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Technische Daten

Kapazitat 90 Sagebandgrofle Grundflache LxBxH
0330mm m330x480mm 34x1.1x4100mm 2300x940x1450mm
Kapazitat 45 Ségebandgeschwindigkeit ~ Nettogewicht
e275mm m300x275mm 25~80MPM 750 kg

Kapazitat 30 Motor Bruttogewicht
¢330mm m330x415mm 2.2kW 1430RPM 860 kg
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A ACHTUNG

Bitte lesen und verstehen Sie die
gesamte Anleitung, bevor Sie versuchen,
das Gerat zu montieren oder in Betrieb zu
nehmen.

Alle Bandséagen sind fiir die Verwendung
durch entsprechend geschultes und
erfahrenes Fachpersonal konzipiert und
bestimmt. Wenn Sie mit dem
ordnungsgemalfen und sicheren Betrieb
einer Bandsage nicht vertraut sind,
verwenden Sie sie nicht, bevor Sie sich
einer ordnungsgemalen Ausbildung
unterzogen und entsprechende
Kenntnisse erworben haben.

Tragen Sie stets eine zugelassene
Schutzbrille bzw. Gesichtsschutz bei der
Verwendung dieser Maschine.

Stellen Sie sicher, dass die Maschine
ordnungsgemal geerdet ist.

Vor der Inbetriebnahme der Maschine
entfernen Sie bitte Krawatten, Ringe,
Uhren, anderen Schmuck und rollen
Armel Uiber die Ellenbogen auf. Entfernen
Sie alle losen Kleidungsstiicke und
binden Sie lange Haare zusammen.
Tragen Sie KEINE Handschuhe.

Halten Sie den Boden rund um die
Maschine sauber und frei von Schutt, Ol
und Fett.

Lassen Sie den Maschinenschutz stets
an ihrem Platz, wenn die Maschine in
Betrieb ist. Wenn er flir Wartungsarbeiten
entfernt wird, lassen Sie extreme Vorsicht
walten und ersetzen Sie ihn sofort.

Holen Sie nicht zu weit aus. Achten Sie
stets auf eine ausgeglichene Haltung, so
dass Sie nicht fallen oder gegen
Sageblatter oder andere bewegliche Teile
lehnen.

Nehmen Sie alle Maschineneinstellungen
oder Wartungen vor, wenn die Maschine
von der Stromquelle entfernt wurde.
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e Benutzen Sie das richtige Werkzeug.

Versuchen Sie nicht mit Gewalt, ein
Werkzeug oder einen Aufsatz fur einen
Zweck zu verwenden, fur den es nicht
ausgelegt ist.

Bitte ersetzen Sie Warnhinweise, wenn
sie unleserlich oder entfernt werden.

Stellen Sie sicher, dass der
Motor-Schalter sich vor dem AnschlieRen
der Maschine an das Stromnetz in der
OFF-Position befindet.

Widmen Sie lhrer Arbeit ungeteilte
Aufmerksamkeit. Umschauen, Gesprache
fuhren, und "Reitspiele"” sind
unvorsichtige Handlungen, die zu
schweren Verletzungen fuhren kdnnen.

Halten Sie Besucher in sicherer
Entfernung vom Arbeitsbereich.

Verwenden Sie empfohlenes Zubehor;
ungeeignete Zubehorteile kdnnen
gefahrlich sein.

Gewohnen Sie sich daran, zu tUberprifen,
ob Schliussel und Schraubenschliissel
entfernt wurden, bevor Sie das Gerat
anschalten.

Halten Sie Hande und Finger stets von
der Klinge weg, wenn die Maschine lauft.

Halten Sie das Material niemals mit der
Hand. Verwenden Sie stets den
Schraubstock, und klemmen Sie es fest.

Sorgen Sie daflir, dass Riemenschutz,
Sagebandschutzhauben und Radkappen
an ihrem Platz stets befestigt und
funktionstichtig sind.

Sorgen Sie stets fur eine Auflage bei
langem und schwerem Material.

e Verwenden Sie ein scharfes Sdgeband

und halten Sie fur die beste und sicherste
Leistung die Maschine sauber.

e Wird all diesen Warnungen nicht

entsprochen, kann dies zu schweren
Verletzungen fuhren.
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Wichtiger Hinweis fir CE.

Zur Sicherheit von optionalem Zubehor.

Es gibt zwei optionale Sicherheitszubehorteile. Bitte lesen Sie den folgenden Abschnitt zur
sicheren Verwendung dieser Teile.

1. Optionale Verriegelung des positiven Modus fur den Riemenschutz: Falls Ihr Gerat mit
dieser Option ausgestattet ist, trennen Sie bitte die Stromzufuhr bei einigen
Situationen uber das Geréat. Andernfalls unterbrechen Sie den Anweisungen
entsprechend die Stromzufuhr.

2. Optionales, durch einen Betatigungsgriff betriebenes Stromabschaltgerat: Falls Ihr
Gerat mit dieser Option ausgestattet ist, trennen Sie bitte die Stromzufuhr bei einigen
Situationen uber das Gerat. Andernfalls unterbrechen Sie den Anweisungen
entsprechend die Stromzufuhr.

Umgebungsanforderungen fur die Installation.

1. Achten Sie darauf, fir den Betrieb gentigend Licht gemaf der o6rtlichen gesetzlichen
Bestimmungen zu sorgen. Falls Sie nicht Gber ausreichend Informationen zur
Beleuchtung verfiigen, sollten Sie Uber eine Lichtquelle mit einem Mindestwert von
300 Lux verfugen.

2. Der Ort, wo die Maschine installieren werden soll, muss eben und grof3 genug fir den
Betrieb sein

Gerauschpegel
1. Der Gerauschpegel der Maschine liegt bei ca. 75 db (A) wahrend des Betriebs.

2.  Wahrend MalRnahmen flir das Risiko von Larm ergriffen werden sollten, sollte der
Larmpegel der Arbeitsumgebung ebenfalls bertcksichtigt werden.

Umgang und Transport der Maschine
1. Das Gesamtgewicht der Maschine muss vor der Abfertigung gewahrleistet sein.
2. Diese Maschine kann nicht ohne Hilfe von Hebezeugen gehandhabt werden.

Transportmethoden

AACHTUNG

1. Halten Sie die Balance des Transportmittels. Achten Sie auf die Schwerkratft.
2. Fahren Sie den Gabelstapler langsam und vorsichtig.
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ELEKTRISCHE ANSCHLUSS/ABTRENNUNG.

Fiur 3 Phasen 400 Volt

1. Elektrischer Anschluss:

1. Ein Kabel mit vier Drahten ist dazu ausgestattet, um Ihre Maschine mit der
3-Phasen-Stromversorgung zu verbinden. Bitte verbinden Sie Ihr Geréat mit der
Stromversorgung mittels der handbetriebenen Trennvorrichtung, die in
Ubereinstimmung mit Abschnitt 5.3 der EN 6024 ist und keinen
Sicherungslasttrenner oder Stecker / Buchse-Kombination hat, wenn lhre
Maschine an der Tur der Steuereinheit nicht mit diesem optionalen Geréat
ausgestattet ist.

2. Zum Schutz der Steuereinrichtung empfehlen wir dem Betreiber eine Sicherung
mit entsprechender Stromstérke zu verwenden. Die Gesamtlange zwischen
Sicherung und Anschlussklemme darf nicht mehr als 1,5 m tberschreiten.

3. Die Stromversorgung ist ein TN-System.

Die genaue Stromquellenspannung, Frequenz und Anzahl der Phase sollte dem
Einbauschema und Schaltplan entsprechend tberpruft werden.

5. Die richtige Ausrichtung des Sagebands sollte nach dem Anschluss Uberprift
werden.

2. Elektrische Abtrennung:

1. Die Trennung erfolgt durch die handbetatigte Trennvorrichtung, die als Option an
der Tiur des Schaltkastens verfugbar ist oder vor der Stromquelle angeschlossen
werden kann.

2. Achten Sie darauf, diese Maschine vom Stromnetz zu trennen, wenn Sie den
Arbeitsprozess, die Wartung oder Anpassung unterbrechen wollen.

3. Erdung.

Die Erdung dieses Modells erfolgt durch Einstecken des gelb-griinen Anschlusses der
Zuleitung an die Erdungsklemme der Stromquelle. Stellen Sie sicher, dass die
Maschine geerdet ist, bevor Sie sie unter irgendwelchen Umstanden an eine
Stromquelle anschliel3en.

ACHTUNG !

Bitte Erdungsklemme vor Trennung von Stromquelle nicht trennen.
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Auspacken und Sauberung
Hinweis: Lesen und verstehen Sie die gesamte Anleitung, bevor Sie versuchen, die

Maschine zu installieren oder in Betrieb zu nehmen.

1. Nach dem beenden des Auspacken der Sage und untersuchen Sie diese auf
Schaden. Falls irgendein Schaden aufgetreten sein sollte, wenden Sie sich an lhren
Ortlichen Handler.

2. Entfernen Sie alle Schrauben, die die Maschine mit der Palette verbinden.

Lassen Sie das Verpackungsmaterial zwischen Schraubstock und Sagekopf intakt,
bis die Bandsége in ihre endgtiltige Position gehoben wurde.

4. Reinigen Sie alle rostfreien Oberflachen mit Kerosin oder Diesel6l, um die
Schutzschicht zu entfernen. Verwenden Sie kein Benzin, Verdinner, Waschbenzin
oder &hnliches. Diese kbénnen die lackierten Oberflachen beschadigen.

5. Schmieren Sie alle Gleitbahnen mit SAE 10W Ol — PROMAC Artikel 100385.

Installation

Fur eine optimale Leistung sollte die Bandsége auf einen soliden und ebenen Untergrund
gestellt werden. Planen Sie bei der Entscheidung fir den Standort der Maschine Platz fir
Wartung und zum Bewegen grol3er Bestande rund um die Bandsage ein.

1.

4.

Verwenden Sie die Hebebander, die von den veredelten Oberflachen der Bandsage
getrennt sind, um die Maschine anzuheben und in die gewlinschte Position zu
bringen. Siehe Abbildung 1 zur Gurtplatzierung.

Legen Sie vier Nivellierschrauben mit Kontermuttern auf beiden Seiten der Basis an.

Legen Sie ein Nivelliergerat auf die Tischflache und priufen Sie jede Seite und von
vorne nach hinten.

Passen Sie die Stellschrauben an, bis die Maschine in beiden Richtungen eben steht,
und ziehen Sie die Sicherungsmuttern fest.

Abb. 1
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Montage

1. Montieren Sie den Paralellanschlag an den Arbeitstisch unter dem Schraubstock.
Legen Sie den Anschlagwinkel auf die Anschlagstange und ziehen Sie den
Verschlusshebel an. Bringen Sie die Anschlagschraube am Anschlagwinkel mit dem
Verschlusshebel an und ziehen Sie sie fest.

2. Befestigen Sie den Spanrost mit den 2 mitgelieferten Schrauben am Arbeitstisch.

Elektrische Anschllisse

A ACHTUNG

Alle elektrischen Anschliisse missen von
einem qualifizierten Elektriker durchgeftihrt
werden! Nichtbeachtung kann zu schweren

Verletzungen fuhren

A ACHTUNG

Trennen Sie die Maschine von der
Stromquelle, bevor Sie jegliche
Spannungskomponenten austauschen!
Nichtbeachtung kann zu schweren
Verletzungen fuhren!
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Die 933VTSI Bandsége ist von der Fabrik auf 400V, 3Ph . H. eingestellt. Stellen Sie sicher,
dass der fir die Sage zur Verfugung stehende Strom der gleiche ist, fir die die Bandsage
vorgesehen ist.

Kontrollschalter — Bild 2

Abb. 2

A. Betriebsanzeigenlicht (A) - leuchtet, wenn Hauptstromzufuhr eingeschaltet ist.

B. Startknopf (B) — zum Starten der Bandséage.

C. Aus-Schalter (C) — zum Anhalten der Bandsage.

D. Not-Aus-Schalter (D) — zum sofortigen Unterbrechen aller Funktionen der Maschine.
E. Bigelhebeschalter (E) — zum Anheben des Bligels.

F. Bugelsenkschalter (F) — zum Senken des Bugels. Senken Sie die Geschwindigkeit
durch Drehknopf H.

G. Kuhlmittelschalter (G) - Drehen Sie den Pfeil auf "I, um den Kuhlmittelzufluss zu
beginnen. Drehen Sie den Pfeil auf "0", um den Kihlmittelzufluss anzuhalten.
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H Geschwindigkeitskontrollschalter (H) - Drehen Sie im Uhrzeigersinn, um die
Schnittgeschwindigkeit erhéhen. Drehen Sie gegen den Uhrzeigersinn, um die
Schnittgeschwindigkeit zu verringern.

I.  Schraubstockdffner-Knopf (1).

J. Sageband-Geschwindigkeitsdrehknopf.

K. Sageband-Geschwindigkeitsanzeige.

Materialien und Geschwindigkeit — Bild 3

Abb. 3

A (Hellblau) - Hartmetalle
Werkzeugstahl, legierter Stahl, Edelstahl, und Phosphorbronze.
B (Gruin) — mittelharte Metalle

Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt, mittelhartes Bronze, HR Kanale und HR
Strahlen.

C. (Gelb) - Weichmetalle

Weichbronze, Aluminium und Bakelit.
D. (Orange) — weiche Materialien

Holz, Kunststoff und andere leichte Materialien.
E. (Blau-Rot) - Schnellvorschub
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Vor der Inbetriebnahme

1. Prifen Sie, ob die Ausrichtung der Sagebandzahne mit dem Diagramm zur
Séagebandfiihrung Gbereinstimmt.

2. Uberpriifen Sie, ob das Sageband nach Anwenden der richtigen Spannung (ca. 2000
kg) richtig auf den Radern sitzt.

3. Stellen Sie die Sagebandhalterfihrung auf ca. 0,08 mm bis 0,013 mm Abstand
zwischen den Fiuhrungen und dem Sageband.

4. Prifen Sie, ob ein kleiner Abstand zwischen Stiitzwalzen und Rickseite des
Séagebands bestent.

5. Positionieren Sie die Sagebandfiihrungen so nah wie mdglich am Werksttick.
6. Wabhlen Sie die richtige Drehzahl und Vorschub fiir das zu schneidende Material.
7. Das zu schneidende Material muss sicher im Schraubstock befestigt sein.

8. Prifen Sie, ob ein kleiner Abstand zwischen Stitzwalzen und Rickseite des
Séagebands bestent.

9. Beginnen Sie nicht auf einer scharfen Kante mit dem Schnitt.

10. Sorgen Sie daflr, dass die Maschine stets geschmiert ist. Siehe Abschnitt
~>chmierung®.

Verandern der Sagebandgeschwindigkeiten

Abb. 4
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Passen Sie wahrend des Betriebs der Maschine mit dem Drehknopf (J) Abb. 4 die
Séagebandgeschwindigkeit an, um die variablen Geschwindigkeiten zwischen 25 bis 80
MPM zu steuern. Die Sagebandgeschwindigkeit wird auf der digitalen Anzeige (K)
dargestellt.

Einstellen des Vorschubs

Die Vorschubgeschwindigkeit wird durch Drehen des Geschwindigkeitskontrollschalters (H)
auf dem Bedienfeld eingestellt. Die Vorschubgeschwindigkeit ist wichtig flr die Leistung der
Bandsage. UbermaRiger Druck kann das Sageband zerbrechen oder die Zahne abreilen.
Unzureichender Druck stumpft das Sageband rasch ab.

Materialspane sind der beste Hinweis fur richtige Geschwindigkeit und Druck. Der ideale
Span ist duinn, fest zusammengerollt und fuhlt sich warm an. Spane, die goldbraun bis
schwarz sind, deuten tberméafigen Druck an. Blaue Spane weisen auf extreme Hitze von
zu hoher Geschwindigkeit hin, die die Lebenszeit des Sagebands verkirzen wird. Dinne
oder pulverisierte Spane weisen auf unzureichenden Vorschubdruck hin.

Sagebandbruch-Aus-Schalter

Diese Maschine ist mit einer automatischen Abschaltungssicherheitsvorrichtung
ausgestattet, um weiteren Schaden zu verhindern, wenn das Sageband zerbrochen ist.

Nach dem Austausch durch ein neues Sageband muss die Sicherheitseinrichtung
maoglicherweise nachjustiert werden. Wenn die Anzeigeleuchte fur die Stromversorgung (A
-. Abb. 2) nicht leuchtet, ist der Aus-Schalter nicht richtig eingestellt worden. Fihren Sie die
folgenden Schritte aus, um die Einstellungen durchzufihren:

I s prrmm ATy W TS ER merwmmewy W e

Abb. 5

10/28 PROMAC 933VTSI



1. Trennen Sie das Gerat vom Stromnetz.

2. Ldsen Sie die beiden Schrauben (C - Abb. 5) zur Freigabe des Endschalters.

3. Bewegen Sie den Endschalter in die Richtung der Sperrscheibe (B - Abb. 5) und
stellen Sie sicher, dass sich der Ausléseknopf (A - Abb. 5) des Endschalters in der

Néahe der Sperrscheibe befindet.

4, Dricken Sie den Startknopf, um zu sehen, ob die Netzkontrollleuchte (A - Abb. 2)
anfangt, zu leuchten. Wenn nicht, stellen Sie nochmals neu ein.

Sagebandwechsel

A ACHTUNG

Trennen Maschine aus der Steckdose,
bevor Sie irgendwelche Einstellungen oder
Reparaturen! Bei Nichtbeachtung kann zu

schweren Verletzungen fuhren!

1. Heben Sie den Arm ca. 150 mm. Driicken Sie den Not-Aus-Schalter, um den Arm in
Position zu halten.

2. Trennen Sie das Gerat vom Stromnetz.

Abb. 6

3. Offnen Sie die Sagebandabdeckung, sichern Sie den Abdeckungsriegel des
Séageband (Abb. 7) und entfernen Sie die Spane aus beiden Radhausern. Lockern
Sie die Sperrknodpfe und entfernen Sie die obere und untere Sadgebandabdeckung.
Entfernen Sie die Drahtbursteneinheit.
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Abb. 7

4.

Ldsen Sie die Sdgebandspannung durch Drehen des Sagebandspannungs-
Handrads (A - Abb. 6) gegen den Uhrzeigersinn, bis das Sageband frei liegt.

Ldsen Sie den Sperrdrehknopf und schieben Sie den linken Sagebandfihrungsarm
(B - Abb. 6) so weit wie mdglich nach rechts.

Entfernen Sie die das alte Sdgeband von beiden Radern und aus jeder
Sagebandfiuhrung.

Vorsicht!: Auch stumpfe Sagebander sind fur die Haut sehr scharf! Seien Sie
besonders vorsichtig bei der Handhabung der Bandségenbander!

Installieren Sie das neue Sageband und achten Sie darauf, dass die Zahne nach
unten in die richtige Schneiderichtung zeigen. Falls nétig, drehen Sie das Sageband
herum.

Positionieren Sie das Sdgeband auf den Sagebandrollen und ziehen Sie gerade
genug an, um das Sageband auf den Rollen zu halten. Vergewissern Sie sich, dass
die Rickseite des Sagebands leicht am Spurkranz beider Rader anliegt. Biegen Sie
das Ségeband leicht, um es in die Fiuhrungen gleiten zu lassen.

Stellen Sie die Sdgebandspannung auf ca. 2.000 kg. Die Sdgebandspannung wird
am Spannungsradwellengeh&use (linke Seite) angezeigt.
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10. Bringen Sie mit Schraube und Unterlegscheibe die Drahtbirste am
Drahtburstenpfosten an. Passen Sie den Drahtbirstenpfosten so an, dass die Burste
gerade so in Kontakt mit den Sagebandzahnen kommt.

11. SchlieRen Sie den Deckel und die Schutzhauben und befestigen Sie dann sicher.
Verbinden Sie die Maschine mit der Stromquelle und lassen Sie sie ungeladen fur
etwa zwei Minuten laufen.

12. Schalten Sie das Gerat aus und tberprifen Sie die Anpassungen an Bandspannung
und Drahtbirste nochmals. Wenn eine weitere Anpassung notwendig ist, trennen Sie
die Maschine von der Stromquelle, nehmen Sie Einstellungen vor, und verbinden Sie
die Maschine wieder mit der Stromquelle.

Einstellen des Bandspurlaufs

Abb. 8

Der Bandspurlauf wurde im Werk eingestellt und sollte keine Anpassung erfordern. Wenn
ein Spurlaufproblem auftritt, stellen Sie die Maschine wie folgt ein:

A ACHTUNG

Eine Spurlageneinstellung wird bei geotffneter
Radabdeckung durchgeftihrt, um das
Sageband zu beobachten. Seien Sie

besonders vorsichtig, um nicht in Kontakt mit

dem Sageband kommen.

Da der Spurlauf nur eingestellt werden kann, wéahrend die Maschine lauft, wird dazu
angeraten, dass diese Einstellung von qualifiziertem Personal, das mit dieser Art von
Anpassung und den damit verbundenen Gefahren vertraut ist, durchgefuhrt werden.
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1. Trennen Sie die Maschine von der Stromquelle.

2. Heben Sie den Sdgearm in die héchste Position.

3. Suchen Sie die Spurlageneinstellungsscheibe auf der Rickseite des Leerlaufrads.

4. Ldsen Sie die drei Schrauben (A - Abb. 8) auf der Oberseite der Heftmuttern.

5. Die Spurlageneinstellung wird entweder durch Lésen oder Anziehen der drei
Einstellmuttern (B - Abb. 8) erzielt.

6. Die Spurlage ist richtig eingestellt, wenn die Riickseite des Sagebands den
Spurkranz leicht berihrt.
Hinweis: Eine Ubermé&Rige Spurlage, die die Rickseite des Sdgebands eine starke
Reibung gegen den Radkranz zulasst, werden die Sdgebandrollen und das
Sageband beschadigen.

7. Ziehen Sie die Verriegelungsbolzen (A - Abb. 8) fest, sobald der Spurlauf
abgeschlossen ist.

8. Verbinden Sie die Maschine mit der Stromquelle.

Spanbirste

Die Spanbirste muss aufgrund normaler Alltagsabnutzung maglicherweise regelmalig
angepasst werden.

1. Trennen Sie die Maschine von der Stromquelle.

Abb. 9
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2. Offnen Sie die rechte Radabdeckung.

3. Losen Sie die Schrauben (A - Abb. 9).

4. Heben Sie die Spanbiirste, so dass sie das Sageband berihrt.
5. Ziehen Sie die Schrauben (A - Abb. 9) fest.

6. SchlieR3en Sie die Radabdeckung.

7. Verbinden Sie die Maschine mit der Stromquelle.

Hinweis: Wenn die Birste zu klein wird, um das Sageband zu erreichen, ist ein Austausch
erforderlich.

Spanloch

Abb. 10

Das Spanloch (Abb. 10) erlaubt es, den Sp&nen aus dem Radkasten zu entweichen. Dies
erfordert eine regelméRige Reinigung, wenn das Loch mit Schmutz verstopft ist.

Spanrost
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Der Spanrost hilft, den Fluss von Spanen und Kiuhlmittel zu kontrollieren. Es erfordert
maoglicherweise eine regelmalige Reinigung von Schmutz.

Anwendung und Anpassung von Materialschnitt-Endschaltern.

Abb. 12

Wenn Sie mehrere Schnitte an Material der gleichen Grof3e vornehmen, kann die

Bandséage darauf ausgerichtet werden, effizienter zu schneiden, indem Sie die

Rucklaufhohe des Séagearms auf die Hohe einstellen, die fir das Schneiden des Materials

erforderlich ist. Beim Schneiden von 20mm dicken Werkstiicken kann der Sagearm vor

dem nachsten Schnitt zum Beispiel auf nur 25mm Hohe voreingestellt werden.

1. Bringen Sie den Sagearm in seine horizontale Position.

2. Losen Sie den Endschalter (B - Abb. 12) durch Lockern des Griffs (E - Abb. 12).

3. Stellen Sie den Sdgearm anhand der Skala (A - Abb. 12) in die gewiinschte Position.

4. Ziehen Sie den Griff (E - Abb. 12) fest.

5. Wenn die Sage nach einem vollstandigen Schnitt nicht automatisch anhéalt, muss der
Mikro-Schalter (C - Abb. 12) angepasst werden. Bitte sehen Sie sich hierflr den

Abschnitt Automatische Abschaltungseinstellung an.

6. Zum Losen der eingestellten Position ist das Verfahren das gleiche, bewegen Sie
jedoch den Endschalter auf das maximale Niveau.
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Anpassen des Paralellanschlages

IWVIN VIV TG GUUuaunieins

Abb. 13

Der Paralellanschlag kann wéahrend eines Winkelschnitts eingestellt werden, und so
funktioniert es:

1. Losen Sie den Griff (A - Abb. 13) und verwenden Sie einen Inbusschlussel, um die
Sechskant-Stellschraube (B - Abb.13) zu I6sen

2. Schieben Sie den Anschlag allméhlich nach rechts, um den gewiinschten Winkel zu
erhalten, und ziehen Sie dann die Stellschraube (B - Abb. 13) und den Griff (A - Abb.
11) fest.

Hinweis: Es gibt vier Voreinstellungen. Sie befinden sich bei den Winkeln 0°, 15°, 30° und
45°,

3. Ldsen Sie den Griff (C - Abb. 13), und anhand der Skala (D -. Abb. 13), um die Lange
anzupassen die Lange, indem Sie die Lange durch Bewegen des Anschlagwinkels
anpassen (E - Abb. 13).

4. Ziehen Sie den Griff (C - Abb. 13) wieder fest.
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Antibrauen-Dampfer

Abb. 14

Der Dampfer (Abb. 14) dient dazu, einen feineren Schnitt der Absenkung zu erreichen,
wenn sich das Sageband dem Tisch nahert. Die Breite der Messungen der Sageblatter
zwischen Zoll- und Millimeterformat unterscheiden sich geringfligig. Diese Sége wurde im
Werk mit einem Zoll-Format-Sageband ausgerustet. Wenn der Benutzer nicht den Zoll-Typ,
sondern den Millimeter-Typ verwendet, ist es notwendig, den Dampfer durch Drehen der
Schraube im Uhrzeigersinn um eine Viertelumdrehung einzustellen (A - Abb. 14) und auch
den Endschalter (C - Fig. 12) anzupassen. Andernfalls wird der Sageblgel nach Beenden
des Schnittes sich nicht automatisch heben.

Automatische Abschaltung
Das Sageband wird anhalten, wenn das Material geschnitten wurde und der Bugel die
niedrigste Position erreicht hat. Der Bugel wird dann automatisch auf die voreingestellte

Ho6he angehoben.

Hinweis: Wenn der Sagearm oder das Sageband nicht anhalten sollten, muss der
Endschalter (C - Abb. 12) angehoben werden.

1. Losen Sie die zwei Schrauben (D - Abb. 12).
2. Heben Sie den Endschalter in die gewlinschte Hohe.

3. Ziehen Sie die zwei Schrauben (D - Abb. 12) fest.
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Anpassen der Druckrolle
\ A

Abb. 15

1. Trennen Sie die Maschine von der Stromquelle.

2. Ldsen Sie die beiden Sechskant-Stellschrauben (A - Abb. 15).

3. Bewegen Sie den Fuhrungssitz (Abb. 16) nach oben oder unten, bis ein Abstand von
0,08 mm bis 0,013 mm zwischen Rickseite des Séagebands und der Fuhrrungsrolle
erreicht ist.

4, Ziehen Sie die zwei Sechskant-Stellschrauben (A - Abb. 15) fest.

5. Wiederholen Sie bei der anderen Sagebandfiihrungseinrichtung.

6. Verbinden Sie die Maschine mit der Stromquelle.

Anpassen der Fuhrungsrolle

Hinweis: Nur FUhrungslager (A - Abb. 17) ist einstellbar. Fihrungslager (B - Abb. 17) ist
fixiert.

1. Trennen Sie die Maschine von der Stromquelle.
2. Ldsen Sie die Sagebandfiihrungen durch Lockern der Fuhrungsstellschraube (Abb.

17) und der Sechskant-Stellschraube (A - Abb. 18). Schieben Sie die
Sagebandfiihrungen weg vom Sageband.
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Abb. 16

3. Losen Sie die Schrauben (A - Abb. 17) mit Hilfe eines Inbusschlissels.

4. Passen Sie die Exzenterbuchsen mit einem Maulschlissel an, bis die Kugellager fest
am Sageband (A - Abb. 17) ansitzen. Hinweis: Das Sageband sollte frei zwischen den
Kugellagern nach oben und nach unten fahren. Zwangen Sie das Sageband nicht ein.

5. Ziehen Sie die Stellschrauben (A - Abb. 17) fest.

Locking Screw
Guide Seat f
Eccantric
Bushing
Guids
Holler
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B Fig.18
Abb. 18

6. Schieben Sie die Sagebandfuhrungen wieder in Kontakt mit dem Sageband und
ziehen Sie die Flugelschraube (Abb. 17) und die Sechskant-Stellschraube (A - Abb. 18)
fest.

7. Verbinden Sie die Maschine mit der Stromquelle.

Hydrauliksystem

Fig. 19
Abb. 19

Das Hydrauliksystem steuert das Senken des Sdgearms. Wenn das Magnetventil (A - Abb.
19) Ablagerungen enthalt, kann der Sdgearm moglicherweise nicht ordnungsgeman
gesenkt werden. Zur Lésung dieses Problems sollte der Netzfilter sauber gehalten werden.

Zur Reinigung 6ffnen Sie das Magnetventil, entnehmen den Netzfilter und entfernen die
Ablagerungen vorsichtig. Bringen Sie sie dann wieder an.

Zum Nachfiillen des Ols 6ffnen Sie die Oleinfiihrung (C - Abb. 19) und fiillen Ol (Mobile

1405 oder Hydran LG 10) bis der Stand die Mitte der Olstandsanzeige (B - Abb. 19) erreicht.
Ersetzen Sie die Oleinfuhrung.
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Hydraulisches Schraubstocksystem

Aus Sicherheitsgriinden ist dieses Schraubstock-System mit einem Sagearmsenkschalter

ausgestattet. Wenn der Schraubstock entladen ist oder das Werksttick nicht fest

eingespannt ist, wird sich der Sdgearm nicht nach unten bewegen. Um den Arbeitsvorgang

zu beginnen, gehen Sie wie folgt vor:

1. Schliel3en Sie die Maschine an die Stromquelle an.

2. Dricken Sie den Sagebugelhebeschalter (E - Abb. 2), um den Sdgearm anzuheben.
Wenn der Sagearm sich nicht nach oben bewegt, sind die drei Phasen verschaltet.
Offnen Sie den Motoranschlusskasten und tauschen Sie jede der zwei Drahte im

Inneren um.

3. Heben Sie mit einer Hand den Einschubbolzen (C - Abb. 18) und schieben Sie die
bewegliche Schraubstockbacke zurtick.

4. Legen Sie das Werkstlick ein. Es sollte leicht gegen die feste Schraubstockbacke
ruhen.

5. Schieben Sie die bewegliche Schraubstockbacke neben das Werksttick.
6. Driucken Sie die Start-Taste, um mit dem Schneiden zu beginnen.

Wenn der Sdgearm sich nicht senkt, ist das Werkstiick nicht fest eingespannt. Gehen Sie
wie folgt vor:

1. Schieben Sie die bewegliche Schraubstockbacke nach vorne.

2. Dricken Sie den Express-Umschaltknopf des Schraubstocks (I -. Abb. 2), um den
Einschub zu 6ffnen.

4. Drucken Sie die Starttaste (B - Abb. 2), um den Sdgearm zu senken und den Schnitt
zu beginnen.

5. Wenn der Sagearm sich nicht senkt, wiederholen Sie die Schritte 1 und 2.
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Anpassen des hydraulische Schraubstockspanndrucks

Der Druck ist werkseitig auf 25 kg fur das Schneiden von festen Stahlstdben voreingestellt.

Adjustable vise
pressure screw

Fig. 21

Verstellbare Schraubstockdruckschraube
Abb. 21

Beim Schneiden eines Rohres mit einer diinnen Wand sollte der Druck auf 15 kg eingestellt werden
(auch wenn das Manometer (B - Abb. 20) 0 bis 100 kg anzeigt, liegt der allgemein nutzbare Bereich
bei 15 bis 30 kg) Die Anpassung erfolgt wie folgt:

1.

2.

Trennen Sie die Maschine von der Stromquelle.

Offnen Sie die Abdeckung (A - Abb. 20) der elektronischen Druckregelung mit Hilfe eines
Schraubenziehers.

Reduzieren Sie den Druck, indem Sie mit Hilfe eines Schraubendrehers die Schraube (B - Abb.
21) ein wenig gegen den Uhrzeigersinn drehen.

Verbinden Sie die Maschine mit der Stromquelle.
Legen Sie eine solide Stahlstange zwischen den Schraubstockbacken und schieben Sie mit
einer Hand die beweglichen Schraubstockbacke in die Richtung des Werkstiicks. Das

Werkstlick sollte gegen die feste Backe liegen.

Dricken Sie den Startknopf und Uberpriifen Sie, ob das Messgerat den gewiinschten
Anpressdruck anzeigt.
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7. Wenn nicht, stellen Sie den Druck erneut neu ein, indem Sie den Schritten 3 bis 5 folgen,

bis der richtige Druck erreicht wird.

Einstellen des Schraubstockwinkels zum Sageband

1.

2.

4.

Trennen Sie die Maschine von der Stromquelle.

Legen Sie ein Winkelmal3 auf den Tisch gegen das Sédgeband und den Schraubstock
(fest). Das Winkelmal3 sollte der gesamten Lange des Schraubstocks und des
Sagebands entlang ohne Liucken anliegen.

Ist eine Einstellung notwendig, I6sen Sie die Bolzen, die den Schraubstock halten, und
passen Sie den Schraubstock so an, dass die Langen des Winkelmal3es richtig
anliegen. Ziehen Sie die Schrauben fest.

Verbinden Sie die Maschine mit der Stromquelle.

Einstellen des Schraubstocks und des Winkelschnitts

Zur Positionierung des Sagearms fir einen 45° Winkelschnitt.

1.

2.

Trennen Sie die Maschine von der Stromquelle.

Schieben Sie den Griff (A - Abb. 22) in Richtung Handrad und dricken Sie den kurzen
Griff (nicht dargestellt) unter dem Getriebe, zu dem Motorenende der Sage, um die
obere Einrichtung freizugeben.

.22

Drehen Sie die obere Einrichtung mit beiden Handen wie in der Abbildung (Abb. 23)
dargestellt in den gewlnschten Winkel, indem Sie dem Index auf der Skala (C - Abb.
22) folgen.

Ziehen Sie den Griff (A - Abb. 22) in Richtung des Motorenendes der Sage und den
kurzen Griff in Richtung des Handrads, um die obere Einrichtung einzurasten.
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Abb. 23

5. Laden Sie das Werkstiick ordnungsgemaf ein und beginnen Sie den Arbeitsvorgang.
Um den Winkel der Schraubstockbacke anzupassen:

1. Loésen Sie die Schrauben (C - Abb. 24).

2. Passen Sie die kleinere bewegliche Schraubstockbacke durch Drehen an.

3. Schieben Sie die Schraubstockbacke (B - Abb. 24) in die gleiche H6he mit dem festen
Schraubstock (A - Abb. 24), so dass sie parallel Gbereinstimmen.

Abb. 24

4. Sobald die Schraubstockbacken parallel liegen, ziehen Sie die Schrauben fest und
stellen Sie die Position ein.

Einstellen der Position der Schraubstockbacke
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1. Ziehen Sie den Einschubbolzen (C - Abb. 24) nach oben.

2. Verschieben Sie den Schraubstock durch Gleiten entlang des Tischs in die
gewinschte Position.

Verwendung der Wasserpistole

Abb. 25

Die Wasserpistole wurde fur das Abwaschen von Spanen und Schutt in oder auf dem
Arbeitstisch konzipiert und kann wéahrend des Betriebs der Maschine benutzt werden.

1. Dricken Sie die Starttaste (B - Abb. 2), um die Maschine anzuschalten.

Abb. 26

2. Schalten Sie den Hydraulikflussschalter (H - Abb. 2) durch Drehen im Uhrzeigersinn
bis zum Anschlag ab.

3. Starten Sie die Pumpe, indem Sie den Schalter (G - Abb. 2) auf die Position "I"
bringen.

4. Sperren Sie die beiden Griffe (D - Abb. 26) auf dem Sagearm entweder durch Drehung
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um 90 Grad gegen den Uhrzeigersinn oder im Uhrzeigersinn gegen den Schlauch.

5. LoOsen Sie den Griff (E - Abb. 26) durch Drehen im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag.

Abb. 27

6. Drlcken Sie den roten Punkt (A - Abb. 27) auf der Verriegelungsplatte des
Spritzpistolespinds, um die Tur zu offnen.

7. Entnehmen Sie zur Verwendung die Wasserpistole.
Ersetzen des Kuhlmittels

1. Trennen Sie die Maschine von der Stromquelle.

Abb. 28

2. Entfernen Sie die Ablasschraube (A - Abb. 28) mit einem Inbusschlissel und lassen
Sie das KuhiImittel vollstandig ablaufen.

3. Entfernen Sie die Sechskantschrauben (B - Abb. 28.) und entfernen Sie die
Pumpeneinheit (D - Abb. 28).
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4. Saugen Sie die Spane und den Schmutz aus dem Behalter.
5. Bringen Sie die Ablassschraube (A - Abb. 28) wieder an.

6. Fullen Sie Kuhlmittel bis zum hochsten Stand der Kihimittelstandanzeige (C - Abb. 28)
ein.

7.  Stellen Sie die Pumpeneinheit (D - Abb. 28), zuriick und befestigen Sie die Schraube
(B - Abb. 28).

Schmieren

Alle Kugellager sind dauerhaft geschmiert und abgedichtet. Sie erfordern keine weitere
Schmierung.

Das Schmiermittel fir den Getriebekasten sollte nach den ersten 3 Monaten des Betriebs

ausgetauscht werden. Tauschen Sie danach das Schmiermittel jahrlich aus. Um das

Schmiermittel fir den Getriebekasten auszutauschen:

1. Trennen Sie die Maschine von der Stromquelle.

2. Offnen Sie die Ablassschraube und lassen das Schmiermittel vollstandig ablaufen. Die
Ablassschraube befindet sich auf der unteren Vorderseite des Getriebeskastens unter
der rechten Radhaube. Entfernen Sie die Ablassschraube mit einem Inbusschlissel.

3. Bringen Sie die Ablassschraube wieder an.

4. Entfernen Sie den Tankverschluss und fillen Sie den Getriebekasten mit 50 Gew.
Getriebedl, bis der Stand den Punkt in der Mitte des Schauglases erreicht.

5. Bringen Sie den Tankverschluss wieder an.
6. Verbinden Sie die Maschine mit der Stromquelle.

7. Verwenden Sie ein leichtes Maschinendl, um je nach Bedarf alle anderen beweglichen
Teile zu schmieren.
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