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Diese Maschine entspricht den Maschinenrichtlinien 89/392/EWG und
91/368EWG.
Cette machine conforme des directives Européennes 89/392/CEE et 91/368/CEE.



Allgemeine Sicherheitsvorschriften PROMAC
923VTC/IVTSC

Hinweis: Die Nicht-Beachtung dieser Anweisungen kann schwere Verletzungen
zur Folge haben.

Wie bei allen Maschinen sind auch bei dieser Maschine beim Betrieb und der Handhabung maschinen-
typische Gefahren gegeben. Die aufmerksame Bedienung und der richtige Umgang mit der Maschine
verringern wesentlich mogliche Unfallgefahren. Werden die normalen Vorsichtsmassnahmen missachtet,
sind Unfallgefahren fiir den Bedienenden unausweichlich.

Die Maschine wurde nur fur die gegebenen Verwendungsarten angelegt. Wir legen Ihnen dringend nahe, die
Maschine weder abgeéndert noch in einer Art und Weise zu betreiben, fir die sie nicht ausgelegt wurde.

Sollten Sie Fragen zum Betrieb der Maschine haben, wenden Sie sich bitte zuvor an den Handler, der Ihnen
weiterhelfen kann, wenn Ihnen die Bedienungsanleitung keinen Aufschluss gibt.

ALLGEMEINE REGELN ZUM SICHEREN UMGANG MIT MASCHINEN

1. Zureigenen Sicherheitimmer erst die Bedienungsanleitung lesen, bevor die Maschine in Betrieb ge
setzt wird. Die Maschine, deren Bedienung und Betriebsgrenzen kennenlernen, sowie deren spezifische
Gefahren erkennen.

2. Schutzabdeckungen in betriebsfahigem Zustand halten und nicht abbauen.

3. Elektrisch betriebene Maschinen mit einem Netzanschlussstecker mit Schutzkontakt immer an eine
Steckdose mit Schutzkontakt (Erdung) anschliessen. Werden Zwischenstecker ohne Schutzkontakt
verwendet, muss der Schutzkontaktanschluss zur Maschine unbedingt hergestellt werden. Die Maschi
ne niemals ohne Schutzkontaktanschluss (Erdung) betreiben.

4. Lose Spannhebel oder Schliissel immer von der Maschine entfernen. Ein Verhalten entwickeln, dass im-
mer vor dem Einschalten der Maschine gepriift wird, ob alle losen Bedienelemente entfernt wurden.

5. Arbeitsbereich hindernisfrei halten. Verstellte Arbeitsbereiche und Arbeitsflachen fordern Unfélle gerade
zu heraus.

6. Maschine nichtin gefahrvoller Umgebung betreiben. Angetriebene Maschine nicht in feuchten oder nas-
sen Raumen betreiben oder diese dem Regen aussetzen. Arbeitsflache und Bereich immer gut beleuch-
ten.

7. Kinder und Besucher von der Maschine fernhalten. Kinder und Besucher immer in sicherem Abstand
zum Arbeitsbereich halten.

8. Die Werkstatt oder den Arbeitsraum vor unbefugtem Betreten absichern. Kindersicherungen in Form von
verschliessbaren Riegeln, absperrbaren Hauptschaltern etc. anbringen.

9. Maschine nicht Uberlasten. Die Arbeitsleistung der Maschine wird besser und der Betrieb sicherer, wenn
diese in den Leistungsbereichen betrieben wird, fur welche sie ausgelegt ist.

10. Anbaugeréte nicht fir Arbeiten einsetzen, flir welche sie nicht ausgelegt sind.

11. Richtige Arbeitskleidung tragen; lose Kleidung, Handschuhe, Halstticher, Ringe, Hals- oder Handketten
oder anderen Schmuck vermeiden. Diese kénnten sich in bewegenden Maschinenteilen verfangen.
Schuhe mit rutschfesten Sohlen tragen. Eine Kopfbedeckung tragen, die lange Haare vollstandig
abdeckt.

12. Immer eine Schutzbrille tragen. Hier gemass den Unfallverhiitungsvorschriften verfahren. Ebenso eine
Staubmaske bei Arbeiten mit Staubanfall tragen.

13. Werkstlcke festklemmen. Zum Halten des Werkstiicks immer einen Schraubstock oder eine Spannvor-
richtung verwenden. Dies ist sicherer als mit der Hand, und es stehen beide Hande zum Bedienen der
Maschine frei.



Allgemeine Sicherheitsvorschriften FROMAC

923VTC/VTSC

14. Auf Standsicherheit achten. Fussstellung und kérperliche Balance immer so halten, dass der sichere
Stand gewabhrleistet ist.

15. Maschine immer in einwandfreiem Zustand halten. Hierzu die Schneidflachen scharf und sauber fiir die
optimale Leistung halten. Die Betriebsanweisung fiir die Reinigung, das Schmieren und den Wechsel
von Anbaugeréten beachten.

16. Maschine immer vom Netz trennen, bevor Wartungsarbeiten oder der Wechsel von Maschinenteilen, wie
Sageblatt, Schneidwerkzeuge etc. erfolgen.

17. Nur das empfohlene Zubehor verwenden. Dazu die Anweisungen in der Bedienungsanleitung beachten.
Die Verwendung von ungeeignetem Zubehdr birgt Unfallgefahren in sich.

18. Vemeiden Sie ein unbeabsichtigtes Inbetriebsetzen. Immer vor dem Herstellen des Netzanschlusses
prufen, ob der Betriebsschalter in der Stellung "0" (Aus) steht.

19. Niemals auf die Maschine steigen. Schwere Verletzungen sind mdglich, falls die Maschine kippt oder in
Beruihrung mit dem Schneidwerkzeug kommt.

20. Schadhafte Maschinenteile priifen. Beschadigte Schutzvorrichtungen oder andere Teile sollten vor dem
weiteren Betrieb einwandfrei repariert oder ausgetauscht werden.

21. Maschine nie wahrend des Betriebs verlassen. Immer die Netzversorgung abschalten. Maschine erst
verlassen, wenn diese vollstandig zum Stillstand gekommen ist.

22. Maschine nie unter Einfluss von Alkohol, Medikamenten oder Drogen bedienen.

23. Sicherstellen, dass die Maschine von der Netzversorgung getrennt ist, bevor Arbeiten an der elektri
schen Anlage, am Antriebsmotor etc. erfolgen.

Hinweise zur Arbeitssicherheit

Transport der Maschine
1. Die Maschine wiegt 28kg.
2. Fir den Transport geeignete Transportmittel verwenden.
3.  Die Maschinen ist stark kopflastig, beim Transport besteht Kippgefahr!

Arbeitsplatz
1. Die Beleuchtung und Beliiftung des Arbeitsraumes muss ausreichend sein.
2.  Die Beleuchtung fir ein sicheres Arbeiten muss 300 LUX betragen.

Larmpegel
1. Der Larmpegel der Maschine wahrend des Betriebes liegt bei 70dB.
2. Je nach Material kann sich beim Bohren der Larm erhéhen. Es ist daher nétig, sich gegen den Larm zu
schiitzen und geeignete Schutzmafnahmen vorzunehmen (z.B. Ohrschutz).

Elektrischer Netzanschluss

1. Die Maschine Modell 212 wird mit einem Netzkabel mit Stecker geliefert, 230V, 50Hz.
Die Anschliisse sowie Aenderungen des Netzanschlusses sind von einem Fachmann geméass Norm
EN60204-1, Punkt 5.3 vorzunehmen.

2.  Die Absicherung muss min. 10 A sein.

3. Die genauen elektrischen Daten finden Sie auf dem Typenschild der Maschine und dem elektrischen Plan, der
dieser Anleitung beiliegt.

4.  ACHTUNG: Fir alle Service- oder Umriistarbeiten sowie Reparaturen ist die Maschine vom elektrischen Netz
zu trennen (Stecker ausziehen).

5.  Das gelb/griine Erdungskabel ist wichtig flir die elektrische Sicherheit. Es ist daher auf die richtige Montage zu
achten.



Technische Daten CHOMAC

923VTC/IVTSC

Bandmotor 380V, 1.125Kw
Pumpenmotor 380V, 0.1Kw
Bandgrosse 3035 x 25 x 0.9mm
Bandgeschwindigkeit 25 - 75 m/Min. stufenlos
Abmessungen L/B/H 1880 x 810 x 1220mm
Gewicht 435kg Mod. 923VTC, 495kg Mod. 923VTSC
Schnittkapazitaten 90° rund rechteck 45° rund rechteck

225 225x410 225 305x225

Larmtest im Zusammenhang mit dem Punkt 1.7.4 der Maschinenrichtlinien 89/392

- Bei normaler, gleichmassiger Belastung der Sdgemaschine ist der Larmpegel unter (IEC 651 - IEC 804)
unter 70 dB. Der Pegel kann jedoch bei kann jedoch bei verschieden problematisch spannbaren Materialien
ansteigen, so dass sich das Bedienungspersonal mit einem Larmschutz ausriisten muss.

Maschinenbeschrieb
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Elektrische Anlage

FROMAC

923VTC/IVTSC

Mod. 923VTC

1.Kontrollampe (HL)

2. Startdrticker (SB3)

3. Stopdriicker (SB2)

4. Pumpenwahlschalter (SB4)
5. Not-/Ausschalter (SB1)

6. Absenkventilregler

7. Ein-/Ausregler Absenkventil
8. Deckelschalter (SQ1 + SQ2)

Empfehlung der Maschine

Mod. 923VTSC

1. Kontrollampe (PL1)

2. Startdrticker (PL2, SB3)

3. Stopdriicker (SB2)

4. Pumpenwahlschalter (SA1)
5. Not-/Ausschalter (SB1)

6. Absenkventilregler

7. Schalter "Heben" (SB5)

8. Schalter "Senken" (SB5)
9. Endschalter (SQ1 + SQ2)
10. Bandspannungskontroll-Schalter (SQ3)
11. Endschalter oben (SQ4)
12. Endschalter unten (SQ5)
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- Die Maschine dient zum Schneiden von metallischen Bauteilen von unterschiedlichem Profil und Form, die
in Werkstétten, Drehereien und Stahlbau allgemein verwendet werden.

- Furdie Fuhrung der Maschine ist ein einziger Bediener erforderlich.

- Um ein gutes Einlaufen der Maschine zu erziehlen, empfielht sich zuerst ein jeweiliges halbstiindiges Ein

laufen ohne Belastung.

- Vor jedem Schnitt muss sichergestellt werden, dass das Werkstuck sicher auf dem Schraubstock blockiert

ist und an seinen Enden entsprechend gehalten wird.

- Verwenden Sie keine Séagebéander mit Abmessungen, die nicht in den Maschinenangaben angefihrt sind.
- Vor jeder eigenméchtigen Reparatur der Maschine, wenden Sie sich an lhren Fachhéndler.

Aufstellung der Maschine

Die Mindestvoraussetzung des Lokals zur Aufstellung der Maschine sind:
Netzspannung und Frequenz entsprechen den Merkmalen des Motors der Maschine.

Umgebungstemperatur von - 10°C bis + 50°C.
Relative Luftfeuchtigkeit nicht mehr als 90%.

Verankerung der Maschine

Die Maschine ist auf eine solide Zementunterlage in einem Abstand von mindestens 800mm zur rliickseitigen
Wand aufzustellen und mittels Schrauben und Ausdehnungsstopfen oder eingemauerten Zugstangen im Un-
tergrund zu verankern. Dabei ist auf die Nivelierung zu achten.



Elektrische Anlage Modell 923VTC PROMAC

923VTC/VTSC

Das Elektroschema, das auch im Schaltschrank zu finden ist, enthalt die notwendigen Angaben fur den kor-
rekten Anschluss Ihrer Maschine ans Netz. Kontrollieren Sie, dass der Motor in die richtige Richtung lauft (im
Gegenuhrzeigersinn, wenn die Antriebswelle betrachtet wird). Ist dies nicht der Fall, muss die Maschine abge-

stellt und zwei Motor-Zuleitungsdrahte ausgetauscht werden. Der Anschluss muss von einem Fachmann er-
stellt werden.

1 ' A D
m
A T g 174 » ~d |o o ¥ g
o " 7}
(2]
(759
%_—n
-t
x
-C
-
S~
2~ o
o 2
- = = &3z
= —— =
s =
-t
S
S <<
e 0N
o ~ E
z ! = =
S ——=—— ., \izs:
4~ -
1 :
=
o
= =
T 2
o3 g
1 i E_ &
- i = { oty
= 1 —m =4 ) BBsg
s\ SR8
- el I = \-
o 1 |
! 1
o4 - :
- i j=:
[=}
5 £
V*&Afg
Slals
A N i
(==
3—-« = Limit of equipment
0 (¥
23
[¥9 ]
HBE >

L
L
L



Elektrische Anlage Modell 923VTSC FROMAC

923VTC/IVTSC

Das Elektroschema, das auch im Schaltschrank zu finden ist, enthalt die notwendigen Angaben fiir den kor-
rekten Anschluss Ihrer Maschine ans Netz. Kontrollieren Sie, dass der Motor in die richtige Richtung lauft (im
Gegenuhrzeigersinn, wenn die Antriebswelle betrachtet wird). Ist dies nicht der Fall, muss die Maschine abge-
stellt und zwei Motor-Zuleitungsdrahte ausgetauscht werden. Der Anschluss muss von einem Fachmann er-
stellt werden.
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Stuckliste der elektrischen Anlage 923VTC PHOMAC
923VTC/IVTSC
Kurzzeichen Funktion T ech. Daten Anzahl Bemerkungen
Qs Hauptschalter AC21 1 VDE 0660
32A IEC 408
500V BS 5419
FUl1 + FU2 Sicherung des AC 600V 1 UL198 G
Transformers Primér 30mm 2A 1 CSAC22.2
FU3 Sicherung des AC 600V 1 NO. 59.2
Transformer Sekundér
KM1 Schaltschiitz SPLA 1 IEC 158-1
Bandmotor Ri=600V BS5424-1
Rt=25A VDE 0660
KM2 Schaltschiitz AC3 JIS 8325
Pumpenmotor 220V, 2.2Kw
380V, 4.0 Kw
FR Motorschutzschalter 2.8-4.2A 1 IEC 292
3-5A VVDE 0660
Ui = 660V JIS 8325
Ith* 10A BS5424-1
TC Transformator AC 1 IEC 76-5
0-220-380V EN 60742
24V, 72VA IP2X
SQ1 +SQ2 Banddeckelschalter AC 500V 1 IEC 947
5A IP 65
EN947
SQ3 Endschalter AC 125V, 10A 1 ULE 100182
250V, 10A
SQ4 Endschalter AC 600V 1 UL-66C7
10A 125, 250V IP 54
0.1A600vDC
SB1 Not-/Ausschalter AC 600V 1
10A
SB2 Stopdriicker 1NO+1NC 1 IEC 144
SB 3 Startdrticker AC 250V, 10A 1 IP 65
380V, 7.5A
SB4 Pumpenwahlschalter 1
0-1
TP Klemmenbrett AC 600V 19 UL 9987
15A IP2X
HL Kontrollampe 22 AC, 24V 1 IEC 144
1.2w IP 65
M1 Bandmotor 380V, 1.125Kw 1 IP 65
3A, 1020 Upm
M2 Pumpenmotor 380V, 0.1Kw 1 IP 65
0.22A, 2850Upm
PE Erdung



Stuckliste der elektrischen Anlage 923VTC PROMAC

923VTC/N/TSC
Kurzzeichen Funktion T ech. Daten Anzahl Bemerkungen
QS Hauptschalter AC 500V 50Hz 1 VDE 0660
3 P, 16A IEC 408, IP 54
FUL1 + FU2 Sicherung des AC 600V 1 UL198G
Transformers Priméar 30mm 2A 1 CSAC22.2
FU3 Sicherung des AC 600V 1 NO. 59.2
Transformer Sekundar ~ 30mm, 3A
FU4 Sicherung (230V) AC 600V 1 UL 198 G
30mm, 3A CSAC?22.2
KM1 Schaltschitzen 3PLA 1 IEC 158-1
KM2 Band-/Pumpenmotor Ri=600V BS 5424-1
KM3 Rt=25A VDE 0660
AC 3220V 2.2Kw JIS 8325
380V, 4.0 Kw
FR Motorschutzschalter 4.5-6.5A 1 IEC 292
4.5A VDE 0660
Ui=AC660V JIS 8325
Ith * 10A BS5424-1
TC Transformator AC/Eingang Hi=380V 1 IEC 76-5
Ausgang Hi=230V EN 60742
Ausgang Lo=24V, 72VA IP2
SQ1 +SQ2 Banddeckelschalter AC 15.2A max.400V 1 IEC 947
1INO+1NC IP 65
EN947
SQ3 Endschalter AC 125V, 10A 1 ULE 100182
250V, 10A
SQ4 Endschalter AC 600V 1 UL-66C7
10A 125, 250V IP54
SQ5 Endschalter 0.1A600VDC
PL1 Kontrollleuchte AC 24V, 1.5W 1 IEC 144
PL2 1 IP 65
SB1 Not-/Ausschalter AC 250V, 10A 1
SB2 Stopdriicker AC 380V, 7.5V 1 IEC 144
SB3 Startdriicker 22mm, INO+1NC 1 IP 65
SB4 Driicker "Senken"
SB5 Drucker "Heben" 2NO +2NC
SAl Pumpenwabhlschalter AC 250V 10A 1 IEC 144
AC 380V, 7.5V IP 65
B Klemmenbrett AC 600V, 15A 19 UL 9987
M1 Bandmotor AC 380V, 1.5Kw 1 IP 65
4.5A, 1420 Upm
M2 Pumpenmotor AC 380V, 0.1Kw 1 IP 65
0.22A, 2850Upm
M3 Hydraulikmotor AC 380V, 0.2Kw 1 IP 65

0.44A, 1420Upm

Verdrahtung: Intern (24V) 0.75mm2, max. 300V. Zuleitung 1.0mm2, max 600V CNS 679, JIS C3307



Blockschema elektrische Anlage 923VTSC PIOMAC
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Transport FROMAC

923VTC/IVTSC

Achtung!

1. Das Gewicht der Maschine ist ungleichmassig verteilt. Achten Sie beim Transport auf eine gute
Balance!
2. Transporte mittels Stapler unter grosster Vorsicht und langsam vornehmen! Kippgefahr!
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Wahl des Sagebandes PROMAC

923VTC/VTSC

A. Verwenden Sie nie ein zu grobes Séageband. Zu jedem beliebigen Zeitpunkt miissen mindestens drei aufein-
anderfolgende Zahne in das Werkstlick greifen. (Greifen weniger Zahne ins Werkstuck, werden die Zéhne
beschadigt.)

B. Um eine zufriedenstellende Oberflache zu erhalten, sollten Sie nie feinere Sageblatter als erforderlich ver-
wenden. (Greifen zu viele Zahne ins Werkstlick, arbeitet die Maschine weniger effizient, das Séageblatt wird
vorzeitig abgenitzt und es werden krumme oder weder rechteckige noch parallele Schnitte erreicht.)

C. Die folgende Tabelle muss nicht in jedem Fall hundertprozentig korrekt sein, handelt es sich doch um
allgemeine Richtwerte fur gute Sagearbeit. Ihr Sdgeblatt Hersteller oder Betriebsingenieur kann Sie am besten
Uber den korrekten Einsatz der Sageblatter informieren.

Grosse des
Werkstlicks Empfohlene Zahnung pro Zoll
(Vollmaterial)
BEST ARTIKELNR. GUT GEEIGNET
>25 mm Durchm. 10/14 9662
<25 mm 6/10 9663 10/14 5/8
<40 mm 6/10 9663 10/14 5/8
<50 mm 6/10 9663 5/8 4/6
<60 mm 5/8 9664 6/10 4/6
<75 mm 5/8 9664 4/6 Ya
<90 mm 5/8 9664 4/6 Ya
<100 mm 4/6 9665 Ya 5/8
<115 mm 4/6 9665 Y 5/8
<125 mm 4/6 9665 Ya 5/8
<150 mm 4/6 9665 Ya 5/8
<175 mm 4/6 9665 Ya 5/8
<200 mm Ya 9666 4/6 5/8
<225 mm Ya 9666 4/6 5/8
Anmerkung:

1. Fur das Zerségen von Rohren mit dinnen bis normal dicken Wénden, von Profileisen oder Doppel-T-Tragern
hat man mit Sdgebander mit 10/14 Z&hnen pro Zoll im allgemeinen gute Erfahrungen gemacht. Weniger als 10
Zahne pro Zoll durfte nur in seltenen Fallen ausreichend sein.

2. Rohre oder Profileisen mit einer Wand- oder Stegdicke von mehr als 10 mm, kdnnen mit einem 6/10er oder
5/8er-Ségeblatt zufriedenstellend zersagt werden.

3. Wenn rechteckiges Material zu zersagen ist, muss das Werkstlick nach Mdéglichkeit so eingespannt wer-
den, dass das duinnste Querprofil unter die Z&hne des Ségeblatts zu liegen kommt. Die gewdahlte Teilung (dh.
die Anzahl Zahne pro Zoll des Sageblatts) muss gewahrleisten, dass zu jedem Zeitpunkt mindestens 3 aufein-
anderfolgende Z&hne in das Werksttiick greifen. Sollte dies nicht méglich sein, weil das diinnste Querprofil zu
dinn ist, muss das Werkstuck mit der breiteren Seite in Richtung der Zahne des Sageblatts eingespannt und
ein gréberes Ségeblatt aus der Liste der fur runde und rechteckige Vollstangen empfohlenen Sageblatter
gewahlt werden.

Kahlschmiermittel

Aufgrund des breitgeféacherten Produkteangebots im Handel Uberldasst man dem Bediener die Wahl des fir ihn
am geeignesten Produkts. Als Bezugsmittel gilt ein Oel des Types SHELL LUTEM OIL ECO. Wir empfehlen
Ihnen das biologische Kiihischmiermittel PROMAC Art. 9197, Gebinde a 5kg. Die Mindest-verdiinnung des
Oeles im Wasser betragt 5 - 10%.



Demontage und Installation des Sagebandes

PROMAC

923VTC/VTSC

Beim Versand der Maschine wurde die Maschine mit ei-
nem Sageband versehen. Wenn Sie das Sageband aus-
tauschen, lesen Sie auf den Seite 12 nach, was zur WAHL
DES SAGEBANDES geschrieben steht. Das Modell
923VTC und 923VTSC erfordert ein Sageblatt mit den Mas-
sen von 3345x25x0,9 mm.

1. Unterbrechen Sie die Stromzufuhr zur Maschine.

2. Heben Sie den Sagerahmen um rund 150 mm an und
schliessen Sie den Ein-/Ausregler des Absenkventil (6) in-
dem Sie es soweit wie moglich im Uhrzeigersinn drehen.
Nur bei Modell 923VTC nétig.

3. Oeffnen Sie beide Bandradabdeckungen und entfernen
Sie die Spane aus der Maschine.

4. Lockern Sie die Spannung des Ségebandes, indem Sie
das Handrad "C" in Fig. 4 im Gegenuhrzeigersinn drehen.

5. Schieben Sie den linken Bandfuihrungsarm so weit wie
mdglich nach rechts.

6. Demontieren Sie das Sageblatt aus den beiden Band-
réadern und jeder Sagebandfuhrung.

7. Kontrollieren Sie, dass die Zadhne des neuen Sagebandes
in Arbeitsrichtung schauen. Falls nétig, ist das Ségeband
umzukehren.

8. Plazieren Sie das Séageband auf den Radern wie "A"
Fig. 4 zeigt.

9. Schieben Sie das Sageband zwischen den Sageband-
fihrungen ganz hinauf, wobei der Riicken des Sagebandes
wie in Fig. 5 gezeigt, gegen das hintere Lager zu liegen
kommen muss.

10. Spannen Sie das Sageblatt leicht und verschieben Sie
es auf beiden Rédern, wie in Fig. 6 angegeben.

WICHTIG: KONTROLLIEREN SIE, DASS DER RUCKEN
DES SAGEBLATTES GEGEN DIE RADFLANSCHE BEI-
DER RADER ZU LIEGEN KOMMT.

11. Wenn Sie sicher sind, dass die Rickseite des Sage-
bandes an die Radflansche beider Réder anliegt und in die
Fuhrungen eingespannt sind, kénnen Sie das Sageband
wieder spannen.

Die richtige Spannung ist erreicht, wenn der Zeiger der
Bandspannungsskala die linke Markierung erreicht.

12. Stellen Sie die Maschine kurz an um sicherzustellen,
dass Positionierung und Bewegung des Sagebandes kor-
rekt sind. Ist der Spurlauf des Sagebandes nicht korrekt,
lesen Sie bitte den Abschnitt SPURENEINSTELLUNG DES
SAGEBANDES.

13
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Ein- und Ausschalten der Maschine

Damit die Maschine eingeschaltet werden kann, muss
der Sadgearm angehoben werden. Die Maschine wird durch
Betatigen des Startdriickers "A" Fig 7, gestartet. Sie bleibt
in Betrieb, bis sich der Sdgerahmen am Ende des
Schnitts unten befindet oder der Stopdricker "B" beta-
tigt wird. Durch Betétigen dieses Stopdriickers kann der
Motor zu jedem beliebigen Zeitpunkt angehalten werden.

Spureneinstellung des Sagebandes

Das Sageband lauft in der richtigen Spur, wenn den Ruk-
ken des Sageblattes gegen die Radflansche beider R&-
der liegt. Steht der Riicken des Sagebandes nicht an
den Radflanschen an, ist die Schraube "A", Fig. 8 anzu-
ziehen oder zu lockern, bis das Ségeblatt in der richti-
gen Spur verlauft.

Einstellung der Arbeitsgeschwindigkeit

Wird das Absenksteuerventil “A”, Fig. 9, soweit als mdg-
lich im Uhrzeigersinn gedreht wird, bewegt sich der Sage-
rahmen nicht nach unten. Wird es hingegen im Gegen-
uhrzeigersinn gedreht, regulieren Sie damit den Oelfluss
vom Zylinder und bestimmen die Geschwindigkeit, mit
der sich der Sdgerahmen senkt. Zu viele Faktoren sind
daran beteiligt, als dass man eine Tabelle tiber die Arbeits-
geschwindigkeiten erstellen kdnnte. Als allgemeine Re-
gel kann jedoch gesagt werden, dass die besten Resul-
tate erzielt werden, wenn ein gleichméassiger Druck ohne
Ueberbeanspruchung der Sagebander ausgetibt wird.
Vermeiden Sie vor allem zu Beginn des Ségevorgangs
eine Ueberbeanspruchung des Sagebandes, denn dies
verkurzt die Lebensdauer des Bandes und kann zu
schlechten Schnitten fiihren. Anhand der Spane kdnnen
Sie feststellen, ob eine geeignete Arbeitsgeschwindig-
keit gewahlt wurde. Feine, pulverige Spane deuten auf
eine zu geringe Arbeitsgeschwindigkeit hin. Statt zu
schneiden fahren die Zahne Uber die Oberfléache. Verbrann-
te Spane deuten auf eine zu hohe Arbeitsgeschwindig-
keit hin, welche den Bruch der Zahne aufgrund Uberhitz-
ten Ségebandes verursachen kann. Die ideale Arbeits-
geschwindigkeit ist dann vorhanden, wenn die Spane frei
gekrauselt sind; eine optimal kurze Schneidezeit und
lange Lebensdauer sind dann gewéhrleistet.

Einstellen der Sagebandfiihrung

Die Sagebandfuhrungen missen mdglichst nahe an die
Schraubstockbacken gefiihrt werden. Der rechte Band-
fuhrungsarm "A" Fig. 10, ist nicht nachstellbar. Der linke
Arm hingegen kann nach links oder rechts bewegt wer-
den, je nach der Position des linken Schraubstock-
backens. Um den linken Bandfuihrungsarm zu verschie-
ben, Handknopf "B" 16sen, den Arm positionieren und
den Handknopf "B" anziehen.

FROMAC

923VTC/IVTSC




Einstellung der Bandfiihrungslager

Der Riicken des Sagebandes Fig 11. muss auf dem hinte-
ren Fiihrungslager aufliegen. Das Sageband muss zwischen
den beiden Rollenlagern "A" und "B", Fig. 11, aufliegen.
Das hintere Lager "B" der linken Sagebandfiihrung kann
durch Lockern der Schraube "C" leicht der Dicke des Sage-
bandes angepasst werden. Das Lager "B" befindet sich
auf einem verstellbarem Exenter. Die Rollenlager der rech-
ten Sagebandfiihrung werden auf dieselbe Weise der Dik-
ke des Sagebandes angepasst, nur befindet sich hier das
einstellbare Lager vorn. Der Abstand zwischen dem Lager
und den Rollenlagern darf nicht mehr als 0.05 mm betra-
gen.

Einstellung der Hartmetallbandfiihrungen

Die Hartmetallfiihrungen "D", Fig. 11. gewahrleisten eine
exakte Fihrung des Sagebandes. Es ist daher auf eine
genaue Einstellung zu achten. Die Filhrungen werden nach
dem Einstellen der Rollenager bei gespanntem Ségeblatt
mit einem Spiel von 0,05 mm eingestellt. Es ist bei dieser
Einstellung zu achten, dass das Band niergends klemmt
(Schweissnaht).

Schraubstock

Das Werkstiick wird so in die Schraubstockbacken einge-
spannt, dass der abzuschneidende Teil Uber das Sage-
band hinausragt. Zur Positionierung des bewegbaren
Schraubstockbackens Fig. 12, muss das Handrad "B" um
eine halbe Umdrehung im Gegenuhrzeigersinn gedreht
werden, bevor der Backen in die gewlinschte Position ge-
bracht wird. Zur Arretierung des Backens muss das Hand-
rad "B" im Uhrzeigersinn gedreht werden. Der
Schraubstockbacken kann so eingestellt werden, dass
durch Lockern der beiden auf jedem Backen befindlichen
Schrauben "C", Fig. 12, jeder beliebige Winkel von 0 bis
45 Grad geschnitten werden kann. Positionieren Sie die
beiden Backen im gewlinschten Winkel und ziehen Sie
die Bolzen wieder an. Wenn Sie in Gehrungen sagen, muss
der linke Backen "D" nach links verschoben werden, bis
das Werkstiick und der Backen den Fiihrungsarm befrei-
en.

Inbetriebnahme

ACHTUNG: Den roten Not-/Ausschalter driicken, wenn
gefahrliche Situationen oder Betriebsstérungen im
allgemeinen auftreten, um sofort alle Maschinenlaufe
abzubrechen.

1. Die Bandspannung prifen.

2. Den Sagearm heben und den Ein-/Ausregler des Ab
senkventil auf “OFF” stellen (Mod. 923VTC).

3. Das Werkstuick zwischen den Spannbacken
festspannen.

4. Den linken Bandftihrungsarm “A”, Fig. 13
moglichst nahe an die linke Spannbacke fiihren.

FROMAC

923VTC/VTSC
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5. Die Maschine starten mittels dem griinen m&ﬂlﬁ
Startriicker “I”. Evt. die KiihImittelpumpe mittels dem 923VTCVTSC
Pumpenschalter zuschalten.

6. Die Bandgeschwindigkeit mittels des Motorvaria
tors einstellen (siehe Geschwindikeitseinstellung).

7. Den Ein-/Ausregler des Absenkventils auf “ON” stel
len (Mod. 923VTC) und mittels dem Regulierventil
(siehe Einstellung der Arbeitsgeschwindigkeit) "C"
die gewtinschte Absenkgeschwindigkeit einstellen.

8. Nach Beendigung des Schnittes stellt die Maschi
ne automatisch ab.

Geschwindigkeits-Einstellung

Die PROMAC-Sagemaschine ist mit einem stufenlo-
sem Keilriemen-Variator Fig. 14 ausgeriistet. Dank
diesem haben Sie einen breiten Geschwindigkeitsbe-
reich von 25-75 m/min. zur Vefligung, den Sie mittels
Knopf "B" einstellen kénnen.

Achtung: Verstellungen nur bei laufender Maschi-

ne vornehmen!

Wartung !

Nachstehend sind die wichtigsten Wartungseingriffe
angefihrt, die in tagliche, wochentliche, monatliche
und halbjahrliche Eingriffe unterteilt werden kénnen.
Die Nichteinhaltung der vorgesehenen Arbeiten bedingt
einen vorzeitigen Verschleiss und geringere Leistung
der Maschine.

Tagliche Wartung

- Allgemeine Reinigung der Maschine von ange
fallenen Spéanen.

- Wiederherstellen des Kihl- und Schmiermittel-
standes.

- Kontrolle des Sagebandesverschleisses.

- Anheben des Kopfes nach oben, um ein Erlah
men der Ricklauffeder zu vermeiden.

- Funktionalitat der Schutzabdeckungen und
Notfalltasten kontrollieren.

Wochentliche Wartung

- Allgemeine, sorgféltige Reinigung der Maschine von
angefallenen Spanen und insbesondere des
Schmier- und Kiihimittelbehélters.

- Reinigung und Schmierung der Zugschraube und
der Gleitbahnfihrungen des Spannstockes und der
Bandfuhrungsarme.

- Reinigung des Sagebandsitzes.

- Scharfung der Zahne.

- Schutzabdeckungen und Notfalltasten auf
Funktionalitat und allféallige Defekte kontrollieren.

Monatliche Reinigung

- Alle Schrauben nachziehen.

- Schutzabdeckungen auf ihre Integritat kontrollieren.
- Bolzen des Armscharniers schmieren.

16



Halbjahrliche Wartung

Getriebedlwechsel

- Oelwechsel des Getriebekasten Fig. 15 vorneh-
men. 1. Wechsel nach 50 Betriebsstunden.  Oel
des Types GEARCO 85W-140 der National
Chemserach oder ein gleichwertiges Oel verwen-
den.

Hydraulik-System (nur Mod. 923VTCS)

- Oelwechsel des Hydrauliksystemes alljahrlich
vornehmen. SHELL Hydraulikdl 32 oder gleichwer-
tiges verwenden.

Achtung: Wenn der Arm nicht mehr absenkt, ist
das Magnetventil "A" Fig. 16 verschmutzt. Das
Ventil demontieren, reinigen und wieder montieren.

Einstellen der oberen Endschalter

des Sagearmes

Der obere Hub des Sagearmes kann der
Werkstiickgrosse angepasst werden. Die Einstel-
lung erfolgt mittels des Endschalters "B", Fig. 17.
Durch |6sen der Schraube "A" kann der Endschalter
dem Werkstlick entsprechend angepasst werden.

Einstellen der Gehrung

Durch Losen der beiden Spannschrauben Fig. 18
"A" wird der Drehbock zur Verstellung frei. Durch
Drehen des Oberteils der Maschine kann jeder
beliebige Winkel zwischen 0° und 45° eingestellt
werden.

Die Spannbacken "D" werden nun in die Richtung
des Werkstiickes angepasst.

Der Hebel "C" dient zur Schnellverstellung der
Backe "D".

Achten Sie auf die gute Klemmung des Werkstik-
kes.

Ausserordentliche Wartung

Die ausserordentliche Wartungen sind von Fach-
personal durchfiihren zu lassen. Es empfiehlt sich
auf jedem Fall, sich an lhren Maschinen-handler
zuwenden.

Als ausserordentliche Wartung ist auch die Wie-
derherstellung der Schutzabdeckungen und Sicher-
heitsvorrichtungen anzusehen.

Ausserbetriebsetzung
Wenn die Sdgemaschine langere Zeit nicht ver-
wendet wird, empfiehlt es sich
- den elektrischen Netzstecker zu ziehen.
- den Kihlmittelbehalter zu leeren.
- die Maschine sorgfaltig zu reinigen und
ausreichend zu konservieren.
- falls erforderlich, die Maschine mit einer
Plane zudecken.

FROMAC

923VTC/VTSC
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Entsorgung PROMAC

923VTC/IVTSC

Allgemeine Vorschriften

Bei der endgtiltigen Abriistung und Verschrottung der Maschine muss der Art und der Zusammensetzung der
zu entsorgenden Materialien Rechnung getragen werden. Dies bedeutet im Einzelnen:

- Eisenhaltige Materialien und Gusseisen, die allerdings immer nur aus Metall bestehen, bei welchem es sich
um einen sekundéaren Rohstoff handelt, missen, vorbehaltlich der Vergitung der enthaltenen Bestandteile,
den zur Einschmelzung erméchtigten Eisenwerken tibergeben werden.

- Die elektrischen Bestandteile, einschliesslich Netzkabel und elektronisches Material, welches als dem stad-
tischen Mll assimilierbar eingestuft wird,kann direkt der Verwaltung der Millabfuhr, ibergeben werden.

- fur die gebrauchte Mineral-, synthetischen oder gemischten Oele, wasserlslichen Oele und Fette, bei wel-
chen es sich um Spezialmill handelt, muss man sich zwecks Lagerung, Transport und anschliessender
Entsorgung an das Konsortium fiir Gebrauchtdle wenden.

Anmerkung. Da die Vorschriften und Gesetze fiir die Entsorgung in dauerndem Wandel begriffen sind und
daher Aenderungen und Neubestimmungen unterliegen, ist der Verwender angehalten, sich tiber die jeweiligen
Vorschriften zur Abristung der Werkzeugmaschinen zu unterrichten, die von den oben genannten Normen
abweichen kdnnen. Die angefuhrten Hinweise sind in jedem Fall als allgemein und rein richtungsweisend
anzusehen.
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Ersatzteilliste

ERoMAC

923VTC/VTSC

01
02
03
04
05
06
07
08
09

PM 923601
PM 923602
PM 946541
PM 918084
949660

949455

PM 923607
PM 923608
PM 923009

9-1 PM 923509

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51

52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62

PM 1104
PM 949445
949560
PM 923613
PM 923614
PM 923615
PM 923616
PM 923617
PM 923618
PM 923619
PM 923620
PM 923021
PM 923022
303409
PM 923624
PM 923625
PM 923626
PM 923627
PM 923628
PM 923029
PM 923030
PM 923031
PM 923632
PM 923633
PM 923634
PM 923635-1
949437
PM 923037
PM 923038
PM 923106
PM 923640
PM 923041
949433
949656
940654
PM 923045
949556
PM 923647
939547
PM 003002
PM 923650
PM 923051

PM 923651

PM 923652
PM 923653
PM 923054
949463
949437
940654
949455
PM 923659
PM 923660
PM 923661
PM 923062

Standfuss / Socle

Schraube / Vis M12x65
Mutter / Ecrou M12
Kihlwasserpumpe / Pompe
Schraube / Vis

Federring / Rondelle ressort
Halter / Porteur
Verschraubung / Raccord
Schauglas / Lunette de contr6le
Dichtung / Joint

Schraube / Vis M10x30
Scheibe / Rondelle M10
Mutter / Ecrou M10

Jaccard hebel / Levier Jaccord
Halter / Porteur

Feder / Ressort

Halter / Porteur

Welle / Axe

Griff / Poignée

Anschlag / Butée

Schraube / Vis

Handrad / Manivelle

Flansch / Flasque
Schraube / Vis

Spindel / Arbre

Fuhrung / Guide
Schlossmutter / Ecrou de serrage
Hebel / Levier

Schraube / Vis

Bolzen / Boulon

Nadellager / Roulement a aiguilles
Feder / Ressort

Welle / Axe

Arm / Bras

Zahnstange / Creémailliere
Biichse / Boite 923VTAS
Scheibe / Rondelle

Bolzen / Boulon

Ring / Rondelle

Schraube / Vis M12x20
Schmiernippel / Raccord graisseur
Winkel / Angle droit

Scheibe / Rondelle
Schraube / Vis M8x20
Schraube / Vis M6x12
Schalter / Interrupteur
Mutter / Ecrou M6
Welle / Axe

Seegerring / Circlips
Seegerring / Circlips

Stift / Goupille
Hydraulikzylinder / Cylindre
hydraulique 923VTC
Hydraulikzylinder / Cylindre
hydraulique 9823VTAC
Bolzen / Boulon

Halter / Porteur

Schraube / Vis M12x50
Federring / Rondelle M12
Schneibe / Ronelle
Schraube / Vis M6x12
Federring / Rondelle M6
Halter / Porteur

Feder / Ressort

Skala / Scala

Schraube / Vis M12x35

63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
72-1
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99
100
101
102
103
105
106
108
109
111
112
113
114
116
117
118
119
120
121
122
123
124
125
126
127
128
129
130
131
132

PM 949437
PM 923064
PM 923665
949437

PM 923667
PM 923668
303405

PM 923670
PM 923071
PM 923072
PM 923572
PM 923073
PM 923674
PM 923075
940654

949254

PM 923078
303405

PM 923680
944556

PM 923082
PM 923083
PM 923084
PM 923686
949236

PM 923088
PM 923062
PM 923090
PM 923045
PM 923692
PM 923093
PM 923094
PM 923095
PM 923096
PM 923097
PM 923098
PM 923099
PM 923198
PM 923701
PM 923197
PM 923703
PM 923705
PM 923106
972304

949433

PM 923511
949457

949558

PM 923114
PM 923116
PM 923716
855284

PM 923062
949437

PM 375060
PM 923122
PM 923123
PM 923124
949433

855210

PM 923127
949457

972304

PM 4117

PM 923131
949630

Scheibe / Rondelle

Backe / Machoire

Schraube / Vis 12x40

Scheibe / Rondelle

Backe / Machoire

Scheibe / Rondelle

Schraube / Vis M6x10

Deckel / Couvercle

Sicherung / Fusible

Schiitze / Contacteur
Motorschutzschalter / Interrupteur
Transformator / Transformateur
Klemmenbrett / Séparateur de cable
Handgriff / Poignée

Schraube / Vis M6x15

Schraube / Vis M6x12
Abdeckung / Recouvrement
Schraube / Vis M6x10

Deckel / Couvercle

Mutter / Ecrou M6

Blichse / Boite

Scheibe / Rondelle

Antriebsrad / Roue de traction
Schlauch / Tuyau 30mm
Schraube / Vis

Filtersieb / Filtre

Schraube / Vis M12x35

Knopf / Bouton

Endschalter / Interrupteur
Radkasten / Boite pour roue
Anschluss / Raccord

Getriebe / Boite d'engrenage
Keil / Clavette 7mm
Riemendeckel / Couvercle
Pully / Poulie

Keilriemen / Courroie

Pully / Poulie

Stift / Goupille

Arm / Bras

Hauptschalter / Interrupteur
Halter / Porteur

Trager / Barre porteuse
Schraube / Vis M12x20
Schraube / Vis M8x45

Scheibe / Rondelle

Motor / Moteur

Federring / Rondelle

Mutter / Ecrou

Keil / Clavette

Exenterwelle / Axe excentrique
Deckel / Couvercle

Kugellager / Rouelement a billes
Schraube / Vis M12x20

Scheibe / Ronelle

Kugellager / Rouelement a billes
Laufrad / Roue

Handschutz / Protection
Halter / Porteur

Scheibe / Rondelle

Kugellager / Roulement a billes
Exenterbolzen / Boulon excentrique
Federring / Rondelle

Schraube / Vis M8x45

Schraube / Vis M6x30

HM Fihrung / Guide métal dur
Schraube / Vis M8x40
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Ersatzteilliste

CoMAC

923VTC/IVTSC

133
134
135
136
137
138
139
140
141
142
143
144
145
146
147
148
150
151
152
153
154
155
156
157
158
159
160
161
162
163
164
165
166
167
167-1
168

169

170
171
172
173
174
175
176
177
178
179
180
181
182
183
184
186
187
188
189
190
191
192
193
194
195
196
200

949433 Scheibe / Rondelle

PM 923134 Arm/ Bras

PM 923735 Skala / Scala

PT 82061 Schraube / Vis M10x25

PM 923737 Fihrung / Guide

PM 923738 Flansch / Flasque

PM 923103 Schraube / Vis M12x20

PM 321083 Schraube / Vis M8x25

PM 923141 Schraube / Vis

PM 923142 Platte / Plaque

PM 000603 Schraube / Vis M8x10

PM 923744 Flansch / Flasque

302468 Schraube / Vis 8x10
949425 Scheibe / Rondelle

PM 923147 Drahtbirste / Brosse métallique
PM 923748 Halter / Porteur

PM 923750 Schraube / Vis M6x10
949445 Scheibe / Rondelle

949560 Mutter / Ecrou M10

985019 Schraube / Vis M8x35

PM 923754 Halter / Porteur

CX-74009 Mutter / Ecrou M12

PM 923156 Schraube / Vis M12x55

PM 923757 Schutz / Proection

PM 923158 Stellschraube / Vis

PM 923159 Schlauch / Tuyau

PM 923160 Hahn / Robinet

PM 923161 Kontrollampe / Lampe témoin
PM 923162 Schalter / Interrupteur "Start"
PM 923163 Schalter / Interrupteur "Stop"
PM 923764 Schalter / Interrupteur "Ab"
PM 923765 Schalter / Interrupteur "Auf"
PM 923164 Schalter / Interrupteur "Pump"
PM 923165 Ventil/ Valve

PM 923767 Ventil / Valve "Stop" 823VTC
PM 923168 Steuerkasten / Boitier 923VTC
PM 923768 Steuerkasten / Boitier 823VTSC
PM 923769 Platte / Plaque 923VTC

PM 923769 Platte / Plaque 923VTSC
949235 Schraube / Vis M5x8

PM 923171 Radkasten / Boite pour roue
PM 923106 Schraube / Vis M12x20

PM 923195 Schraube / Vis M16x35

PT 82059 Schraube / Vis M10x50
949236 Schraube / Vis M5x10

PM 923176 Skala / Scala

PM 923177 Fihrung / Guide

PM 923178 Welle/Axe

PM 923179 Keil / Clavette

PM 923180 Handrad / Manivielle

PM 923181 Federscheibe / Rondelle ressort
PM 923182 Biichse / Boite

PM 923183 Zeiger / Fléche

PM 923184 Drucklager / Roulement

PM 923186 Schraube / Vis

PM 923187 Fihrung / Guide

PM 923188 Schraube / Vis

PM 923189 Gegenhalter / Porteur

PM 923190 Welle/Axe

PM 923191 Mutter / Ecrou M16

303409 Schraube / Vis M8x25

PM 923194 Schiene / Guide

PM 923794 Endschalter / Interrupteur
PM 923795 Endschalter / Interrupteur
PM 923201-1 Schalterschutz / Protection
PM 923800 Deckel / Couvercle

201
202
203
204
205
206
207
208
209
210
211
212
213
214
215
216
217
218
219
220
221
222
223
224
225
226
227
228
229
230
231
232
233
234
235
236
237
238
239
240
241
242
243
244
245
246
247
248
249
250
251
252
253
254
255
256
257

258

949353
PM 923802
PM 923803
949353
PM 923805
PM 923806
949463
949437
PM 923809
949660
949455
949425
PM 923813
992850
PM 923815
949458
949445
PM 923818
PM 923819
PM 923820
949463
PM 923820
PM 923823
949463
PM 923823
PM 923826
949541
949437
PM 923823
986894
PM 923831
986894
PM 923054
949463
986894
949558
PM 923837
949611
PM 923839
PM 923840
949455
949652
986894
949457
949433
PM 3112
949558
PM 923848
PM 923849
PT 82061
949445
992889
949463
949437
949458
PM 923856
PM 923857

PM 923258
PM 923300

Schraube / Vis M6x8

Schraube / Vis

Deckel / Couvercle

Schraube / Cis M6x8

Schiene / Guide

Schraube / Vis M12x30
Federring / Rondelle ressort M12
Scheibe / Rondelle M12

Flansch / Flasque

Schraube / Vis M6x20

Federring / Rondelle ressort M6
Scheibe / Rondelle M6

Halter / Porteur

Schraube / Vis M10x20
Schraube / Vis M10x35
Federring / Rondelle ressort M10
Scheibe / Rondelle M10

Halter / Porteur

Schiene / Guide

Schraube / Vis M12x35
Federring / Rondelle ressort M12
Schraube / Vis M12x35
Drehteller / Table

Federring / Rondelle ressort M12
Schraube / Vis M12x35

Drehfuss / Socle

Mutter / Ecrou M12

Scheibe / Rondelle M12
Schraube / Vis M12x35
Schraube / Vis M8x30

Flansch / Flasque

Schraube / Vis M8x30

Schraube / Vis M12x50
Federring / Rondelle ressort M12
Schraube / Vis M8x30

Mutter / Ecrou M8

Halter / Porteur

Schraube / Vis M6x12

Sagetisch / Table de sciage
Fuhrung / Guide

Federring / Rondelle ressort M6
Schraube / Vis M6x25

Schraube / Vis M8x30

Federring / Rondelle ressort M8
Scheibe / Rondelle M8
Schraube / Vis M8x60

Mutter / Ecrou

Halter / Porteur

Platte / Plaque

Schraube / Vis M10x25

Scheibe / Rondelle M10
Schraube / Vis M12x40
Federring / Rondelle M12
Scheibe / Rondelle M12
Federring / Rondelle ressort M10
Schraube / Vis M10x30

Hydraulik kompl. / Systéme
hydraulique complet 923VTSC
Deckel / Couvercle

Spule Magnetventil / Bobine pour
valve 923VTSC




