrieb kénnen Sie nur bis zu einem maximalen Drehwinkel von +45°
schneiden! Wenn der Arm tber +45° hinaus gedreht wird, kollidiert er mit dem Vorschub.

Wenn die Maschine mit einer oberen Materialklemmung ausgestattet ist, kann nur mit einem

Armwinkel von 0° geschnitten werden.



2.2.

Aufstellzeichnung

1700

1781
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2.4.
2.4.1.

2.4.2.

2.4.3.

Transport und Lagerung

Bedingungen fur Transport und Lagerung

Halten Sie Hinweise des Herstellers bei dem Transport und bei der Lagerung ein!
Bei Nichteinhaltung der Hinweise k&nnen Sie die Maschine beschadigen

e Manipulieren Sie mit keinem Gabelstapler ohne Berechtigung!

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

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

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

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

*  Fuhren Sie solche MaBnahmen durch, dass Sie einer Beschadigung von
Feuchtigkeit, Vibrationen und Erschutterungen vermeiden.

Vorbereitung zu Transport und Lagerung

Den Spannstock spannen und die glatten Flachen ausreichend konservieren.
Senken Sie den Rahmen in die unterste Position.

Entfernen sie das Kuhlmittel restlos von der Maschine.

Befestigen Sie alle losen Teile sorgfaltig an der Maschine.

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

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

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

Achten Sie darauf, dass der LKW oder Anhangewagen eine gentigende

Tragfahigkeit hat.

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

Wenn maoglich, schrauben Sie die Palette auf den Boden des LKWs oder
Anhangewagens.

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

Manipulieren Sie mit der Bandsage nur den oben genannten Transportarten. Es ist
verboten, anders mit der Maschine zu manipulieren (z. B. fir den Sagerahmen die
Bandsage zu heben), Sie kdnnen die Maschine beschadigen.

Halten Sie die Bedingungen fur Lagerung und Transport, damit Sie eine
Beschadigung der Bandséage vermeiden.

Die Gabel des Gabelstaplers platzieren Sie nach den Zeichen!
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Die Maschine nur in beschriebener Weise lagern.

2.5. Inbetriebnahme

2.5.1. Betriebsbedingungen der Maschine

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

Der Hersteller gewahrleistet die richtige Maschinenfunktion unter folgenden
Bedingungen:

*  Umgebungstemperatur von 70°C bis 40°C, Temperaturmittelwert in 24
Stunden bis maximal 35°C.

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

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

2.6. Auspacken und Komplettierung der Maschine

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

Achtung!

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

2. Alle beigelegten Teile montieren

Montage des Anschlags fur die Einstellung der Lange



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

4. Schieben Sie die Front des Anschlags bis zum Sageband.

5. Stellen Sie auf dem Messgerat den Wert ,0" ein.

26




6.

Sichern sie die Anschlagstange mit der Schraube.
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2.6.1. Das Aufsetzen der Wanne fur die KGhlungsflussigkeit
Achtung!

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

Wird kein KthImittelbehalter verwendet, bestehen Gefahr der
Kdhlmittelentweichung ins Umfeld der Maschine und Gefahr der
Kdhlmitteldurchdringung in die elektrischen Anlagen der Maschine.

1. Die Auffangwanne fur Kihimittel an die Seitenwand der Sage, auf den
Sockel einsetzen.

2. Setzen Sie den Schlauch fur Ableitung der Flussigkeit auf den Ablass der
Wanne auf und tauchen Sie das andere Ende ins Kuhlungflussigkeitgefal ein.

28




2.6.2.  Verankerungsplan
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2.6.3.

2.6.4.

Aufstellen und Ausrichtung der Maschine

Vor dem Aufstellen der Maschine Uberprufen Sie, ob der Boden die erforderliche
Tragfahigkeit aufweist. Entspricht die Tragfahigkeit des FuBbodens nicht den
Anforderungen, ist fir die Maschine das benétigte Fundament herzustellen.

Minimale Bodentragfahigketit:
Maschinengewicht — HBS 230 ANC — 500 kg
+ Gewicht der Anbauteile

+ maximales Materialgewicht

Der Boden muss ausgerichtet sein. Alle FuBe mussen nach dem Aufstellen der
Maschine auf dem Boden basieren.

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

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

Befestigen die Konsole mit dem Boden fest.

Die Bandsage, die Anbauteile und das Zubehér missen von dem Bedienplatz
Ubersichtlich sein.

Anschluss an der Stromversorgung

Vorsicht!

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

Maschinenelektrik:

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

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

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

Betriebsspannung und Netzspannung mussen Ubereinstimmen! Der
Zuleitungsdurchschnitt muss einem Nennstrom bei der Hochstbelastung der
Maschine entsprechen.



2.6.5.

2.6.6.

2.1.

Bemerkung:

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

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

Achtung!

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

Drehrichtungskontrolle

Nach dem Anschluss schalten Sie die Bandsage kurz ein, und kontrollieren Sie, ob
die Drehrichtung des Sagebandes mit dem Pfeil stimmt.

Stimmt die Drehrichtung des Sagebandes nicht, tauschen Sie 2 Phasen an den
Klemmen aus.

Einfullung der Kuhlanlage

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

GieBen Sie das Wasser-KuhImittel-Gemisch in den Kuhlanlagebehalter.
KihImittelvolumen finden Sie im Kapitel , Technisches Datenblatt”.

Achten Sie bei jeder Einfullung der Kuhlanlage darauf, dass das Kthimittel nicht
neben den Behalter flieBt und der Behalter berflielt.

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

Funktionsprifung der Maschine

Bevor Sie mit der Funktionsprifung anfangen, lesen Sie grundlich diese
Betriebsanleitung. Fuhren Sie nicht die Funktionsprifung der Maschine durch, bevor
Sie alle Tasten und alle Maschinenfunktionen verstehen.

Kontrollieren Sie, ob die Maschine nicht beschadigt ist.

Kontrollieren Sie, ob alle Abdeckungen montiert und funktionstichtig sind.
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2.8.

2.9.

2.9.1.

2.9.2.

Kontrollieren Sie mit Bandspannungsmessgerat ob das Sageband richtig gespannt
ist, bzw. spannen Sie das Sédgeband nach dem Kapitel ,Ségebandwahl und -
austausch”. Richtige Werte der Sagebandspannung finden Sie auf Tenzomat.

Schalten Sie den Hauptschalter ein und kontrollieren Sie einen Lauf aller Motore
und Aggregaten (Séagebandantrieb, Hydraulikaggregat, Kuhimittelpumpe,
Spanforderer usw.).

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

Schalten Sie die Bandsage mit der Kihlung ein, und lassen Sie sie leerlaufen, um
das Kuhlungssystem mit einem Kuhlmittel einzufillen. Sobald das Kuhlmittel aus
den Dusen flieBt, ist das Kuhlungssystem betriebsbereit.

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

Maschinenliquidierung nach der Beendung der Lebensdauer

Nach der Beendung der Maschinenlebensdauer lassen Sie alle Betriebsflussigkeiten
(KuhImittel, Hydraulikol) in die dazu bestimmten Behélter aus, demontieren Sie die
Anlage in Einzelteile. Diese Einzelteile liquidieren Sie gemaR gultigen Vorschriften
Uber Abfallentsorgung.

Das Verpackungsmaterial ebenfalls laut den gultigen Abfallvorschriften entfernen.

Die Verpackungen sowie die Maschinenteile, die die Sekundarrohrstoffe beinhalten,
kann man zur Wiederverwendung weitergeben.

Sagebandwahl und-austausch

Entfernen Sie einen Kantenschutz des Sagebandes erst

nach einem Einlegen und einer Vorspannung des ;;
Ségebandes. Sie verringern dadurch ein -~y
Verletzungsrisiko erheblich.

Sagebanddimension
2720x25 (27) x0,90 mm

Auswahl einer Verzahnung

Die Hersteller bieten die Sagebander mit einer konstanten und variablen
Zahnteilung an. Der wichtigste Faktor fur die Auswahl einer Zahnteilung ist eine
Schnittlange.

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

2. Variable Zahnteilung — eine Zahnteilung andert sich. Die variable
Zahnteilung wird sich fur Sagen der Profile und Bindel geeignet, weil sie
Vibrationen vermindert, eine Bandlebensdauer und eine
Schnittflachequalitat erhoht.

Der Hersteller empfiehlt fiir ihre Bandsdgen die
Sdgebdnder mit der variablen Verzahnung.




In den untenerwahnten Tabellen werden die empfohlenen Typen der Verzahnung
unter Bertcksichtigung auf die MaterialmaBe und -formen eingefuhrt.

Zeichenerklarung:

ZpZ — Zahnezahl pro Zoll

S — Zahn mit Nullspanwinkel

K — Zahn mit positivem Spanwinkel.
Beispiele der Zahnbezeichnung:

32 S— Nummer ,32" heiflt 32 Zahne pro Zoll (d.h. konstante Zahnteilung),
Buchstabe ,S” heift die Z&hne mit Nullspanwinkel

4-6 K- Nummer ,4-6" heifit 4 bis 6 Zahne pro Zoll (d.h. variable Zahnteilung),
Buchstabe K" heif3t die Z&hne mit positivem Spanwinkel

2.9.3.  Einlaufen des Sédgebandes

Um die volle Standzeit der Sagebander zu erhalten,

empfehlen wir die Sagebander einzulaufen h
Einlaufen: Sagen Sie das Material mit um 50 % | {g
reduziertem Vorschub. Bei Entstehung der Vibrationen Sl

ist die Bandgeschwindigkeit zu erhéhen oder zu
reduzieren. Bei den grof3en Zuschnitten laufen Sie das
Sageband etwa 15 Minuten ein. TN

Nach dem Einlaufen erhdhen Sie den Vorschub auf
einen Ublichen Wert. Das Einlaufen des Sagebandes -
verhindert, dass neue Sagebander mit einem sehr
kleinen Kantenradius durch Uberhéhte Belastung, und
dadurch den entstehenden Mikroausbrichen in seiner
Standzeit beeintrachtigt werden.

Anmerkung
Laufen Sie auch die nachgeschdrften Sdgebdnder ein!

Optimales Einlaufen schafft ideal verrundete Schneidkanten und gibt damit die
Voraussetzung fur eine optimale Standzeit.




2.9.4. Tabellen fur die Auswahl der Verzahnung

PROFILE (Dp. S = mm)

Di oo op Dp

EA

to

Bemerkung: Die Tabelle ist gultig beim Sagen eines Profils. Wollen Sie mehrere Stticke des Profils (ein Bundel) sagen, rechnen Sie die Wandstarke als Zweifache der
Wandstarke eines Profils (d.h. ,S" ist gleich 2 x S). In der Tabelle gibt es konstante und variable Zahnteilung.

Verzahnung (ZpZ
Wandstarke AuBendurchmesser des Profils Dp [mm]
>l 20 40 60 80 100 120
2 325 2435 18S 185 14S 45
3 245 18S 14S 14S 10-14S 10-14S
4 245 14S 10-14S 10-14S 8-12S 8-12S
5] 18S 10-14S 10-145S 8-12S 6-10S 6-10S
6 18S 10-14S 8-12S 8-12S 6-10S 6-10S
8 “4s 8-12S 6-10S 6-10S 5-8S 5-8S
10 - 6-10S 6-10S 5-8S 5-8S 5-8S
12 - 6-10S 5-8S 5-8S 4-6K 4-6K
15 - 5-8S 5-8S 4-6K 4-6K 4-6K
20 = 4-6K 4-6K 4-6K 3-4K
30 - - - 3-4K 3-4K 3-4K
50 = = - - 3-4K
Verzahnung (ZpZ
Wandstérke AuBendurchmesser des Profils Dp [mm]
S [mm]
150 200 300 500 750 1000
2 10-145S 10-14S % 6-10S 5-8S 5-8S
3 8-128S 8-12S % 5-8S 4-6K 4-6K
4 6-10S 6-10S 5-8S 4-6K 4-6K 4-6K
5] 6-10S 5-8S 4-6K 4-6K 4-6K 3-4K
6 5-8S 5-8S 4-6K 4-6K 3-4K 3-4K
8 5-8S 4-6K 4-6K 3-4K 3-4K 3-4K
10 4-6K 4-6K 4-6K 3-4K 3-4K 2-3K
12 4-6K 4-6K 3-4K 3-4K 2-3K 2-3K
15 4-6K 3-4K 3-4K 2-3K 2-3K 2-3K
20 3-4K 3-4K 2-3K 2-3K 2-3K 2-3K
30 3-4K 2-3K 2-3K 2-3K 14-2K 14-2K
50 2-3K 2-3K 2-3K 14-2K 14-2K 14-2K
75 - 2-3K 1’% 14-2K 14-2K 075-125K
14-2 075 -
100 = = K 125K 075-125K 075-125K
075 -
150 = = = 125K 075-125K 075-125K
075 -
200 = = = 125K 075 -125K 075-125K
VOLLMATERIAL (D = mm)

d BHJ B |
Konstante Zahnteilung Variable Zahnteilung
Schnittlange D Zahnteilung (ZpZ) Schnittlange D Zahnteilung (ZpZ)
do 3 mm 32 do 30 mm 10 -14
do 6 mm 24 20 - 50 mm 8-12
do 10 mm 18 25 - 60 mm 6-10
do 15 mm 14 35-80 mm 5-8
15-30mm 10 50 - 100 mm 4-6
30 -50 mm 8 70 - 120 mm 4-5
50 - 80 mm 6 80 - 150 mm 3-4




80 - 120 mm 4 120 - 350 mm 2-3
120 - 200 mm 3 250 - 600 mm 14-2
200 - 400 mm 2 500 - 3000 mm 0.75-125
300 - 800 mm 125

700 - 3000 mm 0.75

Beachten Sie trotz der oben angefihrten Vorschlage die Empfehlungen Ihres Handlers!
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3.

Bedienung der
Maschine
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3.1.

Start des Bandsage

» 1. Den Hauptschalter des Bandsageautomaten einschalten. Der Hauptschalter befindet
sich an der Seitenwand des Bedienungspults.

Nach Einschalten erfolgt die Initialisierung des Systems und erscheinen die
Initialisierungsbildschirme.

2. Nach Anzeige der Aufforderung. den Sicherheitskreis der Anlage mit der Taste auf
der Bedienungstafel der Anlage aktivieren.

J_

Ist der Sicherheitskreis nicht aktiviert, kann die Anlage nicht eingeschaltet werden.

Ist es nicht moglich, den Sicherheitskreis mit der Taste auf der Bedienungstafel der
Anlage zu aktivieren, alle Sicherheitselemente Uberprufen.

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

4. Bandsage referenzieren - s. Kapitel Uber die Referenzierung der Anlage
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3.2.

Bedienpult

Berthrungsdisplay
Anzeige der aktuellen Betriebsart und ist fur den Dialog mit dem
Bedienungspersonal bestimmt

Frequenzumrichter, Auswahl| der Sageblattgeschwindigkeit
Mit dem Frequenzumrichter kann die Drehzahl des Sageblattes stufenlos
eingestellt werden.

Sicherheitsschaltkreis
Durch Betatigung dieser Taste wird der Sicherheitsschaltkreis eingeschaltet.

Not-Aus-Schalter
Besteht ein Verletzungs- oder Betriebssicherheitsrisiko, die Not Aus Schalter
Taste dricken - alle gefahrlichen Bewegungen der Anlage werden SOFORT

gestoppt

Start des Zyklus

Nach der Betatigung der Taste wird der Schnittzyklus gestartet

Taste STOP

Nach Betatigung der Taste wir der Schneidezyklus unterbrochen oder
ausgeschaltet.

Steuerung der Geschwindigkeit, mit der der Arm in den Schnitt fahrt
Die Geschwindigkeit, mit der sich das Sageblatt in den Schnitt hebt, wird mit
dem Einstellrad eingestellt.
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3.3. Die Bildschirme der Software — grundlegende Beschreibung

3.3.1 Grundlegende Beschreibung der Bildschirme der

Betatigungssoftware

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

12
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Die Bedeutung von Symbolen auf Touchscreen-Displays:

Startseite
Zurtck zum Hauptbildschirm

Der Startbildschirm kann auch von einem beliebigen Bildschirm der
Steuerungssoftware aus aufgerufen werden..

Blattern zwischen Bildschirmen derselben Hierarchieebene (z. B. wenn die
Eingabe von Bedienelementen oder Parametern auf mehrere Bildschirme
aufgeteilt ist oder wenn es mehrere Bedienelemente oder mehrere Einheiten
zur Einstellung von Serviceparametern gibt

Ruckkehr zum Bildschirm mit der nachsthdheren Hierarchie

Benutzeranmeldung
SERVICE 1 Passwort 1234
SERVICEZ2 Passwort 3467
SERVICE3 Passwort 2468
SERVICE4 Passwort 135248

Icon fur Fehleranzeige

Wenn dieses Symbol auf dem Display leuchtet, liegt ein Fehler im Gerat vor.
Durch Berthren des Symbols kénnen Sie die Fehlermeldung ausblenden und
die Kontrollbildschirme aktivieren.

ACK-Taste

Quit - Bestatigung von Fehlern , wenn der Fehler nicht bestatigt wird, kann die
Maschine den Arbeitszyklus nicht starten.

Spaneforderer (optionales Zubehor)

Schaltet den Spaneférderer ein/aus

Bemerkung:

Der Spaneforderer kann auch wahrend des halb/automatischen Zyklus ein-
und ausgeschaltet werden.

Um den Spaneférderer auszuschalten (in dem Moment, in dem die Taste auf
dem Touchdisplay gedruckt wird), muss in den Serviceparametern fur den
Spaneforderer eine Ausschaltzeit von

0,1s eingestellt werden.;

Mikroniser (optionales Zubehaor)
EIN/AUS-Taste fur Mikroniser-Kihlung des Séagebandes.

10

Flussigkeitskihlung
Taste zum Ein- und Ausschalten der Sageblattkihlung durch Fltssigkeit.

11

Bewegung des Sagerahmens - Eilgang

Durch Dricken der entsprechenden Taste wird der Eilgang des Sagerahmens
ausgelost
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12

Sageblattantrieb
Durch Dricken der Taste wird der Messerantrieb ein- und ausgeschaltet.

13

Bedienung des oberen Spannstocks beim Hauptspannstock

14

Spannen des oberen Spannstocks beim Vorschub

15

Lésen des oberen Spannstocks beim Vorschub

16

Spannen des Vorschubspannstocks

17

H BEEAN

Vorschubbewegung - zum Sageblatt

Solange die Taste gedruckt wird, bewegt sich der Einleger in die gewahlte
Richtung.

Wenn die Taste losgelassen wird, bewegt sich die Zufihrung mit langsamer
Geschwindigkeit (2 Sekunden lang), um das Material praziser von Hand
einlegen zu koénnen..

18

Kl

Vorschubbewegung - vom Sageblatt aus

Solange die Taste gedruckt wird, bewegt sich der Vorschub in die gewahlte
Richtung.

Wenn die Taste losgelassen wird, bewegt sich der Vorschub mit langsamer
Geschwindigkeit (2 Sekunden lang), um das Material praziser von Hand
einlegen zu kénnen.

19

Losen der oberen Klemme des Hauptschraubstocks

20

Einspannen der oberen Klemme auf dem Hauptschraubstock

21

Losen des Hauptschraubstocks

22

Einspannen des Hauptschraubstocks

23

Bewegung des Arms nach oben
Um den Arm zu bewegen, muss die Taste gedruckt gehalten werden.

24

B

Abwartsbewegung des Arms
Um den Arm zu bewegen, muss die Taste gedruckt gehalten werden

41




3.3.2.

3.3.3.

Touchscreendisplay

Achtung

Bei der Arbeit mit dem Beriihrungsdisplay erhdhte Vorsicht
geben. Die Auswahl ist durch leichte Betdtigung des
Displays mit nacktem Finger oder mit einer zu Bedienung
von Beriihrungsdisplays bestimmten Feder zu machen.

Keinesfalls sind dazu scharfe Gegenstdnde oder andere
Instrumente zu verwende!

Auf dem Touchscreen kénnen Sie eine individuelle Auswahl treffen, indem Sie
direkt auf das entsprechende Symbol tippen.

Wenn das Fenster gran hinterlegt ist, ist die entsprechende Funktion in Arbeit (z.B.

SchlieBen des Schraubstocks) oder die entsprechende Funktion ist beendet (z.B.
Referenzieren)

Tastatur mit Touchscreen

Durch Berihren der Stelle des Fensters zur Eingabe der Parameter wird die Tastatur
aktiviert, die auf dem Display erscheint

. Halbautomat zufiihrung .
Bendtigte Lange angeben und START betatigen

Bendtigte Lange

Materialposition
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Tastatur-Typen:
a)  Falls es moglich ist, nur numerische Werte ins Fenster einzugeben (z.B. ins
Fenster fur Einstellung von Rezepturen), wird nur die numerische Tastatur

angezeig:
onccioms ]

0.0
[ 0.0~ 10000.0
1 2 3 DEL
4 5 6 < >
7 8 9 CLR
- 0 . ENT

b) Fall es moglich ist, Ziffern sowie Text ins Fenster einzugeben, wird die
kombinierte Tastatur angezeigt:

orrwen T I Y I e ¥ e wmra |

| | oA

1 22 = 4 5 6 7 8 9 0 - = DEL

Allsflofl Flle|lnl K[|t |l : d ¢ CLR
z |l x| c|f v 8]~ m] . : ] | ENT
Position Funktion
| . q g . .
SchlieBen Sie die Tastatur, ohne die eingegebenen
Daten zu speichern.
1
| ALT

Caps Lock funktion

H

DEL Loschen des zuletzt eingegebenen Zeichens

‘ SchlieBen der Tastatur mit Speichern der

ENT eingegebenen Daten
(Bestatigung des eingegebenen Wertes)
< > ‘ Bewegen des Cursors
LR So Iaschen Sie die Kommentare auf dem Display des
Taschenrechners

t \ Shift funktion (GroBbuchstaben und GroBbuchstaben)




3.3.4.

Warn- (Fehler-) Meldungen

Ein Fehlersymbol in der Kopfzeile des Bildschirms leuchtet rot auf, um den Bediener
auf Situationen aufmerksam zu machen, die die Fortsetzung des Vorgangs oder
des Zyklus verhindern.

Wenn eine Warn- (Fehler-) Meldung auf dem Bildschirm erscheint, beseitigen Sie
die Ursache des Fehlers und quittieren Sie dann immer die Fehlermeldung.

Wenn die Fehlerursache erfolgreich behoben wurde, verschwindet die
Fehlermeldung nach der Bestatigung vom Bildschirm

Hauptmenu

Nach Dricken des ACK-Symbols wird die Historie der Fehlermeldungen angezeigt.

— X
No  Message Trigger 4
0001 Total stop aktivavan 08:35:16 05/27
0002 Bezpetnostni cbvod neni sepnut 08:35:16 05/27
0003 Chyba komunikace RS485 08:35:16 05/27
0175 Chyba FM podavate <100> 08:35:16 05/27
0236 - Chyba FM podavace: Chyba komunikace MODBUS 08:35:16 05/27
1~
Mo Message Trigger Recovery =
0001 Total stop aktivovan 08:35:16 05/27
0002 Bezpetnostni obved neni sepnut 08:35:16 05/27
0003 Chyba komunikace RS485 08:35:16 05/27
0175 Chyba FM podavate <100=> 08:35:16 0527
0236 - Chyba FM podavate: Chyba komunikace MODBUS 08:35:16 0527
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3.4.

Im oberen Teil des Bildschirms werden die aktuellen Fehlermeldungen angezeigt

Position

Funktion

Zurtck zum Hauptbildschirm der Steuersoftware

Symbol zur Bestatigung des aktuell markierten Fehlers

Nach Drucken des Symbols wird die Fehlerliste auf dem
angeschlossenen USB-Stick gespeichert.

Hauptbildschirm der Steuerungssoftware, Betriebsarten

Der Hauptbildschirm kann von jedem Bildschirm der Steuerungssoftware aus

aufgerufen werden. [:]|

Der Hauptbildschirm der Steuerungssoftware zeigt das Grundmenu zur Auswah!
der Betriebsarten, der Einstellungsmodi und des Aktualisierungsmodus der

Maschine.

Betriebsarten:

_ Manuelle Betriebsart — zu manueller Steuerung der einzelnen

Funktionen der Maschine

Halbautomatische Betriebsart — zur Durchfihrung eines

Schnitts gemaB den festgelegten Bedingungen (vom manuellen Modus aus

zuganglich)

“ Automatische Betriebsart — dient zur automatischen

Ausfuhrung des gesamten Schneidezyklus nach dem gewahlten Rezept
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3.5.

3.6.

Modus flr Referenzieren:

- Referenzieren - dient zu Referenzieren der Maschine - d.h. zu

Setzen der Maschine in Betriebszustand.

Einstellungsmoden:

| %

|75ervice —dient zu Einstellung der Parameter der Maschine

Modus zum Ausstellen unfertiger Stticke:

Unfertige Stiicke

Unfertige Stlicke — wird verwendet, um unfertige Stlcke
aus der Rezeptur "Stangen" anzuzeigen.

Vollstandiger Betriebszyklus der Maschine

Vollstandiger Betriebszyklus der Anlage besteht aus den folgenden Schritten:

Einschaltung der Anlage und Sicherheitskreise (siehe Kapitel ,Einschaltung der
Anlage und Sicherheitskreise”)

Referieren der Anlage (siehe Kapitel ,Referenzieren der Maschine”)

Einstellung der Serviceparameter (siehe Kapitel ,Einstellung der Serviceparameter”)
Einstellen der Bandsage (siehe Kapitel ,Einstellen der Bandsage”)

Durchfthrung

- eines Schnittes in der halbautomatischen Betriebsart (siehe Kapitel
,Halbautomatische Betriebsart”)

oder

- des Schnittzyklus in der automatischen Betriebsart (siehe Kapitel
,/Automatische Betriebsart” und Kapitel ,Rezepturen”)

Durchfuhrung eines nachsten Schnittes oder Schnittzyklus oder Ende der
Bearbeitung und Ausschaltung der Anlage

Manueller Steuerung der einzelnen Bestandteile der Anlage - siehe Kapitel
,Manuellen Modus.

Maschinenreferenz

Die Maschine muss referenziert werden:
- jedes Mal, wenn die Maschine mit dem Hauptschalter eingeschaltet wird
- - nach Betatigung des Notausschalters
- - nach Unterbrechung der Sicherheitskreise

- -inden anderen Fallen, wenn die Schiedsrichterfunktion des Automaten
gestort wird (durch eine Meldung auf dem Display oder durch das
Verschwinden des Zeichens, das anzeigt, dass der Automat
schiedsrichterfahig ist)

46




Wenn die Maschine referenziert ist, erscheint eine griine Linie Uber dem Symbol fur
den Start des Schiedsrichters.

Hauptmenu ‘

Achtung !

Entfernen Sie alles Material aus der Sdge und aus dem Vorschub,
bevor Sie mit der Referenz beginnen. Schalten Sie die Maschine nicht
ein, wenn das Material in einem der Schraubstécke eingespannt ist.
Wenn sich Material im Vorschubweg befindet, 6ffnen Sie den
Vorschubschraubstock im manuellen Modus ausreichend, bevor Sie
mit dem Vorschub beginnen, damit das Material nicht im
Vorschubschraubstock hdngen bleibt.

Achtung !

Die Schulter muss vor Beginn des Schiedsrichtereinsatzes auf 0°
gedreht sein!

1. Drehen Sie den Sagearm auf 0°.

2. Wahlen Sie auf dem Bildschirm des Hauptkontrolimends die Option fdr die

Referenz

. A .‘

Hauptmenu
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3. Eserscheint ein Bildschirm mit der Frage, ob der Bediener eine Referenz
durchfihren méchte

Referenzfahrt starten?

4. Dricken Sie "JA", um den Referenzprozess zu starten.

5. Es erscheint ein Bildschirm um den Fortschritt der Referenz anzeigt

Referenzfahrt lauft...

Die Referenz erfolgt als eine Abfolge von Bewegungen der einzelnen
Sageeinheiten, die von ihren aktuellen Positionen auf ihre Referenzpositionen
gesetzt werden.

Der erfolgreiche Abschluss der Referenz wird durch eine Meldung auf dem Display
des Bedienfelds angezeigt.

Referenz erfolgreich beendet




Wenn die Referenz eines Geréates ausfallt, Uberprifen Sie zunachst den Zustand des
Endschalters der Referenzposition und des Schalterzahlers.

3.7. Manuelle Betriebsart

1. Die manuelle Betriebsart ist zu manueller Steuerung der einzelnen
Bestandteile der Anlage bestimmt.

Achtung!

Erhéhte Aufmerksamkeit widmen Sie dem Vorschub des

Materials in Richtung zur Sdge. Es besteht Kollisionsrisiko
bei manueller Bedienung.

2. Wahlen Sie auf dem Bildschirm des Hauptsteuerungsmenus die Option fur
den manuellen Modus

3. Die manuelle Steuerung der S&ge ist Uber Symbole an den Seiten des
Bildschirms méglich - siehe Beschreibung der Kontrollanzeige,

. Manuelle Betriebsart .‘
" Position Zufuhrspannstock: e 45|
‘. Bandgeschwindigkeit:
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3.8.

3.8.1.

Position Funktion

Position Zufuhrspannstock Aktuelle Position Zufthrspannstock

Bandgeschwindigkeit Aktuelle Bandgeschwindigkeit

Die Bedientasten auf dem Bedienfeld dienen der manuellen Steuerung einzelner
Maschinenfunktionen.

Halbautomatische Betriebsart

Initialisierung des halbautomatischen Betriebs

Um den halbautomatischen Modus zu starten, wahlen Sie auf diesem Bildschirm
"Halbautomat".

. e a[>a] .'. |
T
. Hauptmeni ' .

. i “

Der Bildschirm ftir den Betrieb der Maschine im halbautomatischen Modus

erscheint in einer der beiden folgenden Optionen a) oder b):

unbekanntes Material

Wahlen Sie den Modws (Auto ¥/ Semi-Auto)

50




3.8.2.

Ohne gultiges Material ist dies im halbautomatischen Modus méglich:
- - Parameter eingeben
- - Drehen des Arms um den angegebenen Winkel
- - Schneiden von Material ohne Angabe der Lange

Um die angegebene Materiallange im halbautomatischen Modus einstellen zu
kénnen, muss gultiges Material vorhanden sein. Schneiden Sie das Material ab,
bevor Sie die gewtnschte Lange einlegen!

b) bekanntes Material

Position Funktion

Option zur Einstellung und Durchftihrung von
halbautomatischem Schneiden

Moglichkeit die halbautomatischen Zufuhr der
gewlnschten Lange durch den Vorschub

DurchflGhrung eines Schnittes in der halbautomatischen Betriebsart

Den Sagerahmen in der manuellen Betriebsart ganz nach oben verschieben.

In der manuellen Betriebsart den Spannstock der Sage und den
Vorschubspannstock ausreichend &ffnen, unter Bertcksichtigung der Breite des
anzufahrenden Materials.

Drehen Sie den Arm in den gewdnschten Winkel.
Material einlegen
Das Material kann eingefihrt werden:
- manuell betétigter Zufthr - auf die geschatzte Lange.

Nach dem Binden muss das Material mit dem Hauptschraubstock unter
Verwendung der manuellen Steuerung eingespannt werden.
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5.

6.

- automatisch gesteuerter Vorschub auf die vorgegebene Lange - siehe

Kapitel "Einstellung der gewlnschten Materiallange im halbautomatischen
Betrieb"

Wahlen Sie die Option "Schneiden".

Materialzufuhr

“‘ ..

Stellen Sie auf dem folgenden Bildschirm die halbautomatischen
Schnittbedingungen ein

(N a<>a@o] |
 Halbautomat - Schnitt
Schnittparameter einstellen T
| Material in die Sage einlegen
<P

Starte mit dem Startknopf .
Sagebandgeschwindigkeit 19.5

Kiihlung:
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Position

Funktion

Eingestellte Schnittgeschwindigkeiten

Eingestellte Bandgeschwindigkeit
Der Parameter zeigt den Wert der

Sagebandgeschwindigkei Sagebandgeschwindigkeit an, der mittels
Bedienung auf der Bedienungstafel eingestellt
wird,

Spaneforderer

Ein- und Ausschalten des Spaneférderers
Der Spaneforderer kann auch wahrend des
halb/automatischen Zyklus ein- und
ausgeschaltet werden.

Sie kdnnen den Spaneforderer Uber den Start
des halbautomatischen Zyklus auswahlen.
Wenn der Spaneforderer eingeschaltet ist,
schaltet er sich mit dem Beginn des Schneidens
ein. Ist die Option Spaneforderer deaktiviert,
schaltet er sich nicht mit dem Schnitt ein. Ist er
in Betrieb und der Bediener deaktiviert der
Spaneforderer -Option, schaltet er sich aus.
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Kuhlung

Kuhlungsweise
Durch wiederholte Betatigung ist es maglich,
unter den Kuhlungsweisen zu wahlen

- Mikroniser-Kihlung

- ohne Kuhlung

Auswahl der Position des Armes nach dem
Schneiden, in der die Kuhlung abgeschaltet
wird

Durch wiederholtes Driicken kann man
zwischen den Positionen des Arms nach dem
Schnitt wahlen

L

OFF
- der Arm bleibt nach dem Schnitt

unten und die Kuhlung wird abgeschaltet

"F

OFF
- der Arm fahrt nach dem Schnitt
hoch und die Kuhlung wird ausgeschaltet

Sageband
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10.

1.

Option zum Anhalten des Sagebandes nach
dem Schnitt
Durch wiederholtes Dricken kdnnen Sie

OFF zwischen folgenden Optionen wahlen:.

L
OFF
T Ségeband nach dem Schnitt in der

OFF unteren Position stehen bleibt

"F

OFF
Sageband nach dem Schnitt in der
oberen Position stehen bleibt

* Die Option ist nur fir die Maschine mit der angegebenen Ausstattung
funktionsfahig

Bildschirm des halbautomatischen Zyklus und der Anderung des Status des
Spageforderers und der Kuhlung:

i
T
ft.

Kiihlung: Ségeband:

Einstellung der Ausgangsposition des Arms tUber dem Material, um den Schnitt zu
beginnen

'Ségebandabw|
19.5 eichung —
=l

Die Maschine ist serienmaBig mit einer Vorrichtung zur Erkennung der Position des
Arms Uber dem Material ausgestattet. Im Automatikmodus fahrt der Arm Gber das
Material bis zu der durch die Geréateeinstellung festgelegten Hohe.

Verwenden Sie das Potentiometer auf dem Bedienpult der Sage, um die
gewunschte Schnittgeschwindigkeit einzustellen.

Stellen Sie die Geschwindigkeit des Armes, der in den Schnitt eintaucht, Uber das
Ventil auf dem Bedienpult ein.

Drucken Sie die START-Taste auf dem Bedienpult, um mit dem Schneiden zu
beginnen..

Nach dem

Druicken von START

Das Sageband beginnt zu laufen und der Arm bewegt sich in den Schnitt
hinein.

Wahrend des Absenkens des Arms in den Schnitt oder sogar wahrend des
Schnittvorgangs kénnen Sie die Geschwindigkeit des Sdgeband und die
Geschwindigkeit des Absenkens des Arms in den Schnitt Gber die
Bedienelemente am Bedienpult der Maschine einstellen.
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- Auf dem Display des Bedienpults wird ein Bildschirm mit Informationen
Uber den Schnittfortschritt angezeigt.

Bildschirm mit halbautomatischem Schnittverlauf

s T L)

' Halbautomat - Schnitt

Schnittparameter einstellen
Material in die Sage einlegen
Starte mit dem Startknopf

Position Funktion

Sagebandgeschwindigkeit Einstellung der Bandgeschwindigkeit

Option zur Anzeige der Abweichung
Die Sagebandabweichung ist ein optionales
Zubehor.
Wenn das Zubehor nicht an der Maschine
installiert oder nicht funktionsfahig ist, wird
Sagebandab die Option zur Anzeige der

eichung Abweichungsparameter nicht angezeigt.

Wenn Sie die Option
"Ségebandabweichung" auf dem Bildschirm
der automatischen Zyklusfortschrittsanzeige
drucken, erscheint ein Bildschirm mit den
Parametern der Abweichung

Einstellung der
Ségebandabweichungsparameter siehe
Serviceparameter




12.

13.

3.8.3.

Bildschirm mit den Parametern der Bandabweichung

Reaktion der Abweichung { nicht verwendet . Sensor 12348
e libricrzit 123455 Tatsachlicher Wert [%] 1234562,3

Tats&achlicher Wert
Abweichung fir Signalisation 1234567

Abweichung - Unterbrechen
nach Schoitt  ~  UUee oo

Abweichung - Unterbrechen 0% 1123. i 100 %
A 123456 7 it

Sensor-Umwandiung 1234567

Maximalwert

Kalibrieren
Kalibriert

Wenn der Wert fur die Signalisierung tberschritten wird und eine der Optionen fur
die Reaktion der Maschine auf die Bandabweichung auBer "Nicht verwendet"
ausgewahlt ist:

Wird der zuléssige Wert Uberschritten, blinkt die Bake und die Maschine reagiert
entsprechend der gewahlten Option.

Auf dem Bildschirm mit den Parametern der Bandabweichung erscheint eine

Schaltflache zum Zurtcksetzen der Abweichung

Nachdem die Ursache, die zur Uberschreitung der zulassigen Abweichung gefuhrt
hat, beseitigt wurde, setzt der Bediener die gemessene Abweichung mit der
angezeigten Reset-Taste zurdck.

Die Abweichung wird geléscht und die Bake hért auf zu blinken.

Durch das Zurtcksetzen wird die Abweichungsmessung unterbrochen, bis der
Schnitt abgeschlossen ist. Wenn der nachste Schnitt gestartet wird, beginnt die
Messung der Abweichung erneut.

Nach Ende des Schnittes in der halbautomatischen Betriebsart:

- - Der Arm kehrt automatisch in die Position zuriick, von der aus der Schnitt
gestartet wurde, oder bleibt im Schnitt - je nach Auswahl auf dem Bildschirm
fur den halbautomatischen Schnitt stoppt der Bandantrieb

- - Der Abschluss des Schnittes im halbautomatischen Modus wird durch eine
Meldung auf dem Display des Bedienpults angezeigt, die besagt, dass der
Schnitt abgeschlossen ist

Entfernen Sie den Schnitt. Nun kénnen Sie den gesamten Vorgang wiederholen
Zufuhren der gewinschten Materiallange in der halbautomatischen
Betriebsart

Bemerkung!

Um die vorgegebene Lange zu ermitteln, ist es wichtig, dass das Material bekannt

ist - d.h. dass die Maschine Informationen Uber die Position des Materialanfangs
hat!
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2.

Die Information Uber die Materialstartposition bleibt auch dann erhalten, wenn der
halbautomatische Zyklus auf den automatischen Zyklus folgt und das Material in
mindestens einem der Schraubstdcke eingespannt bleibt.

Fur die halbautomatischen Zufth gilt Folgendes:

- - nach dem Start der Zufuhr mit der START-Taste greift der Vorschub das
Material sofort an der Stelle, an der sich die Backen seines Schraubstocks
gerade befinden

- - der Vorschub das Material nicht automatisch wieder ergreift
Daher ist es notwendig

- - Stellen Sie den Vorschub entweder auf einen angemessenen Abstand zum
Hauptschraubstock ein, bevor Sie mit dem Laden beginnen (die maximale
Lange des Vorschubwegs betragt 500 mm)

- - oder fuhren Sie zuerst manuell einen oder mehrere Hilfsvorschibe durch
und laden Sie dann automatisch den letzten Abschnitt der gewtinschten
Lange (siehe Verfahren unten).

Bemerkung:

Im automatischen Zyklus fihrt der Anleger automatisch mehrere Zufuhren durch.
Zum Schneiden groBer Materiallangen kann es daher vorteilhafter sein, einen
automatischen Zyklus mit einem fdr 1 Stdck programmierten Rezeptur zu
verwenden.

Wenn die Maschine unbekanntes Material meldet, bevor sie beginnt, das Material
im halbautomatischen Modus auf die gewlnschte Lange zu laden
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Materialzufuhr

.... bereiten Sie das Material vor!

Gehen Sie wie folgt vor, um vor dem Laden der Lange im halbautomatischen
Modus zu trimmen:

das Material manuell unter das Sageband legen
Starten Sie den Schnitt im halbautomatischen Modus

Achtung!
Um Informationen Uber die Lage des Materials zu erhalten, muss das Material nach
dem Schneiden im Vorschubschraubstock eingespannt bleiben!

Achtung!
Nach dem Beschneiden &ffnen Sie den Hauptschraubstock manuell, damit der
Vorschub das Material zur Langeneinstellung manipulieren kann!

Wenn das Material bekannt ist, wahlen Sie die Langeneinstellungsoption und die
START-Taste blinkt.
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= ialzufuhr

3. Eserscheint ein Bildschirm zur Zufihrung der gewtinschten Lange des zu
verlegenden Materials

. Ha[bautomat zufuhrung
III%iHHHIHHHHHH%IHHEHHHHH%H%HIII
IIIII IEHIN

Position

Bendtigte Lange

Materialposition

Funktion

Fenster zum Festlegen der gewlnschten

Beieiiajis L Lange fur die Zufuhrung

Materialposition Aktuelle Materialposition

4. Im Parametereingabefenster auf dem Bildschirm zur Eingabe der gewtinschten
Lange fur die Zufuhr geben Sie die gewlnschte Lange ein

5. Der Vorschub klemmt das Material dort ein, wo es liegt, und fuhrt in diesem Modus
nicht automatisch mehrere Vorschibe durch.

Wenn die erforderliche Materiallange nicht mit einem Vorschub des Vorschubes
eingezogen werden kann:

- Entweder stellen Sie der Vorschub so ein, dass die gewtnschte Lange pro
Vorschubaufzug aufgewickelt werden kann (max. 500mm)

- oder laden Sie den Uberhangenden Teil der Materiallange manuell Uber
den Hilfsvorschub




Achtung!

Wahrend des Hilfsvorschubs darf die Maschine keine Information Gber das Material
verlieren, um die einzelnen vorgeschobenen Langen korrekt zahlen zu kénnen -
d.h. das Material muss wahrend des Hilfsvorschubs standig in mindestens einem
der Schraubstdcke eingespannt sein!

Verfahren zur Hilfsmittelmaterialzufuhr:

a)  Spannen Sie das Material in den Hauptschraubstock ein.

b)  Offnen Sie den Vorschubschraubstock ausreichend.

c)  Fahren Sie den offenen Vorschub an den Anfang des Vorschubweges.
d)  Spannen Sie das Material durch den Vorschubschraubstock.

e)  Offnen Sie die Backe des Hauptschraubstocks ausreichend

f) Fahren Sie den Vorschub mit dem eingespannten Material von Hand zum
Hauptschraubstock.

g)  Uberprufen Sie die Lange auf dem Display

Wenn die Differenz zwischen der beladenen Lange und der angegebenen Lange
fur die Zufihrungimmer noch groBer ist als die Lange der Zufuhrungsstrecke,
fuhren Sie einen weiteren Hilfsvorschub durch

Dricken Sie die START-Taste, um mit dem Laden des Materials zu beginnen.

Achtung !

Der Hauptschraubstock muss vor Beginn des
Zufiihrvorgangs ausreichend geéffnet werden, um eine
Kollision zwischen dem zu ladenden Material und der

Achtung!
Die obere Klemme des Hauptschraubstocks kann nur
verwendet werden, wenn sich der Arm nicht dreht.!

7. Wenn die zu ladende Lange kleiner ist als die Lange der Zufuhrbahn, dricken Sie

die START-Taste, um das automatische Laden des Materials zu starten.

. Nach dem Drucken der Taste "Start" zum Starten der Materialzufuhr

Es wird ein Bildschirm mit Informationen Uber den Fortschritt der Zufihrung
angezeigt:
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H..D0on

. Halbautomat - zufihrung
Benébtigte Lange angeben und START betétigen

Benétigte Lange
Materialposition

- der Vorschub klemmt das Material und wickelt es auf die gewuinschte Lange

- nach dem Einlegen des Materials wird es automatisch vom
Hauptschraubstock geklemmt
3.8.4. Unterbrechung der halbautomatischen Sequenz
3.8.4.1. Mit der Taste STOPP
1x dricken - Unterbrechung der durchgefuhrten Sequenz Typ "Pause”
Diese Unterbrechung ist nur dann méglich, wenn kein Schnitt begonnen wurde.

Nach Betatigung der Taste Start wird die unterbrochene Sequenz (Anfahren des
Materials in die eingegebene Lange, Sagerahmendrehung in den eingegebenen
Winkel) von der Unterbrechungsstelle fortsetzen.

2x dricken - kompletter Stillstand und Ende der durchgefuhrten Sequenz oder des
Schnittes

Wurde ein Schnitt in der halbautomatischen Betriebsart begonnen, reagiert die
Anlage auf eine Betatigung nicht; erst nach der zweiten Betatigung der Taste
STOPP wird der Schnitt angehalten. Zwei Betatigungen der Taste STOPP kdnnen
auch fur Beendigung einer anderen begonnenen Sequenz in der
halbautomatischen Betriebsart verwendet werden.

Die unterbrochene Sequenz kann nicht fortgesetzt werden; sie muss von Anfang an
begonnen werden.

3.8.4.2. Mit der No Aus Schalter
In Notfallen der Not Aus Schalter auf der Bedienungstafel drticken.
1x drlcken:
- Unterbrechung der Sicherheitskreise
- kompletter Stillstand und Ende der durchgefuhrten Sequenz

Die unterbrochene Sequenz kann nicht fortgesetzt werden; es ist nétig, die
Sicherheitskreise neu einzuschalten und die unterbrochene Sequenz wieder von
Anfang an zu beginnen.

3.8.4.3. Mit der Sicherheitkreise

Die unterbrochene Sequenz kann nicht fortgesetzt werden; es ist notig, die
Sicherheitskreise neu einzuschalten und die unterbrochene Sequenz wieder von
Anfang an zu beginnen.
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3.9.

Automatische Betriebsart

In der automatischen Betriebsart an dieser Maschine:
- Schneiden erfolgt in automatischen Zyklen.

- Schneiden der Fertigstucke auf eine Solllange wird gemé&B den vorher
erstellten Planen, sog. ,Rezepturen” gesteuert.

Die Rezepturen sind Softwareplane, von denen das Schneiden der
Fertigstlicke auf verschiedene Langen in der automatischen Betriebsart
gesteuert wird.

- notwendige Eingriffe des Bedienungspersonals im Rahmen eines
automatischen Zyklus sind nur auf die Handhabung des Materials limitiert —
d.h. auf Einlegen von Rohteilen und auf Handhabung der geschnittenen
Stucke und Reststucke.

Ein automatischer Zyklus wird von einer Rezeptur gesteuert und dient zum
Schneiden der Fertigstucke aus einem oder aus mehreren stabformigen Rohteilen
oder aus einem oder aus mehreren Biindeln von stabférmigen Rohteilen.

Alle Rohteile, die zwecks Schneiden im Rahmen eines automatischen Zyklus
eingelegt werden:

- mussen dieselben Profilparameter haben
- kénnen dieselben oder unterschiedlichen Langen haben

Diese Maschine erméglicht zwei Typen des automatischen Zyklus durchzufuhren:

Automatischer Zyklus Typ ,STUCKE” (Automat ,STUCKE®).

Im automatischen Zyklus Typ ,Stlcke” werden die Fertigsticke gemaB der Rezeptur
nacheinander ununterbrochen geschnitten, solange eine weitere Solllange
zugefuhrt werden kann.

Falls das Material zu kurz ist, dass keine weitere Solllange zugefuhrt werden kann,
wird Einlegen eines anderen Rohteils erfordert.

Automatischer Zyklus Typ ,STANGEN" (Automat ,STANGEN").

Im automatischen Zyklus Typ ,STANGE" werden die Fertigstlicke gemé&B der
Rezeptur in genau festgesetzten Chargen geschnitten, welche in der Rezeptur fur
Jjedes einzelne Rohteil konkret spezifiziert sind. Die Chargen der Fertigsttcke
kénnen nach Wunsch des Auftraggebers entweder fur ein Rohteil getrennt oder
mittels einer fur die ganze Charge von Rohteilen gemeinsamen einheitlichen
Spezifikation spezifiziert werden.

Nachstes Rohteil ist einzulegen:

- entweder wenn die fur das jeweilige Rohteil vorgeschriebene Charge der
Fertigstlcke geschnitten ist (falls ein Rohteil mit der spezifizierten Lange
eingelegt ist, welche fur Schneiden aller vorgeschriebenen Stuicke ausreichend
sein muss)

- oder wenn es nicht mehr moglich ist, weitere Solllange zuzufuhren (falls ein
Rohteil eingelegt ist, dessen Lange fur Schneiden von allen vorgeschriebenen
Stucken nicht ausreichend ist)

Schneiden im automatischen Zyklus Typ ,STANGEN" ermdglicht, bei jedem Stab
mit Standardlange ein Reststtick mit der voraus festgelegten Mindestlange zu
erhalten, so dass dieses Reststuck fir weitere Verarbeitung verwendet werden kann.



Bemerkung:

Falls im automatischen Zyklus Typ ,STANGEN" ein Rohteil eingelegt ist, welches
keine ausreichende Lange fur Schneiden aller festgelegten Stticke hat, wird
aufgrund der Lasererkennung Einlegen eines anderen Rohteils verlangt — ahnlich
wie im automatischen Zyklus ,STUCKE".

Unfertige Stlicke aus kurzem Rohteil werden aber nicht aus dem nachsten Rohteil
geschnitten, sie werden nur in die Tabelle unfertiger Stlicke eingetragen.

Nachstes Rohteil, welches in demselben automatischen Zyklus eingelegt wird, wird
gemaR der fur dieses Rohteil festgesetzten Charge der Fertigstlcke genau
geschnitten, abgesehen davon ob alle Sticke aus dem vorigen Rohteil gemal3 der
Rezeptur geschnitten wurden oder nicht.

Der an dieser Maschine realisierte automatische Zyklus kann gesteuert werden:

- mittels einer direkt an dieser Maschine erstellten Rezeptur — d. h. mittels der
Software, welche ein Teil dieser Maschine ist

Die Software, welche ein Teil dieser Maschine ist, erméglicht folgende
Rezepturen zu erstellen:

- fur den automatischen Zyklus Typ ,STUCKE"
- fur den automatischen Zyklus Typ ,STANGEN"

- mittels einer importierten Rezeptur, welche am Computer mit der Software
Saw Manager erstellt wurde (Software fur Erstellung der Rezepturen mit
optimierter Materialausnutzung, Lieferant Bomar spol. s r.0)

Aus der Software Saw Manager werden folgende Rezepturen importiert:
- fur den automatischen Zyklus Typ ,STANGEN"

Eine Bedingung fur die Zusammenarbeit zwischen der Maschine und der Software
Saw Manager ist Beschaffung der Software Saw Manager mit der Lizenz. Nahere
Informationen zur Beschaffung der Software mit der Lizenz sind bei der
Vertriebsabteilung Bomar spal. s r.o. zu bekommen.
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3.9.1. DurchfGhrung des Schnittzyklus in der automatischen Betriebsart

Achtung!

Kurze Stiicke, die durch den Vorschubspannstock in den
Hauptspannstock nicht zugefiihrt werden kénnen, kénnen
in der automatischen Betriebsart nicht geschnitten werden!
Es besteht ein Kollisionsrisiko!

Achtung!

GratengréBe und Unebenheiten der Materialfrontseite
haben Einfluss auf Genauigkeit der durch Vorschub
verschobene Linge.

1. Wahlen Sie auf diesem Bildschirm die Option zum Starten eines automatischen
Zyklus

e
T
L
T
b
A

~J

«J

2. Nachdem Sie die Option zum Aufrufen des Automatikmodus gedruckt haben, wird
der Bildschirm der zuletzt geladenen Bearbeitung angezeigt.

Rezepturbildschirm fur automatischen Zyklustyp " STUCKE”

Lange Zahlen Fertig Box Emigic Lange Zahlen Fertig Box Ermoghc [

Lo
1 1234567 1234 1234 1234 NEN 11 1234567 1234 1234 1234 NEN

2 1234567 1234 1234 1234 NEN 12 1234567 1234 1234 1234 NEN

3 1234567 1234 1234 1234 NEN 13 1234567 1234 1234 1234 NEN

4 1234567 1234 1234 1234 NEN 14 1234567 1234 1234 1234 NEN . a
5 1234567 1234 1234 1234 NEIN 15 1234567 1234 1234 1234 NEW

6 1234567 1234 1234 1234 NEN 16 1234567 1234 1234 1234 NEMN

7 1234567 1234 1234 1234 NEIN 17 1234567 1234 1234 1234 NEN

8 1234567 1234 1234 1234 NEIN 18 1234567 1234 1234 1234 NEN

= A _ Trimmschnitt
9 1234567 1234 1234 1234 NEIN 19 1234567 1234 1234 1234 NEN

10 1234567 1234 1234 1234 NEN 20 1234567 1234 1234 1234 NEN & 1234567




Rezepturbildschirm fur automatischen Zyklustyp " STANGEN"

Die Rezeptur, das in diesem Schritt angezeigt wird, d.h. Das aktuell geladene
Rezeptur steuert den automatischen Zyklus, der mit diesem Verfahren eingerichtet
und mit der Taste START gestartet wird.

In diesem Schritt ist es moglich zu tun:

- Anderungen an einem bestehenden Rezept, ohne zu speichern - Tippen Sie
in das Parametereingabefenster, um die gewtinschten Anderungen
vorzunehmen

- Speichern der Rezepturen tber das Symbol

- Laden eines anderen aktuellen Rezepturen tber das Symbol .

Fur die weitere Arbeit mit Rezepturen siehe das Kapitel "Rezepturen™:

Sobald Sie das gewlinschte Rezeptur eingestellt haben, blattern Sie mit der
Bildlaufoption zum nachsten Bildschirm:

Wenn der vorherige automatische Zyklus nicht abgeschlossen wurde, wird in
diesem Schritt zunachst ein Bildschirm mit Optionen zur Fortsetzung des
unvollstandigen automatischen Zyklus angezeigt.

Auf diesem Bildschirm wahlt der Bediener aus, ob er den unvollstandigen
automatischen Zyklus fortsetzen oder einen weiteren automatischen Zyklus starten
mochte:

§Mit dem unvollendeten Auftrag fortfahren?é
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Nahere Informationen zu den einzelnen Optionen "JA" "NEIN" finden Sie auch im
Kapitel Uber das Beenden und Unterbrechen des automatischen Zyklus

Wenn der automatische Zyklus unterbrochen wurde und noch nicht der gesamte
Rohling geschnitten ist, erscheint nach der Auswahl von "JA" auf dem
Optionsbildschirm fur die Fortsetzung des unvollstandigen automatischen Zyklus
ein weiterer Bildschirm, auf dem der Bediener gefragt wird, ob er mit dem
Schneiden der laufenden Arbeit fortfahren mochte:

Willst du die Teile der letzten unfertigen Stangen
fertigstellen? Wenn ja, dann fugen Sie Material ein,
um die verbleibenden Teile fertigzustellen.

Achtung!

Der Bediener muss die Auswahl auf diesem Bildschirm beachten, insbesondere
wenn ein automatischer Zyklus der STANGEN! Wenn der Bediener die laufende
Arbeit in der Maschine belasst und den automatischen STANGEN -Zyklus wieder
aufnimmt, wird die laufende Arbeit als neues Teil geschnitten und kann
unbeabsichtigt beschadigt werden.

Wenn der vorherige automatische Zyklus ordnungsgemal beendet wurde, oder
nach Drtcken einer der Optionen JA/NEIN auf dem Bildschirm fur die
Unterbrechung des automatischen Zyklus, erscheint der Bildschirm fur die Auswahl
der Bandkuhlung und der Abschaltung.

—

TYP DER KUHLUNG UND ART DER SAGEBANDAUSSCHALTUNG
WAHLEN

Kihlung: Ségeband:
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Position

Funktion

Kuhlung

Kthlungsweise

Durch wiederholte Betatigung ist es moglich,
unter den Kuhlungsweisen zu wahlen

- Flussigkeitskuhlung

- Mikroniser-Kdhlung

- ohne Kuhlung

Auswahl der Position des Armes nach dem Schneiden, in der die Kuhlung

abgeschaltet wird

Auswahl der Position des Armes nach dem
Schneiden, in der die Kuhlung abgeschaltet
wird

Durch wiederholtes Driicken kann man
zwischen den Positionen des Arms nach dem
Schnitt wahlen

s
OFF
- der Arm bleibt nach dem Schnitt

unten und die Kuhlung wird abgeschaltet

"F

OFF
- der Arm fahrt nach dem Schnitt
hoch und die Kuhlung wird ausgeschaltet

Spaneforderer
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Position Funktion

Ein- und Ausschalten des Spaneférderers
Der Spaneforderer kann auch wahrend des
halb/automatischen Zyklus ein- und
ausgeschaltet werden.

Sie kbnnen den Spaneforderer Uber den Start
des halbautomatischen Zyklus auswahlen.
Wenn der Spaneforderer eingeschaltet ist,
schaltet er sich mit dem Beginn des Schneidens
ein. Ist die Option Spaneforderer deaktiviert,
schaltet er sich nicht mit dem Schnitt ein. Ist er
in Betrieb und der Bediener deaktiviert der
Spaneforderer -Option, schaltet er sich aus.

Sageband

Option zum Anhalten des Sagebandes nach
dem Schnitt

Durch wiederholtes Drucken kénnen Sie
zwischen folgenden Optionen wahlen:.

L

OFF
T Sageband nach dem Schnitt in der
OFF unteren Position stehen bleibt

T

OFF

Ségeband nach dem Schnitt in der
oberen Position stehen bleibt

Bildschirm des automatischen Zyklus und der Anderung des Status des
Spageférderers und der Kuhlung:

n - Automat - 1auft @

Aktuelle Aufgak
Undeln  Ermagliche

Trimmschnif Hehe
1 0.0f 0] JA Materialposition
MNEIN
2 0.0( 0 0.00
3 0.0( 0 NEIN
4 0.0l 0 MNEM u ;vfﬁhimﬂ ook
ufuhrspannstoc
5 0.0( 0 NEIN 640 98
Ermaglic P Ermaglic
Lange zahien Fertig Box Lange Zzanen Fertig Box
{ED Nen sagebandgeschwin

1 50.00 5 0o ol JA | N 0.00 0 0 0 NEN digkeit
2 0.00 0 0 0 NEN 12 0.00 0 0 0 NEIN 195
3 0.00 0 0 0 NEIN | 13 0.00 0 0 0 NEIN
4 0.00 0 0 0 NEIN 14 0.00 0 0 0 NEIN
5 0.00 0 0 0 NEIN 15 0.00 0 0 0 NEIN
6 0.00 0 0 0 NEN 16 0.00 0 0 0 NEN
7 0.00 0 0 0 NEIN | 17 0.00 0 0 0 NEN
8 0.00 0 0 0 NEIN | 18 0.00 0 0 0 MNEN
9 0.00 0 0 0 NEIN 19 0.00 0 0 0 NEN Bandabwei
10 0.00 0 0 0 NEIN | 20 0.00 0 0 0 NEN ung




4. Verwenden Sie die Bildlaufoption , um vom Bildschirm fur die Auswahl der

Kdhlung und der Bandabschaltung zum Bildschirm fur die Auswahl der Art der
Materialzufuhr zur Sége zu gelangen.

Vervollstandigen Sie den Bildschirm fur die Auswahl, wie das Material in die Sage
geladen werden soll:

WAHLEN SIE DIE METHODE ZUM EINFUGEN DES MATERIALS
AUTOMATISCH / MANUELL / WEITER

AUT MAN FORTSETZEN

Der Bildschirm kann in verschiedenen Varianten angezeigt werden - je nach der
spezifischen Maschinenausstattung und dem spezifischen Zustand des
Schneidprozesses.

Position Funktion

Automatische Materialzufuhr

- Das Material wird entweder manuell vom Bediener
oder Uber ein externes Wiegesystem im Vorschub
zufihren.

AUT - Vorschub ladt das Material in den Sageschraubstock

Die Schnittlange wird automatisch entsprechend dem
im Rezeptur eingegebenen Wert eingestellt.

Siehe Bemerkung

Manuelle Materialzufuhr

- das Material wird vom Bediener manuell bis zum
Sageschraubstock zufiihren.

MAN Die Lange des Schnitts wird vom Bediener manuell
eingestellt, wobei die Genauigkeit der Schatzung oder
Messung des Bedieners entspricht.

Optimal ist es, wenn die Lange des Schnittes dem im
Rezeptur angegebenen Wert entspricht.

Andernfalls besteht die Gefahr, dass das Material nicht
ausreicht, um alle vorgesehenen Stuicke zu schneiden.
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Bekannte Material ist in die Sage eingebettet

Diese Option wird nur angezeigt, wenn die
Maschinensoftware Informationen Uber die Position der
Materialflache hat, d.h. wenn das Material nach dem
vorherigen Schnitt in mindestens einem Schraubstock
der Sage eingespannt geblieben ist (bekanntes
Material).

FORTSETZEN

Wenn diese Option ausgewahlt ist, wird das Material
nicht automatisch geschnitten (auch wenn es im
Rezeptur vorgeschrieben ist).

Bemerkung:

Die automatische Zufuhrsoption "AUT" wird nur angezeigt, wenn die Sage mit einer
automatischen Zufuhrvorrichtung ausgestattet ist, die die Verriegelung des
Vorschubschlittens wahrend der automatischen Zufuhr gewahrleistet - diese
Vorrichtung ist eine Option und muss vom Kunden separat bestellt werden.

Wenn die Sdge mit einer automatischen Zufuhr (Arretierung des schwimmenden
Vorschubs) ausgestattet ist, dann:

- inden Service-Parametern ist die Option fur automatische Zufuhr auf
dem Bildschirm fir Zubehor vom Hersteller angekreuzt

Wahlen Sie auf dem angezeigten Selektionsbildschirm fir das Materialzufuhr die
Methode fur das Materialzufuhr in der Sage aus.

Wahlen Sie die Option durch Berthren des Symbols aus, das hervorgehobene
Symbol wird farbig dargestellt

5. Nachdem Sie alle Parameter eingestellt haben, gehen Sie auf den
Bildschirm, um den automatischen Zyklus zu starten

Bildschirm zum Starten des automatischen Zyklus
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN EINSTELLEN. SAGEARMPOSITION
EINSTELLEN.
START-TASTE DRUCKEN, UM DEN AUTOMATISCHEN ZYKLUS ZU ST
ARTEN
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10.

Position Funktion

SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN EINSTELLEN. SAGEARMPOSITION 2 .. .
EINSTELLEN. Anweisungen fur das weitere

START-TASTE DRUCKEN, UM DEN AUTOMATISCHEN ZYKLUS ZU ST
AR Vorgehen.

Einstellung der

Ségebandgeschwindigkeit SeeieEsehyine it

Wenn dieser Bildschirm angezeigt wird, blinkt die START-Taste.

Verwenden Sie das Potentiometer auf dem Bedienpult der Sage, um die
gewunschte Schnittgeschwindigkeit einzustellen.

Stellen Sie die Geschwindigkeit des Armes, der in den Schnitt eintaucht, Uber das
Ventil auf dem Bedienpult ein.

Einstellen der Hohe des Armes zum Starten des Schnittes

Einstellung der Ausgangsposition des Arms Gber dem Material, um den Schnitt zu
beginnen.

Um die fur das Schneiden eines bestimmten Rohlingsprofils benétigte Zeit zu
verkUrzen, ist es ratsam, den Arm vor dem Schneiden auf die optimale
Ausgangsposition (Hohe) einzustellen. Die optimale Ausgangsposition des Arms
hangt von der Hohe des Profils des zuflihren Rohlings ab

- Die Maschine ist serienmaBig mit einer Vorrichtung zur Erkennung der
Position des Arms Uber dem Material ausgestattet

- Im Automatikmodus fahrt der Arm Uber das Material bis zu der vom Geréat
eingestellten Hohe (siehe Kapitel Geréte zur Erkennung der Armposition
Uber dem Material).

Dricken Sie die Taste START
Einlegen des ersten Teils des Materials vor dem Start des automatischen Zyklus

Die folgenden Handlungen des Bedieners und der Maschine wahrend der
Materialzufuhr hangen davon ab:

- welches ist die aktuell gewahlte Methode zur Zufuhr von Material

- und ob die Sage mit einer externen Materialzufuhrvorrichtung ausgestattet ist.

FORTSETZEN

bekanntes Material ist in die S&ge eingelegt

Wenn die Option " FORTSETZEN " gewahlt wird, dann:

- wenn das bekannte Material im Schraubstock eingespannt bleibt, beginnt der
Schnitt sofort nach dem ersten Driicken der START-Taste (siehe vorheriger
Schritt)

- wenn das bekannte Material im Schraubstock des Vorschubs eingespannt
bleibt, dann 1&dt der Vorschub nach dem ersten Dricken der START-Taste
(siehe vorheriger Schritt) die erste gewlnschte Lange des Endstucks, die je
nach den Umstanden die nachste ist, der Schraubstock der Sage spannt das
Material ein und der Schnitt beginnt
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Die Schneiden wird je nach den Umstanden vorgenommen:
- neuer automatischer Zyklus gestartet
- - Wiederaufnahme des unterbrochenen automatischen Zyklus

Achtung!
Wenn diese Option ausgewahlt ist, wird das Material nicht automatisch geschnitten
(auch wenn es im Rezeptur vorgeschrieben ist).

Wenn Sie die Oberflache eines gultigen Materials schneiden missen:
- die Maschine in den halbautomatischen Modus schalten

- das Material in den Vorschubschraubstock einspannen

- dann das Material aus dem Hauptschraubstock 16sen

- halbautomatische Zufuhr des Materials auf die vorgegebene Schnittlange
durchfthren

- einen halbautomatischen Schnitt durchfihren

Wenn dieses Verfahren befolgt wird, verliert die Maschine keine Informationen b
er geschnittene und ungeschnittene Teile.

AN

Wenn die manuelle Materialzufuhr ausgewahlt ist, dann:

Nachdem Sie zum ersten Mal die START-Taste gedruckt haben (siehe vorheriger
Schritt), werden Sie aufgefordert, das Material in den S&geschraubstock einzulegen

Material unter dem Sageband einfiihren
und bestatigen Sie mit der START-Taste:

Kopfschnitt: 1234567

Breite: 1234567  Bundel - horiz. 12345
Hohe: 1234567  Bundel - vert.: 123
Dicke: 1234567 L Ange: 12345 67

Manuelle Materialzufuhr ohne externe Wiegeeinrichtung

a)  Der Bediener legt das Material manuell in den Sageschraubstock ein und
druckt erneut die START-Taste

b)  Nach dem zweiten Drucken der START-Taste spannt der Sédgeschraubstock
das Material ein und beginnt zu schneiden.

Dieser Schnitt wird je nach den Umstanden.:
- neuer automatischer Zyklus gestartet
- Wiederaufnahme des unterbrochenen automatischen Zyklus

Manuelle Materialzufuhr mit externe Wiegeeinrichtung

Wenn die Sage mit einer externen Wiegevorrichtung ausgestattet ist, kann nur das
erste Sttick manuell eingelegt werden, bevor ein neuer automatischer Zyklus
beginnt.



74

Das Einsetzen des ersten Teils erfolgt auf die gleiche Weise wie im vorigen Absatz
beschrieben.

Alle anderen Rohlinge in einem bestimmten Zyklus werden automatisch gewogen.

ALIT

Automatische Materialzufuhr ohne externe Wiegeeinrichtung

Wenn die automatische Materialzufuhr ausgewahlt ist und die Sage NICHT mit
einer externen Wiegeeinrichtung fur die automatische Materialzufuhr ausgestattet
ist, dann:

a) Nach dem ersten Dricken der START-Taste (siehe vorheriger Schritt) fahrt
der Vorschub in die Position zum Zufuhr des Materials

b) Es erscheint eine Aufforderung zum Einlegen des Materials in den
Schraubstock der Zufthrung:

Legen Sie das Material in das vorschub ein. FOr Fortsetzung betatigen Sie die Taste
START

c)  Der Bediener legt das Material manuell in den Vorschubsschraubstock ein und
drdckt erneut die START-Taste

d)  Nach dem zweiten Dricken der START-Taste lokalisiert der Vorschub die
Materialflache, klemmt das Material ein und ladt es unter das Sageband auf
die angegebene Lange.

e)  Die Sageklammer klemmt das Material, der Schnitt beginnt.
Dieser Schnitt wird je nach Fall sein:
- ein neuer automatischer Zyklus wird eingeleitet

- Wiederaufnahme des unterbrochenen automatischen Zyklus

Automatische Materialzufuhr mit externe Wiegeeinrichtung

Wenn die automatische Materialzufuhr ausgewahlt ist und die Sagemit einer
externen Wiegeeinrichtung flr die automatische Materialzufuhr ausgestattet ist,
dann:

a)  Nach dem Drucken der START-Taste (siehe vorheriger Schritt) fahrt der
Zubringer in die Position zum Einlegen des Materials

b)  Externe Wiegeeinrichtung ladt das Material in den Sagevorschub

¢)  Nachdem der Laser der Vorschub das Material erkannt hat, lokalisiert der
Vorschub die Oberflache des Materials, klemmt das Material ein und fihrt es
dem Sageblatt in der angegebenen Lange zu.

d)  Sageklammer spannt Material ein, beginnt zu schneiden
Dieser Schnitt wird je nach Fall sein:
- ein neuer automatischer Zyklus wird eingeleitet

- Wiederaufnahme des unterbrochenen automatischen Zyklus



11. Nach dem Start eines neuen automatischen Zyklus oder der Wiederaufnahme eines
unterbrochenen automatischen Zyklus erscheint ein Bildschirm, der den Fortschritt des

automatischen Zyklus anzeigt

n - Automat - [Guft

Aktuelle Aufgabe:

Bundeln

Bondeln  Ermagliche

Trimmschnitt ~ Lange Zahlen  Fertig Breite Hohe &

1 0.00 0.00 1 0 0 0 JA Materialposition

2 0.00 0.00 0 0 0 0 NEIN 0.00

3 0.00 0.00 0 0 0 0 NEIN

4 0.00 0.00 0 0 0 0 NEN Position

5 000 000 0 0 9 0 NEN Zufuhrspannstock
649 98

Lange Zahlen Fertig Box ET:EHC Lange Zahlen Fertig Box ET:EHC Sagebandgeschwin

i 50.00 5 o ol JA M 0.00 0 0 0 NEN digkeit

2 000 O 0 0 NEN 12 000 0 0 0 NEN 195

3 0.00 0 0 0 NEN 13 0.00 0 0 0 NEIN

4 0.00 0 0 0 NEN 14 0.00 0 0 0 NEIN

5 0.00 0 0 0 NEN 15 0.00 0 0 0 NEIN

6 0.00 0 0 0 NEIN 16 0.00 0 0 0 NEIN

7 0.00 0 0 0 NEN 17 0.00 0 0 0 NEIN

8 0.00 0 0 0 NEN 18 0.00 0 0 0 NEIN

9 0.00 0 0 0 NEN = 19 0.00 0 0 0 NEIN Bandabweich

10 0.00 0 0 0 NEN = 20 0.00 0 0 0 NEIN

ung

Auf dem Bildschirm werden der Status des laufenden Auftrags und weitere

Informationen angezeigt:.

Position

Funktion

Bandabweich

ung

Option fur die Anzeige von Parametern der
Bandabweichung

Eine Gurtdurchbiegungsbandabweichung ist eine
optionale Zubehdr.

Wenn das Gerat nicht an der Maschine installiert
oder nicht funktionsfahig ist, wird die Option zur
Anzeige der Bandabweichung sparameter nicht
angezeigt.

Nach dem Driicken der Option
"Bandabweichung" auf dem Bildschirm des
automatischen Zyklusverlaufs erscheint der
Bildschirm mit den Parametern der
Bandabweichung.

Einstellung der Bandabweichungsparameter
siehe Serviceparameter

Materialposition

Informationen Uber die aktuelle Position des
Kopfes des Materials

Position Zufuhrspannstock

Informationen Uber die aktuelle Position des
Vorschubs

Ségebandgeschwindigkeit

Bandgeschwindigkeit einstellen
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2.

Bildschirm mit den Parametern der Bandabweichung

Wenn der Wert fur die Signalisierung tberschritten wird und eine der Optionen fur
die Reaktion der Maschine auf die Bandabweichung auBBer "Nicht verwendet"
ausgewahlt ist:

Wird der zulassige Wert Uberschritten, blinkt die Bake und die Maschine reagiert
entsprechend der gewahlten Option.

Auf dem Bildschirm mit den Parametern der Bandabweichung erscheint eine

Schaltflache zum Zurtcksetzen der Abweichung .

Nachdem die Ursache, die zur Uberschreitung der zulassigen Abweichung gefiihrt
hat, beseitigt wurde, setzt der Bediener die gemessene Abweichung mit der
angezeigten Reset-Taste zuruck.

Die Abweichung wird geldscht und die Bake hért auf zu blinken.

Durch das Zurtcksetzen wird die Abweichungsmessung unterbrochen, bis der
Schnitt abgeschlossen ist. Wenn der nachste Schnitt gestartet wird, beginnt die
Messung der Abweichung erneut.

Nachfullen von Material wahrend des automatischen Zyklus

Das Nachftllen von Material erfolgt vom Zeitpunkt des Starts bis zum Ende des
gesamten automatischen Zyklus.

Wahrend des automatischen Zyklus fullt der Bediener das Material jedes Mal nach,
wenn es bendtigt wird, indem er eine Meldung auf dem Display des Bedienfpult
anzeigt.

Aufforderung, Material in den automatischen Zyklus des Typs "STUCKE'
einzufigen:

MATERIAL IST ZU KURZ
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Die Aufforderung wird angezeigt, wenn das Material zu kurz ist und es nicht mehr
maoglich ist, die nachste vom aktuellen Rezeptur vorgegebene Lange fur den
Zuschnitt zu schneiden (automatischer Zyklus vom Typ "STUCKE").

Nach dem Driicken von "OK" erscheint der Hauptbildschirm der
Steuerungssoftware und der Bediener durchlauft die Bildschirme zur Einstellung des
automatischen Zyklus erst, nachdem er das Einlegen des Materials mit der OK-
Taste bestatigt hat.

Aufforderung, Material in den automatischen Zyklus des Typs " STANGEN "

einzufugen:
Entfernen Sie das restliche Material
von der Sage.
Wahlen Sie die Methode
zum Einflgen von Material.
Kopfschnitt: 1234567
Breite: 1234567 Blindel - horiz. 12345
Hohe: 1234567 BlUndel - vert.: 123
Dicke: 1234567 Lange: 1234567

Die Aufforderung wird angezeigt, wenn die fur den eingelegten Rohling
vorgeschriebene Charge beendet ist oder wenn das Material knapp ist und es nicht
mehr moglich ist, die nachste vom aktuellen Rezeptur vorgeschriebene Lange zu
schneiden (automatischer Zyklus vom Typ " STANGEN ") Nach dem Drtcken der
gewlnschten Option erscheint ein Bildschirm mit dem Rezeptur und dann eine
Aufforderung zum Einfigen des Stlcks - je nach gewahlter Option:

Legen Sie das Material in das “Yorschub ein. Fdr Fortsetzung betitigen Sie die Taste

START

Material unter dem S&geband einflihren
und bestatigen Sie mit der START-Taste:

Kopfschnitt: 1234567

Breite: 1234567  Blndel - horiz. 12345
Hohe: 1234567  Blndel - vert.: 123
Dicke: 1234567  Lange: 1234567

Der Bediener legt ein neues Stick Material ein und bestatigt das Einlegen mit der
START-Taste.

Achtung!

Beachten Sie beim Umgang mit dem Material alle Sicherheitsvorschriften in diesem
Handbuch und andere allgemeine Vorschriften, die fir die
Produktionsbedingungen am jeweiligen Arbeitsplatz gelten.



14.

15.

3.9.2.

13. Beendigung des automatischen Zyklus
Automatisch wird der Zyklus je nach Typ automatisch beendet:

- nachdem alle im Rezeptur angegebenen Endstlcke geschnitten wurden
(automatischer Zyklus vom Typ "STUCKEN")

- nachdem alle im Rezeptur angegebenen Halbfertigteile geschnitten wurden
(automatischer Zyklus vom Typ " STANGEN ")

Am Ende des automatischen Zyklus:

- Der Arm kehrt automatisch in die Position zurtck, aus der der Schnitt
gestartet wurde.

- Das Ende des Zyklus wird auf dem Display angezeigt

PROGRAMM ABGESCHLOSSEN

Wenn es nicht moglich war, alle fertigen Teile gemall dem Rezeptur fur den
automatischen Zyklus des Typs " STANGEN " zu schneiden, erscheint nach dem
Dricken der Option OK eine Tabelle mit unfertigen Teilen auf dem Bildschirm mit
einer Meldung Uber den Abbruch des automatischen Zyklus:

Wenn der automatische Zyklus abgeschlossen ist, entfernen Sie das letzte
abgeschnittene Sttick und nehmen Sie das restliche Stuick aus der Maschine, falls
erforderlich.

Nun kénnen Sie den gesamten Vorgang wiederholen.

Unfertige Stucke

Falls wahrend des automatischen Zyklus Typ ,STANGEN" ein Rohteil eingelegt wird,
welcher keine ausreichende Lange fur Schneiden aller festgelegten Stlcke hat, wird
Einlegen eines anderen Rohteils verlangt.




Unfertige Stucke aus der fir das unrichtig eingelegtes Rohteil verschriebenen
Charge werden nicht aus dem nachsten Rohteil geschnitten, sie werden nur in die
Tabelle unfertiger Stlicke eingetragen.

Die Tabelle unfertiger Stucke wird am Ende des automatischen Zyklus ,STANGEN"
angezeigt, in dem nicht alle Stlicke geschnitten wurden.

a

Die Tabelle unfertiger Stlcke ist auch aus dem Hauptbildschirm des Steuermend
zuganglich:

n - Automat - ungeschnittene Stlicke

Lange Zahlen Lange Zahien Lange Zihien Lange Zahien
1 1234567 1234 11 1234567 1234 21 1234567 1234 31 1234567 1234

2 1234567 1234 12 1234567 1234 22 1234567 1234 32 1234567 1234

w

124567 1234 13 1234567 1234 23 1234567 1234 33 1234567 1234
4 1234567 1234 14 1234567 1234 24 1234567 1234 34 1234567 1234

1234567 1234 15 1234567 1234 25 1234567 1234 35 1234567 1234

w

6 1234567 1234 16 1234567 1234 26 1234567 1234 36 1234567 1234
7 1234567 1234 17 1234567 1234 27 1234567 1234 37 1234567 1234
8 1234567 1234 18 1234567 1234 28 1234567 1234 38 1234567 1234
9 1234567 1234 19 1234567 1234 29 1234567 1234 39 1234567 1234

10 1234567 1234 20 1234567 1234 30 1234567 1234 40 1234567 1234

Falls das Bedienungspersonal denselben Zyklus ohne Unterbrechung wiederholt,
werden Daten in der Tabelle nicht geldscht. Nach Durchfthren von einigen
gleichen, nacheinander folgenden automatischen Zyklen werden in der Tabelle
Daten aller durchgefuhrten Zyklen zusammengefasst.

Die Tabelle unfertiger Sticke wird automatisch geléscht:

- wenn Vorbereitung eines anderen automatischen Zyklus mit einer anderen
Rezeptur begonnen wird

- wenn bei Unterbrechung des automatischen Zyklus die Wahl NEIN gewahlt
wird - d.h. unfertigen Auftrag nicht fortsetzen




3.9.3.

Unterbrechung und Beendigung des automatischen Zyklus
1. Unterbrechung des automatischen Zyklus

Wenn der automatische Zyklus unterbrochen wird, ist dies immer in einer
Standardsituation moglich:

- im Maschinenspeicher die Information zu speichern, an welcher Stelle der Kurve
sich der unterbrochene automatische Zyklus zum Zeitpunkt der Unterbrechung
befand (Information Uber die Anzahl der bereits geschnittenen Teile), was die
automatische Fortsetzung des laufenden Zyklus ab dem letzten geschnittenen
Teil ermoglicht

- die in der Tabelle der unfertigen Sttcke fur den automatischen Zyklus des Typs
STANGEN archivierten Informationen aufzubewahren, die es ermdglichen, den
Status der unfertigen Sticke nach Abschluss des automatischen Zyklus zu
bewerten

- den unterbrochenen Zyklus ab dem Punkt fortsetzen, an dem die
Unterbrechung aufgetreten ist, entweder automatisch (Unterbrechungen vom
Typ Pause) oder nach Uberprifung und Anpassung der automatischen
Zykluseinstellungen (andere Arten von Unterbrechungen)

Wenn der Bediener diese Option bei der Unterbrechung des Zyklus nutzen méchte,
darf er den automatischen Zyklus wahrend der Unterbrechung nicht gleichzeitig
beenden, d.h:

- - darf kein weiteres Rezeptur 6ffnen

- - muss auf dem Bildschirm, auf dem er gefragt wird, ob er mit dem
laufenden Auftrag fortfahren méchte, "JA" wahlen

EMit dem unvollendeten Auftrag fortfahren’?§

Achtung!

Wenn der automatische Zyklus unterbrochen wird und es offensichtlich ist, dass Sie
den unterbrochenen automatischen Zyklus fortsetzen wollen, ohne das aktuell
eingelegte Material zu schneiden, stellen Sie sicher, dass die Maschine die
Information Uber die Position des Materials nicht verliert - d.h. das Material muss
eingespannt bleiben, zumindest in einem der beiden Schraubstécke ("bekanntes
Material")!

2. Das Standardverfahren zur Wiederaufnahme eines unterbrochenen
automatischen Zyklus

Die Ursache fur die Unterbrechung des automatischen Zyklus zu beseitigen
Die Maschine in Betrieb nehmen

Wenn der Not-Aus Schalter gedrtickt ist, lassen Sie den Knopf durch Drehen los.
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Wenn die Sicherheitsstromkreise unterbrochen sind, schalten Sie die
Sicherheitsstromkreise durch Drucken der Taste auf dem Bedienpult aus.

Bestatigen Sie die Meldungen, die auf dem Kontrolldisplay erscheinen

Nachdem Sie die letzte Meldung bestéatigt haben, wird der Bildschirm angezeigt:

&2 KN

Waéhlen Sie auf diesem Bildschirm die Option zur Eingabe der automatischen
Zykluseinstellungen.

Blattern Sie durch die Einstellungen des automatischen Zyklus bis zu dem Schritt,
bei dem das Driicken von START die Fortsetzung des automatischen Zyklus einleitet

Achtung!

Auf dem Bildschirm, auf dem der Bediener gefragt wird, ob er den laufenden
Auftrag fortsetzen mochte, muss der Bediener "JA" wahlen.

iMit dem unvollendeten Auftrag fortfahren?é

Achtung!

Bevor Sie einen unterbrochenen automatischen Zyklus fortsetzen, achten Sie
besonders auf den metarischen Zustand der Maschine - d.h. Gberlegen Sie sich die
néchsten Schritte, wenn nach der Unterbrechung noch Material in der Maschine
verbleibt.

Wenn die Maschine Uber die Information verftgt, dass wahrend der Unterbrechung
nicht der gesamte Rohling geschnitten wurde, erscheint nach der Auswahl von
JA/NEIN ein weiterer Bildschirm auf dem Optionsbildschirm fur die Fortsetzung des
unvollstandigen automatischen Zyklus, in dem der Bediener gefragt wird, ob er mit
dem Schneiden der laufenden Arbeit fortfahren mochte:
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Willst du die Teile der letzten unfertigen Stangen
fertigstellen? Wenn ja, dann fugen Sie Material ein,
um die verbleibenden Teile der aktuellen Stabche
fertigzustellen.

Wenn der Bediener "JA" wahlt, wird das aktuell in die Maschine geladene Material
geschnitten.

Achtung!

Wenn der automatische Zyklus ungewollt gestartet wird, kann das eingelegte
Material beschadigt werden.

Wurde der Zyklus durch zweimaliges Dricken der STOP-Taste zum Zeitpunkt des
Schnittbeginns unterbrochen und befindet sich noch gultiges Material in der
Maschine, wird der unterbrochene Schnitt sofort nach dem Neustart des
unterbrochenen Zyklus beendet - d.h. die nachste vorgeschriebene Lange wird
nicht sofort zugefuhrt.

Wenn unbekanntes Material in die Maschine eingelegt wird, wird es von der
Zufthrung erfasst und auf die erste gewiinschte Lange aufgewickelt.

Wenn der Bediener NEIN wahtt, fordert die Maschine in den nachsten Schritten
zum Einlegen von Material auf.

Wenn die Oberflache des Materials nach der Unterbrechung des Schnitts
beschadigt ist und Sie mit dem Schneiden dieses beschadigten Materials fortfahren
wollen, Uberlegen Sie, ob es notwendig ist, die Oberflache zu schneiden, bevor Sie
mit dem Schneiden fortfahren - das Verfahren zum Schneiden der Oberflache bei
bekanntem Material wird im Text zum Einlegen des Materials im Absatz
beschrieben:

FORTSETZEN
Bekanntes Material ist in die S&ge eingebettet

3. Methoden zur Unterbrechung des automatischen Zyklus

Automatische Unterbrechung — das material aufgebraucht ist

Die Steuerungssoftware der Maschine wertet aus, dass sie kein Material mehr hat,
wenn im automatischen Zyklus "STUCKE" nicht alle Endstticke geschnitten werden
oder wenn im automatischen Zyklus " STANGEN " nicht alle Rohlinge geschnitten
werden und die Sage keine weiteren Stlcke mehr schneiden kann.

Die Sage kann keine weiteren Teile mehr schneiden, wenn einer dieser Umstande
eintritt:

a)  esnicht moglich ist, von der verbleibenden Lange des in der Vorschub
eingespannten Stucks die nachste gewlnschte Lange zu schneiden, und es
nicht moglich ist, ein anderes Sttick Material zum Schneiden mit Hilfe einer
externen Wiegeeinrichtung in die einzufuhren

b)  die Lange des im Vorschub eingespannten Reststlicks nicht ausreicht, um das
geschnittene Stuck aus der Sage zu schieben

Im Fall @) stoppt die Maschine automatisch und der laufende automatische Zyklus
wird unterbrochen.
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Im Fall b) kann je nach den Umstédnden und den Entscheidungen des Bedieners
entweder der Rest weiter geschnitten werden oder die Maschine wird ebenfalls
angehalten und der automatische Zyklus wird unterbrochen.

Das Verfahren zur Fortsetzung des unterbrochenen Zyklus nach dem Nachftllen
von Material ist im Kapitel Gber das Nachfullen von Material im automatischen
Zyklus des Typs STUCKE und im automatischen Zyklus des Typs STANGEN
beschrieben.

mit der Taste STOPP

*  Ixdrucken - Unterbrechung des automatischen Zyklus vom Typ "Pause™”

Wenn der Bediener 1x STOP druckt, wahrend der Schnitt noch nicht begonnen hat,
wird der automatische Zyklus sofort unterbrochen.

Wenn der Bediener wahrend des Schnittes 1x STOPP drtickt, wird der automatische
Zyklus erst unterbrochen, wenn die Sage den Schnitt beendet hat.

Wenn der automatische Zyklus durch Drucken von 1x STOP unterbrochen wird,
wird die Maschine in den Modus "Pause" versetzt.

Der "Pause"-Modus kann durch Drucken der START-Taste beendet werden und der
durch die Pause unterbrochene Zyklus wird sofort automatisch an der Stelle
fortgesetzt, an der er unterbrochen wurde.

«  2xdrucken - Unterbrechung des automatischen Zyklus

Durch zweimaliges Dricken der STOP-Taste kann der automatische Zyklus
unterbrochen werden.

Um den Zyklus wieder aufzunehmen, befolgen Sie das Standardverfahren zur
Wiederaufnahme eines unterbrochenen automatischen Zyklus - wie oben
beschrieben.

mit dem Not-Aus-Schalter

Um den Zyklus wieder aufzunehmen, befolgen Sie das Standardverfahren zur
Wiederaufnahme eines unterbrochenen automatischen Zyklus - wie oben
beschrieben.

- Durch Unterbrechung der Sicherheitskreise

Verwenden Sie die Taste auf dem Bedienpult der Sdge, um die Sicherheitsschalter
der Sage zu aktivieren

——

Um den Zyklus wieder aufzunehmen, folgen Sie dem Standardverfahren zur
Wiederaufnahme eines unterbrochenen automatischen Zyklus - wie oben
beschrieben

4. Beendigung des automatischen Zyklus

- - Der abgebrochene automatische Zyklus kann nicht ab dem Schritt
fortgesetzt werden, in dem die Unterbrechung erfolgte.

Wenn ein automatischer Zyklus beendet wird, wird die Information Uber die Anzahl
der bereits geschnittenen Teile immer geldscht und die Maschine verliert die
Information tUber den Schritt, in dem sich der Zyklus vor der Beendigung befand.



Mochte der Bediener den abgebrochenen Zyklus an der Stelle fortsetzen, an der
der Abbruch erfolgte, muss er der Rezeptur &ndern, um der Maschine mitzuteilen,
wo sie mit dem Schneiden beginnen soll, oder er muss eine spezielle Rezeptur fur
den Rest des Zyklus erstellen.

Wenn der Bediener das Rezept andern mochte, kann er die Linien, die nicht
geschnitten werden sollen, mit einem Kreuz markieren und gegebenenfalls die
Anzahl der Stucke auf der nicht geschnittenen Linie andern.

Wenn das bearbeitete Rezept nicht gespeichert wird, werden die bearbeiteten
Daten in die Poutze geschrieben, bis es erneut bearbeitet oder ein anderes Rezept
geoffnet wird.

- Wenn ein automatischer STANGEN -Zyklus wahrend eines Zyklus beendet
wird, werden die Informationen in der Tabelle "Ungetrimmte Teile"
automatisch geldscht.

- Wenn der automatische STANGEN -Zyklus nach Beendigung des Zyklus
automatisch beendet wird, bleiben die Informationen in der Tabelle der
ungeschnittenen Teile erhalten.

5. Mdglichkeiten, den automatischen Zyklus zu beenden

- Automatische Beendigung - nach Abschluss des Zyklus

Der automatische Zyklus wird nach seiner Beendigung beendet, d.h. nach dem
Schneiden aller Endstiicke im automatischen Zyklus des Typs "STUCKE" oder nach
dem Schneiden aller Halbfertigprodukte im automatischen Zyklus des Typs "
STANGEN

Wenn ein automatischer Zyklus abgeschlossen ist, erscheint immer eine Meldung
auf dem Kontrolldisplay, die anzeigt, dass der automatische Zyklus beendet ist.

PROGRAMM ABGESCHLOSSEN

- Offnen eine neuen Rezeptur

Wenn der Bediener nach Unterbrechung des laufenden automatischen Zyklus ein
anderes Rezept als dasjenige 6ffnet, nach dem der unterbrochene Zyklus lief.

Wenn der Bediener nach dem Offnen eines neuen Rezepts die automatische
Zyklusvorbereitung durchlauft und die START-Taste drickt, wird ein neuer
automatischer Zyklus ab dem ersten Schritt gemal der neuen Rezeptur gestartet.

- Indem sie "NEIN" auf dem Bildschirm wahlen, auf dem sie gefragt werden,
ob sie mit der laufenden Aufgabe fortfahren méchten:

EMit dem unvollendeten Auftrag fortfahren’?§
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3.10.

Wenn der Bediener "NEIN" wahlt:

- kénnen Sie den unterbrochenen automatischen Zyklus nicht ab dem Schritt
fortsetzen, in dem die Unterbrechung erfolgte.

- wenn der Bediener die automatische Zyklusvorbereitung durchluft und die
START-Taste drtickt - dann wird der unterbrochene automatische Zyklus
wieder von Anfang an gestartet - d.h. von der ersten nicht auf Null gepruften
Rezepturzeil

Rezepturen

Die Rezepturen sind Softwareplane, von denen das Schneiden der Fertigstlicke auf
verschiedene Langen in der automatischen Betriebsart gesteuert wird.

Ein automatischer Zyklus wird von einer Rezeptur gesteuert und dient zum
Schneiden der Fertigsttcke aus den stabformigen Rohteilen einem oder aus den
Bundeln von stabférmigen Rohteilen, welche haben:

- dieselben Profilparameter
- dieselben oder unterschiedliche Langen

Falls das Material mit verschiedenen Profilparameter zu schneiden ist, ist eine
gesonderte Rezeptur fur jedes Profil schrittweise zu erstellen und jedes Profil ist im
gesonderten automatischen Zyklus zu schneiden.

Bemerkung:

Alles, was unten fur die ,stabférmige Rohteile” angefuhrt ist, ist auch far die ,Bindel
von stabférmigen Rohteilen” guiltig

Die Software der Maschine ermdglicht, direkt an der Maschine zwei Typen der
Rezepturen zu erstellen:

- Rezepturen fur den automatischen Zyklus Typ ,STUCKE”
- Rezepturen fur den automatischen Zyklus Typ ,STANGEN"

Eine andere Maglichkeit, wie die Rezeptur fur diese Maschine zu erstellen, ist die
spezielle Software Saw Manger (Lieferant Bomar spol. s r.0.).

Die Software Saw Manager dient zur Erstellung von Rezepturen mit optimierter
Materialausnutzung und mit deren Hilfe werden die Rezepturen fur den
automatischen Zyklus Typ ,STANGEN" erstellt.

Die in Saw Manger erstellte Rezeptur wird im Computer zusammengestellt
(unabhangig von der Maschine) und kann mittels der Netzverbindung oder eines
USB-Flashdisk in den Speicher dieser Maschine importiert werden, s. Kapitel Uber
die Arbeit mit den Dateien mit Rezepturen.

Eine Bedingung fur die Zusammenarbeit zwischen der Maschine und der Software
Saw Manager ist Beschaffung der Software Saw Manager mit der Lizenz.

Die Software der Maschine ermaglicht auch, bestehende abgerufene (aktuelle)
Rezeptur zu modifizieren und sie mit durchgefiihrten Anderungen zu speichern.

Die Parameter kénnen auf allen Bildschirmen der Rezepturen so eingegeben
werden, dass man mit der Betatigung des Felds, in welches der Parameter
einzugeben ist, der Ziffernblock aktiviert; mit dessen Hilfe wird der Wert
eingegeben und bestéatigt.



Durch Hakchen und Kreuze an den Zeilenenden ist es auBerdem maoglich,
zuséatzliche betriebliche Anderungen an der Konfiguration der Einstellung
vorzunehmen:

Zeilen, die im gegebenen automatischen Zyklus ausgefuhrt werden sollen
Markierung "JA"

Zeilen, die im gegebenen automatischen Zyklus nicht ausgefihrt werden sollen,
markieren Sie mit "NEIN".

Verfahren fur die Arbeit mit Rezepturdateien - siehe Kapitel * Verwaltung von
Rezeptdateien".

Achtung!

Wenn Sie das geanderte oder neu eingegebene Rezeptur nicht mit dem im Kapitel
"Verwaltung von Rezeptdateien” beschriebenen Verfahren speichern:

- Nicht gespeicherte Daten, die in das Rezept geschrieben wurden, werden
automatisch nur im Zwischenspeicher des Gerats gespeichert, nachdem
Sie das Symbol auf dem Bearbeitungsbildschirm ausgewahlt haben, um

‘
zum néachsten Bildschirm zu gelangen ”

Die Maschine folgt diesen Daten bei jedem automatischen Zyklus, der anschlieend
ausgefuhrt wird, d.h. der oder die Zyklen laufen nach dem geéanderten, aber nicht
korrekt gespeicherten aktuellen Rezeptur ab




3.10.1.

3.10.2.

- wenn eine andere Einstellung gedffnet wird, gehen die
zwischengespeicherten Daten verloren und es ist nicht maglich, zu den
nicht gespeicherten Daten zurtckzukehren

Andern der aktuellen geladenen Einstellung

Auf den Bildschirmen fur die aktuell geladene Einstellung kdénnen Sie in jedem
Bereich Anpassungen vornehmen.

Sollen die Anderungen erhalten bleiben, damit sie dauerhaft verwendet werden
konnen, muss die Anderung nach dem im Kapitel "Verwaltung von
Rezepturdateien" beschriebenen Verfahren gespeichert werden

Verfahren zur Anpassung:

Sie kdnnen die gesamte angezeigte Rezeptur bei Bedarf I16schen, indem Sie

Passen Sie die gewlnschten Parameter in den einzelnen Feldern der Rezeptur nach
Bedarf an

Uber die Option "Aktivieren" kann die Konfiguration der aktuelle Rezeptur so
geandert werden, dass:

- Nicht-Null-Zeilen, die mit der Option "JA" bestatigt werden, werden ausgefhrt.

- Nicht-Null-Zeilen, die mit der Option 'NO' zurlickgewiesen werden, werden nicht
ausgefihrt.

Die automatische Schleife beginnt immer mit der ersten bestatigten Nicht-Null-
Zeile und fahrt mit allen nachfolgenden bestatigten Nicht-Null-Zeilen entsprechend
der numerischen Reihenfolge fort, in der die Zeilen markiert sind.

Speichern Sie ggf. die gednderte Rezeptur - siehe Kapitel Uber die Verwaltung von
Rezeptdateien

Wahl des Typs bei Neueinstellung an der Maschine

Weil die Software der Maschine erméglicht, den automatischen Zyklus gemaB zwei
unterschiedlichen Typen der Rezeptur durchzufuhren, ist es vor Erstellung der
neuen Rezeptur nétig, zu wahlen, welchen Typ die Neueinstellung haben soll.

Auf dem Hauptbildschirm der Steuersoftware die Wahl fur Initialisierung der
automatischen Betriebsart wahlen:
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2. Nachdem Sie die Option zum Aufrufen der automatische Bestriebsart gedriickt
haben, wird der Bildschirm des zuletzt geladenen Einstellungangezeigt.

Einstellungsbildschirm fur automatischen Zyklustyp * STUCKEN"
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Rezepturbildschirm fur automatischen Zyklustyp " STANGEN *

el ]

Automat - Rezept Stangen p

2

Material: ! Profil : Breite 1234567

Dicke | 1234567 Hohe 1234567

Bundeln  Bundeln Ermoglich

Trimmschnitt  Lange Zahlen Fertig Breite Hohe o

12 1234567 1234567 1234 1234 1234 1234 NEN |

12 1234567 1234567 1234 1234 1234 1234 NEN

12 1234567 1234567 1234 1234 1234 1234 NEN |

12 1234567 1234567 1234 1234 1234 1234‘ NEIN

12 1234567 1234567 1234 1234 1234 1234 NEN |

Wahlen Sie auf dem entsprechenden Bildschirm der aktuellen geladenen Rezeptur

die Option zum Offnen einer neuen Rezeptur .

*

Nachdem Sie auf die Option zum Offnen einer neuen Rezeptur . gedruckt
haben, erscheint ein Bildschirm mit der Auswahl des Typs der neuen Rezeptur und
der Option zum Offnen der Rezeptur von USB

W a4 > 20

[
= 3 ¢
Offen =
von USB Stangen Stiicke

Position Fuktion

Zugang zum Mend, das die Erstellung einer Rezeptur
STUCKE fur einen automatischen Zyklus vom Typ "STUCKE"
ermoglicht

Zugang zum Menu, mit dem Sie eine Rezeptur fur
einen automatischen Zyklus des Typs "STANGEN"
erstellen kdnnen

STANGEN
auf dem Bildshirm)
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Position Fuktion

=

Offen MenUeintrag zum Laden der Rezeptur von USB
von USB

3.10.3.  Erstellen Rezeptur auf der Maschine fUr automatischen Zyklus des
Typs STUCKE

3.10.3.1.  Einstieg in das Menu zur Erstellung Rezeptur fur einen Maschinentyp
STUCKE

1. Wahlen Sie auf dem Bildschirm zur Auswahl der Rezeptart "STUCKEN".

HMIIE

2. Der erste Rezepturbildschirm erscheint

Auf diesem Bildschirm kénnen Sie Informationen Uber die Langen, die Anzahl und
die Schnittreihenfolge der fertigen Teile eingeben

Lange zanen Ferig Box Smod Lange zahien Ferig Box E”“"g”‘ 1
'
1 1234567 1234 1234 1234 NEIN M 1234567 1234 1234“!234 N_E'N =
2 1234567 1234 1234 1234 NEN 12 1234567 1234 1234 1234 NEN |
T i DEL
3 1234567 1234 1234 1234 NEN 13 1234567 1234 1234 1234 NEIN

4 1234567 1234 1234 1234 NEN 14 1234567 1234 1234 1234 NEIN

5 1234567 1234 1234 1234 NEN 15 1234567 1234 1234 1234 NEN

]

6 1234567 1234 1234 1234 NEN 16 1234567 1234 1234 1234 NEIN
7 1234567 1234 1234 1234 NEIN 17 1234567 1234 1234 1234 NEN
8 1234567 1234 1234 1234 NEIN 18 1234567 1234 1234 1234 NEN

9 1234567 1234 1234 1234 NEN 19 1234567 1234 1234 1234 NEN

10 1234567 1234 1234 1234 NEN 20 1234567 1234 1234 1234 NEW 1234567
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Position

Funktion

Blattern zwischen Bildschirmen

Lange Zanlen Fi

1234567 1234

%345 67 1234

Zeilennummer

Die Nummer der Endsttickcharge, fur die die in der
angegebenen Zeile angegebenen Parameter gltig
sind.

Wird in das Feld fur die gewunschte Stuickzahl mehr
als 1 eingegeben, werden alle Stuicke aus dieser
Charge sofort nacheinander geschnitten.

Lange

GewUnschte Lange des Endstticks

Zahlen

Erforderliche Anzahl von Stticken mit einer
bestimmten Lange

Fertig

Die Anzahl der Endstticke einer bestimmten Lange,
die bereits aus der in der angegebenen Zeile
aufgefuhrten Charge geschnitten wurden

Box

Option zum Sortieren von Teilen

Diese Option funktioniert nur, wenn die Maschine mit
einer externen Vorrichtung zur Sortierung der
geschnittenen Teile ausgestattet ist..

Ermoglichen

JA - die angegebene Rezeptzeile ausschneiden

NEIN - schneiden Sie die angegebene Rezeptzeile
nicht ab

E

Rezepturspeicherung auf USB

Loschen des Inhalts einer Rezeptur

Erdffnung einer neuen Rezeptur

Trimmschnitt

Lange des Trimmschnitt

3.10.3.2.  Verfahren zur Erstellung Rezeptur automatischen Zyklus des Typs STUCKE

Bei der Erstellung der Rezeptur mussen folgende Regeln beachtet werden:

Die Rezeptur fir den automatischen Zyklustyp "STUCKE" erfordert die Eingabe von

Informationen Gber:

- die erforderliche Lange der Endstlicke

- die Anzahl der Winkel an der Vorderkante



- die Werte der Winkel an der Eintritts- und Austrittskante
- die erforderliche Anzahl von Endsttcken

Geben Sie die Informationen in den einzelnen Zeilen in der Reihenfolge ein, in der
die endgultigen Teile nacheinander geschnitten werden sollen.

Ein oder mehrere Teile, die die gleiche Lange und den gleichen Schnittwinkel
haben, kénnen in einer Zeile auf der Rezepturbildschirm eingegeben werden.

Nachdem die Endstuckparameter vollstandig eingegeben wurden, ist es maglich,
die Konfiguration der Endstucke zuséatzlich zu bestellen, indem man die Zeilen
ankreuzt, die im gegebenen automatischen Zyklus tatsachlich ausgefthrt werden
sollen.
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3.10.3.3.

3.10.4.
3.10.4.1.

Auf der Rezepturbildschirm:
Markieren Sie die zu schneidenden Stlicken (Reihen) im angegebenen Zyklus "YES"

Markieren Sie die Stuicken (Linien), die nicht geschnitten werden sollen, mit "NO".

Schneiden nach der Einstellung fur den automatischen Zyklus des Typs
STUCKE

Der automatische Zyklus vom Typ "STUCKE" beginnt mit dem Schneiden gemaB
der entsprechenden Einstellung vom Typ "STUCKE" ab der ersten kontrollierten
Zeile, die nicht Null ist.

Alle Teile in der aktuellen Zeile werden immer sofort nacheinander geschnitten und
erst dann wird der Zyklus mit der nachsten Zeile fortgesetzt.

Das Einlegen von zusatzlichem Material wird immer dann angefordert, wenn es
nicht mehr maglich ist, die nachste benétigte Ldnge zum Schneiden zuzufuhren,
die durch das aktuelle Rezept vorgegeben ist.

Erstellung eine Rezeptur automatischen Zyklus des Typs STANGEN
Schittplan

Vor der Erstellung einer Rezeptur fir den automatischen Zyklus des Typs "
STANGEN " ist es erforderlich, einen Zuschnittplan zu erstellen, in dem alle
erforderlichen Endstlcke jedes Halbfabrikats so angeordnet werden, dass jedes
Halbfabrikat mit der vom Maschinenbediener gewtinschten Mindestlange tbrig
bleibt..

Wenn die Rezeptur fur den automatischen Zyklus des Typs " STANGEN " mit der
unabhangigen Software Saw Manager erstellt wird (empfohlenes Verfahren), dann
wird der erwahnte Schnittplan automatisch von dieser Software erstellt und die
Ausgabe der Saw Manager Software ist bereits das fertige Rezept fur die Steuerung
des automatischen Zyklus des Typs " STANGEN " auf der Maschine.

Wenn die Rezeptur fur einen automatischen Zyklus des Typs " STANGEN " per
Software auf dieser Maschine erstellt wird, muss der erwahnte Plan im Voraus von
der autorisierten Person des Benutzers erstellt werden, und nur auf der Grundlage
dieses Plans wird das Rezept auf der Maschine eingegeben.

Achtung!

Die geforderte Lange des minimalen Ruckstandes darf nicht kleiner sein als die
L&nge des minimalen technologischen Rickstandes fur die Maschine mit der
gegebenen Ausstattung (die Lange des technologischen Ruckstandes wird z.B.
durch die obere Einspannung beeinflusst).
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3.10.4.2.  Zugang zum Menu fur die Erstellung einer Rezeptur Maschinentyp
STANGEN

1. Wahlen Sie auf dem Bildschirm zur Auswahl derRezepturtyps "STANGEN"

Offen

von USB Stangen

2. Nachdem Sie die Option " STANGEN " gedruckt haben, erscheint zunéchst der
erste Bildschirm der Rezeptur

Der erste Rezeptbildschirm dient immer zur Eingabe von Informationen Uber die
Parameter und die Reihenfolge der Stapel von Stangen rohlingen, wie sie wéhrend
des automatischen Zyklus nacheinander in die Maschine eingespeist werden:

- Breite 1234567 .

Dicke 123!!5”6? Haohe 1234567

15 Profil

DEL

T nntt Lange Zahlen Fertig Bondeln  Bundeln Erm:gllch

Breite  Hohe SlAe

12 1234567 1234567 1234 1234 1234 '1.234‘ NEN i

12 1234567 1234567 1234 1234 1234 12&4‘ NEIN

12 1234567 1234567 1234 1234 1234 1-234‘ NEN i

12 1234567 1234567 1234 1234 1234 1234‘ NEIN

12 1234567 1234567 1234 1234 1234 1234‘ NEIN ‘

< S >

Position Funktion

Wahlen Sie das Profil aus, das dem Rohling
entspricht.

Rt Wenn es nicht moglich ist, ein passendes Profil

auszuwahlen, wahlen Sie das ahnlichste Profil.
Breite Geben Sie die Abmessungen des Rohprofils ein
Hohe
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Position Funktion
Bei Hohlkérpern geben Sie die Wandstarke
entsprechend der Realitat ein.
Breite

Wenn im Feld "Profil" ein leeres Feld ausgewahlt
wird, wird der eingegebene Wert nicht
berucksichtigt.

Trimmschnitt  Lange

12 1234567 1234567

12%45.67 1234567

Zeilennummer

die Kennnummer der betreffenden Gesamtcharge
des Stagenmaterials

Lange des Trimmschnitts

Trimmschnitt
Lange der Stagenrohlinge in einer bestimmten
Lange Charge
Die Gesamtzahl der Stabe, die in einer bestimmten
Zahlen Charge einzuftgen sind
die Anzahl der bereits geschnittenen STANGEN aus
Fertig einer bestimmten Charge
Biindel Anzahl der Stangen im Bindel pro Gesamtbreite
Breite
Biindel
. Anzahl der Stangen im Bundel pro Gesamthdhe
Hohe
JA - die angegebene Rezepturzeile ausschneiden
Ermdglichen NEIN - schneiden Sie die angegebene Rezepturzeile
nicht ab
Stiicke

Rufen Sie den Bildschirm auf, um die Sticke zu
bestimmen, die aus einer bestimmten Stange
geschnitten werden sollen.

Rezepturspeicherung auf USB

Loéschen des Inhalts einer Rezeptur

Eroffnung einer neuen Rezeptur

Blattern zwischen den Zeilen

Der zweite Bildschirm fur jede der Zeilen - der Bildschirm "STUCKE"



Fur jede Zeile des Ausgangsbildschirms " STANGEN " kann eine Quickinfo
angezeigt werden, die zur Eingabe von Informationen tber die Platzierung der
endgltigen Teile auf den Stangen der Rohlinge dient (Bildschirm "STUCKE").

B
B
B
B
=
B
E
B
B
|

BEEIEIEIEE

Position Funktion

Lange der Stagenrohlinge in einer bestimmten
Lange Charge

die Gesamtzahl die Stagen, die in einer bestimmten
Zahlen Charge einzuftgen sind

Die Anzahl der bereits geschnittenen stangen aus
Fertig einer bestimmten Charge

Option zum Sortieren von Teilen
Diese Option funktioniert nur, wenn die Maschine mit

Box einer externen Vorrichtung zur Sortierung der
geschnittenen Teile ausgestattet ist...
JA - die angegebene Rezeptzeile ausschneiden
Ermdglichen NEIN - schneiden Sie die angegebene Rezeptzeile

nicht ab

3.10.4.3.  Schittplan Verfahren zur Erstellung einer Rezeptur automatischen Zyklus
des Typs STANGEN

Es ist moglich, Leerzeichen unterschiedlicher Lange in einem automatischen Zyklus
einzufigen, wobei jede unterschiedliche Lange in einer separaten Zeile auf dem
Startbildschirm STANGEN angegeben werden muss.

Eine Rezepturzeile auf dem Bildschirm STANGEN listet eine Schneidepartie von
Stangenrohlingen gleicher Lange auf.

Geben Sie in jeder Zeile der Rezeptur auf dem STANGEN -Bildschirm die Daten fur
die Stangen materialchargen in der Reihenfolge ein, in der diese Chargen
nacheinander in die Maschine geladen werden sollen.




3.10.4.4.

Dartber hinaus muss fur jede Zeile, die auf dem " STANGEN "-Umlauf erstellt wird,
eine separate Rezeptur erstellt werden, das die Platzierung der endgultigen Teile
auf jeder der Stadnge der Charge angibt. Alle Stangen einer einzelnen Zeile auf
dem Bildschirm " STANGEN " werden nach dieser einen Regel geschnitten, die
speziell fur diese Zeile erstellt wurd

Die Rezeptur fur die Platzierung der endgultigen Teile kann auf dem Bildschirm
eingegeben werden, der Uber das Symbol zum Wechseln zwischen den
“\J
m*,
Rezeptbildschirmen aufgerufen werden kann £

So wird eine Zeile auf dem Bildschirm, die zur Eingabe von Informationen Uber die
Platzierung der Endstticke auf den Staben verwendet wird, zur Eingabe von
Informationen Uber eine kontinuierliche Reihe von Endstlcken verwendet, die:

- in der Lange Ubereinstimmen
- und werden unmittelbar nacheinander abgeschnitten

Fullen Sie die Zeilen auf dem Bildschirm STUCKEN in der Reihenfolge aus, in der die
endgultigen Teile aufgereiht und nacheinander auf jeder Stange des Rohlings aus
dieser Schneidpartie geschnitten werden sollen.

Schneiden nach der Rezeptur automatischen Zyklus des Typs STANGEN

Der automatische Zyklustyp " STANGEN " beginnt mit dem Schneiden gemaR
dem entsprechenden Rezepttyp " STANGEN ", so dass:

- Beginnt mit der ersten angekreuzten Zeile, die nicht Null ist, auf dem
Bildschirm " STANGEN "

- Auf der ersten Stébche schneidet diese Reihe alle Teile aus, die auf dem
entsprechenden Bild "STUCKEN", das fur diese Reihe erstellt wird, eingegeben
wurden

- Wenn mehrere Stagenrohlinge in die Stagenzuschnitt-Charge auf dem
Bildschirm " Stagen" eingegeben werden, wird dieselbe Konfiguration aller
Endstucke wiederholt auf jeder Stange gemaB demselben Bildschirm
"STUCKE" geschnitten

- Nachdem alle Stangen einer bestimmten Zeile abgeschnitten wurden, geht
der Zyklus zur néchsten Zeile auf dem Bildschirm STANGEN Gber und
schneidet erneut den ersten und alle weiteren Takte dieser Zeile ab, und zwar
gemaB der einheitlichen Vorschrift, die auf dem Bildschirm "STUCKE" fur diese
Zeile erstellt wurde

- Werden Stangen zuschnitte in ausreichender Lange eingelegt, so ist das
Einlegen von zuséatzlichem Material immer dann erforderlich, wenn die
gesamte auf dem Bildschirm "STUCKE" eingegebene Konfiguration auf einer
eingelegten Stagen geschnitten wird

- Wird eine Stabche eingelegt, deren Lange nicht ausreicht, um die gesamte
angegebene Partie zu schneiden, wird ein weiteres Stuck angefordert, sobald
die nachste angegebene Schnittlange nicht mehr vorgelegt werden kann

- Ungeschnittene Teile aus dem Rohling werden nicht aus dem nachsten
Rohling geschnitten, sondern nur in die Tabelle der ungeschnittenen Teile
eingetragen (siehe Kapitel "Unfertige Stiicke")

- Das neu eingefugte Material wird von Anfang an genau nach der Rezeptur fur
den Rohling geschnitten, das im Bildschirm "STUCKE" erstellt wird.
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3.10.5.
3.10.5.1.

3.10.5.2.

3.10.5.3.

Verwaltung von Rezepturdateien

Rezepturdateierweiterungen

Rezepturdateien, die im Maschinenspeicher gespeichert wurden, haben immer die
Erweiterung .bcpl.

Die Erweiterung .bcpl wird jeder Rezepturdatei zugewiesen, die aus dem
Maschinenspeicher gespeichert wird, auch wenn die Originaldatei eine andere
Erweiterung hatte.

Werwaltung von Rezepturdeteien

Die Verwaltung von Rezepturdateien umfasst:
- Speichern neue erstellten Rezeptur
- Offnen bereits gespeicherte Rezeptur

Speichern der Rezeptur auf USB

1. Auf dem entsprechenden Bildschirm des aktuelle geladenen Rezeptur die
Option zum Speichern der Rezeptur wahlen

ONE

i
-
o

i v
-

o v
=
o
-

Breaaee
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3.10.5.4.

2. Der Bildschirm zum Speichern der Rezeptur erscheint:

3. Geben Sie auf diesem Bildschirm den Namen der zu speichernden
Rezeptur

Laden eine Rezeptur von USB
Werwaltung von Rezepturdeteien

Auf dem entsprechenden Bildschirm der aktuelle geladenen Rezeptur die Option

. . . 7
zum Offnen eine neuen Rezeptur wahlen

-
=
o
m
=
-
=
-
-
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2. Nachdem Sie die Option zum Offnen eine neuen Rezeptur E gedriickt
haben, erscheint ein Bildschirm mit der Auswahl der Art der neuen
Rezeptur:

o>/

= 3
Offen
o H

3. Wahlen Sie auf dem Bildschirm zur Auswahl der Rezepturtyps "Von USB

offnen”.

Stangen

Bildschirm zum Laden von Rezepturen von USB

ZDENEK 1 bepl
ZDENEK 2 bcpl

7k 1 bepl

A R0
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Position

Funktion

USB laden

Wenn Sie diese Option drticken, wird der Inhalt des
angeschlossenen USB-Laufwerks angezeigt.

Achtung!

Die Dateien, die auf dem Bildschirm angezeigt
werden, entsprechen maglicherweise nicht dem
tatsachlichen Inhalt des eingesteckten USB-Gerats!
Diese Option muss daher jedes Mal gedrickt
werden, wenn ein neues USB-Gerat eingesteckt
wird.

Offnen Sie die markierte Rezepturdatei

Nach dem Offnen wird die Rezepurt in den
Speicher des Gerats geladen.

3.1 Eintrag in die Serviceparametereinstellungen

1. Wahlen Sie die Option zur Eingabe von Serviceparametern auf dem
Hauptbildschirm der Steuerungssoftware
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2. Eserscheint ein Bildschirm mit Optionen zur Auswahl der Einstellungen

3.11.1.  Eingabe des Passworts fur die Eingabe der Serviceparameter

Auf jedem Bildschirm kénnen Sie nur die Parameter einstellen, die sofort oder nach
Eingabe des Passworts einer bestimmten Hierarchiestufe farbig sind. Parameter,
deren Fenster nicht eingeférbt sind, kdnnen nur auf einer hdheren Hierarchieebene

eingestellt werden.

Die Einstellmdglichkeiten der Parameter sind durch Passworter auf mehreren

Hierarchieebenen geschutzt.

Hierarchische Kennwort:
Ebene
SERVICE1 1234
SERVICE2 3467
SERVICE3 2468
SERVICE4 135248

Wenn Sie das Symbol fur die Benutzeranmeldung berthren @ offnet ein Menu
zur Eingabe des Passworts. Das Passwort kann jederzeit wahrend der
Parametereinstellung eingegeben werden.

Account

Password

I” Security Login

[ Remember Account

Die Eingabe des Passworts ist wieder maglich, indem die Tastatur nach Berthrung

im Passworteingabefenster aktiviert wird.
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3.11.2.  Einstellung der Serviceparameter der Sage

1. auf dem Bildschirm zur Auswahl der Einheit "Sége" wahlen

Hydraulik .
= [+
H“ \

2.

Ser\nce Service: Sége

- -

3. Geben Sie auf diesem Bildschirm den Namen der zu speichernden
Rezeptur

3.11.2.1 Betriebsparameter von Hydraulikzylindern der Sége

. Sen"ce Sage .‘
Zyl ") -

Spéneforderer
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ws ORIODOA g
Séage: Materialspannstock
Offnungs-SP-Filter 123456 [s]
Sp-Filter Zeit 123456 [g] —_
Absprungzeit 123456 [s] —I
Offnungszeit 123456 [s] I
Spannzeit 1.2‘345_6 Is] E
Timeout 123456 [s] [
Fehler-ID m
Schiiefen | |
.[A)l?gzhﬁd:i:;n " : DI - geschlossen:
Ofinung - _
DO offnen j‘ Hydraulik - 1 @
Geoffnet . Hydraulik-2

Am unteren Rand des Bildschirms wird der aktuelle Status angezeigt.

Die Bildschirmbeschreibungen fur die Zylinder gelten fur alle Bildschirme zur
Einstellung der Zylinder-Serviceparameter:

Position

Funktion

Offnungs SP-Filter

Schaltfilterzeit, Filter zum Herausfiltern von
Schwingungen am Endsensor beim Verlassen der
Position

Schaltfilterzeit, Filter zum Ausfiltern von Schwingungen

SP-Filterzeit am Endsensor, bei Bewegung in Richtung des
Endsensors

Absprungzeit Ruckprallzeit des Schraubstocks

Offnungszeit Zeit zum Offnen des Schraubstocks

Spannzeit Zeit, den Schraubstock zu schlieen

TimeoutAb Ze|tbeg'renz'ung fur das Offnen und SchlieBen des
Hydraulikzylinders
Wenn ein Fehler auftritt, wird die Fehlernummer

Fehler-1D

angezeigt (entspricht der Fehlerliste)

b

_,.l

.
non
+

Icons fur die Steuerung des Hydraulikzylinders

b
Offnen Sie

Al
SchlieBen Sie

—

...Absprung

G

Neustart, die Werte bleiben eingestellt.
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Position

Funktion

Unterbrechung und Wiederinbetriebnahme der Leitung.

Fehlermeldung.

Fehlerbestatigung

v n— —nu— u—

Sage: Sagearm

Bewegung der Einheit anhalten

Betriebsparameter von der Sage

. Semce Sage
Zylinder

windigkeit

Limitschalter
Verzogerung
Fehler-ID

M{mmleBaﬂdQeSChw 1‘2‘345671 mimin] Bandgeschwindigkeit | 123456.7
Mayimale Bandgesch 4o 7 i |- einstellen

Ubersetzung 1234567
Verzogerung oberer 0 1

Bandgeschwindigkeit e

Endschatlter Position Oben

Ventil Aufwartsbewegung

Endschalter Position Unten |
Ségearm Abwartsbewegung |
Ventil Abwarts ™
VentilAbwarts im Eilgang |

Position

| Encoder fur Position Sage
Ségearm Aufwarts il am
r

Al Bandgeschwindigkeit

|
Bandist gespannt |

Am unteren Rand des Bildschirms wird der aktuelle Status angezeigt.

Funktion
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Position Funktion
Minimale
Bandgeschwindigkeit Grenzwerte fur die Laufgeschwindigkeit des
Maximale Sageblatts
Bandgeschwindigkeit
Eine Konstante, die sicherstellt, dass die
Ubersetrzung angezeigte Geschwindigkeit mit der tatsachlichen

Geschwindigkeit Gbereinstimmt

Verzégerung oberer
Limitschalter

Verzdgerung

Einstellung der Verlangsamung der Bewegung
der Einheit in der angegebenen Achse

Fehler-ID

Wenn ein Fehler auftritt, wird die Fehlernummer
angezeigt (entspricht der Fehlerliste)

Position

Funktion

Reaktion auf Abweichung

106

Wahlen Sie die gewinschte Reaktion
der Maschine bei Uberschreiten der
eingestellten Abweichungsgrenze
Nicht verwendet - keine Reaktion
Pouze signalizovat pouze svételna
signalizace

Beenden Sie den Schnitt — der
begonnene Schnitt wird abgeschlossen
und die Maschine halt an, wenn der
Schnitt beendet ist

Schnitt abbrechen (Stop)— halt die
Maschine sofort an




Position Funktion

Die Zeit des Bandlaufs zum

0 Zurucksetzen der Umlenkung.
Kalibrierzeit ! I
Es wird empfohlen, die Einstellungen

des Herstellers beizubehalten.

Abweichung fur die Signalisierung

Abweichung - Unterbrechung Durchbiegungswerte fur einzelne
nach dem Schnitt Maschinenreaktionen
Abweichung - Unterbrechung des

Schnitts

Ubertragungskonstante der Maschine.
Der Parameter wurde vom Hersteller
Sensor-Umwandlung festgelegt. Andern Sie den Wert des
Parameters nicht! Der Parameter
beeinflusst die Genauigkeit des Gerats.

Der Sensor zur Kontrolle der Durchbiegung des Sageblattes befindet sich in der
Halterung des verstellbaren Sageblattfihrungswurfels:

Die Signallampe zur Anzeige des Uberschreitens der Bandumlenkung befindet sich
an der Oberseite des Arms.

Die Bedeutung der Symbole auf den Bildschirmen zum Einstellen der Sage:

Position Funktion

Bewegen Sie die Schulter nach oben.

Die Taste muss wahrend der gesamten
Bewegung gehalten werden. Wenn die Taste
losgelassen wird, stoppt die Bewegung.

Bewegen Sie die Schulter nach unten.

Die Taste muss wahrend der gesamten
Bewegung gehalten werden. Wenn die Taste
losgelassen wird, stoppt die Bewegung.

Bewegen Sie die Schulter mit einer schnellen
Bewegung nach unten.

Die Taste muss wahrend der gesamten
Bewegung gehalten werden. Wenn die Taste
losgelassen wird, stoppt die Bewegung

Starten Sie das Sageblatt

Neustart, die Werte bleiben eingestellt.
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Position Funktion

Fehlermeldung.

Anhalten des Bandes

Fehlerbestatigung

3.11.2.3. Betriebsparameter von S&gefrequenzumrichtern

”:AHI

Bemerkung
Die Bandsage verflgt nicht Uber einen Frequenzumrichter

3.11.2.4. Betriebsparameter des Spéneférderer

. Service: Sage
Zylinder
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o[> [a]Q)a

Sage: Spaneférderer

Ausschaltzeit

Position

123456 [¢]

Funktion

Ausschlaltzeit

Die Zeit, in der der Spaneauswurf noch l&uft, nachdem
das Sageblatt angehalten wurde.

Bemerkung:

Der Spaneférderer kann auch wahrend des
halb/automatischen Zyklus ein- und ausgeschaltet
werden.

Um den Spaneforderer auszuschalten (in dem
Moment, in dem die Taste auf dem Touchdisplay
gedruckt wird), muss in den Serviceparametern fir den
Spaneforderer eine Ausschaltzeit von

0,1 s eingestellt werden.;

3.11.2.5. Betriebsparameter des Mlicroniser

Serwce Service: Sage

- -

|
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3.1.2.6.

Sé&ge: Micronizer

. «O0OpenE

Betriebsparameter fur die Kuhlung mit Flssigkeit

Serwce Sége

- -

Séage: Kuhlwassser

o]
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3.11.3.  Einstellung der hydraulischen Betriebsparameter

1.

auf dem Bildschirm mit den Einrichtungsoptionen "Hydraulik" wahlen

. Serwce Hauptmenu

Hydraulik

__-\

2. Der folgende Bildschirm zeigt die Optionen fur die Einstellung der
Hydraulikoptionen
Serwce - Hydraullk _ _

Timing aktiviert 12345 I | |
Timeout 123456 1s] U
OUT-Ebene 1
OUT-Ebene2 |

Position

Funktion

Wird der Wert "1" eingegeben, so lauft das
Hydraulikaggregat nach dem Anfahren der gewunschten

Position noch fur die im Fenster "Timeout" angegebene
Zeit weiter.

Timing aktiviert
Timeout
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3.11.4. Einstellung der Serviceparameter des Vorschubspannstock

1. Wahlen Sie auf dem Bildschirm mit den Einrichtungsoptionen die
Option"Vorschubspannstock”

H..ORonon

Service - Hauptmenu _
e

2. Der folgende Bildschirm zeigt die Optionen fur die Einstellung der
Zufihrungsoptionen

E

Zylinder

Frequenzumrichter

Vorschubspannstock
-Positionierung
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3.11.4.1. Betriebsparameter von Hydraulikzylindern an den Vorschubspannstock

Dlenst Zubringer

Zylinder

Frequenzumrichter

Vorschubspannstock
-Positionierung

Im Service-Parameter "Zylinder" unter der Einstellung der Service-Parameter des
Zubringers ist es moglich, individuelle Service-Parameter fur Hydraulikzylinder

einzustellen:

> ]a@a
Zufuhrspannstock - Materialspann a——
Offnungs-SP-Filter 123456 [s] e
Sp-Filter Zeit 123456 [s] |
Absprungzeit 123456 [s] B
Offnungszeit 1234586 [5] I 1
Spannzeit 123456 [s] E
Timeout 123456 [s] p—
P El
Schliefen M —
DOschiieBen |
Ab . DI- | &
Offnung - [
DO ofinen | Hydrauik-1 |
Geoffnet | Hydraulik-2 |

«angn
Zufuhrspannstock - Oberspannun PR
Offnungs-SP-Fiter 123456 [s]
Sp-Filter Zeit 123456 [s]
Absprungzeit 123456 [s]
Offnungszeit 123456 [5] | ‘
‘Spannzeit 123456 [3] E
Timeout 123456 [s] —
Fenhler-ID | 12345 § m
Schiiefien M —
[:,O schlieen f: o ' &
ofmng ]
DO offnen g I EYCUBUIKS |
Geofinet | Hydrauik-2 | @
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Vorschub - Aretation

b
Offnungs-SP-Filter 123456 [s] e
Sp-Fitter Zeit 123456 [s] ‘
Absprungzeit 123456 [s] =i~ ‘
Offnungszeit 1234586 [s] 1 |
Spannzeit 12345.6 [s] E
Timeout 123456 [s] | i
FehlerID i m
Schiiefen ™ —
DOschlieBen
Abgeschlossen |
Offnung el [
DO offnen | Hydrauik-1 |
Gedffnet | Hydraulik-2

Position Funktion

Offnungs SP-Filter

Schaltfilterzeit, Filter zum Herausfiltern von
Schwingungen am Endsensor beim Verlassen der

Position

SP-Filterzeit Schaltfilterzeit, Filter zum Ausfiltern von
Schwingungen am Endsensor, bei Bewegung in
Richtung des Endsensors

Absprungzeit Ruckprallzeit des Schraubstocks

Offnungszeit Zeit zum Offnen des Schraubstocks

Spannzeit Zeit, den Schraubstock zu schlieBen

Timeout Zeitbegrenzung fur das Offnen und SchlieBen des

Hydraulikzylinders

Icons fur die Steuerung des Hydraulikzylinders

<
Offnen Sie
Ak
SchlieBen Sie
...Absprung

Neustart, die Werte bleiben eingestellt.

Unterbrechung und Wiederinbetriebnahme der
Leitung.
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Position Funktion

Fehlermeldung.

Fehlerbestatigung

3.11.4.2. Betriebsparameter der Frequenzumrichter des Vorshubspannstock
AlE
-. T
— Dlenst Zubringer .‘
! Zylinder

Frequenzumrichter

Vorschubspannstock
-Positionierung

Zufuhrspanns.tock -FU
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3.11.4.3. Einstellung der Parameter flr die Positionierung den orschubspannstock

'“.nwnun;

| Dienst - Zubringer

<K

-»u«‘

Zylinder

EEIKIEIES

Frequenzumrichter

|

Vorschubspannstock
-Positionierung

3] 3] +]

&

Zufuhrspannstock POSItlomeren

S
Nominal 1234567 ] || SW-Grenze - 1234567 [nm) | DHReferenzschatier |
- . DI negativ
Minimal 12345 67 (mms] (| SW-Limit + 12345 67 [mm]
5 5 DI positiv
Maximal 12345 67 mmss) || Toleranz 12345 67 [mm)
o ’
Referenz 1234567 (mmis] T in Ordnung
Fehler1D

Beschleunigung  12345.67 mmsT]

: Position
max. lageror 1234567

Verzogerung 12345 67 [mmis?] Geschwindigkeit

Husenfruchte  12345.67 L il

Einheiten 1234567 Erforderlich
o 5 Geschwi ndigloelt
Zeitin Stellung 1234567 (s)

PWMPeriode 12345

Position Funktion

Geschwindigkeit

MNominal 12345 67 [mmis]

Minimal 1234567 [mmis] Einstellung der Geschwindigkeitsparameter fur die
. Positionierung

Maximal 12345 67 [mmis]

Referenz 12345 67 [mmis]

12345 67 prmis? Einstellung der Beschleunigung/Verzégerung der
Bewegung des Gerats

Beschleunigung

Verzogerung 12345 67 [mmis?)
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Position Funktion

Pulse, Einheiten

Hulsenfrachte 1234567 - Positionsmessung - fur die Korrektur der Messung
Einheiten 12345 67 verwendet
ZeitinStellung 1234567 [s] Zeit in Position
PWM-Periode 12345 - die Zeit, die die Einheit in Position sein muss, damit

die Bewegung als abgeschlossen gilt

Positionen begrenzen

Einstellungen:

- minimal zulassige Einheitenpositionen
SW-Limit + 1234567 [mm] - maximal zulassige Geratepositionen

- zulassige Toleranzen der Geratepositionen

SW-Grenze - 1234567 [mm]

Toleranz 12345.67 [mm]
» Referenzmodus — Referenztyp
. - Unmittelbar
. - Zum Referenzschalter
. . - Zum Endschalter
Homing-Modus | Direkte | . - Drehmoment
Referenzposition  12345.67mm +  Referenzposition - Einstellung der
Referenzposition des Gerats
max. lagerror 1234567

. Max. Schleppfehler - wenn der angeforderte
Parameterwert um mehr als den angegebenen
Wert abweicht, meldet die Maschine einen
Fehler.

Zufuhrung - Positionierung 2

PID 1 PID 2
Kp 1234567 Kp 1234567 DI-Referenzschalter
o]l fiv
K 1234567 Ki 1234567 =
DI positiv

Min_ Ausgabe 1234567 Min. Ausgabe 1234567
Referenzfahrt

Max Ausgabe 1234567 Max Ausgabe 1234567 in Ordnung
FehlerID

Anderng PIDA 1234567 (mm || Zeitin Stelung 1234567 [s]
Position
Anderung PIDB 1234567 (mm || Positionsioleranz 1234567 fmm

Halsenfrichte 1234567 PWM-Periode 12345

Einheiten 1234567

Erforderlich
Geschwindigkeit
Erforderlich
Pasition

Unempfindlichkeit + 1234567
Unempfindlichkeit - 1234567

17




Funktion

Position
PID 1
Kp 1234567
Ki 1234567

Min. Ausgabe 1234567

Max. Ausgabe 1234567

PID 2

Kp 1234567
Ki 1234567
Min Ausgabe 1234567

Max Ausgabe 1234567

PID-Regler

e Umschaltung - Positionstoleranz
nach Parameterumschaltung

*  KP1- Parameter,
Proportionalanteil 1

e Tnl- Parameter,
Integrationskomponente

Anderung PID A 12345.67 (mm]
Anderung PID B 12345.67 (mm]
Hilsenfriichte 1234567

Einheiten 1234567

Messung der Position — fir die Korrektur
der Messung verwendet

Unempfindlichkeit + 1234567

Unempfindlichkeit - 1234567

Max. zulassige Abweichungen vom
Nullpunkt.

Zeitin Stellung 1234567 [s]
Positionstoleranz 12345 67 [mm]

PWM-Periode 12345

- Zeitin Position

die Zeit, die die Einheit in Position sein
muss, damit die Bewegung als
abgeschlossen gilt

- Positionstoleranz

Toleranz der Gerateposition

Bedeutung der anderen Symbole auf den Positionierungsbildschirmen:

Position

Funktion

| Einheit ist/ist nicht referenziert

—ee ]|t Das Gerat ist/ist nicht in Position

E Neustart, die Werte bleiben eingestellt.
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Position

Funktion

il

Unterbrechung und Wiederinbetriebnahme der
Leitung.

Fehlermeldung.

Fehlerbestatigung

Bewegung der Einheit anhalten

3.11.5.  Einstellung der Serviceparameter Zubehér

1. Wahlen Sie auf dem Bildschirm mit den Einrichtungsoptionen ,Zubehor”

Service - Hauptmenu

Hydraulik

2. Der folgende Bildschirm zeigt die Optionen fur die Einstellung der
Zubehoroptionen:

19




Wenn die Sage mit einer automatischen Beschickungsvorrichtung
(Vorschubverriegelung) ausgestattet ist, wird die Option fur die automatische
Beschickung in den Serviceparametern auf dem Bildschirm "Zubehor" vom
Hersteller aktiviert.

Auf dem Bildschirm fdr die Auswahl der Materialbindungsmethode wird die Option
"AUT" angezeigt (andernfalls wird diese Option Uberhaupt nicht angezeigt)

agne

WAHLEN SIE DIE METHODE ZUM EINFUGEN DES MATERIALS
AUTOMATISCH / MANUELL / WEITER

] ]

3.11.6.  Einstellung der Serviceparameter der Maschine

*sieht Anlage

1. Auf dem Bildschirm mit den Einrichtungsoptionen wahlen Sie ,"Anlage”.
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Service - Hauptmen(

-nmmq
. e

‘
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2. Der folgende blidschirm zeigt die Optionen fur die Einstellung der

Maschinenoptionen

Service - Maschine

Breite des Sagebands 12345.67 tmm} Breite Hauptspannstock 12345 67 (mm]

Ausschubdistanz 12345 67 (mm) Automatisches Laden VYP

Sicherer Halt— Sage 1234567 [mm] ) =
Vertikalspanner Verwenden Nicht Benutzen

Sicherer Halt — Vorschub 12345.67 [mm} .
Overgrip beim Schneiden NEIN

Sicherer Halt — Bindelspanner ~ 12345.67 (mmi L

Breite der Vorschubbacke 12345 67 (mm]

Abstand Laser - Vorschub 1234567 [mm]

Abstand Laser - Sage 12345 67 [mm]

Zufuhrungs Position Automat 12345 67 (mm]

PLC:ABCDEFGHIJ...
HMI: ABCDEFGHI...

Position

Funktion

Breite des Sagebands

Angegebene tatsachliche Gurtbreite

Vorgeschobene distanz

Abstand zwischen dem Band bei 0° und dem
hinteren Ende des zu extrudierenden Materials.

Sage: Sicherer Griff

Die Mindestlange, tber die die Klemme das
Material sicher klemmen kann.

Zufuhrspannstock: Sicherer Griff

Die Mindestlange, Uber die die Klemme das
Material sicher klemmen kann.

Wird auf dem geschnittenen Stuick eine kleinere
Lange zum Einspannen gefunden, wird das
Stuck als Reststiick gewertet.

Bundelspannung: Sicherer Griff

Die Mindestlange, Uber die hinaus die Klemme
den Ankerstab sicher einspannt.

Weite der
Zufuhrspanstockbacken

Breite der festen Backe des Zufuhrschraubstocks

Zufuhrspannstock: Laserabstand

Abstand des Laserstrahls auf dem Vorschub von
der nachstgelegenen Kante der Vorschubbacke

Materialspannstock
Laserabstand

Abstand des Laserstrahls auf der Sage von der
nachstgelegenen Kante der Schraubstockbacke
auf der Sage

Automat; Ladeposition

Die Position, in die der Vorschub fahrt, um das
Material im Automatikbetrieb mit automatischer
Materialzufuhr zu greifen

Weite des
Materialhauptschraubstocks

Breite des Schraubstocks = Breite der
beweglichen Backen des Schraubstocks

Automatisches Laden

Die Option ist dieselbe wie die Option auf dem
Bildschirm "Zubehor".
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Position

Funktion

Oberspannung verwenden

Nicht/kaum verwenden

Bei Verwendung von hydraulischen
Materialbdndeln (optionales Zubehor)

Option Benutzerverwaltung Ermaglicht das Erstellen,

Bearbeiten und Loschen von Konten autorisierter Benutzer fur die

Softwareverwaltung.

Wenn Sie die Option drticken, erscheint der Bildschirm fur die Benutzerverwaltung:

Password X
level1 [ Add |[ Del |
Se Account Password Status
1 SERVICE1 1234
Sitka
Vytlag
Bezpt
Bezpt
Bezp:
&ika
vzdal
Vzdl
Navé;
P MAC: 98E7434A4623
HMI: 1.00.00 iD: 87329
Position Funktion
Level Erlaubte Benutzerebene
Add Konto hinzufigen
Del Ausgewahltes Konto I6schen

Bei der Eingabe eines neuen Benutzers wird eine Tabelle angezeigt, in die Sie den
Kontonamen und das Passwort eingeben mussen, um das Konto zu eréffnen:
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Password

Leve h_] Add Del

Account Password
1 SERVICE1 | 1234
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3.11.7.  Einstellung der Serviceparameter der Sprache

1. Wahlen Sie auf dem Bildschirm mit den Einrichtungsoptionen "Sprache”.

Hydraulik

“

Zubehdr

Sprache

2. Der folgende Bildschirm zeigt die Optionen zur Einstellung der
Sprachoptionen:

Im Serviceparameter "Sprache" konnen die Sprachversionen fur die Steuerung des
Geréates eingestellt werden.

S ervice - Sprache
[
[ |
i

. mlll
7 1||l

H

HEER

In der Regel gibt es auf dem jeweiligen Gerat ein Menu zur Auswahl der Sprache:
- Fdr die Kommunikation mit dem Hersteller

- fur die Kommunikation mit dem Betreiber - gemaB der Bestellung des
Kunden
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3.12.
3.12.1.

3.12.2.

Einstellen der Bandséage
Einstellen eines Schnittwinkels
R60°
(+607)
Sie konnen den Schnittwinkel stufenlos von 0° bis 60° einstellen °. oo (487

1. Heben Sie den Sagerahmen hoch und I6sen Sie den Klemmhebel der
Gehrungskonsole.

A Sicerstellen ‘
Lock

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

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

Fur die Winkel Gber +30° ist der Vorschub des Vorschubspannstocks reduziert und
die Lange des kleinsten Reststucks fur Zufuhr verlangert.

Einstellen der Sagebandgeschwindigkeit

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

Position 1—40 m/min.

Position 2 — 80 m/min

126




3.12.3.

3.12.4.

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

Einstellen der Sagebandgeschwindigkeit

it

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

«  Mit Umdrehen gegen den Uhrzeigersinn erhéhen Sie die Geschwindigkeit
des Senkens.

Bemerkung:

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

Einstellen der Bandfuhrungen

Um einen ruhigen und genauen Schnitt zu erzielen, massen Sie die linke
Bandftihrung so nahe als moglich zum geschnittenen Material schieben.

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

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

3. Ziehen Sie den Klemmhebel fest und die Einstellung des Fihrungswdrfels noch
einmal Uberprifen, und zwar wegen eventueller Kollision mit dem
Aufspanntisch oder mit der Spannstockbacke.
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3.12.5.

Backen des Spannstocks — Einstellen

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

1. Den Sicherungsbolzen des Arretierhebels betdtigen und durch Drehen
des Arretierhebels den Vorschub der Backe l6sen

! by

2. Die Backe in gewinschte Position fur feste Spannung des
Hauptspannstocks verschieben.

3. Mit Drehen des Arretierhebels den Vorschub der Backe sichern.

4. Material einlegen und mit Prufspannung Uberprifen, ob es festgespannt
ist.

Achtung!

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

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

Verfahren der Einstellungen
1. Das Material in den Spannstock der Bandsage einlegen.

2. Den Arm mit Hilfe der Taste Arm aufwarts in die Position (iber dem Material
fahren.

3. Mit dem Arm vorsichtig mit Hilfe der Taste Arm abwarts bzw. Schnellvorschub
ans Material fahren. Den Arm 5 - 10 mm Gber dem Material anhalten

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

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

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

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

3.12.7. Einstellen der Spaneburste

Die Spénbdrste hat einen maBgeblichen Einfluss auf Schnittleistung, Lebensdauer
des Sagebandes, der Laufrader und der Hartmetallfihrungen, und der
Schnittgenauigkeit. Eine schichtweise Kontrolle ist deshalb unerlasslich. Die
Einstellung der Burste ist jede Schicht zu kontrollieren.

1. Rahmenabdeckung &ffnen

2. Position der Burste gegen das Sageband durch Drehen der
Einstellschraube einstellen.
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Die Burste muss die Sagebandzahne berthren.

1‘\
Achtung
Die Biirste darf nicht das Ende der Sdgebandzihne
erreichen!

3. Im Falle des falschen Umdrehens der Spaneburste (das Antriebsrad der
Spaneburste dreht an dem Antriebsrad des Sagebandes durch) ziehen Sie
die Schrauben nach, um das Antriebsrad der Spanebdrste auf das
Antriebsrad des Sagebandes zu dricken.

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

4. Rahmenabdeckung schlieBen.
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3.12.8.

Einstellen der Schnittdruckregulierung

Die Bandsage wird mit der Schnittdruckregulierung an dem rechten

Bandftihrungsklotz ausgerustet.

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

hinauf, wird der Schnittdruck reduziert.

1 sichtbarer Einstich

Vollmaterial tber 0200 mm.

2 sichtbare Einstiche

Vollmaterial von 07100 bis 0200 mm.

3 sichtbare Einstiche

Rohre und Profile: Wandstarke von 10 bis
15 mm.

[-Profil: Breite 200 - 500 mm.

Vollmaterial: bis 0100 mm

4 sichtbare Einstiche

Rohre und Profile: Wandstarke bis 10 mm.

[-Profil: Breite bis 200 mm.
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3.12.9. Einstellung des Bundelsystems (opticnales Zubehor)

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

Das Bundelsystem ist vor allem fir Spannen der Materialbindel oder des Materials
ungleichméaBigen Durchmessers geeignet.

Das Bundelsystem besteht aus:

- Bundeleinrichtung auf dem Hauptspannstock

*  Einstellung der Bundeleinrichtung auf dem Hauptspannstock
a) Einstellung der horizontalen Position

1. Durch Lésung der Arretierschrauben den Support der Backe der
Bundeleinrichtung lésen.
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2. Die Backe auf die gewlinschte Spannstelle verschieben.

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

b) Einstellung der vertikalen Position

Die Hohe der Backe der Bundeleinrichtung ist hinsichtlich zur Materialhéhe und
zum Hub des Spannzylinders der Bundeleinrichtung einzustellen.

1. Durch Loésung der Arretierschraube den Spannzylinder der
Bindeleinrichtung l&sen.

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

3. Durch Festziehen der Sicherungsschraube den Spannzylinder der
Bundeleinrichtung gegen Vorschub sichern.

Die Backe der Blndeleinrichtung auf dem Hauptspannstock kann durch Festziehen
des Ventils auf der Zufuhr zum Spannzylinder auBer Betrieb gesetzt werden.
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»  Einstellung der Bundeleinrichtung auf dem Vorschubspannstock

1. Die Schrauben fur Sichern des Haltezylinders I6sen.

2. Den Haltezylinder in richtige Héhe gemal3 Materialabmessungen
verschieben, so dass er das gespannte Material gegen Kippen von oben
sichert.

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

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

Fur Demontage der Bundeleinrichtung auf dem Hauptsapnnstock die
Spannschrauben des Quertragers losen.
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3.13.
3.13.1.

3.13.2.

Fur Demontage der Bundeleinrichtung auf dem Vorschubspannstock die Schrauben
fur Sicherung des Haltezylinders ausdrehen.

Achtung!

Wird das Material mit einer kleineren Breite als die
Breite der Backen der Biindeleinrichtung eingelegt,
wird die Backe der Biindeleinrichtung vom
Hauptspannstock gespannt und nicht das Material.
Es besteht ein Kollisionsrisiko - insbesondere im
automatischen Zyklus!

Einlegen des Materials

Sicherheit

Bewegen Sie sich nie unter einer schwebenden Last!
Steigen Sie nie auf eine Rollenbahn!

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

Verwenden Sie die Transportmittel, die eine gentigende Tragfahigkeit haben, das Material zu
heben und zu beférdern! Verwenden Sie zu einer Manipulation mit dem Material nur den
Gabelstapler oder Kran!

Manipulieren Sie mit keinem Gabelstapler oder Kran ohne Berechtigung!
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3.13.3. Einlegen des Materials

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

Wollen Sie die langen Materialstticke (z. B. Stangen, Rohre) ségen, verwenden Sie die
Rollenbahnen zu einem Vorschub des Materials zu der Bandsage).

Vergewissern Sie sich, ob die Lange und Breite der Rollenbahn den MaterialmafBen
entsprechen, und ob die Tragfahigkeit der Rollenbahn einem Materialgewicht entspricht!

Achten Sie bei einem Rundmaterial darauf, dass es mindestens auf zwei Vertikalrollen aufliegt
und nicht aus der Rollenbahn fallen kann!

3.13.4. Sagen des Materials in einem Blndel

Hinweis!

Die manuelle Biindelungseinrichtung ist kein
standardmdBiger Bestandteil der Maschine. Ohne deren
Einbau kénnen mit der Maschine keine Materialbiindel gesdigt
werden.

Werden Sie das Material in einem Bundel sagen, fuhren wir Vorschlage ein, wie das
Material einzulegen:

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

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

-

Achtung! Schalten Sie die Maschine vor dem Schweifen aus! Die
Magnetfelder, die beim Schweien entstehen, kénnen die Steuerung
beschadigen!

Vorsicht!

Manche Materialformen eignen sich nicht zum Sdgen in
dem Biindel. Beim Einlegen des Materials in dem
Biindel halten Sie sich an die Vorschldge von Ilhrem
Lieferanten des Sdigebandes.

Um das zu schneidende Material besser im Spannstock halten zu kénnen,
empfehlen wir, die hydraulische Materialbtndelaufnahme zu benutzen, die nicht
zur standardméaBigem Ausstattung der Maschine gehort, sondern optionales
Zubehor ist. Sie ist insbesondere fur ungleichmalig zu schneidendes Material
geeignet.
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4.1. Demontage des Sagebandes

1 Den Sagerahmen in den Winkel von 0° drehen.

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

3. Die Maschine ausschalten.

4. Demontieren Sie nun die Schutzbleche des Sagebandes.

5. Das hintere Deckblech des Sagerahmens offnen. Das Deckblech ist mit zwei
Schrauben mit Kunststoffkopf befestigt.

6.  Lockern Sie die Halterung der Spanbdrste und drehen Sie diese vom Sageband
weg.
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7. Losen Sie die Bandspannung am Sterngriff, indem Sie diesen nach links drehen

8. Ziehen Sie das Sageband nun von den Laufradern.

9. Nach Entfernen des Sagebandes aus den Radern das Sageband aus den
Fuhrungswurfeln vorsichtig entfernen.

4.2. Einlegen des Sagebandes

1. Bevor das neue Ségeband eingelegt werden kann, mussen Fihrungsschuhe,
Laufrader und die Innenseite des Sagerahmens grindlich von Schmutz und Spéanen
befreit werden.

Bei Aufsetzen des Sagebandes auf die Richtung der Sadgebandzéhne achten!

2. Den Sagerahmen in den Winkel von 0° drehen.

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

4. Die Maschine ausschalten.

5. Schieben Sie nun das Sageband in die Bandftihrungen. Achten Sie, dass das
Ségeband an beiden Fuhrungsrollen anliegt und ganz nach oben geschoben wird.

139




6. Legen Sie nun das S&geband auf beide Laufrader auf. Achten Sie darauf, dass der
Ségebandrucken am Laufkranz der Réder anliegen muss, d.h. wenn Sie das
Ségeband aufgelegt haben, schieben Sie es so weit als moglich nach hinten.

7. Spannen Sie das Sageband jetzt leicht an, indem Sie den Spannstern nach rechts
drehen. Entfernen Sie erst jetzt den Kantenschutz des Sdgebandes.
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9. Das hintere Gehause des Sagerahmens schlieBen und mit zwei Kunststoffschrauben
sichern.

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

4.3.1.

Spannung und Kontrolle des Sdgebandes

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

Pilovy pas MNapéti pilového pasu Napéti pilového pasu PSI (pro Tenzomat)
Sageband Sagebandspannung Sé@gebandspannung PSI (fiir Tenzomat)
Saw band Blade tension Blade tension PSI (for Tenzomat)

20X 0,9 mm 160 N.mm * 23500

27 x 0,9 mm 180 N.mm’* 26 500

34 % 1,1 mm 210 N.mm 2 30500

41x1,3 mm 240 N.omm™® 35 000

54%1,3mm 240 N.mm™ 35 000

54x1,6 mm 280 N.mm’* 40 600

67 x1,6 mm 290 N.mm’ 42 000

80x 1,6 mm 300 Nomm - 43 500

Spannung des Sagebandes

1. Nach dem Einlegen spannen Sie das Sageband leicht vor, dass es nicht aus
den Radern herausfallt.

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

Schrauben.

3. Spannen Sie das Sageband auf einen empfohlenen Wert.

Der Anzeigen (s. im Bild) dient zu einer fluchtigen Kontrolle der Spannung. Ist es
nach der Abbildung eingestellt, ist die Bandspannung korrekt.
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4.4.

4.4

Einstellen des Bandlaufes am Umlenkrad

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

Kontrollieren des Sagebandlaufes

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

Das Sageband lauft vom Umlenkrad ab — Dadurch kénnen Sageband und
Schutzdeckel beschadigt werden

Das Sageband lauft an die Einfassung des Umlenkrades auf — Dadurch kénnen
Sagebandrucken und Laufsteg beschadigt werden

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

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

4. Kontrollieren Sie den Bandlauf an den Radern.

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

Bandlauf korrekt eingestellt

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

5. SchlieBen Sie die Sdgebandabdeckung wiederEinstellung
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4.5. Einstellung

4.5.1. Einstellen des Sagebandlaufes

Der Sagebandlauf wird mit der Einstellschraube eingestellt. Der richtige Abstand
des Sagebandes von der Einfassung ist 1 mm.
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Drehen Sie die Einstellschraube nach rechts, dann lauft das Sageband naher zu der
Einfassung.

Drehen Sie die Einstellschraube nach links, dann 1&uft das Sdgeband weiter von der
Einfassung.

452. Einstellen der HartmetallfGhrungen an der Maschine

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

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

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

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

Einstellen der Bandfuhrungsklotze

Die Schnittqualitat und die Lebensdauer des Sagebandes sind auch von der
richtigen Einstellung der Bandfuhrungsklétze abhéngig. Diese sollten deshalb
ebenfalls regelméaBig kontrolliert werden.

1. Losen Sie die beiden Befestigungsschrauben des Bandfuhrungsklotzes und
drucken Sie ihn vorsichtig auf das Sdgeband. Achten Sie hierbei darauf, dass
das Sageband nicht durchgebogen wird, da der Bandfuihrungsklotz sonst auf
das Sageband druckt und das Sageband beschadigt.

2. Ziehen Sie die Befestigungsschrauben wieder fest.
Bemerkung:

Ist der Fiihrungsklotz nun richtig eingestellt, so ergeben
Oberkante und Fiihrungsleiste eine Parallele.
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4.5.4. Einstellung des Endschalters zur Uberwachung der Spannung des
Sagebands

Die Einstellung des Endschalters zur Uberwachung der Spannung des Sagebands
ist bei jedem Austausch des Bands zu kontrollieren. Wenn der Endschalter nicht
korrekt eingestellt ist, wird das Band zu stark oder zu schwach gespannt.

1. Spannen Sie das Sédgeband mit Hilfe des Bandspannungsmessgerats
TENZOMAT auf den optimalen Wert.

2. Losen Sie die Kontermutter der Anschlagschraube.

3. Schalten Sie den Antriebsmotor der Sage ein. Es kénnen zwei Falle
eintreten:

e Falls der Motor eingeschaltet ist, aber dennoch nicht lauft,
drehen Sie die Schraube nach links, bis der Motor zu laufen
beginnt.

e Falls sich der Antriebsmotor starten lasst, drehen Sie die
Schraube nach rechts, bis der Motor stehen bleibt, und
anschlieBend wieder leicht nach links, bis der Motor zu laufen
beginnt.

4. Sichern Sie die Anschlagschraube mit der Kontermutter und kontrollieren
Sie noch einmal die Einstellung des Schalters.
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4.55.

Einstellen des unteren Rahmenanschlages

Der untere Rahmenanschlag, begrenzt die unterste Position des Sagerahmens.
Dieser Anschlag sollte einmal im Monat kontrolliert werden. Bei einer schlechten
Einstellung dieses Anschlages, kann der Auflagetisch zu tief eingesagt werden, bzw.
wird das Material nicht vollstandig durchgeschnitten.

1. Heben Sie den Sagerahmen hoch.

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

3. Dann ziehen Sie die Kontermutter wieder fest.

4. Stellen Sie den Endschalter der unteren Sdgerahmensposition.
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4.5.6.

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

Kontrolle der Einstellung

Zur Kontrolle des Endschalters fahren Sie den Sagerahmen in die unterste Position.
Liegt der Sagerahmen auf dem unteren Anschlag und der Endschalter reagiert, ist
der Endschalter richtig eingestellt. Im anderen Fall mussen Sie den Endschalter
einstellen.

Einstellen des Endschalterse

1. Losen Sie nun die Kontermutter der Betatigungsschraube und schrauben Sie
die Schraube zu

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

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

4. Nun sichern Sie die Schraube mit der Kontermutter. Kontrollieren Sie wieder
die Einstellung des Endschalters
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4.6. Einstellung des Drosselventils

Schalten Sie die Maschine vom Netz ab. Lassen Sie den S&dgerahmen bis nach
unten absenken. SchlieBen Sie das Drosselventil leicht zu.

Die Wurmschraube (s. Pfeil) soll den Anschlag (Pos. 0) nicht berthren, selbst wenn
das Ventil vollig zu ist. Siehe Abb. 01.

Anderenfalls muss man die Wurmschraube mit dem Sechskant-Steckschlussel 16sen
und den Regelknopf etwas drehen so, dass es wie auf der Abb. 01 aussieht.

' ;

Dann ziehen Sie die Wurmschraube wieder fest.

Schalten Sie die Maschine ein und Uberprtfen Sie die Vorschubregelung.
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4.7.

Einstellung der Schnittdruckregulierung

Die Schnittdruckregulierung ist primar vom Hersteller eingestellt.
Ohne einen ernsten Grund in die Einstellung dieser Vorrichtung nicht eingreifen.

Justierungsverfahren:

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

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

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

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

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

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

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

8. Schalten Sie den Motorantrieb ein und kontrollieren Sie nochmals die
Geschwindigkeit des Rahmens
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4.8. Kuhlmittel und Entsorgen der Spane

Die Qualitat des Kuhimittels
verschlechtert:

Hohe Konzentration des
Kuhlmittels:

Niedrige Konzentration des
KahImittels:

verschlechtert die
Kuhleigenschaften.

verschlechtert einen
Korrosionsschutz.

verunreinigtes Wasser.

Fremddlzusatze (Hydraulik,

Getriebe). verschlechtert verschlechtert das Schaumverhalten.

Schmiereigenschaften.
9 vermindert eine Stabilitat der

Emulsion.

hohe Arbeitstemperaturen.
erhoht die Moglichkeit eines

unausreichende Luftung und mikrobiellen Befalles.

Zirkulation. Es konnen klebrige Reste entstehen.

falsche Konzentration.
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4.8.1. Kontrolle der Kuhlanlage
Der Zustand des Kthimittels hat maBgeblichen Einfluss auf Schnittleistung und
Standzeit der Maschine. Eine gewdhnliche Kuhimittelslebensdauer ist 1 Jahr, danach
empfehlen wir das Kihimittel zu wechseln. Die Lebensdauer ist abhangig von einer
Verunreinigung des Kahlmittels (von Olen usw.) und von weiteren Faktoren.
Uberpriifen Sie regelmcdBig den Kuhimittelstand und die Funktion der Pumpe!
Bemerkung:
Wenn der Zustand des Kiihlmittels nicht mehr
zufriedenstellend ist, und auch nicht mehr verbessert
werden kann, muss das Kiihlmittel ausgetauscht werden.
Priifen Sie den Zustand des Kiihimittels:
. Kontroll- . . .
Prifpunkt Prifmethode Prufergebnis Korrektur
Intervall
nach Prufung der
Flussigkeits-Stand taglich visuell zu niedrig Konzentration, Auffullen mit
Wasser oder Emulsion
K trati talich Refraktionsmeter i zu hoch Wasser nachftllen
onzentration 9 Prufkolben zu niedrig Auffillen mit Stammemulsion
unanaenchmer Gute Durchliftung
Geruch taglich sensorisch 9 Biozidzugabe* oder
Geruch .
Fullungswechsel
Abschopfen, Leck abdichten,
Biozid* bzw. Fungizid*
Verunreinigun taglich sensorisch aufschwimmendes zugeben
gung 9 Leckdl, Schleim(Pilze) ¢ ev. Fullungswechsel mit
vorhergehender
Systemreinigerbeigabe*
visuell Korrosionsschutz Stabilitat prufen, ev.
Korrosions-Schutz : bei Bedarf Spéantest . Konzentration oder pH-Wert
ungenugend
Herbert-Test anheben
_— . ) Konzentratzugabe
Stabilitat bei Bedarf Refraktometer Aufolung }
Lieferant zu befragen
Schaum zu stark Lufteinschlag vermeiden
Schaum-verhalten Bei Bedarf Schutteltest Schaumzerfall zu Ansetzwasser aufharten
langsam Entschaumer* beimengen

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



4.8.2.

4.9.

Mischen des Kiuhlmittels

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

Alle notigen Weisungen werden auf einem Gefal oder in Beipackunterlagen
eingefihrt. Bei der Benutzung und Entsorgung des Kihimittels halten Sie unbedingt
die Hinweise des Herstellers.

GieBen Sie das Wasser-Kuhlmittel-Gemisch in den Kuhlanlagebehalter.

Achten Sie bei jeder Einfullung der Kuhlanlage darauf, dass das Kdhimittel nicht
neben den Behalter flieBt und der Behalter UberflieBt

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

Bemerkung: Wird die Bandsage mit Microniser (siehe ,Zubehdr”), fullen Sie
Microniser mit einem vorgeschriebenen Kahimittel ein. Damit wird Microniser zum
Betrieb vorbereitet

Die Qualitat des Kahlmittels verschlechtert:
* verunreinigtes Wasser
e Fremdolzusatze (Hydraulik, Getriebe)
*  hohe Arbeitstemperaturen
* unausreichende Ldftung und Zirkulation
e falsche Konzentration
Niedrige Konzentration des Kuhimittels:
»  verschlechtert einen Korrosionsschutz
»  verschlechtert Schmiereigenschaften
e erhoht die Moglichkeit eines mikrobiellen Befalles
Hohe Konzentration des Kuhimittels:
e verschlechtert die Kihleigenschaften
»  verschlechtert das Schaumverhalten
e vermindert eine Stabilitat der Emulsion

e eskdnnen klebrige Reste entstehen

Entsorgen der Spéne

Sie mussen die wahrend des Schnittes angefallenen Spane vorschriftsmaBig
entsorgen.

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

Ubergeben Sie den Behdlter an eine fir die Entsorgung von kiihlmittelversetzten
Spdnen ausgertstete Firma. Ist die Maschine mit einer Mikro-Spruh-Einrichtung
ausgestattet, mussen die Spane ebenfalls einer Entsorgungsfirma Ubergeben
werden.
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4.10.  Schmierplan, Fette und Ole
4.10.1.  Getriebedle

Das Getriebe ist von dem Hersteller mit einem Ol gefillt, das tber die ganze
Lebensdauer des Getriebes verwendet werden kann. Wechseln Sie das Getriebedl
nur im Falle einer Getriebereparatur.

Bemerkung:

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

Verwenden Sie Ole nach der Spezifikation DIN 51517. Eine Viskositatsklasse 1SO VG
wahlen Sie nach der Originaldlfullung aus.

Kontrollieren Sie regelmaBig mindestens dreimal im Monat mogliche Olleckage an
der Getriebedichtung.

Empfohlenes Ol und Menge — nach dem Bands&getyp

Bandsage Getriebed| Menge

HBS 230 ANC { Paramo PP7 F 2,01
Getriebedle — Vergleichstabelle:

Viskositatsklasse
Hersteller
ISO VG 100 ISO VG 220 ISO VG 320
BP Energol GR-XP 100 Energol GR-XP 220 Energol GR-XP 320
Alpha SP 100 Alpha SP 220
Castrol
Alpha MW 100 Alpha MW 220

Reductelf SP 220

Elf Reductelf SP 100 Reductelf SP 320
Reductelf Synthese 220
Esso Spartan EP 100 Spartan EP 220 Spartan EP 320
Mobil SHC 220
Mobil Mobilgear 627 © |g§ar Mobilgear 632
Mobilgear 630

OMV PG 220
Paramo pp 7 Paramo CLP 220 Paramo CLP 320

Shell Omala 220 Shell Omala 320
Shell Shell Omala 100 ) ]

Shell Tivela S 220 Shell Tivela S 320
Total Carter EP 100 Carter EP 220 Carter EP 320
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4.10.2. Schmierfette

Wir empfehlen Lithiumseifenfette Klasse NGLI-2 zu verwenden. Verschiedene
Schmierfette sind zu mischen, nur wenn Grunddélbasis und Dichtentyp gleich sind.

Lithiumseifenfette — Vergleichstabelle:

Hersteller Schmierfette
BP Energrease LS - EP
DEA Paragon EP1
Esso FETT EGL 3144
Beacon EP 1
Beacon EP 2
FINA FINA LICAL M12
Kluber Microlube GBO

Staburags NBUSEP

Isoflex Spezial

Optimol Optimol Longtime PD O, PD1, PD2
Shell Aseol AG ASEOL Litea EP 806-077
Texaco Multifak EP1

410.3. Schmierplan

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

Schmierort Schmieren

Oberer Bolzen des Hubzylinders — 1x
wochentlich Ol tropfen.

Lineare Flhrungsleiste des
Vorschubspannstocks

2 Schmiernippel
Einmal pro 3 Monate mit Fett schmieren

Fettmenge - nach Bedarf, so dass der
Schmiernippel voll ist

Zu Schmierung ist Druckschmierer zu
verwenden..

Wahrend der Schmierung die ganze
Strecke der linearen Leitung 3-5 Mal
durchfahren.
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4.10.4.

Hydraulikéle

Wir empfehlen das Hydraulikél einmal in 2 Jahren zu wechseln. Das Ol kann seine
Eigenschaften verschlechtern und muss nicht Anforderungen der Hydraulikanlage
entsprechen. Wenn ein Hydrauliksystem mit einem Filter (2SF 56/48-0,063)
ausgerustet ist, tauschen Sie auch den Filter aus.

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

Fur die Hydraulikaggregate benutzen Sie Ole mit der Spezifikation DIN 51524-HLP,
ISO 6743—-4 und Vlskositatklasse 1SO VG 32.

Bemerkung:

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

Hydraulikdle — Vergleichstabelle:

Hersteller Ol Hersteller Al
Agip Oso 32 Ina Hidraol 32HD
Aral Vitam GF 32 Kluber Lamora HLP 32
Avia Avilub RSL 32 Ungarn Hidrokomol P 32
Benzina OH-HM 32 Mobil Mobil DTE 25
BP Energol HLP 32 OMV HLP 32
Bulgarien MX-M/32 Polen Hydrol 30
Castrol Hyspin AWS 32 Ruménien H 32 EP
Cepro Mogul HM 32 Russland IGP 30
DEA Astron HLP 32 Shell Tellus Oil 32
Elf Elfolna 32 Sun Sunvis 846 WR
Esso Nuto H 32 Texaco Rando HD B 32
Fam HD 5040 Valvoline Ultramax AW 32
Fina Hydran 32
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4.10.5.

Wartung der Hydraulik

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

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

. Kontrolle des Olstandes

Der Olstand sollte zwischen den beiden Halften der Olstandsanzeigen liegen.

. Kontrolle der Oltemperatur — die Temepratur sollte nicht 70 °C tbersteigen

. Kontrolle der Funktion von Signalisationselementen (Thermometer,

Wasserstandsmessgerat, Filterverstopfungindikator)

. Kontrolle der Einstellung von Betriebsdruck
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Zur Gewahrleistung einer hohen Funktionssicherheit sind die vom Hersteller
geforderten Wartungsintervalle in Tab. einzuhalten.

Dle indikace

4.11. Reinigen

Am Ende jeder Schicht reinigen Sie die Bandsage von dem KuhImittel und Schmutz
und konservieren Sie Fuhrungsflache. Es handelt sich vor allem um:

Fuhrung der Spannbacken an dem Schraubstock.
Vorschubfthrung.
Ladeflache des Schraubstockes.

Gewindestange des Haupt- und Vorschubschraubstocks
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4.12.  Austausch der Teile
4.12.1.  Austausch der Hartmetallfuhrungen
Bemerkung:

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

1. Demontieren Sie das Sdgeband. Ziehen Sie den Kihimittelschlauch vom
Anschluss und demontieren Sie den Bandftihrungsklotz.

2. Spannen Sie den Fuhrungsklotz in einen Schraubstock. Losen Sie nun die
Befestigungsschrauben beider Hartmetallfuhrungen und entfernen Sie diese.

3. Drehen Sie nun die Justierschraube der einstellbaren Fuhrungsplatte so weit
aus dem Bandfthrungsklotz, bis diese von der Innenseite nicht mehr zu sehen
ist.

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

5. Montieren Sie jetzt den Bandfuhrungsklotz wieder an die Fuhrungsleiste.
Legen Sie das Sageband ein. Stellen den Bandfuhrungsklotz und die
Hartmetallfihrungen ein.
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412.2. Austausch der Bandfuhrungsrollen

Achtung!
Es miissen immer die Bandfiihrungsrollen an beiden
Fithrungsklotzen ausgetauscht werden.

Wird das Sageband nicht mehr ordnungsgemal3 von den Bandfuhrungsrollen
gefuhrt und/oder sind diese schon merklich verschlissen, so mussen sie diese
austauschen.

1. Demontieren Sie das Sdgeband. Ziehen Sie den Kihimittelschlauch vom
Anschluss und demontieren Sie den Bandftihrungsklotz.

2. Spannen Sie den Fuhrungsklotz in einen Schraubstock. Demontieren Sie nun
beide Befestigungsschrauben der Exzenter.

3. Ziehen Sie nun beide Fuhrungsrollen von den Exzentern ab.
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4. Stecken Sie nun neue Fuhrungsrollen auf die Exzenter und schrauben Sie
beide Exzenter wieder auf den Fihrungsschuh.

5. Legen Sie nun ein Reststlck eines Sagebandes (ca. 15-20cm) in den
Fuhrungsklotz ein. Stellen Sie nun die Exzenter so ein, dass das Sdgeband in
der Mitte der gefrasten Nute lauft. Diese Einstellnute befindet sich zwischen
den Befestigungen der Exzenter.

6. Montieren Sie den Bandfthrungsklotz wieder auf die Fihrungsleiste. Legen Sie
das Sageband ein und stellen Sie die Bandfuhrungsklétze ein.

Bemerkung:

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

Ist die Spaneburste so weit abgenutzt, dass sie lhre Aufgabe nicht mehr erfullt, und
kann sie auch nicht mehr nachgestellt werden, so ist es unbedingt notwendig die
Burste auszutauschen.

1. Burstenabdeckung abschrauben.

2. Burstenwelle z.B. mit einem Schltssel aufhalten

3. Losen Sie die Mutter an der Spaneburste, ziehen Sie die Spanebdurste herunter,
setzen Sie die neue Spaneburste an, und ziehen Sie die Mutter wieder fest.

1. Stellen Sie die Spaneburste zum Ségeband; dass sie das Sageband beruhrt.

2. Burstenabdeckung zurlck montieren.
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412.4. Austauschen des Umlenkrades

1. Demontieren Sie das Sageband.

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

3. Schrauben Sie eine Hilfsschraube in die Umlenkwelle.

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

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

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

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

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

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

412.5. Austauschen des Antriebsrades

1. Demontieren Sie das Sageband.

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

3. Schrauben Sie eine Hilfsschraube in die Antriebswelle.

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

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

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

8. Montieren Sie nun das Sédgeband wieder.
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5. Stérungen




5.1. Mechanische Fehler

Austauschen laut Anhang

- verschlissene Bandfthrungsrollen AUSTAUSCH VON TEILEN

Austauschen laut Anhang

- verschlissene HM-Fihrungen AUSTAUSCH VON TEILEN

Austauschen laut Anhang

- verschlissene Spaneburste AUSTAUSCH VON TEILEN

1. Schragschnitt wechseln Sie das Sdgeband laut

- verschlissenes Sageband Kapitel SAGEBANDAUSTAUSCH

saubern Sie den Auflagetisch von

- Schmutz auf dem Auflagetisch
Atz S QI ACUILEgEe Spanen und Materialresten

Fuhrungsleiste des Stellen Sie den Bandftihrungsschuh
- Bandfuhrungsschuhes ist zu weit  laut der Bedienungsanleitung zum
vom Material entfernt Material

passen Sie die Schnitt- und
unerwartete Schwankungen in Vorschubgeschwindigkeit dem
der Materialgtte Materialquerschnitt und der
Materialart an




Kontrollieren Sie die
Bandfuhrungslager nach Verschleif3

- verschlissenes Bandfihrungslager  oder Defekte und tauschen Sie diese
laut Anhang AUSTAUSCH VON
TEILEN aus.

schlecht eingestellte Einstellen laut Anhang
Bandfuhrungsschuhe EINSTELLUNGEN

Wechseln Sie das Séageband laut
Kapitel SAGEBANDAUSTAUSCH und
beachten Sie bei der Auswahl des
neuen Sagebandes die Vorschlage
betreffend der Verzahnung und die
Angaben des Herstellers

- Zahnteilung passt nicht

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

ein Spiel in der
Senkzylinderlagerung.

- Abgenutzter Bolzen der oberen
oder unteren
Senkzylinderhalterung

Austausch der kompletten oberen
oder unteren Halterung

. ' Saubern Sie Material und
L Schmutz zwischen Material und N
3. Schnitt ist nicht im = Spannbacken von Spanen und

Winkel S[pelalze e Materialresten




Kontrollieren Sie die Klemmwirkung
- Gehrungseinstellung stimmt nicht  des Gehrungsklemmhebels und
stellen Sie es bei Bedarf nach.

Wechseln Sie das Sageband laut

- Segeanel it vEsh e Kapitel SAGEBANDAUSTAUSCH aus.

Schnitt- und passen Sie Vorschub- und
- Vorschubgeschwindigkeit passen  Schnittgeschwindigkeit den Angaben
nicht des Sagebandherstellers an

5. Stdck wird nicht

komplett durchgesagt Reinigen Sie die Anschlagflache und
die Betatigungsschraube des
Endschalters von Spanen und
Materialresten

- Anschlagflache ist verschmutzt

- Metallspane im Korper des Ventils  Das Ventil reinigen, bzw. austauschen

7. Esgeht nicht der
Sagebandantrieb
einschalten

Einstellen des Abstandes des
schlecht gerichtete Geometrie Sagebandes cca 2 mm von dem
des Umlenkrades. Radabsatz laut der
Bedienungsanleitung

Nicht gerichtete
9 Einstellen der Bandfuhrungsschuhe
- Bandfthrungsschuhe.(Lager+HM : I
) nach der Bedienungseinleitung
Fuhrung)
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die Toleranz bei der Befestigung
des Hubzylinders

schlecht gerichtete Geometrie der  Einstellen der HM-

9. Beschadigung der
Verzahnung

HM- Bandfthrungsschuhen. Bandfuhrungsschuhen
die Spanburste ist verschlissen Austausch der Spanburste.

11. Die Burstenreinigung
des Sagebandes =
funktioniert nicht.

die Kunststoffrolle des Austausch der Kunststoffrolle fir eine
Birstenantriebes ist verschlissen neue

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

keine Versorgungsspannung in ) )
- gungssp g Die Netzspannung kontrollieren
der Steckdose

1. Die Maschine lasst sich
nicht einschalten.




Den Zustand von allen Schitzen
kontrollieren

- ein Motorschutz ist nicht ein.

) Stellen Sie den unteren
der untere Endschalter ist falsch
cingestellt Endschalteranschlag laut Anhang
9 EINSTELLUNGEN ein

Der Elektromotor und
die Pumpe sind ohne
Spannung. Zwischen
dem Schaltschitz und
dem Warmeschutz
gibt es keine
Netzspannung. (alle
Maschinen)

- das Schaltschutz ist defekt Das Schaltschutz austauschen

- das Display ist defekt Das Display austauschen

5. Der Motorschutz des

Den Arbeitsdruck im hydraulischen

Hydraulikaggregates der Arbeitsdruck im .
- : ) System senken. Es darf nur ein
MAZ3 schaltet ab und Hydrauliksystem ist zu hoch L .
U aus qualifizierter Fachmann durchfihren

7. Das hydraulische

. die Stromleitung ist falsch
Aggregat ist

. angeschlossen. Die Phasen sind Wechseln Sie zwei Stromleitungen
eingeschaltet aber : .
mman kann nicht den - verkehrt angeschlossen. Das untereinander. Es darf nur ein
Sageband dreht sich in der qualifizierter Fachmann durchfdhren

Rahmen oder
Spannstocke bewegen.

falschen Richtung
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Zufihrschlduche geknickt oder Kc?ntrgll|eren sle die Le|t.u|.wgen d_er
= Kuhimittelanlage und reinigen Sie

verstopft diese gegebenenfalls

Den Schutz kontrollieren bzw.
austauschen.

5.3. Hydraulische Stérungen

- der Pumpenschitz ist aus

Der » Umgekehrte Drehrichtung Kontrollieren Sie die richtige
Hydrogenerator Schaltung der einzelnen Phasen.
liefert keinen Ol Schalten Sie die richtige Schaltung

der einzelnen elektrischen Phasen

+ Die Olzahigkeit entspricht nicht dem Hydraulikél wechseln
vorgeschriebenen Wert

Schlechte Schaltung der elektrischen Kontrollieren Sie die richtige

Zufuhrung Schaltung der einzelnen Phasen.
Schalten Sie die richtige Schaltung
der einzelnen elektrischen Phasen

um.
. Niedriger Olstand Hydraulikal nachftllen
Hoherer » Antriebkupplung beschadigt Service anrufen
+ Falschlufteinbruch Dichtheit Uberprufen
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liefert Ol

Hydrogenerator
hat sich
eingerieben

Oluberhitzung

Hydraulikverteiler
kann nicht

+ Abnutzung des Hydrogenerators Service anrufen
 Innere oder auBer Undichtheiten Service anrufen

+ Beschadigung durch feste Partikel im Ol Offiltration durchftihren, ggf. Service

anrufen.
+ Nichterftllung der vorgeschriebenen Hydraulikél wechseln
Olzahigkeit
+ Unpassende Olsorte Hydraulikél wechseln
+ Uberschritten der Lebensdauer von Service anrufen
Hydrogenerator
+ Schlechte Kuhlerfunktion Kdhlerfunktion uberprifen ggf.
Service anrufen.
» Hydrogeneratorabnutzung, Teil der Service anrufen.

Energie andert sich in Warme

» Der Elektromagnet hat kein Signal Uberpriifung
(Spannung) — Speiseleitung gedffnet

umgestellt werden

» Verbrannte Magnetspule Spule wechseln — Service anrufen
. - Verteilerschieber klemmt Den Schieber wechseln — Service
anrufen
Bemerkung:

Frequenzimrichter

Die Maschine soll nur an das Netz angeschlossen werden,
das allen technischen Standards entspricht. Wir
empfehlen, die Anlage durch den Einsatz vom
Schutzschalter mit

U-Charakteristik zu schiitzen, der alle Anderungen vom
Fehlerstrom der Stérschutzfilter des Frequenzumrichters
kompensieren kann, wodurch er die Anzahl der
unerwiinschten Abschalten wesentlich vermindert. Es wird
nicht empfohlen, die Maschine mit einem Standardtyp
vom Schutzschalter mit Auslésestrom niedriger als 100
mA zu schutzen (standardweise benutzt 30 mA); bezogen
auf Fehlerstréme, die mit den Frequenzumrichter in der
Anlage prinzipiell zusammenhdngen. Als Alternativlésung
wird also Schutzschalter (FI) mit Empfindlichkeit 100 mA
benutzt.



0. Schaltpldne
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6.2.

Hydraulisches Diagram

iJs 8

st
[ Spbdhig AN | |
- | =1
——— Y e _ o Al
M1 ] | ey | -T:’E_ﬁ
Nl 7 ol ge——————eeeeeeeee e ST e
ST S S “ooommoooos -
gg__: o . a».
A I(ID Al |8 | S h /
: . : : . Ségerahmen
| ul I ® l 4 ! Sa\?v arm
YESF _i_ _._Izl'_'.—_ﬁ—;:i—.'_—.'_—."_l ——————— -
Bl e 1|8
e e T
: l@ﬂ - Vorschub /
| e I | Feeder
HESF | Sttt -
i T @'
A Al B
: | I Backenabsprung /
|
Text: 1 | Ll o I Jaw bounce
~E T - Verbindung /
NS2ap lerbindung
it - Connection - JS10
o
o - Schraubstock /
| ! Vice -2
n‘f_@ .J . Text: 1
g . Schraubstock / Beim Benutzen von einem externen
! 5 - eduktionsventil verblenden
| Viee - 1 Reduktionsventil verblenden /
L Clog when using external
B ’ reducing valve
T-Ucpavka / Text: 2
T-Dichtung /

30dm?3

Spannungsversorgung flir
externes Reduktionsventil /
Power supply for external
pressure reduction valve

Text: 3

Durchtritt am Reduktionsventil /
Leakage of pressure reducing valve

Pmax

35 bar

8,4+2,2 dm3/min™
1420 min™!

0,75 kW
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Pos. i Bezeichnung Typ Beschreibug Hinweis Menge
Pos. : Item Type Description Note Pcs.
1 Behalter / Tank N25 25 dm? 1

Elektromotor / FCA80B4 / PHE 230/

2 Electromotor 400V 50Hz 0.75kW 17> A !
Hydraulikgenerator / GP1-62/ 6,2 + 1,6 cm?/

3 Hydro engerator 1,6L-AGCG-CGBPA / Drehung / 1

yoreg GBGBGB-NO14 revolution

4 Einwegventl / VJ01-06 / SGO02-1 1
One-way valve
By pass valve /

5 . SR1A-A2 / L6S-A 35 bar 1
Ventil

. , FRO43-166 / 0

6 Ruckfilter / Return filter + DG200-06 1

Einfligen Insert V3.0510-56 12 um 1
@ 68 mit Glycerin /

7 i Manometer/ @ 68 with glycerin 92.080.002 1

Manometer
0-60 bar

g | vertelungsventl/ SD2E-A3 / H2D27 1

Distributor

. C19B-02400E1-
Spule / Coll 20.8NA+K] 1
Verteilungsventil / RPE3-043711/

’ Distributor 02400E7K1 92101.010 2
Verteilungsventil / RPE3-042R11/

10 Distributor 02400E1K1 92.101.001 !
Verteilungsventil /

1 Gabled switchboard SD3E-A2 / HoL2M3-A !
Spule / Coll C19B-02400E1-28,8NA 1
verbindung Platte /-4 ¢p 54p2-1p2-Gv-B 1
Connecting plate

corrected

" Proportionalventil / PRM2-043711/ 4M- subsequently 9204053 1

Proportional valve 24E1K1
porti valv 30.9.2021 92.101.024
Verteilungsventil / RPE3-043Y11/

3 Distributor 02400E7K1 92.101.005 !

14

5§ Hydradlisches SchloB /£ y01 04/ Ma3-010 92.103.002 1
Hydraulic lock

16 Verteilungsventil / ROE3-062S2 / 1

Gabled switchboard

02400E1K1
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Achtung!

Nach Beendigung aller Arbeiten und Schnitten an der Sage ist es
erforderlich, dass der Sadgeleger immer in der unteren Position
bleibt. (z. B. wahrend den langeren Schnittpausen, im Stillstand der
Sage oder Uber die Nacht). Bleibt der Leger in der oberen
Position ist damit zu rechnen, dass die Hydraulik

des Sagelegers belastet wird und deren Uberlastung zu
Schiéden fiihrt. (Der Sagelager beginnt von selbst abzusenken)

Wichtig ist es, jegliches Material aus dem Bereich der Sage zu
entfernen. (Es besteht die Gefahr einer Beschadigung des
Sagebandes und der Hydraulik etc.)



Zeichnungen und
Ersatzteile

In die Bestellung der Ersatzteile fuhren Sie immer an: Maschinentyp

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

222




Gehrungsmessung

7.3.
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Kuhlung

7.5.
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7.6. Bedienpult

5 9001327.015/0 '3 31BC231-286/0 1] 201BC231-284/0

4| 90.00850.001/0

'8 9UM411M/0

7 91141110/0

|9 91170028/0

\\ ‘5‘ 91.060.025/0

0| 9255200/0 2 30BC231-283/0




77,

Elektropanel

8 91995932/0

(205)

o o—

>

O

—

)

OO |

(377)

A\

5 91060084/0

__|3] ©1060062/0

‘2 ‘ 91060.034/0

4 ©1060063/0

7 91283015/0







7.9. Schaltschrank
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7.11. Vorschub
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7.12. Platte




Rolle

7.13.




7.14. Vorschub
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Spannzylinder

7.16.
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7.18.  Zylinder

238




7.19. Anschlussteil




Spannvorrichtung oben

7.20.




Anschlussteil

7.21.







Hebel

7.23.




7.24.  Abdeckungen

244




7.25. Drehkonsole
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7.26. Schraubstock
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7.27.  Spannzylinder




7.28.  Sagerahmen

248



Ségerahmen

7.29.

249



7.30. Blrste




7.31.  Sagebandfuhrung
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7.32.  Schnittdruckregulation
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7.33.  Fuhrungsklotz

253




7.34.  Fuhrungsklotz
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7.35. Antrieb

255



Spannung

7.36.
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7.37.  Hebezylinder
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FLOTT

Werkzeugmaschinen

Arnz FLOTT GmbH
Werkzeugmaschinen

Vieringhausen 131
42857 Remscheid
Tel. +49 2191 979-0
Fax +49 2191 979-222
info@flott.de
www.flott.de

01_01_2023_DE Technische Anderung vorbehalten und weitere Informationen unter www.flott.de
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	Strom přístrojů
	Bez identifikátoru struktury
	Bez identifikátoru struktury
	+R
	-+R1
	-X?
	(empty)
	==SAW/6.5
	==SAW/6.6



	-+R1.3.1
	-XC
	Vícepólové
	1    ==SG/24.3
	2    ==SG/24.3
	3    ==SG/24.3




	X?
	-X?
	(empty)
	==SAW/6



	XC
	-XC1
	Vícepólové
	100    ==SAW/12.1
	100    ==SAW/13.1
	100    ==SAW/15.4
	100    ==FEED/20.2
	100    ==SAW/17.3
	100    ==FEED/21.4
	100    ==FEED/23.3
	100    ==SAW/9.4


	-XC2
	Vícepólové
	200    ==SAW/9.4
	200    ==SAW/13.2
	200    ==SAW/15.1
	200    ==SAW/17.1
	200    ==FEED/23.1


	-XC3
	Vícepólové
	300    ==SAW/9.4
	300    ==SAW/10.7
	300    ==SAW/12.2


	-XC7
	Vícepólové
	400    ==SAW/9.4
	3000    ==SAW/9.5
	3000    ==FEED/22.2


	-XC10
	Vícepólové
	31    ==SAW/11.2
	32    ==SAW/11.2
	53    ==SAW/10.3
	54    ==SAW/10.4
	55    ==SAW/10.3
	56    ==SAW/10.4
	57    ==SAW/10.2
	58    ==SAW/10.2
	100    ==SAW/10.2
	300    ==SAW/10.2
	71    ==SAW/10.7
	201    ==SAW/14.8
	202    ==SAW/15.1
	204    ==SAW/16.5
	205    ==SAW/17.1
	210    ==FEED/21.6
	104    ==SAW/13.5
	211    ==FEED/23.1
	215    ==FEED/21.3
	216    ==FEED/20.7
	217    ==FEED/20.1
	301    ==SAW/15.6
	302    ==SAW/15.7
	303    ==SAW/15.8
	304    ==SAW/17.3
	305    ==SAW/17.5
	309    ==SAW/18.8
	311    ==FEED/23.3
	312    ==FEED/23.5
	317    ==FEED/20.3
	318    ==FEED/20.5
	319    ==FEED/20.8
	320    ==FEED/22.1
	601    ==SG/24.3
	602    ==SG/24.5
	605    ==MI/25.1
	606    ==SAW/9.4
	607    ==SAW/9.4

	Párový křížový odkaz
	204    ==SAW/14.6
	204    ==SAW/18.5


	-XC11
	Vícepólové
	652    ==SAW/19.1
	653    ==SAW/19.2
	654    ==SAW/19.2



	XP
	-XP0
	Vícepólové
	L1    ==SAW/8.1
	L2    ==SAW/8.1
	L3    ==SAW/8.1
	N    ==SAW/8.1
	PE    ==SAW/8.1


	-XP1
	Vícepólové
	1114    ==SAW/14.1
	1115    ==SAW/14.1
	1116    ==SAW/14.1
	1117    ==SAW/14.2
	1118    ==SAW/14.2
	1119    ==SAW/14.2
	1411    ==SAW/16.1
	1412    ==SAW/16.1
	1413    ==SAW/16.1
	1811    ==SAW/18.1
	1812    ==SAW/18.1
	1813    ==SAW/18.1
	PE    ==SAW/14.1
	PE    ==SAW/16.2
	PE    ==SAW/18.2
	L11    ==SAW/8.1
	L21    ==SAW/8.1
	L31    ==SAW/8.1



	XPE
	-XPE
	-ENC
	Vícepólové
	PE    ==SAW/15.3
	PE    ==FEED/21.7





	A
	-A1.1.1
	Vícepólové
	==SAW/12.1
	==SAW/13.3
	0V    ==SAW/12.1
	24V    ==SAW/12.1
	C0    ==SAW/12.2
	Ethernet    ==SAW/13.3
	PE    ==SAW/12.1
	S/S    ==SAW/12.2
	S/S'    ==SAW/12.2
	X0    ==SAW/15.3
	X1    ==SAW/15.5
	X2    ==FEED/21.7
	X3    ==FEED/21.8
	X4    ==FEED/21.3
	X7    ==FEED/20.6
	Y0    ==FEED/20.2
	Y1    ==FEED/20.3
	Y2    ==SAW/14.7
	Y3    ==FEED/22.3
	Y4    ==SAW/16.7
	Y5    ==SAW/13.4
	Y6    ==SAW/13.9
	Y7    ==FEED/20.1


	-A1.3.1
	Vícepólové
	V1+    ==SG/24.3
	VI1-    ==SG/24.4


	-A1.3.3
	Vícepólové
	==SAW/12.0


	-A1.9.1
	Vícepólové
	==SAW/12.3
	C0    ==SAW/12.3
	C0'    ==SAW/12.3
	IN0    ==SAW/13.2
	IN1    ==SAW/13.3
	IN2    ==SAW/13.5
	IN3    ==SAW/12.8
	IN5    ==SAW/10.9
	IN6    ==SAW/14.6
	IN7    ==SAW/14.8
	OUT0    ==SAW/17.3
	OUT1    ==SAW/17.5
	OUT2    ==SAW/15.6
	OUT3    ==SAW/15.7
	OUT4    ==SAW/15.8
	OUT5    ==SAW/18.8
	OUT6    ==FEED/23.3
	OUT7    ==FEED/23.5
	S/S    ==SAW/12.3
	S/S'    ==SAW/12.3


	-A1.9.2
	Vícepólové
	==SAW/12.4
	C0    ==SAW/12.4
	C0'    ==SAW/12.4
	IN0    ==SAW/17.1
	IN1    ==SAW/15.1
	IN2    ==FEED/23.1
	IN3    ==FEED/21.6
	OUT1    ==SAW/18.7
	OUT2    ==SG/24.5
	OUT5    ==MI/25.1
	S/S    ==SAW/12.4
	S/S'    ==SAW/12.4



	HMI
	-HMI0.1.1
	Vícepólové
	==SAW/13.0
	0V    ==SAW/13.1
	24V    ==SAW/13.0
	GND    ==SAW/13.1
	LAN    ==SAW/13.2
	USB    ==SAW/13.2



	PE
	-PE
	Vícepólové
	==SAW/8.1
	==SAW/9.1
	==SAW/9.2
	==SAW/12.1
	==SAW/13.1
	==SAW/14.1
	==SAW/15.3
	==SAW/16.2
	==SAW/18.2
	==SAW/19.2
	==SAW/19.3
	==FEED/21.7



	WENC
	-WENC1.2.1
	Vícepólové
	==SAW/15.4
	==FEED/21.8
	==SAW/15.3
	==FEED/21.7



	WETH
	-WETH1.1
	Vícepólové
	==SAW/13.3



	WH
	-WH1.3.1
	Vícepólové
	==SG/24.5



	WHV
	-WHV1.2.1A
	Vícepólové
	==SAW/15.6


	-WHV1.2.1B
	Vícepólové
	==SAW/15.7


	-WHV1.2.2
	Vícepólové
	==SAW/15.8


	-WHV1.3.1A
	Vícepólové
	==FEED/23.3


	-WHV1.3.1B
	Vícepólové
	==FEED/23.4


	-WHV1.5.1A
	Vícepólové
	==SAW/17.3


	-WHV1.5.1B
	Vícepólové
	==SAW/17.4


	-WHV1.8.1
	Vícepólové
	==SAW/18.8
	==MI/25.1


	-WHV2.1.1A
	Vícepólové
	==FEED/20.3


	-WHV2.1.1B
	Vícepólové
	==FEED/20.5


	-WHV2.1.5
	Vícepólové
	==FEED/20.8


	-WHV2.2.2
	Vícepólové
	==FEED/22.1



	WLP
	-WLP1.14.1
	Vícepólové
	==LI/26.1


	-WLP1.15.1
	Vícepólové
	==LL/27.1



	WLQ
	-WLQ2.1.1
	Vícepólové
	==FEED/21.6



	WM
	-WM1.1.1
	Vícepólové
	==SAW/14.0


	-WM1.4.1
	Vícepólové
	==SAW/16.1


	-WM1.8.1
	Vícepólové
	==SAW/18.1



	WSP
	-WSP1.5.1
	Vícepólové
	==SAW/17.1


	-WSP2.3.1
	Vícepólové
	==FEED/23.1



	WSQ
	-WSQ1.1.1
	Vícepólové
	==SAW/14.8


	-WSQ1.2.1
	Vícepólové
	==SAW/15.1


	-WSQ1.3.1
	Vícepólové
	==SG/24.2


	-WSQ1.13.1
	Vícepólové
	==SAW/11.2


	-WSQ2.1.4
	Vícepólové
	==FEED/21.3


	-WSQ2.1.5
	Vícepólové
	==FEED/20.7


	-WSQ2.13.1
	Vícepólové
	==SAW/11.2



	WSZ
	-WSZ1.0.1A
	Vícepólové
	==SAW/19.0


	-WSZ1.0.1B
	Vícepólové
	==SAW/19.0



	WUSB
	-WUSB0.1.1
	Vícepólové
	==SAW/13.3




	==SAW
	+R
	-+R1
	Vícepólové
	==SAW/6.2



	BM
	-BM1
	Vícepólové
	==SAW/10.6
	13    ==SAW/10.7
	14    ==SAW/10.7
	23    ==SAW/10.7
	24    ==SAW/10.7
	33    ==SAW/10.8
	34    ==SAW/10.8
	41    ==SAW/10.8
	42    ==SAW/10.8
	R1.1    ==SAW/10.6
	R1.2    ==SAW/10.6
	R1.3    ==SAW/10.6
	R2.1    ==SAW/10.6
	R2.2    ==SAW/10.6
	R2.3    ==SAW/10.6
	X4    ==SAW/10.7


	-BM1.0.1
	Vícepólové
	==SAW/19.0
	7    ==SAW/19.1
	13    ==SAW/19.2
	14    ==SAW/19.2
	23    ==SAW/19.3
	24    ==SAW/19.3
	32    ==SAW/19.1
	A2    ==SAW/19.3
	I1    ==SAW/19.2
	I2    ==SAW/19.2
	==SAW/19.2
	==SAW/19.3
	==SAW/19.1



	ENC
	-ENC1.2.1
	Vícepólové
	==SAW/15.3
	24V    ==SAW/15.5
	A    ==SAW/15.3
	A/    ==SAW/15.4
	B    ==SAW/15.4
	B/    ==SAW/15.4
	GND    ==SAW/15.4
	R    ==SAW/15.4
	R/    ==SAW/15.5



	FA
	-FA1.1.1
	Vícepólové
	1;2;3;4;5;6    ==SAW/14.1
	21;22    ==SAW/14.6


	-FA1.4.1
	Vícepólové
	1;2;3;4;5;6    ==SAW/16.1
	21;22    ==SAW/16.5


	-FA1.8.1
	Vícepólové
	1;2;3;4;5;6    ==SAW/18.1
	21;22    ==SAW/18.5



	FU
	-FU1
	Vícepólové
	==SAW/9.1


	-FU1.14.1
	Vícepólové
	==SAW/9.3


	-FU1.15.1
	Vícepólové
	==SAW/9.3


	-FU200
	Vícepólové
	==SAW/9.3


	-FU300
	Vícepólové
	==SAW/9.3


	-FU400
	Vícepólové
	==SAW/9.3



	HL
	-HL0.1.1
	Vícepólové
	X1;X2    ==SAW/13.4


	-HL0.1.2
	Vícepólové
	X1;X2    ==SAW/13.9



	HV
	-HV1.2.1A
	Vícepólové
	2;1    ==SAW/15.6


	-HV1.2.1B
	Vícepólové
	1;2    ==SAW/15.7


	-HV1.2.2
	Vícepólové
	1;2    ==SAW/15.8


	-HV1.5.1A
	Vícepólové
	1;2    ==SAW/17.3


	-HV1.5.1B
	Vícepólové
	1;2    ==SAW/17.5


	-HV1.8.1
	Vícepólové
	1;2    ==SAW/18.8



	KM
	-KM1.1.1
	Vícepólové
	A1;A2    ==SAW/14.7
	1;2    ==SAW/14.1
	3;4    ==SAW/14.1
	5;6    ==SAW/14.1


	-KM1.4.1
	Vícepólové
	A1;A2    ==SAW/16.7
	1;2    ==SAW/16.1
	3;4    ==SAW/16.1
	5;6    ==SAW/16.1


	-KM1.8.1A
	Vícepólové
	A1;A2    ==SAW/18.7
	1;2    ==SAW/18.1
	3;4    ==SAW/18.1
	5;6    ==SAW/18.1


	-KM11
	Vícepólové
	A2;A1    ==SAW/10.6
	1;2    ==SAW/8.3
	3;4    ==SAW/8.3
	5;6    ==SAW/8.3
	21;22    ==SAW/10.6
	.3;.4    ==SAW/9.4


	-KM12
	Vícepólové
	A2;A1    ==SAW/10.7
	1;2    ==SAW/8.4
	3;4    ==SAW/8.4
	5;6    ==SAW/8.4
	22;21    ==SAW/10.6
	.4;.3    ==SAW/9.4



	M
	-M1.1.1
	Vícepólové
	W1;V1;U1;W2;V2;U2;PE    ==SAW/14.1


	-M1.4.1
	Vícepólové
	U1;V1;W1;PE    ==SAW/16.1


	-M1.8.1
	Vícepólové
	U1;V1;W1;PE    ==SAW/18.1



	QS
	-QS1
	Vícepólové
	2;1;4;3;6;5    ==SAW/8.1


	-QS1.1.1
	Vícepólové
	==SAW/14.0
	1    ==SAW/14.1
	2    ==SAW/14.1
	4    ==SAW/14.2
	7    ==SAW/14.1
	9    ==SAW/14.1
	11    ==SAW/14.2
	12    ==SAW/14.1
	15    ==SAW/14.2
	16    ==SAW/14.1



	SA
	-SA1.14.1
	Vícepólové
	3;4    ==SAW/9.4


	-SA1.15.1
	Vícepólové
	3;4    ==SAW/9.4



	SB
	-SB0.1.1
	Vícepólové
	3;4    ==SAW/13.2


	-SB0.1.2
	Vícepólové
	3;4    ==SAW/13.3


	-SB0.1.3
	Vícepólové
	3;4    ==SAW/13.5
	1;2    ==SAW/13.6
	1;2    ==SAW/13.7


	-SB0.1.4
	Vícepólové
	3;4    ==SAW/13.8



	SP
	-SP1.5.1
	Vícepólové
	1;3    ==SAW/17.1



	SQ
	-SQ1.1.1
	Vícepólové
	13;14    ==SAW/14.8


	-SQ1.2.1
	Vícepólové
	13;14    ==SAW/15.1


	-SQ1.13.1
	Vícepólové
	13;14    ==SAW/11.2
	23;24    ==SAW/11.2



	SZ
	-SZ1.0.1A
	Vícepólové
	==SAW/19.0
	1    ==SAW/19.1
	2    ==SAW/19.1
	3    ==SAW/19.1
	4    ==SAW/19.1
	5    ==SAW/19.2
	6    ==SAW/19.2
	7    ==SAW/19.2
	FE    ==SAW/19.3


	-SZ1.0.1B
	Vícepólové
	==SAW/19.0
	1    ==SAW/19.0
	2    ==SAW/19.1
	3    ==SAW/19.1
	4    ==SAW/19.1
	5    ==SAW/19.2
	6    ==SAW/19.2
	7    ==SAW/19.2
	FE    ==SAW/19.2



	XUSB
	-XUSB0.1.1
	Vícepólové
	==SAW/13.3
	USB    ==SAW/13.3



	ZD
	-ZD1
	Vícepólové
	==SAW/9.0
	L    ==SAW/9.1
	N    ==SAW/9.1
	PE    ==SAW/9.1
	V1+    ==SAW/9.1
	V1-    ==SAW/9.1
	V2+    ==SAW/9.1
	V2-    ==SAW/9.1




	==FEED
	ENC
	-ENC1.2.1
	Vícepólové
	==FEED/21.7
	24V    ==FEED/21.8
	A    ==FEED/21.7
	A/    ==FEED/21.7
	B    ==FEED/21.8
	B/    ==FEED/21.8
	GND    ==FEED/21.8
	R    ==FEED/21.8
	R/    ==FEED/21.8



	HM
	-HM2.1.1
	Vícepólové
	==FEED/20.1
	24V    ==FEED/20.2
	GND    ==FEED/20.2
	GND    ==FEED/20.4
	GND    ==FEED/20.5
	INA    ==FEED/20.3
	INB    ==FEED/20.3
	INHA    ==FEED/20.1
	INHB    ==FEED/20.1
	OUTA    ==FEED/20.3
	OUTB    ==FEED/20.5



	HV
	-HV2.1.1A
	Vícepólové
	1;2    ==FEED/20.3


	-HV2.1.1B
	Vícepólové
	1;2    ==FEED/20.5


	-HV2.1.5
	Vícepólové
	1;2    ==FEED/20.8


	-HV2.2.2
	Vícepólové
	1;2    ==FEED/22.1


	-HV2.3.1A
	Vícepólové
	1;2    ==FEED/23.3


	-HV2.3.1B
	Vícepólové
	1;2    ==FEED/23.5



	LQ
	-LQ2.1.1
	Vícepólové
	1;2;3    ==FEED/21.6



	RE
	-RE2.1.1
	Vícepólové
	A1;A2    ==FEED/20.6
	11;12    ==FEED/20.3
	21;22    ==FEED/20.5


	-RE2.2.2
	Vícepólové
	A1;A2    ==FEED/22.3
	11;14    ==FEED/22.1



	SP
	-SP2.3.1
	Vícepólové
	1;3    ==FEED/23.1



	SQ
	-SQ2.1.4
	Vícepólové
	13;14    ==FEED/21.3


	-SQ2.1.5
	Vícepólové
	23;24    ==FEED/20.7
	11;12    ==FEED/20.8


	-SQ2.13.1
	Vícepólové
	13;14    ==SAW/11.2
	23;24    ==SAW/11.2




	==SG
	+R
	-+R1.3.1
	Vícepólové
	==SG/24.2



	HL
	-HL1.3.1
	Vícepólové
	==SG/24.5
	0    ==SG/24.5
	1    ==SG/24.5
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	-SQ1.3.1
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	==SG/24.3




	==MI
	PV
	-PV1.10.1
	Vícepólové
	1;2    ==MI/25.1




	==LI
	LP
	-LP1.14.1
	Vícepólové
	==LI/26.1
	1    ==LI/26.2
	3    ==LI/26.1




	==LL
	LP
	-LP1.15.1
	Vícepólové
	==LL/27.1
	1    ==LL/27.2
	3    ==LL/27.1
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