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1 Einflhrung

1.1 Urheberrecht

1.2 Kundenservice

1.3 Haftungsbeschrankung
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Einfiihrung

Mit dem Kauf der Metallbandsage von METALLKRAFT haben Sie eine gute
Wahl getroffen.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die Betriebsanleitung.

Diese informiert Uber die sachgerechte Inbetriebnahme, den bestimmungs-
gemaBen Einsatz sowie Uber die sichere und effiziente Bedienung und War-
tung der Metallbandsége.

Die Betriebsanleitung ist Bestandteil der Metallbandsége. Sie ist stets am Ein-
satzort der Metallbandsage aufzubewahren. DarUber hinaus gelten die ortli-
chen UnfallverhUtungsvorschriften und allgemeinen Sicherheitsbestimmun-
gen fur den Einsatzbereich der Metallbandsage.

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundséatzlichen Ver-
stdndnis und kénnen von der tatsdchlichen Ausfihrung abweichen.

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschutzt. lhre Verwen-
dung ist im Rahmen der Nutzung der Metallbandséage zulassig. Eine dariber
hinausgehende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmigung des Herstel-
lers nicht gestattet.

Wir melden zum Schutz unserer Produkte Marken-,
Patent- und Designrechte an, sofern dies im Einzelfall méglich ist. Wir wider-
setzen uns mit Nachdruck jeder Verletzung unseres geistigen Eigentums.

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu lhrer Maschine oder fur technische Aus-
klnfte an Ihren Fachhandler. Dort wird Ihnen gerne mit sachkundiger Bera-
tung und Informationen weitergeholfen.

Deutschland:

Strmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Reparatur-Service:

Fax: 0049 (0) 951 96555-111

E-Mail: service@stuermer-maschinen.de
Internet: www.metallkraft.de

Ersatzteile:

Fax: 0049 (0) 951 96555-119

E-Mail: ersatzteile@stuermer-maschinen.de

Wir sind stets an Informationen und Erfahrungen interessiert, die sich aus der
Anwendung ergeben und fur die Verbesserung unserer Produkte wertvoll
sein kénnen.

Alle Angaben und Hinweise in der Betriebsanleitung wurden unter Berlck-
sichtigung der geltenden Normen und Vorschriften, des Stands der Technik
sowie unserer langjéhrigen Erkenntnisse und Erfahrungen zusammengestellt.
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2 Sicherheit

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

In folgenden Fallen Ubernimmt der Hersteller fur Schaden keine Haftung:

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

- Nicht bestimmungsgemaBe Verwendung,

- Einsatz von nicht ausgebildetem Personal,
- Eigenméachtige Umbauten,

- Technische Veranderungen,

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

Der tatsachliche Lieferumfang kann bei Sonderausfihrungen, bei Inan-
spruchnahme zusétzlicher Bestelloptionen oder aufgrund neuester techni-
scher Anderungen von den hier beschriebenen Erlauterungen und Darstel-
lungen abweichen.

Es gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtungen, die allgemeinen
Geschéaftsbedingungen sowie die Lieferbedingungen des Herstellers und die
zum Zeitpunkt des Vertragsabschlusses glltigen gesetzlichen Regelungen.

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick tber alle wichtigen Sicherheitsaspekte
far den Schutz von Personen sowie fur den sicheren und stérungsfreien Be-

trieb. Weitere aufgabenbezogene Sicherheitshinweise sind in den einzelnen

Kapiteln enthalten.

Sicherheitshinweise sind in dieser Betriebsanleitung durch Symbole gekenn-
zeichnet. Die Sicherheitshinweise werden durch Signalworte eingeleitet, die
das Ausmal der Gefahrdung zum Ausdruck bringen.

GEFAHR!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine unmittelbar gefahrliche Situation hin. Sie fuhrt zum Tod
oder zu schweren Verletzungen, wenn sie nicht gemieden
wird.

WARNUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise gefahrliche Situation hin. Sie fuhrt zum
Tod oder zu schweren Verletzungen, wenn sie nicht gemie-
den wird.

VORSICHT!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise geféhrliche Situation hin. Sie kann zu
geringfligigen oder leichten Verletzungen flhren, wenn sie
nicht gemieden wird.

ACHTUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise geféhrliche Situation hin. Sie kann zu
Sach- und Umweltschaden flhren, wenn sie nicht gemie-
den wird.

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09
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Tipps und Empfehlungen

2.2 Verantwortung des Betreibers

Betreiber

Betreiberpflichten

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09

Sicherheit

HINWEIS!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise geféhrliche Situation hin. Sie kann zu
Sach- und Umweltsch&aden fuhren, wenn sie nicht gemieden

wird.
Tipps und Empfehlungen
® Dieses Symbol weist auf nutzliche Tipps und Empfehlungen
I sowie Informationen fUr einen effizienten und stérungs-
freien Betrieb hin.

Um die Risiken von Personen- und Sachschaden zu reduzieren und gefahrli-
che Situationen zu vermeiden, missen die in dieser Betriebsanleitung aufge-
fuhrten Sicherheitshinweise beachtet werden.

Betreiber ist die Person, welche die Maschine zu gewerblichen oder wirt-
schaftlichen Zwecken selbst betreibt oder einem Dritten zur Nutzung bzw.
Anwendung Uberl&sst und wéhrend des Betriebs die rechtliche Produktver-
antwortung fur den Schutz des Benutzers, des Personals oder Dritter tragt.

Wird die Maschine im gewerblichen Bereich eingesetzt, unterliegt der Betrei-
ber der Maschine den gesetzlichen Pflichten zur Arbeitssicherheit. Deshalb
mussen die Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung wie auch die fur
den Einsatzbereich der Maschine gultigen Sicherheits-, Unfallverhitungs-
und Umweltschutzvorschriften eingehalten werden. Dabei gilt insbesondere
folgendes:

- Der Betreiber muss sich Uber die geltenden Arbeitsschutzbestimmun-
gen informieren und in einer Gefdhrdungsbeurteilung zusatzlich Gefah-
ren ermitteln, die sich durch die speziellen Arbeitsbedingungen am Ein-
satzort der Maschine ergeben. Diese muss er in Form von
Betriebsanweisungen flr den Betrieb der Maschine umsetzen.

- Der Betreiber muss wéhrend der gesamten Einsatzzeit der Maschine
prufen, ob die von ihm erstellten Betriebsanweisungen dem aktuellen
Stand der Regelwerke entsprechen, und diese, falls erforderlich, an-
passen.

- Der Betreiber muss die Zustandigkeiten fur Installation, Bedienung, Sto-
rungsbeseitigung, Wartung und Reinigung eindeutig regeln und festle-
gen.

- Der Betreiber muss daflr sorgen, dass alle Personen, die mit der Ma-
schine umgehen, diese Anleitung gelesen und verstanden haben. Dar-
Uber hinaus muss er das Personal in regelmaBigen Abstadnden schulen
und Uber die Gefahren informieren.

- Der Betreiber muss dem Personal die erforderliche Schutzausrtstung
bereitstellen und das Tragen der erforderlichen Schutzausristung ver-
bindlich anweisen.

Weiterhin ist der Betreiber daflir verantwortlich, dass die Maschine stets in
technisch einwandfreiem Zustand ist. Daher gilt folgendes:

- Der Betreiber muss daflr sorgen, dass die in dieser Anleitung beschrie-
benen Wartungsintervalle eingehalten werden.

- Der Betreiber muss alle Sicherheitseinrichtungen regelmaBig auf Funkti-
onsféhigkeit und Vollstandigkeit Uberprifen lassen.
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2.3 Qualifikation des Personals

Bediener

Elektrofachkraft

Fachpersonal

Hersteller

2.4 Personliche Schutzausriistung

Die verschiedenen in dieser Anleitung beschriebenen Aufgaben stellen un-
terschiedliche Anforderungen an die Qualifikation der Personen, die mit die-
sen Aufgaben betraut sind.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken
beim Umgang mit der Maschine nicht einschatzen und set-
zen sich und andere der Gefahr schwerer oder tédlicher
Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von daftr qualifizierten Personen durch-
fUhren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

Fudr alle Arbeiten sind nur Personen zugelassen, von denen zu erwarten ist,
dass sie diese Arbeiten zuverlassig ausflhren. Personen, deren Reaktionsfa-
higkeit z. B. durch Drogen, Alkohol oder Medikamente beeinflusst ist, sind
nicht zugelassen.

In dieser Betriebsanleitung werden die im folgenden aufgeflhrten Qualifika-
tionen der Personen fur die verschiedenen Aufgaben benannt:

Der Bediener ist in einer Unterweisung durch den Betreiber Uber die ihm
Ubertragenen Aufgaben und moéglichen Gefahren bei unsachgemaBem Ver-
halten unterrichtet worden. Aufgaben, die Uber die Bedienung im Normalbe-
trieb hinausgehen, darf der Bediener nur ausfihren, wenn dies in dieser Be-
triebsanleitung angegeben ist und der Betreiber ihn ausdrtcklich damit
betraut hat.

Die Elektrofachkraft ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und
Erfahrungen sowie Kenntnis der einschlagigen Normen und Bestimmungen
in der Lage, Arbeiten an elektrischen Anlagen auszuftihren und mogliche Ge-
fahren selbststandig zu erkennen und zu vermeiden.

Die Elektrofachkraft ist speziell fur das Arbeitsumfeld, in dem sie tatig ist, aus-
gebildet und kennt die relevanten Normen und Bestimmungen.

Das Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und
Erfahrung sowie Kenntnis der einschlagigen Normen und Bestimmungen in
der Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten auszufihren und mogliche Gefah-
ren selbststandig zu erkennen und Gefahrdungen zu vermeiden.

Bestimmte Arbeiten durfen nur durch Fachpersonal des Herstellers durchge-
fuhrt werden. Anderes Personal ist nicht befugt, diese Arbeiten auszufuhren.
Zur Ausfuhrung der anfallenden Arbeiten unseren Kundenservice kontaktie-

ren.

Die Personliche Schutzausrustung dient dazu, Personen vor Beeintrachtigun-
gen der Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit zu schutzen. Das Personal
muss wahrend der verschiedenen Arbeiten an und mit der Metallbandséage
personliche Schutzausristung tragen, auf die in den einzelnen Abschnitten
dieser Anleitung gesondert hingewiesen wird.

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09
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Im folgenden Abschnitt wird die Personliche Schutzausristung erlautert:

Gehorschutz

Der Gehorschutz schitzt die Ohren vor Gehérschaden
durch Larm.

Augenschutz

Die Schutzbrille schutzt die Augen vor umherfliegenden Tei-
len und Flussigkeitsspritzern.

Schutzhandschuhe

Die Schutzhandschuhe schitzen die Hande vor scharfkanti-
gen Bauteilen, sowie vor Reibung, Abschirfungen oder tie-
feren Verletzungen.

Sicherheitsschuhe

Die Sicherheitsschuhe schitzen die FuBe vor Quetschun-
gen, herabfallende Teile und Ausgleiten auf rutschigem
Untergrund.

Arbeitsschutzkleidung

Die Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Kleidung mit
geringer ReiBfestigkeit.

= = O

2.5 Allgemeine Sicherheitshinweise

Folgendes ist zu beachten: - Benutzen Sie die Schutzvorrichtungen und befestigen Sie diese sicher.
Arbeiten Sie nie ohne Schutzvorrichtungen und erhalten Sie diese funk-
tionsfahig.

- Halten Sie die Maschine und ihr Arbeitsumfeld stets sauber. Sorgen Sie
fur ausreichende Beleuchtung.

- Die Metallbandsége darf in ihrer Konzeption nicht geédndert und nicht
fur andere Zwecke, als fur die vom Hersteller vorhergesehenen Arbeits-
génge benutzt werden.

- Arbeiten Sie nie unter Einfluss von konzentrationsstdérenden Krankhei-
ten, Ubermtidung, Drogen, Alkohol oder Medikamenten.

- Halten Sie Kinder und nicht mit der Maschinentyp vertraute Personen
von ihrem Arbeitsumfeld fern.

- Ziehen Sie nicht an der Netzleitung um den Stecker aus der Steckdose
herauszuziehen. Schutzen Sie das Kabel vor Hitze, Ol und scharfen
Kanten.

- Stérungen, die die Sicherheit beeintrachtigen, umgehend beseitigen.
- Schutzen Sie die Metallbandsége vor Nasse (Kurzschlussgefahr)

- Vegewissern Sie sich vor jeder Benutzung der Metallbandsége, dass
keine Teile beschéadigt sind. Beschadigte Teile sind sofort zu ersetzen
um Gefahrenquellen zu vermeiden.

- Uberlasten Sie die Metallbandsage nicht! Sie arbeiten besser und si-
cherer im angegebenen Leistungsbereich.

- Benutzen Sie nur Orginal-Ersatzteile und Zubehor, um eventuelle Ge-
fahren und Unfallrisiken zu vermeiden.

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09 9
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2.6 Sicherheitskennzeichnungen an der Metallbandséage

An der Metallbandsége sind folgende Sicherheitskennzeichnungen ange-
bracht (Abb. 1), die beachtet und befolgt werden mussen.

Sicherheitskennzeichnung

" 2N

Quetschgefahr beim Werkstiickspannen

- wahrend des Spannvorgangs durfen keine Einstell- oder Einrichtarbeiten
im Arbeitsbereich erfolgen;

- nach Einstell- oder Einrichtarbeiten an den beweglichen Teilen des hy-
draulischen Spannstocks ist die sichere Spannung der Werkstticke zu
Uberprifen.

=

Sicherstellen der richtigen Schnittrichtung

- achten Sie beim elektrischen AnschlieBen der Maschine auf ein phasen-
richtiges Anklemmen. Beim Vertauschen der Phasen kann sich die Bewe-
gungsrichtung des Elektromotors und damit des S&gebandes umkehren.

- achten Sie beim Sagebandwechsel auf die richtige Orientierung der Sa-
gezéhne in Schnittrichtung.

/1\

Verletzungsgefahr wahrend der Sdgebearbeitung
- AuBerste Vorsicht wahrend der Sdgebearbeitung

- der Sdgebandwechsel und das Sagebandspannen hat mit gréBter Vor-
sicht zu erfolgen;

- bis auf den Maschinenbediener missen andere Personen wahrend der
Sagebearbeitung der Maschine fernbleiben.

G=Owp

Spannen des Sageblattes

- der Pfeil zeigt ihnen (bei geschlossener Abdeckung) die Zugrichtung der
Schraube, die sich zusammen mit dem Spannrad bewegt.

400 V ~

Stromeinspeisung
- das Zeichen zeigt ihnen Position und Beschaffenheit der Stromversor-
gung.

Elektrische Einrichtungen

- das Zeichen zeigt ihnen die Position von elektrischen Einrichtungen, an
denen nur eine Elektrofachkraft oder der Herstellerservice arbeiten darf.

Bewegliche Maschinenteile

- hiermit gekennzeichnete Maschinenteile fihren wéhrend der Sdgebear-
beitung eine automatisierte, selbsttatige Bewegung aus. Achten Sie auf
diese bewegten Teile und halten Sie Sicherheitsabstand.

Anzeige der Arbeitsgeschwindigkeit
- MAX — hoéchster Wert (Bandgeschwindigkeit, Absenkkraft des Sdgearms)
- MIN — niedrigster Wert

Nur mit Schutzbrille arbeiten

- bei Arbeiten am Sageblatt

- bei Arbeiten mit dem Werkstuck beim Be- und Endladen
- bei Arbeiten mit Kihl-Schmiermitteln

- bei der Sagebearbeitung

10
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Sicherheitskennzeichnung

Beachten Sie alle Sicherheitsvorschriften und Arbeitshinweise der Betriebsanleitung.

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen

Die an der Metallbandsé&ge angebrachten Sicherheitskennzeichnungen dur-
fen nicht entfernt werden. Beschéadigte oder fehlende Sicherheitskennzeich-
nungen kénnen zu Fehlhandlungen, Personen- und Sachschaden fuhren. Sie
sind umgehend zu ersetzen.

Sind die Sicherheitskennzeichnungen nicht auf den ersten Blick erkenntlich
und begreifbar, ist die Metallbandsage auBer Betrieb zu nehmen, bis neue Si-
cherheitskennzeichnungen angebracht worden sind.

3 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Metallbandsége dient ausschlieBlich zum Herstellen von Querschnitten in
Voll- oder Hohlprofilen aus Stahl und anderen metallischen Werkstoffen im in-
dustriellen Einsatz. Die Werksttucke mussen in der Form von Stangenprofilen
oder Rohren sein, so dass sie sicher im Maschinenschraubstock gespannt
werden kénnen. Die Bearbeitungsmdglichkeiten unterliegen dabei den Ein-
satzbedingungen. Fur das Erreichen der von uns genannten Schnittleistung
und Winkeltoleranz ist die richtige Wahl von S&geband, Vorschub, Schnitt-
druck, Schnittgeschwindigkeit und Kuhimittel von entscheidender Bedeu-
tung.

Zur bestimmungsgeméaBen Verwendung gehort auch die Einhaltung aller An-
gaben in dieser Anleitung. Jede Uber die bestimmungsgemaBe Verwendung
hinausgehende oder andersartige Benutzung gilt als Fehlgebrauch.

WARNUNG!

Gefahr bei Fehlgebrauch!

Ein Fehlgebrauch der Metallbandsage kann zu geféhrlichen
Situationen fuhren.

- Die Metallbands&ge nur in dem Leistungsbereich betrei-
ben, der in den Technischen Daten aufgefuhrt ist.

- Niemals die Sicherheitseinrichtungen umgehen oder au-
Ber Kraft setzen.

- Die Metallbandsage nur in technisch einwandfreiem Zu-
stand betreiben.

Eigenméachtige Umbauten oder Ver&dnderungen an der Metallbandsage kon-
nen die CE-Konformitat der Metallbands&ge ungultig werden lassen und sind
verboten. Die Firma Stirmer Maschinen GmbH tGbernimmt keine Haftung bei
konstruktiven und technischen Anderungen an der Metallbandsage.

Der nicht bestimmungsgemaBRe Gebrauch der Metallbands&ge sowie die
Missachtung der Sicherheitsvorschriften oder der Betriebsanleitung schlie-
Ben eine Haftung des Herstellers fur daraus resultierende Schaden an Perso-
nen oder Gegenstanden aus und bewirken ein Erléschen des Garantiean-
spruches!

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09 11
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3.1 Fehigebrauch

Bei Einhaltung der bestimmungsgemaBen Verwendung sind keine verninfti-
gerweise vorhersehbaren Fehlanwendungen mdéglich, die zu gefahrlichen Si-
tuationen mit Personenschaden fihren kdnnten.

3.2 Restrisiken

Selbst wenn sédmtliche Sicherheitsvorschriften beachtet werden und die Ma-
schine vorschriftsgeman verwendet wird, bestehen noch Restrisiken, welche
nachstehend aufgelistet sind:

- Es besteht Verletzungsgefahr der oberen GliedmaBen (z.B. Hande, Fin-
ger).

- Geféhrdung durch herabfallende Werksticke

- W&hrend Einricht- und RUstarbeiten kann es notwendig sein, bauseitige
Schutzeinrichtungen zu demontieren. Dadurch entstehen verschiedene
Restrisiken und Gefahrenpotentiale, die sich jeder Bediener bewuBt ma-

chen muB.

4 Technische Daten

4.1 Tabelle
BMBS 300x320 H-DG
Bezeichnung Wert Bezeichnung Wert
Abmessungen Maschinendaten
Lange ca. 2050 mm Sagebandgeschwindigkeit(en) 35/70 m/min
Breite/Tiefe ca. 1170 mm Geschwindigkeitsstufen 2
Hbohe ca. 2040 mm Sagebandléange 3660 mm
Gewicht 605 kg Sagebandbreite 27 mm
Antriebsleistung Sagebanddicke 0,9 mm
Hauptmotor 1,3/1,8 kW Motorleistung Emulsionspumpe 0,05 kW
Elektrische Daten Absicherung Maschine 3x16 A
Anschlussspannung 400V Gerauschentwicklung ohne Last 65 +5dB
Phase(n) 3Ph Gerauschentwicklung unter Last 72 +5dB
Stromart AC Vorschub
Netzfrequenz 50 Hz Tischhéhe Materialzufuhr 800 mm
Umgebungsbedingungen Min. Restwerkstlcklange 30 mm
Lagerungstemperatur [°C] 0° bis +40°
Einsatztemperatur +5 °C bis +40 °C

12 BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09
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Schnittkapazitaten

[mm] (e [lase ~eo* [as Hso

O D [mm] 300 300 200 270 X

o D [mm] 180 110 80 110 X

] axb [mm] 320x290 300%280 190x200 270x200 X

Eb axb [mm] X X X X X

B O axb [mm] 320x160 X X X X

Maschi'ze“'"'aﬁe [mm] Linge Breite Héhe Tischhéhe
L [mm] B [mm] H [mm] V [mm]

i 2050 1170 2040 800

Abb. 2: Abmessungen der Metallbandsage

4.2 Typenschild

BANDSAW MACGHINE

T—— <
et _JMIPE AC 400/230V S0Mz. TH.S _ Pe W _@
D7 —-@
SERIAL NUMBER
=io —5
iv —-C
2010 o @

O Cc

Abb. 3: Typenschild und CE-Kennzeichnung

Das Typenschild an der Metallbandsége zeigt die CE-Kennzeichnung und

folgenden Daten zur Identifizierung (Abb. 3):

1 Modellbezeichnung

2 Elektrischer Anschluss

3 Leistung

4 Seriennummer
5 Informationen zum Sageband

6 Gewicht
7 Baujahr

5 Transport, Verpackung und Lagerung

5.1 Anlieferung und Transport

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09

Transport

Unsachgemafes Transportieren ist unfalltréachtig und kann Schaden oder

Funktionsstérungen an der Maschinen verursachen, fir die wir keine Haftung
bzw. Garantie gewahren.

Lieferumfang gegen Verschieben oder Kippen gesichert mit ausreichend di-

mensioniertem Flurférderfahrzeug oder einem Kran zum Aufstellort transpor-
tieren.
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A WARNUNG!
_ _ Schwerste bis tddliche Verletzungen durch Umfallen und

Herunterfallen von Maschinenteilen vom Gabelstapler, Hub-
wagen oder Transportfahrzeug. Beachten Sie die Anweisun-
gen und Angaben auf der Transportkiste.

Beachten Sie das Gesamtgewicht der Maschine. Das
Gewicht der Maschine ist in den "Technischen Daten" der
Maschine angegeben. Im ausgepackten Zustand der
Maschine kann das Gewicht der Maschine auch am Typen-
schild gelesen werden.

Verwenden Sie nur Transportmittel und Lastanschlagmittel,
die das Gesamtgewicht der Maschine aufnehmen kénnen.

WARNUNG!

Schwerste bis todliche Verletzungen durch beschadigte
oder nicht ausreichend tragfahige Hebezeuge und Lastan-
schlagmittel, die unter Last reiRen. Prifen Sie die Hebe-
zeuge und Lastanschlagmittel auf ausreichende
Tragféhigkeit und einwandfreien Zustand.

Beachten Sie die Unfallverhitungsvorschriften der fur Ihre
Firma zusténdigen Berufsgenossenschaft oder anderer Auf-
sichtsbehdrden.

Befestigen Sie die Lasten sorgfaltig.

Allgemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport

WARNUNG KIPPGEFAHR

Die Maschine darf ungesichert maximal 2cm angehoben
werden.

Mitarbeiter miissen sich auf3erhalb der Gefahrenzone, der
Reichweite der Last, befinden.

Warnen Sie Mitarbeiter und weisen Sie Mitarbeiter auf die
Gefahrdung hin.

Maschinen dirfen nur von autorisierten und qualifizierten Personen transpor-
tiert werden. Beim Transport verantwortungsbewusst handeln und stets die
Folgen bedenken. Gewagte und riskante Handlungen unterlassen.

Besonders gefahrlich sind Steigungen und Gefallstrecken (z.B. Auffahrten,
Rampen und ahnliches). Ist eine Befahrung solcher Passagen unumganglich,
so ist besondere Vorsicht geboten.

Kontrollieren Sie den Transportweg vor Beginn des Transportes auf mdgliche
Gefahrdungsstellen, Unebenheiten und Storstellen sowie auf ausreichende
Festigkeit und Tragfahigkeit.

Gefahrdungsstellen, Unebenheiten und Storstellen sind unbedingt vor dem
Transport einzusehen. Das Beseitigen von Gefahrdungsstellen, Unebenheiten
und Storstellen zum Zeitpunkt des Transports durch andere Mitarbeiter fihrt
zu erheblichen Gefahren.

Eine sorgféltige Planung des innerbetrieblichen Transports ist daher unum-
ganglich.

Die Metallbandsage nach Anlieferung auf sichtbare Transportschaden Uber-

prufen. Sollte die Metallbandsége Schaden aufweisen, sind diese unverzig-
lich dem Transportunternehmen beziehungsweise dem Handler zu melden.

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09
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Abb. 4: Vorbereitungen fur den Transport

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09

Transport, Verpackung und Lagerung

WARNUNG!

Lebensgefahr!

Werden beim Transport oder bei Hebearbeiten das
Gewicht der Metallbands&ge wie auch die zulassige Trag-
fahigkeit der Hebemittel nicht beachtet, kann die Metall-
bandsége kippen oder stlrzen.

- Beim Transport und bei Hebearbeiten das Gewicht der
Metallbandsage und auch die zulassige Tragféhigkeit der
Hebemittel beachten.

- Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf einwandfreien Zu-
stand Uberprufen.

HINWEIS!

Beim Transport des Gerates kann Ol auslaufen. Das Gerat
entsprechend sichern und Schutzvorkehrungen gegen
mogliche Umweltverschmutzung treffen.

Fur den Transport muss die Maschine vorschriftgemaB auf der Ladeflache
gesichert werden. Alle losen Teile mussen entweder fest mit der Maschine
verbunden, separate gesichert oder in einem separaten, sicheren Behaltnis
verstaut werden. Der S&gearm muss mit Gurten oder Bandern am Maschi-
nenschraubstock befestigt werden.

Die Metallbandsage darf nur von qualifiziertem Fachpersonal auf- und abge-
laden werden.

Transport mit einem Gabelstapler/Hubwagen:
Fur den Transport auf ebenem Boden verwenden Sie einen ausreichend di-

mensionierten Gabelstapler, der die Maschine unterhalb des Tischbereichs
anhebt.

J .-':;-.

X

Abb. 5: Transport mit Gabelstapler

Wéhrend des Transports der Sadge mit dem Gabelstapler darf es zu keinen
Anschlagen und Bewegungen der Sdge kommen. Die Maschine darf mit ei-
nem Gabelstapler mit einer Tragfahigkeit von mindestens 1 Tonne transpor-
tiert werden.

15
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5.2 Verpackung

5.3 Lagerung

16

Transport mit einem LKW:

Fdr den Transport mit einem LKW muss die Maschine mit Seilen oder Gurten
sicher befestigt werden.

=1\

Abb. 6: Transport mit LKW

\ I

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Metall-
bandséage sind recyclingfahig und missen grundsatzlich der stofflichen Wie-
derverwertung zugefihrt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton sind zerkleinert zur Altpapiersammlung
zu geben.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile aus Polystyrol (PS).
Diese Stoffe sind bei einer Wertstoffsammelstelle oder bei dem zustandigen
Entsorgungsunternehmen abzugeben.

Die Metallbandsége grundlich gesédubert in einer trockenen, sauberen,
staub- und frostfreien Umgebung lagern. Sie darf nicht mit Chemikalien in ei-
nem Raum abgestellt werden.

Bei der Lagerung darf die vorgeschriebene Lagertemperatur (siehe ,Techni-
sche Daten®) nicht Uber- bzw. unterschritten werden.

Wahrend der Lagerung sollten alle elektrischen Antriebe und Steuerungs-

komponenten mit einer Kunststofffolie abgedeckt werden. Alle blanken Metal-
loberflachen sind mit einem geeigneten Rostschutz zu versehen.

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09
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6 Maschinenbeschreibung

6.1 Maschinenteile

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundsétzlichen Verstandnis und
kdnnen von der tatséchlichen Ausfiihrung abweichen.

1 S&agearm
2 externes Bedienpult 1 9
3 Einstellbare Endanschlage der Sdgearm-

Arbeitspositionen

Drehtisch -45° bis + 60° 5
Spane-Auffangbecken " L
Maschinenbasis ' \
Bohrungen fur Verankerung

Offnung fur Transport mit Gabelstapler
Bedienpult

Maschinenschraubstock

Fuhrungsgriff fur manuelle Bewegung des
Sagearms

- O © 0o N O O~

—_

10

Abb. 7: Maschinenteile der Metallbandsdge BMBS 300x320 H-DG

Schraubstock

1 Handrad fur manuelle Einstellung

der beweglichen Spannbacke
2 Klemmhebel der beweglichen Spannbacke
Exzenterhebel fur schnelle Schraubstock-
Einstellung
Feststellhebel flr Schraubstock-Position
Drehtisch
Winkelanzeige Schraubstockbasis
Position der Gelenkwelle
Feststellhebel flr Drehtisch
Feste Spannbacke
Bewegliche Spannbacke
Hydraulik-Zylinder fur Sdgearm

w

- O © 0 N O O &~

—_

Abb. 8: Maschinenteile Schraubstock und Drehtisch

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09 17
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Ségearm

O © 00 NO O~ W N =

—_

11
12
13
14
15
16
17

18

Sicherheitshaken

Spaneburste mit Elektromotor
Spannrolle

Mikroschalter fur Rollenabdeckung
Rollenabdeckung

Klemmhebel

Antriebsrolle

Abdeckung Sagebandfuhrung
Band-Spannvorrichtung
Feststellhebel bewegliche Bandfuh-
rung

Bewegliche Bandfuhrung

Feste Bandfuihrung

Endanschlage fur Sdgearmpositionen
Hydraulikzylinder Sagearm
Elektromotor

Sageband

Fuhrungsgriff fir manuelle Bewegung
des Sagearms

Beweglicher Bandftihrungsarm

6.2 Lieferumfang

Standardzubehér - im Lieferumfang

Sonderzubehdr - nicht im Lieferumfang

18
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Abb. 9: Bedienelemente des Sdgearms

Die Metallbandsage BMBS 300x320 H-DG wird ausgeliefert mit:

- S&geband

- Bedienwerkzeug

- Langenanschlag 1 Meter
- Betriebsanleitung

Optional kann folgendes Sonderzubehor fur die Metallbandsage BMBS
300x320 H-DG bestellt werden:

- Mikro-Sprihsystem

- Arbeitsplatzbeleuchtung

- Hydraulische Bundelspannvorrichtung

- Digitale Winkelanzeige

- Rollenbahnen:
am Eingang, am Ausgang, ohne Antrieb, mit Antrieb, fir 60°-Schnitte
seitliche feste und verstellbare Rollen,
mechanische oder digitale Positionsmesswert-Einrichtung

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09
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7 Montage

7.1 Aufstellen

Anforderungen an den Aufstellort

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09

Montage

Den Arbeitsraum um die Metallbandséage entsprechend den 6rtlichen Sicher-
heitsvorschriften gestalten.

ACHTUNG!

Bevor Sie die Maschine aufstellen, lassen Sie die Tragfahig-
keit des Untergrunds von einem Fachmann Uberprifen. Der
Boden bzw. die Hallendecke mussen das Gewicht der Ma-
schine zuzuglich aller Beistellteile und Zusatzaggregate, so-
wie Bediener und bevorrateten Materialen tragen. Sorgen
Sie gegebenenfalls fur eine erforderliche Verstarkung des
Untergrunds.

HINWEIS!

Sachschaden durch unebenen Untergrund!

Durch einen unebenen Untergrund werden Verformungen

innerhalb der Metallbandsage verursacht. Dadurch kommt

es zu einer ungenauen Bearbeitung der Werkstlucke.

- Die Metallbandsage auf einer planen, schwingungsfreien
und ebenen Flache aufstellen.

Um eine gute Funktionsfahigkeit sowie eine lange Lebensdauer der Metall-
bandsége zu erreichen, sollte der Aufstellungsort folgende Kriterien erflllen.

- Die Maschine darf nur in trockenen, bellfteten Raumen aufgestellt und
betrieben werden.

- Vermeiden Sie Platze in der Nahe von spane- oder staubverursachen-
den Maschinen.

- Der Aufstellort muss schwingungsfrei, also entfernt von Pressen, Hobel-
maschinen, etc. sein.

- Der Untergrund muss flr Sagearbeiten geeignet sein. Achten Sie auch
auf Tragfahigkeit und Ebenheit des Bodens.

- Der Untergrund muss so vorbereitet werden, dass eingesetztes Kihl-
Schmiermittel nicht in den Boden eindringen kann.

- Abstehende Teile, wie beispielsweise Anschlag, Handgriffe, etc., sind
noétigenfalls durch bauseitige MaBnahmen so abzusichern, dass Perso-
nen nicht geféhrdet sind.

- Genlugend Platz fur Rust- und Bedienpersonal und Materialtransport be-
reitstellen.

- Bedenken Sie auch die Zuganglichkeit fur Einstell- und Wartungsarbei-

- Sorgen Sie fur ausreichende Beleuchtung (Mindestwert: 300 Lux)

19
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Abb. 10: Aufstellplan

- Platz vor und hinter der Metallbandsage: je nach L&nge der Rollenbah-
nen bzw. der Werkstlcke

- Abstand seitlich der Metallbandsage bis zur Wand: mind. 1000 mm

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09 21
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Die fur die Maschine verantwortliche Person muss die Sicherheitszonen der
Maschine durch zum Beispiel schwarze und gelbe Streifen auf dem FuBbo-
den kennzeichnen. Diese Markierung muss immer sichtbar bleiben.

Solange die Bandsage in Betrieb ist, missen alle Personen hinter der Sicher-
heitslinie zurtickbleiben. Der Bediener muss die Position 3 einhalten.

1 Materialzufuhr
2 Materialausgang

| ~ " .
 — ! | ? 3 Posmgn des Bedieners
L - - 3 4 Elektrischer Anschluss
— Y 5 S&geband
3 . . :
6 Sicherheitsbereich
]
- g
3 g
;l'l --------- rr F .

Abb. 11: Sicherheitsbereich der Maschine

Warnung

Bereich

WARNUNG!
Quetschgefahr!

Wenn sich der Spannbacken des
Schraubstocks bewegt, darf der
Bediener seinen Platz vor dem Bedien-
terminal nicht verlassen, bevor die
Taste zum Stoppen der Spannbacke
gedrlckt wurde.

WARNUNG!

Der Balken der beweglichen Fuhrung
kann mit dem zu schneidenden Mate-
rial kollidieren. Lassen Sie bei der
Bewegung des Arms in diesem
Bereich Sorgfalt walten.

Sicherheitskomponenten

Warnung

Bereich

NOT-AUS. NOT-AUS-Taster - er stoppt alle Steuerungs-
kreislaufe der Maschine, das bedeutet alle Bewegun-
gen, es steht immer noch Strom an der Maschine an.

Dricken Sie den NOT-AUS-Taster im Falle einer Stérung
oder einer moglichen Gefahr.

Der NOT-AUS Taster ist eingerastet in der gedrickten
Position. Es ist moglich ihn zu I16sen durch Drehen.

22
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Warnung

Bereich

WARNUNG!

\ Séagebandabdeckung der bewegli-
chen Bandfuhrung:
Das Schneiden ohne die Abdeckung

ist verboten!

WARNUNG!

\ Abdeckung des Riemenantriebs:
Es ist notwendig eine Kontrolle der
Abdeckungen durchzufihren bevor

der Schnitt gestartet wird. Die Abdec-
kung und alle vier Klipps mussen fest
verschlossen sein.

Entsprechend den Sicherheitsvor-
schriften ist es verboten die Verschlus-
sklipps zu I6sen und die Abdeckung
der Riemenscheiben zu 6ffnen wah-
rend die Maschine arbeitet.

Mikroschalter des Riemenscheibenabdeckung:

Die Maschine startet nicht, wenn der Mikroschalter der
Abdeckung nicht geschaltet hat. Wenn die Abdeckung
wahrend des Schnitts gedffnet ist, reagiert der Schalter
und das Sageband wird gestoppt.

Mikroschalter fiir die Bandspannung:

Steuert die Spannung des Bandes und stoppt im Falle ei-
ner schlechten Spannung oder einer Ausbremsung so-
fort die Maschine.

Uberprufen Sie regelmaBig dessen korrekte Einstellung
und Position.

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09
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Aufstellen der Metallbandsége
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WARNUNG!

Quetschgefahr!

Die Metallbandsage kann beim Aufstellen kippen und zu

schwersten Verletzungen fuhren.

- Die Metallbandsage muss von mindestens 2 Personen ge-
meinsam aufgestellt werden.

GEFAHR!

Von den automatisch bewegten Teilen der S&ge gehen

Gefahren fur den Bediener aus. Der Betreiber ist dazu ver-
pflichtet, abhangig von der Aufstellsituation, fur die notwen-
digen trennenden Schutzeinrichtungen (z.B. Stellzdune) zu

§
K
o

sorgen, die den gesetzlichen Vorgaben entsprechen.

Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

Der Betreiber der Maschine muss die Sicherheitszone um die Maschine am
Boden markieren. Die Markierung muss immer sichtbar bleiben.

- Bestimmen Sie vor dem Aufstellen der Maschine die maximale Bela-
stung des Bodens (minimales Gewicht der S&ge + Gewicht des Zube-
hoérs + maximales Gewicht des Materials).

- Messen Sie sorgfaltig die Ebenheit des Bodens. Es ist erforderlich, eine
Ebenheit von +/- 1 mm pro 1 Quadratmeter zu erreichen. Dies ist beson-
ders wichtig, wenn Sie eine Sage mit langer Rollbahn aufstellen.

- Stellen Sie beim Aufstellen der Maschine sicher, dass gentgend Platz
fr den Bediener, die Wartung und Reparatur sowie fur die Materialzufuhr
vorhanden ist. Sorgen Sie auch fur den erforderlichen Platz fur die Hand-

habung des Abschneidegutes.

Efq\\

\, ,,gqv
8
o

07

b

wd

i I j e

[

Die Metallbandsage ist bereits vormontiert. Es missen nur noch einige An-
bauteile und gegebenenfalls die optionalen Zubehdrteile angebracht werden.

Abb. 12: Maschine aufstellen

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09



tallisrait

Metallbearbeitungsmaschinen

=

\I\\\ j\j‘\\ .
AR \

Abb. 14: Verankerung

7.2 Elektrischer Anschluss

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09

Montage

Schritt 1: Den Untergrund mit einer Wasserwaage auf eine waagerechte Aus-
richtung priafen, gegebenenfalls leichte Unebenheiten ausgleichen.

Schritt 2: Die Metallbandsage auf dem ebenen, festen und schwingungs-
freien Untergrund abstellen.

Schritt 3: Die Maschine, Schraubstock und Rollenbahnen exakt ausrichten.
Die Qualitat der Materialbearbeitung wird dadurch entscheidend
beeinflusst.

Abb. 13: Maschine unterflttern und verankern

Schritt 4: Die Metallbandsage ggf. mit Metallplatten unterflttern und mit Bo-
denankern auf dem Untergrund befestigen.
1 Bohrung im Boden, Durchmesser 13 mm, Tiefe 150 mm
2 Befestigungsbolzen M13, Lange 120 mm.

Wenn kein Bodenanker eingesetzt werden kann, bohren Sie mit
14 mm auf und kleben Sie einen Gewindebolzen (150 mm lang) mit
einem geeigneten Klebstoff ein.

Schritt 5: Die exakte Ausrichtung aller Maschinenteile prifen.

HINWEIS!

Die beweglichen Teile mUssen schmutz- und staubfrei sein.
- Die beweglichen Teile gegebenfalls schmieren.

Schritt 6: Wenn die Maschine aufgestellt ist, gegebenenfalls Transportsiche-
rungsteile entfernen. Alle beweglichen Teile schmieren.

Schritt 7: Beim Anbau von Rollenbahnen diese exakt an der Maschine hori-
zontal ausrichten.

GEFAHR!

Lebensgefahr durch elektrischen Strom!

Bei Kontakt mit spannungsfihrenden Bauteilen besteht
unmittelbare Lebensgefahr durch Stromschlag.

- Die Metallbandsage darf ausschlieBlich von Elektrofach-
kraften angeschlossen werden.

- Arbeiten an der elektrischen Anlage nur von Elektrofachkréften
ausfiihren lassen.

- Alle Arbeiten an der elektrischen Ausstattung der Maschine diirfen
nur von Personen mit entsprechenden Kenntnissen der Vorschrif-
ten und Normen durchgefiihrt werden.

25
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HINWEIS!

Vor Inbetriebnahme ist folgendes zu beachten.

- Die Netzspannung muss mit den Spannungsangaben auf
dem Typenschild Ubereinstimmen.

- Der Hauptschalter muss auf , 0" stehen.

- Die Sicherheitseinrichtungen und die Schutzabdeckungen
muUssen funktionsfahig sein.

Die Maschine ist mit einer Anschlussleitung zum Anschluss an einen 3-Pha-
sen Anschluss 3/N/PE 400/230V 50Hz TN-S ausgerustet.

Gegebenenfalls kdnnen Sie die Maschine auch an einem festen Anschluss
betreiben, der von einer Elektrofachkraft hergestellt werden muss.

Der elektrische Anschluss muss mit einer flexiblen Leitung an ein Netz mit

3 Phasen 3 N PE ~50Hz 400/230V TN-S erfolgen, wobei ein Ende der Leitung
am Hauptanschluss der Maschine fest angeschlossen wird, und das andere
Ende fUr einen Anschluss an einer Steckdose (fUr 5-adriges Kabel, 3 Phasen)
oder einen Festanschluss fur die Maschine vorgesehen ist.

Die Stromversorgung muss mit einem unabhangigen 3-poligen Sicherungs-
automat mit 3x16 A abgesichert sein.

Der Netzstecker ist nicht mitgeliefert.

Kabel-Markierungen und Kontakte:

Kontakte U, V, W - &uBere Phase: braun, schwarz, grau
Kontakt N - zentrale Leitung: hellblau

Kontakt PE - Schutzleitung: Erdungskabel grin/gelb

In einem kombinierten TN-C Stromnetz, in dem die Hauptleitung und die
Schutzleitung verbunden sind, wird die hellblaue Hauptleitung der Stromver-
sorgung zusammen mit der griin/gelben Schutzleitung an den Kontakt mit der
Markierung PEN angeschlossen.

Der Festanschluss fur die Maschine muss entsprechend den geltenden Nor-
men und Richtlinien fur die Ausristung der Maschine ausgefuhrt sein, insbe-
sondere entsprechend DIN EN 60204-1.

Der Schutz vor elektrischem Schlag muss den Anforderungen fur automati-
sche Trennung von der Stromversorgung entsprechen.

Es ist empfehlenswert, die Maschine an eine Stromversorgung anzuschlie-
Ben, die mit einem 30mA Schutzschalter ausgestattet ist, der den Standard-
Schutz gegen elektrischen Schlag verstéarkt.

Die Form und die Anwendung von Schutzleitungen muss den Anforderungen
der geltenden Normen und Richtlinien entsprechen.

HINWEIS!

Der erste Anschluss des Netzkabels der Maschine ans
Stromnetz muss von einem Elektro-Fachmann mit entspre-
chender Qualifikation vorgenommen werden.

Er muss mit der Ausrlstung der Maschine vollstandig ver-
traut sein.

Nach dem Anschluss der Maschine ist er verpflichtet, die
korrekte Funktion der elektrischen AusrUstung einschlieB3-
lich Schutzvorrichtungen und Sicherheitsabschaltungen zu
prifen.
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Motordrehrichtung

Montage

Vor dem ersten Anschluss an das Stromnetz sollte eine Kontrolle aller Verbin-
dungen, Einstellungen und Verschraubungen aller Elektro-Bauteile erfolgen.

ACHTUNG!

Der Anschluss der drei Phasen muss so erfolgen, dass sich
das S&geband entsprechend der auf dem Geh&use abge-
bildeten Schnittrichtung (Pfeil) bewegt.

Nach dem Anklemmen des Steckers ist die Drehrichtung
des Motors zu prufen. Sollte diese verkehrt sein, missen
zwei Phasen getauscht werden.

7.3 Einfiillen des Kiihl-Schmiermittels

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09

@ Augenschutz tragen!
Schutzhandschuhe tragen!

Verwenden Sie nur vom Hersteller empfohlenes Kihlschmiermittel in dem an-
gegebenen Mischungsverhéaltnis. Fullen Sie das Kuhlschmiermittel in den da-
fur vorgesehenen Behélter. Kuhlschmiermittel-Menge ca. 121. Achten Sie
hierbei auf die richtige Platzierung des Behalters, um das Ansaugen der
Kihimittelpumpe und das ordnungsgemaBe Zurlcklaufen der FlUussigkeit zu
gewadbhrleisten. Der Flussigkeitsstand sollte ca. 30 bis 60 mm unterhalb des
Pumpenflasches liegen.

Tragen Sie bei der Arbeit mit Kihl-Schmiermittel Schutzhandschuhe und eine
Schutzbrille. Kommt Kuhl-Schmiermittel in die Augen, waschen Sie diese so-
fort mit Wasser aus und suchen sie einen Arzt auf.

Beachten Sie die Gefahrenhinweise des Herstellers auf der Verpackung.
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Montage

7.4 Mikro-Spriihsystem

Das Mini-Lube-System schmiert Schneidwerkzeuge in einer sich zersplittern-
den Art und Weise. Durch das Sprihen von Ol x Luft wird ein minimaler
Schmiermittelverbrauch beim Abkuhlen des Werkzeugs erreicht. Verwenden
Sie Schmierdl LB 10000. Fur den korrekten Betrieb des Mini-Lube-Systems ist
eine Druckluftversorgung von sechs bar erforderlich.

Mikro-Spriihsystem (optional)

Versorgungsleitungen fur Druckluft
Kolbenpumpe

Einstellung der Pumpfrequenz
Vorratsbehalter fur Schneiddl
Einfullstutzen mit Filter
Luftmengenregulierventil
Spruhkopf

~NOo O WD =

Luftdruck-Anschluss: min. 6 bar

Abb. 15: Mikro-Spruhsystem

Schritt 1: Installieren Sie den Sprihkopf (7) so in unmittelbarer Nahe des Sa-
gebandes, dass die Dusen auf das Sageband der Maschine wei-
sen.

Schritt 2: Installieren Sie das Mikro-Sprihsystem auf einem stationaren Teil
der Maschine.

Schritt 3: Verbinden Sie die Druckluft-Leitung (1) mit der Druckluft-Anschlus-
skupplung. Der Mindest-Betriebsdruck betragt 6 bar.

Schritt 4: Verbinden Sie den Stecker des Luftmengenregulierventils mit 24 V
Gleichstrom.

Schritt 5: Nach dem Anschluss von Druckluft und der Pumpe an 24 V beginnt
die Pumpe zu arbeiten. Der Ol-Anteil wird eingestellt durch eine
Kombination der Pumpfrequenz (3), der Pumpleistung (2) und dem
Luftanteil im Olspray, der mit Ventil (6) reguliert wird.

Sie kénnen den richtigen Ol-Anteil im Spay mit einem Testpapier bestimmen,
das Sie fur funf Sekunden vor die Duse halten. Nach dem Entfernen des Pa-
piers kénnen Sie die Eigenschaften des Sprays auf dem Papier prufen:

Abb. 16: Auswahl Kthl-Schmiersystem
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Papier eingedlt ohne tropfendes Ol

o.k.

Laufende Oltropfen auf dem Papier

Zu viel Ol. Ol-Anteil reduzieren

Vereinzelte Oltropfen oder trocke-
nes Papier

Zu wenig Ol. Ol-Anteil erhdhen

Trockenes Papier, Ol tropft vom
Spruhkopf

Zu niedriger Ol-Anteil oder zu nied-
riger Luftdruck

Zwischen den folgenden Einstellméglichkeiten kann gewéhlt werden:

Links: Minimalmengen-Schmierung (Mikro-Sprihsystem),

Mitte: Standige Emulsions-Kdhlung,

Rechts: Emulsions-Kuhlung wahrend des Sagebetriebs.
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7.5 Biindelspannvorrichtung

Biindelspannvorrichtung (optional)

1 Feststellschraube feste Schraubstoc-

kbacke

Feststellschrauben Spannbacke

Handhebel Spannbacke

Zentralschraube Spannbacke

Feststellschraube bewegliche

Spannbacke

6 Feste Spannbacke

Bewegliche Schraubstockbacke

8 Handrad fur Bewegliche Schraub-
stockbacke

o b~ wN

~

Montage

Die Bundelspannvorrichtung wird auf dem Maschinen-Schaubstock montiert.
Sie spannt das Material in vertikaler Richtung ein.

ACHTUNG!

Die Bundelspannvorrichtung darf nur fur vertikale Schnitte
verwendet werden.

Abb. 17: Bundelspannvorrichtung

Einstellung der Bundelspannvorrichtung in horizontaler Richtung:
Das Material wird mit der Zentralschraube (4) eingespannt.

Einstellung der Bundelspannvorrichtung in vertikaler Richtung:

Die obere Spannvorrichtung wird gleichzeitig mit der beweglichen Spann-
backe des Maschinenschraubstocks eingestellt.

Die Lange der oberen Spannplatte muss an den Materialdurchmesser ange-
passt werden.

Min. Durchmesser Max. Durchmesser
Smin Srnax
vmin Vmex
S (min) =80 mm S (max) = 300 mm
V (min) =50 mm V (max) = 130 mm
ACHTUNG!
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Die Lange der oberen Spannplatte betragt 260 mm. Wenn
kleinere Werkstlicke geschnitten werden sollen, muss eine
obere Spannplatte mit passender Lange eingesetzt werden.
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Anbau / Abbau Schritt 1: Die bewegliche Spannbacke des Maschinen-Schraubstocks (7) 6ff-
nen und die Bldndelspannvorrichtung mit den Schrauben (1) auf
dem Maschinen-Schraubstock anschrauben bzw. abschrauben.

HINWEIS!

RegelmaBig die beweglichen Teile der Buindelspannvor-
richtung schmieren.

7.6 Beleuchtung

Abb. 18: Beleuchtung

Die Sage kann mit Beleuchtung — Punktleuchte mit einem unabhéngigen
Schalter — ausgestattet werden.

Weil der Leuchtkdrper nach langerer Zeit sehr warm wird, darf er nicht be-
rihrt werden. FUr eine Positions&nderung der Leuchte am Kunststoffhals an-
fassen.

7.7 Rollenbahnen

Die passende Rollenbahn fur die Material-Eingangsseite bzw. fur die Mate-
rial-Ausgangsseite auswahlen.

Anschluss von Rollenbahnen an die Maschine mit im Lieferumfang der Rol-
lenbahn enthaltenem Verbindungsstuck.

oy ACHTUNG!

Bei unachtsamem Arbeiten kann das Werkstiick von der
, , Rollenbahn herunterrollen. Zur Absicherung sollten seitliche
H ' b Fuhrungsrollen verwendet werden.

Abb. 19: Rollenbahn mit seitlichen Fuhrungsrollen
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8 Betrieb

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken
beim Umgang mit der Metallbandsége nicht einschatzen
und setzen sich und andere der Gefahr schwerer oder t6d-
licher Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von daflr qualifizierten Personen durch-
fUhren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

WARNUNG!

Lebensgefahr!

Es besteht Lebensgefahr, wenn diese Regeln nicht befolgt
werden.

- Niemals Arbeiten an der Metallbands&ge unter Einfluss
von Alkohol, Drogen oder Medikamenten und/oder bei
Ubermiidung oder bei konzentrationsstérenden Krankhei-
ten durchfuhren.

- Die Metallbandsage darf nur von Fachpersonal bedient
werden.

Gehorschutz tragen!

Augenschutz tragen!

Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

HINWEIS!

Vor Inbetriebnahme ist folgendes zu beachten.

- Die Netzspannung muss mit den Spannungsangaben auf
dem Typenschild Ubereinstimmen.

- Der Hauptschalter muss auf ,0" stehen.

- Die Sicherheitseinrichtungen und die Schutzabdeckungen
mussen funktionsfahig sein.

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09 31
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8.1 Bedien- und Steuerungselemente

Bedienpult

1 2 3 4 5 6

Externes Bedienfeld

7 8 9 10

Abb. 20: Bedienpult

1 Regler fur Vorschubgeschwindigkeit des Sadgearms in den Schnitt.
Minimum = Stelllung 0O
Maximum = Stellung 10

2 Hauptschalter der Maschine, (Verriegelung maéglich). Er dient auch als
Nothalt. In Stellung O steht kein Stromkreis unter Spannung. Wenn Sie die
Maschine einschalten mdchten, drehen Sie ihn auf Position 1 oder 2.
Wenn der Bediener der Maschine nicht anwesend ist, empfehlen wir, die
Maschine mit dem Vorh&ngeschloss zu sperren.

Er dient auch als Schalter fur die Wahl der Geschwindigkeit der Klinge:
Position 1 - S&gebandgeschwindigkeit 35 m / min
Position 2 - Sagebandgeschwindigkeit 70 m / min
Position 0 - Die Bandsdgemaschine ist ausgeschaltet
3 Netzkontrollanzeige.

4 Betriebskontrollleuchte fur den Sagebetrieb.
Leuchte aus = Maschine kann wegen einer der folgenden Grunde nicht

gestartet werden:

- S&geband ist nicht ausreichend gespannt;

- Sagearmabdeckung ist offen

- NOT-AUS-Taster wurde gedrickt - entriegeln Sie den
NOT-AUS-Taster

Leuchte grin = S&dgeband ist ausreichend gespannt und die Sadgearmab-
deckung geschlossen.
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8.2 Einstellungen
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Betrieb

HINWEIS: Um mit der Maschine arbeiten zu kénnen, mussen alle
Kontrolleuchten grin sein.

5 EIN/AUS-Schalter fur die Schneidemulsion:
Der Gebrauch der neuen Funktionstaste sorgt fUr eine langere Lebens-
dauer der Kuhlschmiermittelpumpe, da die Maschine auch verwendet
werden kann ohne das die Pumpe in Betrieb ist.

6 RESET-Taste. Aktiviert den Sicherheitskreis. Ohne Aktivierung der RESET-
Taste kann die Maschine nicht gestartet werden.

7 START-Taste.
8 STOP-Taste: Beendet den Sagezyklus zu jedem Zeitpunkt.

9 Absenken des Sdgearmrahmens:
Hiermit ist ein sehr nahes Absenken des Sagearmrahmens bis kurz Uber
dem zu schneidenden Material méglich. Sowohl das Sageband als auch
die KuhImittelzufuhr sind bei Anwendung dieser Funktion ausgeschaltet.
Das ermdglicht eine bessere Uberpriifung der Materialposition.

10 NOT-AUS-Taster - durch ihn wird die Stromversorgung und damit alle
Bewegungen der Maschine unterbrochen. Die Maschine steht jedoch
weiter unter Spannung, bis der Hauptschalter in 0-Stellung gebracht wird.

Vorbereitungen vor dem Schnitt

Die Sage ist installiert, fixiert und elektrisch angeschlossen. Bevor Sie die Ma-
schine in Betrieb nehmen, mussen Sie die Maschine von dem Konservie-
rungsol und den Staub (festen Teilen, die sich auf der Maschine befinden)
durch den Transport) reinigen. Erst danach kénnen Sie die Maschine mit
Emulsion befullen. Wir empfehlen, die Elektroinstalation zu Uberprufen
(Schrauben an den Schitzen anziehen,...).Danach kann die Schnittemulsion
eingefullt werden.

Um Rostbildung zu vermeiden, werden die Frasteile und Oberflachen einge-
fettet.

Gleitflachen, insbesondere auf Sockeln, Schraubstdcken und linearen Fuh-
rungen, sind fur das einwandfreie Funktionieren dieser Stérquelle durch das
Sammeln von Spanen und Staub geschmiert. (Pos. 1,2,3 und 4).

Abb. 21: Geschmierte Bereiche

Es ist notwendig die Schuztschmierung zu entfernen, bevor die Maschine ge-
startet wird.
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Abb. 22: Hauptschalter

Abb. 23: Kontrollleuchten

8.2.1 Einstellung des Schnittwinkels

34

Maschine fiir den Betrieb starten
Schritt 1: SchlieBen Sie die Sage an das Stromnetz an.

Schritt 2: Hauptschalter einschalten.

Schritt 3: Prifen Sie, ob die Maschine mit dem NOT-AUS-Taster ausgeschal-
tet wurde. Den NOT-AUS-Taster gegebenenfalls durch Drehen in
Pfeilrichtung entriegeln.

Schritt 4: Alle Abdeckungen schlieBen. Alle Kontrollleuchten missen grin
leuchten.

Wenn nur die Kontrollleuchte (Abb.23, links) der Spannung grun leuchtet und
die Kontrollleuchte der Abdeckung (Abb.23, rechts) jedoch nicht, Uberprifen
Sie Folgendes:

- Die Maschine wurde Uber den NOT-AUS-Taster Pos.10 ausgeschaltet -
Losen Sie den NOT-AUS-Taster durch Drehen nach rechts.

- Das Sageband ist kaputt oder nicht richtig gespannt - wechseln Sie das
Sageband oder ziehen Sie es gut fest.

- Die Abdeckung des Riemenantriebs ist offen - Uberprifen Sie den Ver-
schluss.

- Der Motor ist Uberhitzt, der Thermoschutz QF1 des Motors ist aus. War-
ten Sie bis der Thermoschutz abgekdhlt ist, dann schalten Sie ihn wie-
der an.

Schritt 5: Den Regler fur die Sdgearm-Vorschubgeschwindigkeit auf min. stellen.
Schritt 6: Die Sageband-Geschwindigkeit auf min. stellen.
Schritt 7: Den Schmiermodus einstellen.

Der Drehtisch muss gut arretiert sein bevor das Schneiden beginnt.

ACHTUNG!

Beim Drehen des Sagearms darf sich kein Material auf dem

A Sage-Tisch befinden. Die bewegliche Schraubstockbacke
muss geodffnet sein. Es darf zu keiner Kollision zwischen Sa-
gearm und Schraubstock kommen.

Abb. 24: Schnittwinkel einstellen

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09
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Rechts-Gehrungen

Links-Gehrungen

8.2.2 Einstellung des Spannstocks

Abb. 25: Einstellung des Spannstocks

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09

Betrieb

Schritt 1:

Schritt 2:

Schritt 3:

Schritt 4:

Schritt 1:
Schritt 2:

Schritt 3:

Schritt 4:

Den Sagearm Uber die feste Schraubstockbacke hochfahren.
Den Klemmhebel (8) fur den Drehtisch I6sen.

Den Sagearm auf den gewtnschten Winkel an der Nonius-Skala (5)
drehen.

Den Drehtisch in der eingestellten Position mit dem Klemmhebel (8)
wieder arretieren.

Den Séagearm Uber die feste Schraubstockbacke hochfahren.
Den Klemmhebel fur den Schraubstock (4) 16sen.

Den Klemmhebel (8) fur den Drehtisch I6sen und den Sagearm
nach links auf den gewunschten Winkel an der Nonius-Skala dre-
hen, analog zum Vorgang fur Rechts-Gehrungen. Den Klemmhebel
(8) festziehen.

Die bewegliche Spannbacke (10) in die Position des rechten, ge-
genuber liegenden Gegenstlicks der festen Spannbacke schieben
und mit dem Klemmhebel (4) wieder arretieren.

HINWEIS!

Ein heftiger StoB auf den Sagearm kann zu einer Verstellung
des eingestellten Schnittwinkels fihren.

Schritt 1:

Schritt 2:

Schritt 3:

Schritt 4:

Schritt 5:

Schritt 6:

Den Klemmhebel (2) mit der Hand nach links drehen. Dadurch wird
die bewegliche Spannbacke nach hinten in die offene Position ge-
bracht.

Am Handrad (1) drehen, bis der Spannstock gentgend Freiraum
aufweist, um das Werkstluck einzulegen.

Das Werkstluck zwischen die getffneten Spannbacken in die Ma-
schine einlegen.

Das Handrad (1) soweit zudrehen, bis die bewegliche Spannbacke
ca. 2 mm bis 5 mm vor dem Werkstlck liegt.

Den Klemmhebel (2) nach rechts drehen. Dadurch wird die beweg-
liche Spannbacke nach vorn in die Spann-Position gebracht.

Das Werkstuck vor der Bearbeitung auf seine feste Klemmung pru-
fen. Gegebenenfalls muss mit dem Handrad (1) die Position der
beweglichen Spannbacke korrigiert werden.

Fur Folgeschnitte an Werkstlicken mit gleicher Breite muss dann nur noch der
Spannhub mittels des Klemmhebels (2) aufgebaut bzw. zurlickgezogen wer-

den.
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ACHTUNG!

Vor dem Start des Arbeitsvorgangs prufen, dass das Werk-
stlck sicher eingespannt ist.

8.2.3 Einstellen der unteren Endlagenabschaltung

Abb. 26: Einstellung der unteren Endposition

Die Position der unteren Endlage, die zum Abschalten des Sdgebandantriebs
flhrt, ist bereits werkseitig voreingestellt. Besondere Kundenanforderungen
oder Servicearbeiten kénnen es jedoch erforderlich machen, dass diese Po-
sition neu eingestellt werden muss.

Schritt 1: Stellen Sie das S&geband auf die gewunschte, untere Position ein.
Schritt 2: Offnen Sie die Arretierungsschraube der Schaltnocke (1).

Schritt 3: Drehen Sie die Schaltnocke in Richtung der Absenkbewegung des
Sagearms bis der StéBel gedrickt wird und der Endschalter (2)
schaltet.

Schritt 4: Drehen Sie Arretierungsschraube wieder fest.

Fur den S&gebetrieb wird nun der Antriebsmotor des S&gebands an der ein-
gestellten Position abgeschaltet.

8.2.4 Position der beweglichen Bandfiihrung

Die Einstellung der Fihrung beeinflusst die Qualitat und Prazision des
Schneidens. Das Band sollte auf beiden Seiten so nah wie méglich am zu sa-
genden Punkt geflhrt werden.

Die feststehende Fuhrung befindet sich an der Seite des Antriebsmechanis-
mus. Die einstellbare Fihrung befindet sich an der Seite des Spanners.

Die Position der einstellbaren Fuhrung hangt von der Breite des gegriffenen
Materials ab. Stellen Sie die Fihrung so ein, dass sie sich so nahe wie mdg-
lich an der einstellbaren Backe des Hauptschraubstocks befindet (in gedffne-
ter Position). Passen Sie ggf. die Bandschutzbugel an.

Abb. 27: Bewegliche Bandfuhrung
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Schritt 1: Die Klemmhebel fur die bewegliche Bandfuhrung l16sen und die be-
wegliche Bandflhrung so nahe wie moglich an die bewegliche
Schraubstockbacke (in geodffneter Position) heranschieben.

Schritt 2: Die Position der Band-Abdeckungen anpassen, falls nétig.
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8.2.5 Band spannen

Abb. 28: Band spannen

Betrieb

ACHTUNG!

Nach der Einstellung der Position der beweglichen Band-
fuhrung prufen, dass

- es auf dem Weg des Sagearms zu keiner Kollision mit der
beweglichen Schraubstockbacke (in gedffneter Position)
kommen kann.

- die Bandfuhrung nicht den S&agetisch beruhrt. Je nédher
sich die einstellbare Fihrung an der festen Fihrung befin-
det, desto niedriger sollte der Tiefpositionssensor einge-
stellt werden.

Das Band ist korrekt gespannt, wenn das Symbol ,Band gespannt” im Dis-
play aufleuchtet.

Zum Spannen des Bandes die Spannschraube (A, Abb. 26) an der Vorder-
seite des S&gearms im Uhrzeigersinn anziehen.

Nach dem Starten der S&dge muss sich das Band in Pfeilrichtung bewegen.

8.2.6 Einstellung der Schnittgeschwindigkeit

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09

Fur eine saubere Schnittfihrung und eine hohe Lebensdauer des Sdgeban-
des ist es notwendig, die Sdgeband- und Vorschubgeschwindigkeit den ak-
tuellen Gegebenheiten anzupassen. Stellen Sie die geeignete Sagebandge-
schwindigkeit flr das zu schneidende Material nach der Tabelle der
empfohlenen Bandgeschwindigkeiten ein.

Eine Auskunft, ob diese Bearbeitungsfaktoren stimmen oder anzupassen
sind, geben die Spane. lhre Form und Farbe lassen RickschlUsse auf falsche
Einstellungen zu und zeigen, wie darauf zu reagieren ist.

a b c
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C i‘-" e~ % =2 ) =, 5
e o989 ® Efs. .y &
@g?:ﬁf iy G] T QNY Fis

Abb. 29: Spane
a. diinne pulverférmige Spane erhdhen Sie die Vorschubgeschwindigkeit
des Sagearms oder reduzieren Sie die Sage-bandgeschwindigkeit.

b. dicke oder blaue Spéne reduzieren Sie die Vorschubgeschwindigkeit des
S&gearms, Uberprufen Sie den Einsatz des Kuhlschmiermittels.

c. gekrauselte, silberne Spane ideales Ergebnis, alle Bearbeitungsfaktoren
sind ordentlich aufeinander abgestimmt.

d. zu dinne Spane verstopfte Zahnzwischenrdume; verwenden sie ein Sage-
band mit gréBeren Zahnabst&dnden oder erhdhen sie die S&dgebandge-
schwindigkeit.

HINWEIS!

Eine zu groBe Vorschubgeschwindigkeit des Sagearms
fuhrt zu einem ruckartigen Aufschwingen der Maschine und
zu lauten Gerauschen. In diesem Fall sollte die Vorschubge-
schwindigkeit reduziert werden.

37



metalllsraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Empfohlene Bandgeschwindigkeit und der Einsatz von Kiihl-Schmierstoffen:

Materialbezeichnung Band- empfohlene reine
nach DIN geschwindigkeit| Konzentration des Olschmierung
in m/min Kiihl-Schmiermittels maglich
ja nein
St35-St44 70 - 100 1:10 X
St50-St70 50 - 70 1:20 X
C10-C15 80 - 100 1:10 X
14 NiCr 14 40 - 50 1:10 X
21 NiCrMo 2 45 - 55 1:10 b
16 MnCr 5 50 - 60 1:10 X
34 CrAl 6 20 - 35 1:20 X
35 CrAINi 7 20 - 35 1:20 X
9820 70 - 120 1:10 X
C35-C45 60 - 70 1:20 X
41Cré4 40 - 60 1:20 X
40 Mn 4 60 - 70 1:20 X
42 CrMo 4 50 - 65 1:20 X
36 NiCr 6 50 - 65 1:20 X
24 NiCr 14 40 - 60 1:20 X
100Cr6 35 - 50 1:30 X
105Cr4 50 - 65 1:30 X
100 CrMo 6 40 - 50 1:30 X
65Si7 45 - 60 1:30 X
S0CrvV 4 45 - 60 1:30 b
CB80W1 40 - 55 1:30 X
C125W1 40 - 55 1:30 X
C 105 W2 40 - 50 1:30 X
105Cr5 50 - 60 1:30 X
x210Cr 12 30 - 40 - X
x40 Cr Mo V 51 30 - 40 1:30 X
x210Crw 12 20 - 35 - X
% 165 CrMoV 12 20 - 35 1:30 X
56 NiCrMoV 7 40 - 50 1:30 X
100 CrMo 5 30 - 45 1:30 X
x 32 CrMoV 33 45 - 60 1:30 X
S 6-5-2 35 - 45 1:30 X
S 6-5-2-5 35 - 45 1:30 X
S 18-0-1 35 - 45 1:30 X
S 18-1-2-10 35 - 45 1:30 X
x 45 CrSi 93 30 - 40 1:20 X
x 45 CrNiW 189 20 - 30 1:20 X
CrNi 2520 25 - 40 1:10 X
x 20 CrMoV 211 15 - 25 1:10 X
% 5 NiCrTi 2615 15 - 25 1:10 X
x 10 CrAl 7 20 - 30 1:10 X
x 15 CrNiSi 25/20 15 - 25 1:10 X
x 10 CrSi 6 15 - 25 1:10 X
x5 CrNi 189 30 - 40 1:10 X
% 10 CrNiMoT 1810 30 - 40 1:10 X
x10Cr 13 25 - 35 1:10 X
x 5 CrNiMo 1810 25 - 35 1:10 X
GS - 38 40 - 60 1:50 X
GS -60 40 - 60 1:50 X
GG-15 50 - 70 - X
GG - 30 50 - 70 - X
NiMoNic 80A 10 - 20 1:10 X | |
NiMoNic PE16 10 - 20 1:10 X -
Hastelloy - X 10 - 20 1:10 X
Hastelloy - F 10 - 20 1:10 X
Incoloy 901 10 - 25 1:10 X
Inconel 722 10 - 25 1:10 X
Al 99.5 80 - 800 1:10 X
AlMg 3 100 - 700 1:10 X
CuSn 6 70 - 100 1:50 X
G-CuSn 10 70 - 100 1:50 X
CuAl 8 50 - 70 1:30 X
CuAl 8 Fe 38 40 - 50 1:20 X
G-CuSn 10 Zn 70 - 100 1:50 X
G-CuSn 5 ZnPb 70 - 100 1:50 X
CuZn 10 100 - 460 1:50 X
CuZn 31 Si 100 - 300 1:50 X
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8.2.7 Ségeband-Kiihlung und -Schmierung

Ein Emulsions-Kuhl- und Schmiersystem ist Standard-Ausristung der Ma-
schine. Wenn kein optionales Mikro-Sprihsystem vorhanden ist, wird das S&-
geband automatisch nur wahrend des Sagezyklus gekuhlt. Die Kuhl-Schmier-
Emulsion wird an beiden Sagebandfuhrungen zugegeben. Der Bediener
kann die Zugabe-Menge mit Reglern dosieren.

8.2.8 Werkstiickklemmung

GEFAHR!

\ Wird ohne Verwendung der Werkstlickklemmung oder bei
A unzureichender Klemmwirkung geségt, kann es zu einem
=  Herausschleudern des Werkstlckes kommen, was zu Ver-

letzungen fuhren kann. Die Werkstickklemmung ist ohne
Ausnahme zu verwenden. Wenn die Klemmung das Werk-

stlick nicht ausreichend fixieren kann, darf die Maschine
nicht eingesetzt werden.

Klemmen Sie das Werkstluck immer an der stabilsten Position. Die Form des
Werkstlcks beeinflusst dabei die Orientierung, die ein sicheres Spannen zu-
|&sst.

Die Abbildung unten zeigt ihnen anhand Ublicher Werkstickgeometrien die
empfohlene Art der Klemmung:

oy

« W=
N

Y.

Abb. 30: Werkstlckklemmung

Beim Schneiden von Bidndeln empfehlen wir, das Stabende zu verschweiBen.
Wenn Sie sich flr das SchweiBen entscheiden, mussen Sie die Hauptstrom-
versorgung der Maschine von 400 V trennen (um Stecker und Steckdose zu
trennen, muss der Hauptschalter nicht ausgeschaltet werden). Tun Sie dies
nicht, besteht die Gefahr, dass elektronische Teile beschadigt werden.
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8.3 Arbeitsablauf

Manueller Modus

40

Die Sage ist fest installiert, elektrisch angeschlossen, die Schnittemulsion ist
eingeflllt und die Voreinstellungen sind durchgefthrt. Schraubstock und
Drehtisch mussen fest arretiert sein.

Far die gute Arbeit der Maschine ist es notwendig, dass alle drei Dioden Nr.
5,6 grin sind. Wenn einige von ihnen ausgeschaltet sind, ist es nicht méglich,
die Maschine zu starten.

- Der Schraubstock muss vor dem Schneiden festgehalten werden.

- Der Plattenteller muss vor dem Schneiden gut arretiert werden.

ACHTUNG!

Vor dem Start eines S&gezyklus sollte ein Testlauf ohne
Werkstick durchgefihrt werden, um zu prifen, dass die
Maschine gut eingestellt ist.

ACHTUNG!

Es darf sich nur ein Bediener im Sicherheitsbereich der Ma-
schine aufhalten.

Es ist untersagt:

- den elektrischen Hauptschalter einzuschalten, wenn Teile der Abdec-
kung oder des Schutzes abgebaut sind (elektrische Abdeckungen, Ab-
deckungen gefahrlicher mechanischer Teile)!

- den Stecker nur am Kabel aus der Steckdose zu ziehen!

- Schutzabdeckungen zu entfernen, wenn die Maschine arbeitet oder
Schutzvorrichtungen zu trennen.

- nach Start der Maschine an drehenden Teilen zu sein.

- die

Maschine wéhrend dem Betrieb einzustellen.

- mit einem Werkzeug oder der Hand im Arbeitsbereich zu arbeiten, wéh-

rend

Schritt 1:

Schritt 2:

Schritt 3:

Schritt 4:

Schritt 5:
Schritt 6:

Schritt 7:

sich die Klinge bewegt.

Prafen der Fertigungsbedingungen:

Zustand des Sagebands,

passende Sagebandgeschwindigkeit,
angemessenene Vorschubgeschwindigkeit,
KUhl-Schmiersystem beflllt und einsatzbereit.

Bewegen Sie das Material bis zum Anschlag nach vorne und klem-
men Sie den Schraubstock gut fest.

Umschalten der Regelung zum Schneiden in die linke Position - ma-
nuelles Regelung.

Notwendige Schnittgeschwindigkeit einstellen (Position 1 oder 2,
Schalter 2)

Stellen Sie das Regelventil der Armbewegung in die Position MIN
Taste START im Kunststoffgriff driicken:

Die Maschine beginnt zu arbeiten, der Arm bewegt sich nicht.
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Halbautomatisch
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Schritt 8: Optimale Armbewegung durch Regulieren des Ventils einstellen.

Schritt 9: Der Arm wird durch den Steuerhebel von Hand gegen den Schnitt
gedruckt.

Schritt 10: Die Maschine beendet den Schnitt und das Band stoppt seine Be-
wegung in der Arbeitsposition.

Schritt 11: Der Arm stoppt seine Bewegung, nachdem er die Anschlag-
schraube der unteren Position des Arms beruhrt hat.

Schritt 12: Heben Sie den Arm der Bands&dgemaschine manuell Uber das Ma-
terial an.

Schritt 13: Offnen Sie den Schraubstock.

Schritt 14: Nehmen Sie das geschnittene Material weg, bewegen Sie das Ma-
terial bis zum Anschlag und wiederholen Sie diesen Zyklus.

Schritt 2: Das Material zum Anschlag vorschieben und mit dem Schraubstock
festklemmen.

Schritt 3: Den Schalter fur die Regelung des Schnitts in die rechte Position
stellen - automatische Regelung

Schritt 4: Den Hauptschalter einschalten und die gew(linschte Bandgeschwin-
digkeit einstellen. Wenn die Maschine mit dem Notschalter ausge-
schaltet wurde, den Notschalter durch Drehen in Pfeilrichtung ent-
riegeln.

Schritt 5: Den Geschwindigkeitsregler fur den Sagearm-Vorschub auf Mini-
mum stellen.

Schritt 6: Auswahl der Schmierung. Optional: Mikro-Spruhsystem.

Schritt 7: Die beiden START-Tasten auf dem Bedienfeld gleichzeitig dricken.
Das Sageband lauft an, der Sdgearm bewegt sich nicht.

Schritt 8: Mit dem Geschwindigkeitsregler fir den Sdgearm-Vorschub die op-
timale Vorschub-Geschwindigkeit einstellen. Der Sagearm fahrt zur
unteren Arbeitsposition.

Schritt 9: An der unteren Arbeitsposition bleibt das Sadgeband und der Sage-
arm stehen. Den Sagerm am Sagearm-Griff manuell Uber das Werk-
stlick nach oben flhren.

Schritt 10: Den Schraubstock 6ffnen und das geschnittene Werksttick entneh-
men.

VORSICHT!

Das abgeschnittene Material sollte mit einem Kran und Tra-
gegurten gehalten werden, um Beschadigungen an der Ma-
schine zu vermeiden. Der Transport des Materials darf nicht
mit einem Magnet durchgefthrt werden!

Schritt 11: Das Material zum Anschlag vorschieben und den nachsten Schnitt
durchfthren.

VORSICHT!

Den Sagearm nicht bis in den Grenzbereich des Hydraulikzylin-
ders nach oben fuhren, der Hydraulikzylinder kdnnte besché-
digt werden! Den Sagearm nur auf die notwendige Hohe anhe-
ben, ca. 10 mm bis 20 mm oberhalb des Werkstucks.
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8.4 Faktoren fiir optimalen Betrieb

- Richtige Auswahl der Maschine und des Zubehdrs

- Die richtige Qualitat des Sdgebands entsprechend der Harte des zu
s&genden Materials auswéhlen

- Auswahl der ZahngréBe und Geometrie des Sdgebands entsprechend
des zu s&dgenden Materials

- Auswahl der passenden Sagebandgeschwindigkeit (m/min) fur das zu
sdgenden Material

- Die Schnittvorschubgeschwindigkeit beeinflusst die GroBe der Spane,
die Lebensdauer des S&dgebands und die Schnittqualitat

- Passende Qualitat und Durchsatz des Kihimittels

- Prazision der Bandfihrung mit optimal eingestelltem Fuhrungsspiel
(0,05 mm)

- Optimale Bandspannung

- Richtige Werkstickklemmung. Das Material darf nicht vibrieren oder
sich bewegen.

- Korrekte Einstellung der Parameter an der Maschine

- Ebener Verlauf der Rollenbahnen und der Maschine

- Gute Reinigung des Sagebands durch die Spaneburste
- Sorgfaltiges Einfahren des Sagebands

- Qualifikation des Bedieners

9 Reinigung, Wartung und Instandhaltung

Tipps und Empfehlungen
® Damit die Metallbandsége immer in einem guten Betriebs-
1 zustand ist, missen regelmaBige Pflege- und Wartungsar-
beiten durchgeflhrt werden.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken bei
Reparaturarbeiten an der Metallbandséage nicht einschat-
zen und setzen sich und andere der Gefahr schwerer oder
tédlicher Verletzungen aus.

- Alle Wartungsarbeiten nur von dafur qualifizierten Perso-
nen durchflhren lassen.

GEFAHR!

Lebensgefahr durch Stromschlag!

Bei Kontakt mit spannungsfihrenden Bauteilen besteht
Lebensgefahr.

- Vor Beginn von Reinigungs- und Instandhaltungsarbeiten
immer den Netzstecker ziehen.

- Anschlisse und Reparaturen der elektrischen Ausruistung
durfen nur von einer Elektrofachkraft durchgefthrt wird.
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9.1 Reinigung

9.2 Sagebandwechsel

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09
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HINWEIS!

Prufen Sie nach Pflege-, Wartungs- und Reparaturarbeiten,
ob alle Verkleidungen und Schutzeinrichtungen wieder ord-
nungsgemani an der Maschine montiert sind und sich kein

Werkzeug mehr im Inneren oder im Arbeitsbereich der
Metallbandsage befindet.

Beschadigte Schutzvorrichtungen und Gerateteile missen
bestimmungsgemal durch eine anerkannte Fachwerkstatt
repariert bzw. getauscht werden.

Grundsatzlich sollte die Maschine nach jeder Benutzung gereinigt werden.
Entfernen Sie die Spane und Staub bei ausgeschalteter Maschine mit einem
Handfeger oder Pinsel von den Kuhléffnungen des Motors. Reinigung mit
Pressluft ist nicht erlaubt, da die feinen Spéne leicht in die Augen fliegen und
zu Verletzungen fuhren kénnen.

Fur die Entsorgung der Spane die 6rtlichen Bestimmungen beachten.

Zum Aufwischen von Schmierstoffen einen saugféhigen, nicht fusselnden
Lappen verwenden.

Alle Kunststoffteile mit einem weichen, angefeuchteten Lappen reinigen. Nie-
mals Lésungsmittel zum Reinigen von Kunststoffteilen verwenden. Ein Anl6-
sen der Oberflache und sich daraus ergebende Folgeschaden kdnnen auf-
treten.

ACHTUNG!

Vor dem Sagebandwechsel muss die Maschine vom Strom-
netz getrennt werden!

Schutzhandschuhe zum Bandwechsel tragen!

Die Schutzhandschuhe schitzen die Hande vor scharfkanti-
gen Bauteilen, sowie vor Reibung, Abschurfungen oder tie-

feren Verletzungen.

Abb. 31: Bandwechsel
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9.3 Séageband-Spannvorrichtung

Sagearm

Bandspannungsplatte

Schalter fur Anzeige der Spannung
Justierung (A, B, C, D) der Position
Spannschraube

Justierschraube der Position
Feststellschraube der Position

~N O O~ W NN 2
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Schritt 1:

Schritt 2:
Schritt 3:

Schritt 4:

Schritt 5:
Schritt 6:

Schritt 7:

Schritt 8:

Schritt 9:

Den Drehtisch in die 0°-Position stellen und den Sagearm in einen
Winkel von ca. 20 - 30° zur horizontalen Ebene bringen.

Den Hauptschalter ausschalten und den Netzstecker ziehen.
Die Bandfuhrungen so nahe wie mdglich zusammenschieben.

Klemmhebel I6sen und Fuhrungstrager mit Bandftihrung (1) so weit
wie mdglich von der Spannrolle wegschieben.

Band-Spannschraube (2) l16sen.
Die Abdeckung (3) 6ffnen, den Klemmhebel (4) I6sen.

Band aus den Sicherheitshaken (5) nehmen, von den Bandrollen
(6) ziehen und von den Bandfuhrungen (1, 7) nehmen.

Immer den Zustand von S&geband und Bandrollen prifen! Alle
Teile, die in Kontakt mit dem Band sind, sorgfaltig reinigen.

Das neue Band zuerst in die Bandfuhrungen, dann in die Sicher-
heitshaken (5) einsetzen und auf die Bandrollen (6) ziehen. Da-
nach das Band mit der Spannschraube (2) leicht spannen.

Schritt 10: Das Band mit der Rickseite gegen die Ruckseite der Bandrollen

drtcken. Die korrekte Position des Bands in den Fuhrungen und
auf den Bandrollen prifen. Die Spitzen der Sadgezahne durfen
nicht die FUhrungen der Rollen berdhren.

Schritt 11: Die Abdeckung (3) der Bandrollen schlieBen und die Sdgebandab-

deckungen (9, 10) anbringen.

Schritt 12: Netzstecker einstecken und Hauptschalter auf Position 1 stellen.

Schritt 13: Spannschraube (2) festziehen. Die Bandspannung ist korrekt,

wenn die Kontrollleuchte grin leuchtet.

Schritt 14: Testlauf ohne Material durchfihren.

Die Position der S&dgeband-Spannvorrichtung ist vom Werk eingestellt und
darf nur vom Service des Herstellers eingestellt werden.

@D

Abb. 32: Sageband-Spannvorrichtung

Ein Spiel in der Spannrollenanordnung (d. H. In Lagern zwischen der Basis
und der einstellbaren Platte) ermdglicht eine Durchbiegung der Spannrolle -
die Rolle ist nicht parallel zur Antriebsrolle. Aus diesem Grund wird die ge-
samte Spannanordnung mit vier Einstellern A B C D am Sagearm montiert.
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9.4 Spénebiirste

9.5 Wartung des Schaltschranks

Abb. 34: Schaltschrankttr
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Der Nachsteller besteht aus der Einstellschraube (Pos. 6) und der Fixier-
schraube (Pos. 7). Wir empfehlen, die Anpassung der autorisierten Hilfe zu
Uberlassen. Die Einstellung muss mit dem Hauptmikroschalter in der AUS-Po-
sition und einem lockeren Sageband durchgefuhrt werden.

Bevor Sie mit dem Einstellen der Position der Spannrolle beginnen, Uberpru-
fen Sie, ob alle Schrauben, die die axiale Position der Antriebs- und Spannrol-
len beeinflussen kénnten, festgezogen sind. Uberprufen Sie auch den Zu-
stand der Spannrollenlager. Lose Lager kénnen die Position des Sdgebandes
mehr beeinflussen als mégliche Lockerheit der Spannplatte (Pos. 2), die mit
Hilfe von Einstellern (Pos. 4) am Arm (Pos. 1) untergebracht ist.

L&ésen Sie die Befestigungsschrauben des A B-Einstellers um eine Umdre-
hung, bewegen Sie die Einstellschraube (Pos. 6) des Einstellers A um einige
Dutzend Grad. Drehen Sie die Einstellschraube (Pos. 6) des Einstellers B.
Wenn Sie im Uhrzeigersinn drehen, bewegt sich die Flanke des Sdgebandes
(nach dem Wechsel des halbautomatischen Zyklus) in Richtung des Arms.
Wenn Sie sich gegen den Uhrzeigersinn drehen, bewegt sich die Flanke vom
Arm weg. Ziehen Sie beide Befestigungsschrauben an. Hauptschalter ein-
schalten, Band straffen, Bandgeschwindigkeit auf 15 m / min einstellen. und
starten Sie den halbautomatischen Zyklus. Achtung. Wenn Sie die Einstellung
Ubertreiben, kann das Band von den Rollen fallen und brechen. Schalten Sie
den Zyklus nach zehn Sekunden aus und Uberprifen Sie die Position des
Bands nach dem Offnen der Tur. Wiederholen Sie ggf. den gesamten Vor-

gang.

Die richtige Funktion der Reinigungsbdrste ist ein sehr wichtiger Faktor beim
Erreichen der hdchsten Lebensdauer des Sadgebandes. Die Zahnscheiden,
die in das Material sagen, missen sauber sein (ohne Spane). Uberprifen Sie
deswegen regelmaBig den Stand der Reinigungsbdrste und ihre Position ge-
genuber den Sagebandzéhnen.

Abb. 33: Links: richtige Einstellung der Spaneburste

HINWEIS!

Wenn Sie die Schaltschranktir 6ffnen, muss die Sagema-
schine zuvor mit dem Hauptschalter ausgeschaltet wer-
den. Vergewissern Sie sich vor dem Offnen der Tur, dass
der obere Teil der Tur trocken ist, um Verletzungen oder
Schaden an der Schalttafel zu vermeiden.
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9.6 Bandfiihrungen

NN =
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Die Bandfuhrungen fUhren das Sdgeband in einen Prazisionsschnitt. Sie ent-
halten 6 austauschbare Bel&age, die von Schneidemulsion umspult werden.

Die Fuhrungen sind vom Werk eingestellt. Sollte eine Neueinstellung nétig
sein, darf dies nur vom Kundendienst durchgefthrt werden.

Die Position der einstellbaren Fuhrungen sollte so nahe wie moglich am Werk-
stlck sein.

Verschiebbarer Fuhrungstrager
Feststellschraube des verschiebbaren Fih-
rungstragers

Feststellschraube fur BandfUhrungssattel
Befestigungsschrauben fur Bandfthrung
Dosierventil fur Schneidemulsion
Bandfuhrungskoérper

Fahrungslager*

Bandfuhrungsbelage

Fdhrungslager®

Bandfuhrungsbelage™*

Abb. 35: Bandfuhrungen
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Einstellschrauben Bandfihrungssattel

* Die Fuhrungslager befinden sich auf einem Exzenter. Es ist moglich, die Po-
sition der Lager so nahe wie mdglich einzustellen, jedoch mit dem Monta-
gespiel. Wir empfehlen Ersatzlager auf Lager zu haben. Die FUhrungshartme-
tallplatten. Wenn eine Kerbe durch die Flanke des Bandes (tiefer als 0,3 mm)
eingeritzt wird, tauschen Sie sie aus.

**Wenn eine Kerbe durch die Flanke des Bandes (tiefer als 0,3 mm) eingeritzt
wird, tauschen Sie sie aus.

Die Bandfuhrungen regelmaBig, mindestens einmal im Jahr zusammen mit
der Bandspannung Uberprifen.

Wenn sie nicht angeschlagen wurden, missen die Bandfihrungen nicht
nachjustiert werden.

Fur eine optimale Standzeit des Sdgebandes und fur optimale Schnittgenau-
igkeit ist es notwendig sicherzustellen, dass das Sageband sich frei in den
Fuhrungen bewegt und nicht am Halter der Fihrung oder an sonstigen Ma-
schinenkomponenten schleift (siehe Pos. 1 im nachfolgenden Bild). Diese
Forderung besteht unabhangig davon, ob das Sageband durch Fuhrungsbe-
lage oder durch Rollenlager gefihrt wird.
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Abb. 36: Sagebandposition in den Fuhrungen

Wenn das Sageband von den Flhrungen nach unten gezogen wird, oder
nach oben durch das zu sdgende Material (Bild C und D), so bedeutet dies,
dass es nicht richtig gefuhrt ist und die FUhrungen, angepasst werden mUs-
sen. Zuvor sollte geprUft werden, ob die schlechte FUhrung auf abgenutzte
Bandfuhrungsbeldge zurtckzufuhren ist. In diesem Fall nur die Belage erneu-
ern.

Nl N
- BE

Abb. 37: Fehlerhafte Bandfiihrung
Anpassung der Fiihrungen Die Position der Fihrungen kann eingestellt werden, indem man den Fuh-

rungsbelag (bzw. -rolle) nach oben abhebt (ca. 2 mm). Dies fuhrt zu einem
Spiel zwischen den Fuhrungselementen und dem Sageband.

Schritt 1: Reinigen Sie die Sagebandfthrung von innen und prifen Sie den
Zustand der Fuhrungsbeléage (bzw. -rollen).

Schritt 2: Ersetzen Sie gegebenenfalls alle Fihrungselemente.

Schritt 3: Starten Sie den Sagebandantrieb.

Schritt 4: Stoppen Sie die Maschine nach etwa 10 Sekunden. Nun hat das Sé&-
geband die ideale Position erreicht. Wichtig: Schalten Sie anschlie-

Bend den Hauptschalter aus und trennen Sie die Maschine vom
Netz.
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Schritt 5: Messen Sie jeweils an den beiden Sagebandfihrungen die Hohe
des Sagebandes zum Maschinentisch.

Schritt 6: Verwenden Sie einen hdlzernen Block passender H6he, um das Sa-
geband von der Zahnseite (unten) an die Fihrungselemente zu
dricken.

Schritt 7: Senken Sie die Fuhrungselemente an beiden Sagebandfihrungen
so weit ab, bis die urspringliche, gemessene Hohe des Sagebands
wieder erreicht ist.

Lauft das Sageband nicht zufriedenstellend, kann die Ursache auch darin lie-
gen, dass sich das Sageband in die Fihrungselemente eingeschliffen hat
(Bild D). In diesem Fall ist ein neues Einstellen nicht notwendig. Es genlgt, le-
diglich die verschlissenen Fuhrungselemente zu entnehmen und gegen neue
Ersatzteile zu tauschen.

Zur Einstellung des richtigen Sagebandspiels ziehen Sie anschlieBend die
Befestigungsschrauben der seitlichen Fihrungsbelage wieder an, um da-
durch den Abstand zwischen den Fuhrungsbelagen auf die Dicke des Sage-
bands abzustimmen.

Idealerweise betragt der Abstand zwischen dem Sageband und den Fih-
rungsbelagen 0,05 mm.

Es empfiehlt sich, passende Fuhrungsbelage standig im Ersatzteil-Bestand
zu haben.

9.7 Auswahl des richtigen Sédgebandes

Abb. 38: Bimetall-Sageblatt
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HINWEIS!

Es besteht ein direkter Zusammenhang zwischen der Wahl

o des richtigen Sagebandes und der Arbeitsleistung ihrer Ma-
schine. Bitte wahlen Sie ein Sdgeband, das zu den Einsatz-
bedingungen passt.

GEFAHR!

Verwenden Sie nur S&geblatter, die in ihren Abmessungen
zuléssig sind.

Verwenden Sie zu ihrer eigenen Sicherheit nur Original-
Metallkraft-Sageblatter.

Wir empfehlen den Einsatz von Bi-Metall-Sageblattern. Die Basis bildet ein
hochwertiger Federstahl. Die Zahne sind aus HSS-Stahl (bei den gebrauchli-
chen Typen M42 M51).

M 42 - ist ein Sdgeband fur vielseitige, generelle Einsatzbereiche. Es ist fur
Stahle bis zu einer Harte von 45 HRC.

M 51 —ist ein Sageband mit harteren Zahnen (69 HRC) flr schwer zu zer-

spanende Werkstoffe bis zu einer Harte von 50 HRC. Diese Sageblatter wer-
den nur mit einer groben Zahnteilung hergestellt (4/6, 3/4, 2/3).
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172254 mm 2-

Abb. 39: Zahnteilungen
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Sageblattverzahnung:

Die Zahnteilung (Verzahnung) bezeichnet die Anzahl der Z&hne auf einem
Zoll (25,4mm). Als allgemeine Regel gilt: Je kurzer die Schnittlange (z.B. Pro-
file), desto feiner die gewahlte Verzahnung. Je gréBer der Materialeingriff
(z.B. Vollmaterial), desto grober die eingesetzte Verzahnung. Eine zu groB3e
Zahnteilung kann ein Verlaufen des Schnitts verursachen, da Spane die
Schnittfange verstopfen und das S&geband aus seiner Schneidlinie gezwun-
gen wird. Eine zu kleine Zahnteilung kann Zahnausbrtche mit sich bringen,
da der Schnittdruck auf den einzelnen Zahn zu groB wird. Mindestens 3
Z&hne sollen im Eingriff sein, um ein wirtschaftliches Ergebnis zu erzielen.

Konstante Zahnteilung = konstanter Abstand zwischen den Zahnen.
Variable Zahnteilung = Wechsel zwischen schmalen und breiteren Zahnab-
stdnden. Diese Sageblatter haben einen groBeren Einsatzbereich, Schwin-

gungen werden reduziert. Spane werden besser entfernt, was zu einer bes-
seren Oberflachenqualitdt und langeren Lebensdauer fuhrt.

Wahl der richtigen Zahnung fiir das Ségen von Vollprofilen:

- A__ [?nf:l Zahnteilung
-30 10/14
20 - 50 8/12
25 - 60 6/10
35-80 5/8
50 - 100 4/6
80 - 150 3/4
120 - 350 2/3

Wahl der richtigen Zahnung fiir das Ségen von Hohlprofilen:

S D, A
[mm] [mm]
20 40 60 100 200 300
0,8 10114 10114 10/14 10/14
1 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10
2 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8
w3 L7} 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8
6 8/12 812 6/10 6/10 5/8 4/6
8 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6
10 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6
12 5/8 4/6 4/6 4/6 3/4
15 3/4 3/4 3/4
A 20 3/4 34 34
i s 30 213 213
HINWEIS!

Das Nutzungsprofil und die Aufspannsituation beeinflussen
die Auswahl des richtigen Sdgebandes bzw. der richtigen
Zahnteilung.
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Abb. 41: Schneidkanten am Sageband

50

100x15

T25
8/12

25 5

Abb. 40: Beispiele

HINWEIS!

Bei der Auswahl des richtigen Sageblattes, das zu ihren fer-
tigungstechnischen Anforderungen passt, sind ihnen un-
sere Kundenberater gerne behilflich.

Einfahren von Ségebéndern

Nur das richtige Einfahren eines Sagebandes garantiert dessen lange Le-
bensdauer. Schneidkanten mit extrem kleinen Kantenradien sind die Voraus-
setzung fur die hohe Schneidfahigkeit von Sdgebander. Um eine optimale
Standzeit des Sagebandes zu erhalten, empfehlen wir, das S&geband einer
speziellen Phase des Einfahrens zu unterziehen. Wahlen Sie fur die Einfahr-
phase einen weichen Stahl. Ermitteln Sie in Abhangigkeit des Werkstoffs und
der Dimension des Schnittmaterials die richtige Schnittgeschwindigkeit und
den dazu passenden Vorschub. Wichtig ist, das neue Sageband lediglich mit
ca. 50% der ermittelten Geschwindigkeits- und Vorschubwerte einzusetzen.
Hierdurch soll vermieden werden, dass die extrem scharfen Zahnschneiden
durch zu groBe Belastungen in Form von Mikro-Absplitterungen beschadigt
werden (siehe Abbildung). Neue S&dgebander kdnnen anfangs zu Vibratio-
nen und Schwingungsgerduschen neigen. Sollte dies eintreten, reduzieren
Sie die Schnittgeschwindigkeit nochmals. Bei kleinen Werksttuckabmessun-
gen sollten zum Einfahren ca. 300 - 500 cm? des Materials zerspant werden.
Sind groBe Werkstuckdimensionen zu bearbeiten, empfehlen wir das Einfah-
ren Uber eine Zeitdauer von ca. 15 Minuten.
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9.8 Wartung

Sichtpriifung

Wartungsaufgaben

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09

Reinigung, Wartung und Instandhaltung

Wartungsintervall in Wartungspunkt

Betriebsstunden

taglich Sichtprtfung der Maschine, insbesondere des Sage-
bands. Ggf. Sdgebandfihrung nachjustieren.

taglich Spéanebehalter leeren.

taglich System des Kuhlschmiermittels auf Verunreinigung
und Funktion prufen.
Zustand (Konzentration) des Kuhlschmiermittels pru-
fen, eventuell nachfullen.

wdchentlich Funktion der Spanebdrste Uberprufen.

100 Sagebandfthrung auf Vollstandigkeit und Leichtgan-
gigkeit Uberprufen. (ggf. einstellen)

100 S&agebandposition auf den Rollen Uberprifen, Sage-
band auf freien Bandlauf prufen.

500 Getriebe-Dichtungen auf Leckagen prufen.

wenn erforderlich

Steuerungsfunktionen Uberprifen.

wenn erforderlich

Elektrische Positionsschalter Uberprifen.

Wartungsintervall in Wartungsaufgabe

Betriebsstunden

40 Alle beweglichen Teile und Fihrungen reinigen und
olen.

50 Kontrollfunktionen und Mikroschalter prufen, Mi-
kroschalter reinigen.

50 Kuhlmitteltank reinigen und Filter der Kuhimittel-
pumpe auf Verstopfung prtfen.

1000 Fuhrungen am Maschinenstander und dem Spann-

(spatestens jedoch
nach einem Jahr)

stock mit Fett nachschmieren.

1000

Fuhrungswagen des Sdgearms mit Fett nach-
schmieren

3000 / 6 Monate

Getriebe-Dichtungen prufen, ggf. wechseln.

15000/ 5 Jahre

Getriebedl wechseln (Synthetikdl).

wenn erforderlich

Kuhlmittel wechseln.

wenn erforderlich

S&ageband wechseln.

GEFAHR!

Lassen Sie alle 8 Jahre die Hydraulikschlauche austau-
schen!
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Empfohlene Betriebsstoffe

Betriebsstoff Spezifikation Hersteller / Typ Menge
(unverbindliche Empfehlung)

B Getriebedl ISO-VG 320 OMV UNIGEAR 75 W-90 0,6 Liter

C Kuhl-Schmiermittel SO-L-HFAE OMV UNIMET ASF 192 12 Liter

D Mikrosprihsystem Multifunktionsol HP 42 0,5 Liter

E Schmierfett DIN 51502, ISO XM 2 OMV SIGNUM M 283 nach Bedarf

F Universal-Schmierél | WD 40 MOTIP: MPL20 nach Bedarf

Getriebedl Das Getriebe ist mit langlebigem Synthetik-Ol (0,6 Liter) befillt. Wahrend ei-

ner Betriebsdauer von durchschnittlich 15000 Stunden oder 5 Jahren ist kein
Service und kein Nachfullen erforderlich.

- Alle 500 Betriebsstunden bzw. monatlich: Dichtungen auf Leckagen
prufen.

- Alle 3000 Betriebsstunden bzw. halbjahrlich: Dichtungen prifen und bei
Bedarf auswechseln.

- Alle 5 Jahre: Synthetik-Ol wechseln.

9.9 Schmierplan

n

Abb. 42: Schmierstellen

Nr. | Position Tétigkeit Intervall Schmiermittel
1 Schraubstock-Fuhrung Fahrungsflachen reinigen und wdchentlich E
schmieren
2 Fdhrung der verschiebbaren Fuhrung reinigen, Schmiermittel in wdchentlich E
Schraubstockbacke die Fthrung.
3 Trapez-Schraube der bewegli- Gewinde reinigen und 6len wdchentlich F
chen Schraubstockbacke
4 Gelenkwellen-Lager Schmiermittel in das Lager. wdchentlich E
Spiel prufen
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Nr. | Position Tétigkeit Intervall Schmiermittel
5 Sageband-Fuhrungen Oberflachen und Fuhrungen von wdchentlich, E
Spénenund Ablagerungen reinigen | beim Band-
wechsel
6 Verschiebbare Platte des Band- | Schmiermittel in die Lagerung, La- wdchentlich E
Spannmechanismus gerung reinigen
Menge der Schnittemulsion Fullstand Uberprifen, Ol nachfillen | taglich
Oberflachen der Maschine Flachen reinigen, gegen Korrosion wdchentlich E
schmieren
Mikro-Spruhsystem Fullstand Uberprifen, Ol nachfillen | taglich

9.10 Kiihimittel einfiillen und wechseln

.
] | H= 30-60 mm

L |

Abb. 43: Kuhimittel-Behalter
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Augenschutz tragen!

Schutzhandschuhe tragen!

HINWEIS!

Die Lebensdauer der Emulsion wird von mehreren Fakto-
ren beeinflusst: Der Schutzfilm auf den Werkstlcken,
Hydraulikél und Getriebed! bei Leckagen kénnen die Quali-
tat der Emulsion beeintrachtigen. In diesem Fall muss die
Emulsion gewechselt und Leckagen beseitigt werden.

ACHTUNG!

Die verbrauchte Emulsion muss umweltgerecht entsorgt
werden!

Verwenden Sie nur vom Hersteller empfohlenes Kuhlschmiermittel in dem an-
gegebenen Mischungsverhéltnis. Fullen Sie das Kuhlschmiermittel in den da-
fur vorgesehenen Behalter. Achten Sie hierbei auf die richtige Platzierung des
Behalters, um das Ansaugen durch die Kuhimittelpumpe und das ordnungs-
gemaBe Zurlcklaufen der Flussigkeit zu gewéhrleisten.

Tragen Sie bei der Arbeit mit Kihl-Schmiermittel Schutzhandschuhe und eine
Schutzbrille. Kommt Kuhl-Schmiermittel in die Augen, waschen Sie diese so-
fort mit Wasser aus und suchen sie einen Arzt auf.

Beachten Sie die Gefahrenhinweise des Herstellers auf der Verpackung.

Achten Sie beim Nachfullen bzw. beim Wechsel des Kuhimittels darauf, dass
der Flussigkeitsstand zwischen 30 und 60 mm unterhalb des Pumpen-
flanschs liegt.

Emulsionspumpe
Pumpentrager
Sicherheitsschraube
Emulsionstank

o b~ W N
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Prozedur zum Auswechseln der Emulsion:

Schritt 1: Pumpen Sie den ersten Teil der Emulsion durch Verwendung der
Emulsion Pumpe in einen Behélter.

Schritt 2: Entfernen Sie das Rinnenblech Nr.1.

Schritt 3: Schrauben Sie die Sicherheitsschraube 4 mit, der die Pumpenkon-
sole 3 befestigt ist heraus.

Schritt 4: Entfernen der Pumpenemulsion 2.
Schritt 5: Reinigen Sie den Tank und die Pumpe.
Schritt 6: Fullen Sie den Tank mit neuer Emulsion.

Schritt 7: Montieren Sie die Bestandteile wieder in umgekehrter Reihenfolge.
Anriihren der Emulsion

Optimaler Zustand: Ruhren Sie das Emulsionsél permanent. GieBen Sie es
langsam in das lauwarme Wasser, wahrend Sie das Emulsionsélgemisch
durch Ruhren erzeugen. Richten Sie sich beim Verhaltnis der Ol und Wasser-
mischung nach den Empfehlungen der Hersteller von Maschinen und Sage-
bandern.

Allgemeine Regeln fiir das Mischverhltnis zwischen Ol und Wasser

Die Basis Emulsion fur regelmaBig verwendeten Baustahl wird folgenderma-
Ben angemischt:

mindestens 1 Liter Ol auf 10 Liter Wasser (1:10).

Beim Schneiden von hartem legiertem Stahl empfehlen wir das Mischverhalt-
nis der Emulsion auf 2,5 Liter Ol auf 10 Liter Wasser zu andern.

Mischen Sie die Emulsion immer auBerhalb der Maschine und fullen Sie im-
mer nur fertig gemischte Emulsion in die Maschine ein. GieBen Sie niemals zu
erst Wasser ein und anschlieBend eine Menge von Ol dazu. Das ist ein sehr
schlechtes Verfahren.

Lebensdauer der Emulsion
Die Lebensdauer der Emulsion wird durch bestimmte Faktoren beeinflusst:

- Die Emulsion spuihlt Ol / Flussigkeiten aus, welche die Oberflache der
zu schneidenden Balken schitzen soll. Diese Flussigkeiten kénnen die
Emulsion beschadigen.

- Hydraulik- oder Getriebed| kann in die Emulsion laufen. Dieses Ol wird
einen Film auf der Emulsionsoberflache bilden. Die Schneidemulsion
kann dadurch zerstort werden.

In diesem Fall muss die Schneidemulsion ausgewechselt werden und die Le-
kage des Hydraulik- oder Getriebetls sofort behoben werden.
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9.11 Sagebandfiihrungsspiel

Abb. 44: Sagebandfuhrung

10 Stdrungstabelle

Stoérungstabelle

Das Spiel zwischen Sageband und Flhrungsbelédgen betragt 0,05 mm. Das
Spiel und den festen Sitz der Feststellschrauben regelmaBig Uberprifen.

Das Spiel kann mit den Feststellschrauben und den Einstellschrauben ange-

passt werden.

Bei zu starker Abnutzung der Beladge mussen diese vom Kundendienst aus-

getauscht werden.

Stérung

Ursache

Behebung

Motor lauft nicht

1. Motor defekt

. Schadhafte elektrische Versor-
gung

. Getriebe blockiert

N

w

N

w

. Motor reparieren oder ersetzen
. Verbindungen und Kontakte pru-

fen, Kundendienst verstandigen

. Getriebe reparieren oder ersetzen

Hydrauliksystem
funktioniert nicht

. Netzstecker nicht eingesteckt

. Hauptschalter auf Stellung 0

. Motor defekt

. Schadhafte elektrische Versor-
gung

. Getriebe ist blockiert

A WN =

[l

AN =

. Netzstecker einstecken

. Hauptschalter einschalten

. Motor reparieren oder ersetzen

. Verbindungen und Kontakte pru-

fen, Kundendienst verstandigen

. Getriebe reparieren oder ersetzen

Bedienpult leuchtet nicht

1. Sicherungen im Primérkreislauf.

2. Sicherungen im Steuerungsbedi-
enfeld.

3. Transformator ist defekt oder aus-
gebrannt.

4. Schadhafte elektrische Versorgung.

. Transformator reparieren oder er-

setzen

. Sicherungen ersetzen
. Verbindungen und Kontakte pru-

fen, Kundendienst verstandigen.

. Verbindungen und Kontakte pru-

fen, Kundendienst verstandigen.

Unzureichende Kuhlung

. Beschadigte Hydraulikventile

. Filter fur Emulsion verstopft

. Emulsionspumpe arbeitet nicht

. Tank ist leer oder verschmutzt

. Durch Drticken der Taste Schmier-
mittel aus, ist die Emulsi-
onspumpe ausgeschaltet

O~ wnNn =

. Hydraulikventile ersetzen

. Filter reinigen oder ersetzen

. Pumpe reparieren oder ersetzen
. Emulsion nachfullen bzw. Tank

reinigen

Schnittgut bewegt sich oder ist ver-
formt

1. Zu hohe S&agearmvorschubge-
schwindigkeit
2. Material ist nicht fest eingespannt

. Niedrigere Sdgearmvorschubge-

schwindigkeit einstellen

. Material gut einspannen

11 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten

11.1 AuBer Betrieb nehmen

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09

Im Interesse der Umwelt ist daflir Sorge zu tragen, dass alle Bestandteile der
Maschine nur Uber die vorgesehenen und zugelassenen Wege entsorgt wer-

den.

Ausgediente Maschinen sind sofort fachgerecht auBer Betrieb zu nehmen,
um einen spateren Missbrauch und die Geféhrdung der Umwelt oder von

Personen zu vermeiden.
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- Alle umweltgefahrdenden Betriebsstoffe aus dem Alt-Gerat entsorgen.

- Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare Baugrup-
pen und Bestandteile demontieren.

- Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe dem daftr vorgesehenen
Entsorgungswegen zufihren.

11.2 Entsorgung von elektrischen Geraten

Elektrische Gerate enthalten eine Vielzahl wiederverwertbarer Materialien so-
wie umweltschadliche Komponenten.

Diese Bestandteile sind getrennt und fachgerecht zu entsorgen. Im Zweifels-
fall an die kommunale Abfallentsorgung wenden.

Fur die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines spezialisierten Ent-
sorgungsbetriebs zurlickzugreifen.

11.3 Entsorgung von Schmierstoffen

Die Entsorgungshinweise fur die verwendeten Schmierstoffe stellt der
Schmierstoffhersteller zur Verfugung. Gegebenenfalls nach den produktspe-
zifischen Datenblattern fragen.

12 Ersatzteile

GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch Verwendung falscher Ersatzteile!

Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile

kénnen Gefahren fur den Bediener entstehen sowie

Beschadigungen und Fehlfunktionen verursacht werden.

- Es sind ausschlieBlich Originalersatzteile des Herstellers oder
vom Hersteller zugelassene Ersatzteile zu verwenden.

- Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontaktieren.

HINWEIS!

Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile erlischt die
Herstellergarantie.
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12.1 Ersatzteilbestellung

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09

Ersatzteile

Die Ersatzteile kdnnen Uber den Vertragshandler oder direkt beim Hersteller
bezogen werden.

Kontaktdaten:

Fax: 0049 (0) 951 96555-119
E-Mail: ersatzteile@stuermer-maschinen.de
Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatzteilbestellung angeben:
- Gerétetyp
- Artikelnummer
- Positionsnummer
- Baujahr
- Menge
- gewlnschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft, Express)
- Versandadresse

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben kdnnen nicht berlc-
ksichtigt werden. Bei fehlender Angabe Uber die Versandart erfolgt der Ver-
sand nach Ermessen des Lieferanten.

Angaben zum Geratetyp, Artikelnummer und Baujahrfinden Sie auf dem Ty-
penschild, welches an der Maschine angebracht ist.

Beispiel

Es muss der Turverschluss fur die Metallbandsage BMBS 300x320 H-DG be-
stellt werden. Der TUrverschluss ist in der Ersatzteilzeichnung 5A mit der Po-
sitionsnummer 1 angegeben.

Bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung (5A) mit ge-
kennzeichnetem Bauteil (TUrverschluss) und markierter Positionsnummer (1)
an den Vertragshandler bzw. an die Ersatzteilabteilung schicken und die fol-
genden Angaben mitteilen:

Geratetyp: Metallbandsage BMBS 300x320 H-DG
Artikelnummer: 3680012

Zeichnungsnummer: 5A

Positionsnummer: 1

Die Artikelnummer lhres Gerates:
Metallbandsédge BMBS 300x320 H-DG: 3680012
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Ersatzteile

12.2 Ersatzteilzeichnungen

Die nachfolgenden Zeichnungen sollen im Servicefall helfen, notwendige Ersatzteile zu identifizieren. Zur Bestellung
eine Kopie der Teilezeichnung mit den gekennzeichneten Bauteilen an lhren Vertragshandler senden.

SESTAVA

\ R

Abb. 45: Ersatzteilzeichnung 1
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Abb. 46: Ersatzteilzeichnung 2
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Abb. 47: Ersatzteilzeichnung 3
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T[Ez 10000
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Abb. 48: Ersatzteilzeichnung 4
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Abb. 49: Ersatzteilzeichnung 5A (oben) und 5B (unten)
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ACCURATE DESCRIPTION OF THE FARTS OF THE ELETRICAL
CR HYDRAULIC LINE I3 GIVEN IN ELECTAZ OR HYDRAULIC
LINES [N THE DIAGRAM.
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Abb. 50: Ersatzteilzeichnung 6
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Abb. 51: Ersatzteilzeichnung 7
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Abb. 53: Ersatzteilzeichnung 9A und 9B
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Abb. 54: Ersatzteilzeichnung 10
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ACCURATE DESCRIPTION OF THE PARTS OF THE ELETRICAL OR HYORAULIC LINE

Abb. 55: Ersatzteilzeichnung 11
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Abb. 56: Ersatzteilzeichnung 12

69

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09



Ersatzteile %I'I'Eta’h"n"aﬂ: h’

Metallbearbeitungsmaschine

ACCURATE DESCRIPTION OF THE PARTS OF THE ELETRICAL OR HYDRAULIC LINE
IS GIVEN IN ELECTRO OR HYDRAULIC LINES IN THE DIAGRAM.

Abb. 57: Ersatzteilzeichnung 13
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Abb. 59: Ersatzteilzeichnung 15A und 15B
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Abb. 61: Ersatzteilzeichnung 17

74 BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09



metallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Ersatzteile

9 4 U

| NAKUP

(290, B15. 002, [ RAKLUFP

- ] — -
T I

Wl N

!
/!
!
8 /
7
e (716.5) "
- !
40 é
—

Abb. 62: Ersatzteilzeichnung 18

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09

(@80)

i

—

75



Ersatzteile %"Eta""'aﬁ

Metallbearbeitungsmaschinen

15

Mmoo

NAKUP

2

16

T302.350.001

NAKUP I—
-

e

17

1302.350.002

1)
[_NAKUP | [_WAKUF | T1290.393.002

[ T302.350.100

/

-

(-

0o0.101.002

’% ; _
000 107 001]

4

—  [oo0.103.004

Abb. 63: Ersatzteilzeichnung 19

76 BMBS 300x320 H-DG | Version 1.09



Ymetalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

13 Elektro-Schaltplan

Elektro-Schaltplan

550mm

29x480

-X4

TR1

 INCOE = -
=l

40x245

40x450

—®FU®1 -KM101 -KMig2 Ooo0 —KM1
OO 00 |pe o8 TC

eiviely Roje o Ry VoY fojo)e}
oqro

TG U0 YO

T ol o0 iie]
1§ K] ooo )
W
11
12

500mm

Abb. 64: Elektro-Schaltplan 1
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14 EU-Konformitatserklarung

Nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang Il 1.A

Hersteller/Inverkehrbringer: Sturmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-StraB3e 26
D-96103 Hallstadt

erklart hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe: Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen
Bezeichnung der Maschine: BMBS 300x320 H-DG

Maschinentyp: Bugel Metallbandsége

Artikelnummer: 3680012

Seriennummer*:

Baujahr*: 20

*fullen Sie diese Felder anhand der Angaben auf dem Typenschild aus

allen einschlagigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie sowie der weiteren angewandten Richtlinien (nach-
folgend) — einschlieBlich deren zum Zeitpunkt der Erklarung geltenden Anderungen entspricht.

Einschlagige EU-Richtlinien: 2014/30/EU EMV-Richtlinie
Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

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

DIN EN 60204-1: 2007-06: Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausristungen von Maschinen -
Teil 1: Allgemeine Anforderungen (IEC 60204-1:2005)

DIN EN 13898:2009-09 Werkzeugmaschinen - Sicherheit - Sdgemaschinen fur die Kaltbearbeitung
von Metall; Deutsche Fassung EN 13898:2003+A1:2009

DIN EN ISO 13849-1:2006 Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen -

Teil 1: Allgemeine Gestaltungsleitsatze (ISO 13849-1:2006); Deutsche Fassung
EN ISO 13849-1:2008

Dokumentationsverantwortlich: Kilian Sttrmer, Stirmer Maschinen GmbH,
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, den 20.10.2020

Ldls

Kilian Starmer
Geschéftsfuhrer
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*einmal pro Jahr/ alle 2000 Arbeitsstunden
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