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DEUTSCH

1 EINFUHRUNG

Lesen Sie die Gebrauchsanweisung aufmerksam durch,
bevor Sie mit Ihrer Bandsage zu arbeiten beginnen und lernen
Sie die Maschine, ihren Einsatz und Grenzen genau kennen.
Bewahren Sie dieses Heft sorgfaltig auf: es ist als Bestandteil
der Maschine zu betrachten, und muss |hr Referenzpunkt sein,
um am Besten und in hdchster Sicherheit alle nachfolgend
beschriebene Arbeiten durchzufiihren.

Setzen Sie die Maschine nur fur die folgend beschriebenen
und empfohlenen Arbeiten ein, ohne sie zu forcieren,
abzuandern oder sie zweckfremd zu gebrauchen.

1.1  SYMBOLE UND KENNZEICHEN

Bitte die Anweisungen “ACHTUNG - VORSICHT - MERKE" im
Handbuch nicht unterschéatzen.

Um Ilhre Aufmerksamkeit zu wecken wund um
Sicherheitshinweise zu geben, erscheinen bei geféhrlichen
Arbeitssituationen Symbole und Anmerkungen, die das Risiko
bei der Arbeit hervorheben und zugleich erklaren, wie man
sich zu verhalten hat, um Gefahren zu vermeiden.

Es handelt sich um drei Symbole, die durch folgende Worte
gekennzeichnet sind:

A ACHTUNG: gefdhrliches Verhalten, das zu

schweren Verletzungen fiihren kann.

‘ VORSICHT: Verhalten, das zu Verletzungen oder

| & Schaden an Gegensténden fuhren.

MERKE : Technische Ratschldge, die die
Arbeitsweise erleichtern kénnen.

1.2  SICHERHEIT UND NORMEN

Die Maschine wurde so konzipiert und gebaut, dass sie den
Anforderungen der gliltigen EG Richtlinien entspricht: 98/37/
EWG - 91/368/EWG - 93/68/EWG - 73/23/EWG - 89/336 EWG.
Die beiliegende EG Konformitatserklarung, zusammen mit
dem auf dem Produkt angebrachten ,CE® Kennzeichen, ist
ein grundlegendes Element und ein wesentlicher Teil der
Maschine: Sie ist die Garantie, dass das Produkt den o. g.
Sicherheitsrichtlinien entspricht.

1.3 EINSATZGEBIET UND UNGEEIGNETER EINSATZ

Die Bandsdgemaschine wurde unter Einsatz neuester
Technologie entwickelt und realisiert.

Sie befriedigt alle Anforderungen des typischen Metallségens
in Industrie- u. Handwerksbereich.

Geeignet zum Ségen von:

- NORMALSTAHL (FE 37...)

- SPEZIALSTAHL (C 40, 18NiCrMo5...)

- ALUMINIUM UND ALU-LEGIERUNGEN
- MESSING

- BRONZE

- STAHLROHRE (FE 35, FE 52...)

- BLECH- UND ALUMINIUMPROFILE
Nicht geeignet zum Sagen von:

- HOLZ UND AHNLICHE MATERIALEN

- KNOCHEN UND AHNLICHE MATERIALEN

Die Bandsidgemaschine wurde zum

& Trockenschneiden konzipiert und gebaut. Durch
die Verwendung eines Schmier-/Kiihimittels wird
die Maschine untauglich.

Bitte lesen Sie die einzelnen im Inhaltsverzeichnis gelisteten
Kapitel um mehr Uber Schnittkapazitat, Schnittgeschwindigkeit
und zu gebrauchende geeignete Werkzeuge zu erfahren.

1.4  ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

- Gebrauchen Sie die Maschine nicht in feuchten Rdumen,
in der Nahe von explosiven Substanzen oder Gas.

- Arbeiten Sie nicht im Freien wenn die Wetterbedingungen
es nicht zulassen (Niederschlag, Gewitter), oder wenn
explosive Substanzen in der N&he oder in der Atmosphére
sind.

- Achten Sie auf geeignete Arbeitskleidung: vermeiden Sie
weite Armel sowie Kleidungsstucke, die sich in den
beweglichen Maschinenteilen verfangen kénnten.

- Verwenden Sie stets persénliche Sicherheitshilfsmittel:
normentsprechende Sicherheitsbrillen, Handschuhe die
Ihrer Handgrésse entsprechen, Ohrschutz und Haarnetze
bei Bedarf.

- Um immer das beste Resultat mit Inrer Sage zu erreichen,
sollten Sie die empfohlenen Werkzeuge gebrauchen.

- Eventuelle Stromkabelverlangerungen missen eine
Zulassung  haben und den einschlagigen
Sicherheitsbestimmungen entsprechen.

- Verwenden Sie die Maschine auf keinem Fall, wenn Sie
gesundheitsmassig nicht in gutem Zustand sind.

1.5  SICHERHEITSVORSCHRIFTEN FUR WEITERE
RISIKEN

- Halten Sie die Arbeitszone im Schnittbereich stets sauber
von Schnittresten.

- Gebrauchen Sie immer den Schraubstock: die Werkstlicke
mussen immer fest im Schraubstock eingespannt sein.

- Halten Sie die Hande fern der Arbeitszone wenn die
Maschine in Bewegung ist. Bevor Sie Laden und Entladen
mussen Sie immer darauf achten, dass Sie den Schalter im
Handgriff nicht driicken.

- Forcieren Sie die Maschine nicht unnétig: ein zu starker
Druck auf das Ségeband verringert dessen Lebensdauer
und verursacht eine Verschlechterung der allgemeinen
Maschinenleistung, sowie eine Verringerung der
Schnittprazision.

1.6 INFORMATION ZUR GERAUSCHENTWICKLUNG

Die Bandsdgemaschine erzeugt bei normalem Gebrauch, wie
in diesem Heft beschrieben, die folgende
Gerauschentwicklung:

Leq = 82 db (A) bei Leerlauf;

Leq = 84,3 dB (A) wahrend Arbeitszyklus von rund 1Minute
beim Schneiden von beispielsweise: Stahlrohr mit
Durchmesser 80 mm und 5 mm Stérke.

Die Messungen erfolgten entsprechend den UNI 7712, ISO

3740, 1ISO 3746 und EU 89/392 Vorschriften.

(‘- Wir empfehlen den Gebrauch von persénlichem
internen oder externen Gehdrschutz.
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1.7  INFORMATIONEN UBER ELEKTROMAGNETISCHE
VERTRAGLICHKEIT

Die neuesten Européaischen Sicherheitsbestimmungen und
insbesondere die Richtlinie 89/336/EWG schreiben vor, dass
alle Apparate mit Schutzeinrichtungen gegen Funkstérungen
sowohl von der als auch gegen die AuBenumgebung
ausgestattet sein missen.

Diese Maschine besitzt sowohl, wodurch ein sicherer und
vorschriftgeméBer Betrieb gewdhrleistet ist.

Die Prifungen wurden gemaB den Normen EN 55011, EN
55014, EN 50082-1, IEC 1000-4-2, IEC 1000-4-4
durchgefiihrt.

1.8 BESCHREIBUNG DER MASCHINE (Abb.1)

Die Bandségemaschine besteht aus zwei wichtigen Teilen:
Maschinenkérper 5, komplett mit Antriebsmotor 7, und unterer
Teil, bestehend aus Sockel 13 und Schraubstock 11.

Die Teile sind solid verbunden durch die Drehhalterung 9.
Folgend finden Sie eine Liste der wichtigsten Teile. Die Zahlen
entsprechen die der Abbildung.

Legende (Abb. 1)

1 Handgriff mit Schalter
2 Sagebandspannungsgriff

4 Verstellbare Sagebandfithrung
5 Maschinenkérper

6 Sé&geband

7  Motor

8 Schalterblock

9 Drehhalterung

10 Anschlag

11 Schraubstock

12 Schraubstock-Griff

13 Sockel

GEWICHT = 18 Kg.
PLATZBEDARF = cm 85 x 83 x H60
VERPACKUNGSAUSSENMASS = cm 390 x 870 x H520

2 INSTALLIEREN

2.1 ENTFERNEN DER VERPACKUNG

Die Maschine aus der Verpackung herausnehmen.
Bitte die Schachtel sorgféltig aufbewahren, sollten Sie die
Maschine transportieren oder fir langere Zeit lagern wollen.

2.2 STANDORTVERANDERUNG (Abb. 2)

Da die Maschine nicht schwer ist (18 Kg.), kann sie von einer
einzigen Person angehoben und gehandhabt werden.
Heben Sie die Maschine am Maschinenkérper 5 an, der in
geeigneter Weise befestigt sein muss.

2.3 TRANSPORT (Abb. 2)

Um die Maschine dann zu transportieren, wird erst der
Sageblgel bis zum Anschlag niedergedrickt und dort
befestigt: Dazu genlgt es, den Zapfen U in die dafur
vorgesehene Offnung am Maschinenkdrper zu stecken und
die Maschine anzuheben; Diese dabei wie auf (Abb. 2)
dargestellt halten.

Falls die Maschine transportiert werden muss, stellen Sie sie
in die Originalverpackung, in der sie geliefert wurde (achten
Sie darauf, dass sie in der richtigen Position eingefiihrt wird -
siehe Pfeile auf der Schachtel). Beachten Sie bitte genau die
Symbole auf der Verpackung, denn sie zeigen, wieviele
Schachtel auf Paletten gepackt oder tbereinander gestapelt
werden kénnen.

Wenn maoglich, soll die Ladung mit Seilen oder
Sicherheitsriemen fixiert werden, damit es beim Transport nicht
zu Verschiebungen kommt oder Teile der Ladung sogar
herausfallen.

2.4  POSITIONIERUNG/ARBEITSPLATZ (Abb. 3)

Stellen Sie die Maschine auf einen ebenen Werkbank um die
grosstmagliche Stabilitat zu erhalten.

Wenn bei der Arbeit auf die ergonomischen Kriterien Riicksicht
genommen wird, soll die Hohe der Schraukstockflache
zwischen 90 - 95 cm vom Boden sein (Abb. 3).

Achten Sie darauf, dass die Maschine in einer
geeigneten Arbeitszone positioniert wird, welche
den Anforderungen beziiglich der allgemeinen
raumlichen Bedingungen und Lichtvorkommen
entspricht. Beachten Sie, dass die rdumlichen
Bedingungen die Basis aller unfallverhiitenden
Massnahmen sind.

2.5 ELEKTRISCHER ANSCHLUSS

Kontrollieren Sie, ob lhr Anschluss Uber eine Erdung
entsprechend den geltenden Sicherheitsnormen verfligt und
ob lhre Steckdose sich in einwandfreiem Zustand befindet.
Wir erinnern Sie daran, dass das Netz (ber eine
magnetthermische Sicherung verfligen muss, welche in der
Lage sein muss, die Anlage vor Kurzschluss und Uberlastung
zu schitzen.

Diese Sicherung muss unter Beachtung folgender
Maschinenangaben gewahlt werden:

NennspannuUNg ......cccocoe e 230 Volt ~
NennfréquUenz.: vl masimammnsn i 50/60 Hertz
Hochstaufnahmewert ..o, 5 Ampere
Nennleistung ......coooovvveieiiiiciiiecec e 1200 Watt
L F: 1 1= 1 T e R S, 0,96
Nenngeschwindigkeit ............ccccocvinnane 8.000-16.000 rpm
=307 =1 (a7 o U Klasse B
Arbeitstyp ..o, intermittierend S4-60 %

Bei einem Stromausfall im Stromnetz kénnen Sie auf die
Riickkehr warten, ohne dass sich dadurch eine
Gefahrsituation ergibt, denn der elektronische Regler O
enthaélt eine Resetfunktion, die den automatischen Neustart
der Maschine in diesen Fallen verhindert.

Der Motor Ihrer Sagemaschine ist mit einem
Hitzeschutzunterbrecher versehen, der die Stromzufuhr
unterbricht, sobald sich die Wicklungen des Motors zu stark
erhitzen.

Bei Unterbrechung warten Sie solange, bis die Stromzufuhr
automatisch wiederkommt.
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3 EINSTELLUNG (Abb. 4-5-6-7-8)

3.1 SAGEBANDREGULIERUNG (Abb.4)

Die Maschine ist mit einem Sédgebands-
pannsystem mit Uberspannschutzvorrichtung
versehen.

Drehen Sie das Handrad (B) solange im Uhrzeigersinn, bis
die Kupplung in Funktion tritt.

3.2 ANSCHLAG (Abb.5)

Wenn Sie mehrere Schnitte gleichlanger Werkstlicke erzielen
madchten, gebrauchen Sie den mitgelieferten Anschlag. Sie
vermeiden dadurch, die Langen jedesmal erneut messen zu
mussen.

Schrauben Sie den Schaft E in das Loch im Schraubstock
und ziehen Sie nun die Mutter F fest; lockern Sie das Rad G
und positionieren Sie den Anschlag L in der gewlnschten
Distanz zum Sageband; befestigen Sie nun das Rad G.

3.3 SCHNITTWINKEL (Abb.6)

Die Sagemaschine ermdglicht, Gehrungsschnitte von 0° bis
60° durchzufihren: Es genligt, der Griff 1, und die Drehauflage
J bis zu den entsprechend Endanschlagen H und K zu drehen.
Wenn man den Drehknopf S nach oben dreht, hat man ferner
ein Referenzpunkt fur eine schnelle 45°-Einstellung.

Fur alle anderen, dazwischenliegenden Werte dreht man die
Drehauflage J , bis die darauf befindliche Anzeige M mit der
entsprechenden Stelle am Schild Ubereinstimmt.

Dann die Drehauflage J wieder blockieren.

3.4 SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (Abb.7)

Ihre Sagemaschine ist mit CESC (Constant Electronic Speed
Control) versehen, einem elektronischen Kontrollsystem
welches die stufenlose Einstellung bei gleichbleibender
Geschwindigkeit, unabhéngig von Material und Dimension
des Werkstiicks, erlaubt (Siehe Schnitt-Tabelle).

Um die richtige Schnittgeschwindigkeit einzustellen, drehen

Sie den Regler O, und passen Sie die
Sagebandgeschwindigkeit lhren Bedlrfnissen an.

Beispiel:

Edelstahl: 35 m/min. Stellung 1
Volistahl: 40+60 m/min. Stellung 2-3
Leichmetall: 80 m/min. Stellung 4
Rohre und Profile 70+80 m/min. Stellung 3-4

3.5 SAGEBANDFUHRUNG (Abb. 8)

Die verstellbaren Bandfiihrungen P Uber welche Ihre Sége
verfligt sind voll geschiitzt, filhren den Teil der Klinge der trennt
und schitzen den nicht gebrauchten Teil der Klinge vor
Uberbeanspruchung.

Losen Sie die Griffe Q@ und gleiten Sie die Fihrungen P so
dan sich diese vom Werkstlick néhern oder entfernen, wie in
der Abbildung angegeben.

Wenn Sie die Bandfiihrung nicht einstellen, bleibt
ein Teil des Ségebands unbenutzt und ungeschiitzt.
Dies bedeutet Kontaktgefahr, und kann ausserdem
die Schnittqualitit beeintrachtigen.

3.6 LAGER DER SAGEBANDFUHRUNG (Abb.9)

Damit sich das Sageband leichter auswechseln l4sst und
immer optimal gefihrt wird, sind die &usseren
Sagebandfiihrungen exzentrisch und verstellbar.

Sie miissen immer so positioniert sein, dass sie das Sageband
leicht beriihren und sich bei dessen Durchgang drehen; sie
diirfen nicht vollstandig blockiert sein.

Zum Annahern und Entfernen der exzentrischen
Sagebandfiihrungen gentgt es, mit einem 10 mm. Schlissel
den Kopf der Schrauben R leicht zu drehen.

4 GEBRAUCH

41 EINLAUFEN DES SAGEBANDES

A\

Um die besten Schnittresultate zu erzielen, missen die
mitgelieferten Bimetallbander einer kurzen Einlaufzeit
unterzogen werden. Die ersten drei Schnitte sollten auf einem
vollen Rundstiick aus Volistahl mit Durchmesser 40-50mm
ausgefiihrt werden. Der Druck auf das Werkstlick soll wahrend
diesen Schnitten nur leicht sein, und von Schnitt zu Schnitt
etwas erhoht werden.

Um Ihnen ein Beispiel Uber den richtigen Druck bei normalen
Arbeitsbedingungen wéhrend der Einlaufzeit zu geben (siehe
Schnitt-Tabelle), betrachten wir den ersten Schnitt auf Vollstahl
(C40), mit Durchmesser 50mm. Wahrend der Schnittzeit beim
Einlaufen rund 4 Minuten betragt, kann dasselbe Material
nachher in ca. 2 Minuten geschnitten werden.

Ein korrekt ausgefiihrtes Einlaufen bewirkt sowohl eine héhere
und préazisere Schnittqualitat, als auch eine verlangerte
Lebensdauer des S&gebands.

Eine Missachtung der korrekten Einlaufprozedur
beeintréchtigt definitiv die Schnittprazision des
Sagebands.

4.2 BETRIEB (Abb. 7)

Bringen Sie den Hauptschalter D auf Position 1: Der Schalter
leuchtet nun auf und die Maschine ist betriebsbereit.

Bevor Sie mit der Arbeit beginnen, kontrollieren
Sie jedesmal, dass alle Schutzvorrichtungen in
gutem Zustand sind, und sich in der korrekien
Position befinden.

Nachdem Sie alle bisher beschriebenen Anleitungen befolgt
haben kénnen Sie mit dem eigentlichen Arbeiten beginnen.
Indem Sie vor der Maschine stehen, halten Sie den Handgriff
am Ségearm mit der rechten Hand.

Halten Sie Ihre linke Hand immer ausserhalb der
Schnittzone und versuchen Sie auf keinem Fall,
diese wahrend des Schneidens zu erreichen.

Dricken Sie den Schalter B (Abb. 7) im Handgriff und nédhern
Sie langsam den Sagearm dem zu schneidenden Werkstiick
bis zum Kontakt.

Erst jetzt Oben Sie mehr Druck auf den S&gearm bis zum
Ende des Schnittes aus.

Zwischen zwei aufeinanderfolgenden Schnitten darf der
Schalter A nie gedriickt werden. Diese oder andere Funktionen
diirfen nie blockiert oder manipuliert werden.
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Falls nach mehreren Schnitten die Maschine plotzlich ausfallt,
ist es kein Grund zur Beunruhigung.

Der Uberhitzungsschutz hat in diesem Fall die
Maschine ausgeschaltet, um die Wicklungen des
Motors vor Schaden zu schiitzen.

Dricken Sie den Schalter A im Handgriff nicht und warten
Sie. Der Motor hat den vorgesehenen Grenzwert dieser
Isolationsklasse erreicht, und kann erst nach einigen
Minuten wieder eingeschaltet werden.

Der elektronische Geschwindigkeitsregler, mit dem lhre
Sdgemaschine ausgestattet ist, schlieBt eine
Motorschutzfunktion ein, die durch einen Strombegrenzer
erzielt wird. Er verhindert eine hohere Stromaufnahme,
als die vom Einstellwert. Dieser entspricht dem
Héchstaufnahmewert. Falls der Begrenzer wéhrend der
Arbeit ausgeldst wird, sollten Sie den Schneiddruck leicht
vermindern. Sie erméglichen somit lange Lebensdauer und
Funktionstiichtigkeit des Sédgebands und erhalten einen
stets prézisen und sauberen Schnitt (siehe 2.5).

4.3 SAGEBANDWECHSEL (Abb. 9)

Tragen Sie wahrend des Sdgebandwechsels immer
O Handschuhe, um Kontakte mit den
Sédgebandzdhnen zu vermeiden.

- Vergewissern Sie sich, dass sich der Hauptschalter D (Fig.
7) auf 0 Position befindet;

- Den Griff Q lockern und die S&gebandfiihrung P in Pfeil-
Richtung bis zum Endanschlag zurlickschieben;

- Schutzgehduse durch Lésen der vier Schrauben entfernen;

- Sagebandspannung lockern, indem Sie das Handrad B
gegen den Uhrzeigersinn drehen;

- Das Sageband zuerst aus den Fihrungen und dann von
den Gummischeiben entnehmen;

- Das neue Sageband zuerst in die Fihrungen und dann auf
die Gummischeiben einsetzen; Die Zahnung muss dabei
wie auf (Abb. 9) dargestelit ausgerichtet sein;

- Das S&geband wieder spannen, wie unter punkt 3.

- Schutzcarter wieder einbauen

- Die Sagebandfihrungen P in die richtige Stellung fur die
darauffolgende Schneidearbeit bringen.

Die Maschine ist so entwickelt worden, daB der
Ségeband in Uhrzeigersinn dreht (Abb. 9) .

Es ist absolut notwendig, daB der Ségeband in
Anbetracht dieses hergestellt wurde.

4.4 SCHNITTBEREICH (Abb.10)

Die folgende Tabelle gibt Ihnen eine Ubersicht iber den
Schnittbereich, der unter den beschriebenen normalen
Arbeitsbedingungen zwischen 0°, 45° und 60° mdglich ist,

o]’me weitere - Objekte zwischen den Flanschen
einzuspannen.
WERKSTUCK WINKEL SCHNITTBEREICH
: (mm)
@ 102
m 0 gradi 100 x 100
m 90 x 120
(Z) 80
II' 45 gradi 80 x 80
EL 82 x 80
@ 50
m 60 gradi 43 x 43
/] 43 x 50

4.5 KORREKTES ANBRINGEN DES WERKSTUCKS IM
SCHRAUBSTOCK (Abb.11)

Die Werkstlicke werden direkt zwischen den Flanschen
eingespannt, ohne weitere Teile dazwischen anzubringen.

Werkstiicke miissen immer fest eingespannt sein.
Halten sie die Werkstiicke wihrend des Schneidens
nie in den Handen.

Werkstlcke mit besonderen Formen und Profilen werden so
eingespannt, wie auf der Abbildung gezeigt.

Falls das Profil aus sehr dinnem Material besteht, entsteht
beim Scheiden die Gefahr, dass das Teil sich verformt. Es ist
hier empfehlenswert, eine Form in das Profil einzusetzen, die
dessen Struktur stitzt.
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4.6 SCHNITT-TABELLE
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5 MASCHINENTEILE

5.1 WAHL DES SAGEBANDES

lhre Sagemaschine ist mit einem Bimetallsageband
1440x13x0,65 mit variabler Zahnteilung (8/12 Zahnen pro Zoll)
versehen. Damit konnen Sie einen grossen Teil der durch
diesen Maschine méglichen Arbeiten durchfihren.

Fir besondere Bedirfnisse (siehe Schnitt-Tabelle), z.B.
Schneiden von grossem Vollmaterial oder dinnen Profilen,
sind auch Sagebander mit 6, 14 oder 18 Zéhnen pro Zoll
erhéltlich.

MATERIAL: M42 (FEDERSTAHL UND HSS STAHL)
LANGE : mm 1440

BREITE: mm 13

DICKE: mm 0,65

ZAHNTEILUNG:  Standard 8/12 optional 6-14-18

6 WARTUNG

6.1 NORMALE INSTANDHALTUNGSARBEITEN

Die normalen Wartungsarbeiten, die auch von nicht
spezialisiertem Personal ausgefihrt werden konnen, sind
samtlich in diesem Paragraph, oder in den vorhergehenden,
beschrieben.

1. Vor allen Wartungsarbeiten muss der Netzstecker der
Maschine aus der Steckdose gezogen werden.

2. Beniitzen Sie wahrend allen Wartungsarbeiten stets die
persdnlichen Schutzmittel wie Ohrschutz, Schutzbrillen
und Handschuhe.

3. Halten Sie immer Schnittzone und Bandflhrungen von
Sageresten frei.

Wir empfehlen, daflr Pinsel und Absauggerate zu
verwenden.

A Gebrauchen Sie keine Pressluft!

4. Falls Sie die Sage fir langere Zeit nicht gebrauchen,
reinigen Sie sie und stellen Sie sie in einem trockenen
Raum. Losen Sie die Spannung des Ségebandes.

6.2 SERVICESTELLE

Fur spezielle Wartung durch qualifiziertes Personal, sowohl
Reparaturen oder Garantiearbeiten, wenden Sie sich
ausschliesslich an ein Femi-Servicezentrum oder direkt an
den Hersteller, falls in Ihrer Region kein solches Zentrum
anwesend ist.

6.3 STILLEGUNG DER MASCHINE

Nach Stillegung kann die Maschine als normaler Industriemull
entsorgt werden.
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7 STORUNGSSUCHE UND - BEHEBUNG

PROBLEM

MOGLICHE URSACHE

HINWEISE ZUR ABHILFE

Motor funktioniert nicht.

Motor, Netzkabel oder Stecker defekt.

Lassen Sie die Maschine von einem Fachmann prifen.
Versuchen Sie nie, den Motor selbst zu reparieren.

Schmelzsicherungen im Schaltkasten
durchgebrannt.

Prifen Sie nach, ob die Sicherungen intakt sind und
wechseln Sie sie bei Bedarf aus.

Stromausfall im Netz.

Prifen Sie nach, ob Spannung im Stromnetz
vorhanden ist.

Thermosicherung des Motors ausgelést.

Lassen Sie die Betriebstaste los und warten sie, bis
sich die Thermosicherung von selbst riicksetzt (einige
Minuten).

Thermosicherung
ausgeldst.

Motor Gberhitzt.

Stellen Sie sicher, dass die Beluftungsschlitze des
Motors frei sind.

Motor durch zu starken Schneiddruck
Uberbelastet.

Uben Sie beim Schnitt den richtigen Druck auf das
Werkstlick aus.

Motor defekt.

Lassen Sie die Maschine von Fachleuten prifen.
Versuchen Sie nie selbst, den Motor zu reparieren.

Ungenauigkeit bei einem
Schnittwinkel von 90°/45°/
60°.

Die Feststellvorrichtungen H und K
(Punkt 3.3) sind nicht korrekt eingestelit.

Sorgen Sie fir eine korrekte Einstellung, indem Sie
die Befestigungsschrauben lockern und die
Feststellvorrichtungen verschieben.

Ungenauigkeit bei der
Rechtwinkligkeit des
Schnitts.

Zu starker Schneiddruck (auf Rohre und
Profile).

Vermindern Sie den Schneiddruck.

Verzahnung des S&agebands fur das zu
schneidende Stilick ungeeignet.
Schnittgeschwindigkeit fiir das zu
schneidende Stick ungeeignet.

Kontrollieren Sie die Schneidparameter (Verzahnung
des Sédgebands, Schnittgeschwindigkeit) in der
Schneidtabelle (Punkt 4.6).

Falsche Einstellung der exzentrischen und
verschiebbaren S&gebandfuhrungen.

Kontrollieren Sie die Einstellung der Sagebandflhrung
(Punkt 3.5 und 3.6).*

Fehlposition des  Stucks im

Schraubstock.

Kontrollieren Sie die Position und Festspannung des
Stlicks im Schraubstock (Punkt 4.5).

Der Schnitt ist grob oder
wellig.

Das Sageband ist abgenutzt oder hat
eine ungeeignete Verzahnung fur das
zu schneidende Stiick.

Kontrollieren Sie die Schneidparameter (Verzahnung
des Sagebands, Schnittgeschwindigkeit) in der
Schneidtabelle (Punkt 4.6).

Zu starker Schneiddruck.

Vermindern Sie den Schneiddruck.

Das Sédgeband neigt dazu,
aus den Filihrungen zu
rutschen.

Falsche Einstellung der exzentrischen
Sagebandfihrungen.

Prifen Sie die Einstellung der exzentrischen
Sagebandflhrungen (Punkt 3.6).

Zu starke Abnutzung des Gummibelags
der Riemenscheiben.

Lassen Sie die Riemenscheiben von Fachleuten
kontrollieren und bei Bedarf auswechseln.

Abgleiten des S&gebands von den
Riemenscheiben durch Verwendung
von Ol oder Fett.

Verwenden Sie auf keinem Fall Schmier- oder
Kuhlmittel fir den Schnitt. Lassen Sie die
Riemenscheiben von Fachleuten kontrollieren und bei
Bedarf auswechseln.
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Bandsédge Femi 230¥/120mm

ELEKTRISCHER SCHALTPLAN -
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Schema elettrico - Wiring diagram - Elektrischer schaltplan - Schema elecfrique
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