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Reinhold Beck Maschinenbau GmbH
Im Grund 23, DE 72505 Krauchenwies
Tel.: +49 (0) 7576 962978-0

Fax: +49 (0) 7576 962978-90

Ubergabeerklirung

Maschinentyp:

Maschinen-Nr.:

Baujahr:
Kundenanschrift (Standort der Maschine):

Name:

StraBe:
PLZ/Ort:
Telefon:

E-Mail:

Gewadhrleistung:

Auf der Grundlage unserer Verkaufs-, Lieferungs- und Zahlungsbedingungen des jeweiligen aktuellen Stan-
des, Ubernehmen wir fiir oben genannte Maschine fiir Sach- und Rechtsmangel im Zusammenhang mit der
Lieferung eine Gewahrleistung von 12 Monaten, gerechnet ab dem Tag der Lieferung.

Gewabhrleistungsanspriiche:

Gewahrleistungsanspriiche gegeniiber der R. Beck Maschinenbau GmbH bestehen nur dann, wenn diese
Ubergabeerklarung ausgefiillt und unterschrieben der R. Beck Maschinenbau GmbH vorliegt, und die Ma-
schine ordnungsgemal in Betrieb genommen wurde.

Wichtig: Lesen und befolgen Sie hierzu bitte die Hinweise in Kapitel = 1 ,Haftung und Gewahrleistung”.

Bestatigung des Kaufers:

v’ Die oben beschriebene Maschine wurde vom Kiufer erworben.

v" Die Ubergabe der Maschine erfolgte mit der zugehdrigen Betriebsanleitung,
Ausgabe:

v’ Die Inhalte der Betriebsanleitung werden vom Kiufer zur Kenntnis genommen.
v’ Personen, die mit Arbeiten an dieser Maschine beauftragt werden, wird die Betriebsanleitung zur Verfi-
gung gestellt und sie werden sicherheitstechnisch unterwiesen.

Name und Funktion Datum Unterschrift des Kunden

Anschrift des Fachhandlers (Firmenstempel): Die Maschine wurde einschlieBlich der Betriebsanleitung
dem Kaufer Gbergeben und entsprechend den Angaben
in der Betriebsanleitung installiert.

Datum Unterschrift - Kundendienst
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1 Haftung und Gewahrleistung

Beim Erwerb einer Maschine oder eines Arbeitsmittels (nachfolgend , Maschine” genannt) gelten grundsatzlich
die Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen der Beck Maschinenbau GmbH. Diese werden dem Kaufer
bzw. Betreiber spatestens zum Zeitpunkt des Vertragsabschlusses zur Verfligung gestellt.

@ WICHTIG: Die Haftungs- und Gewdhrleistungsanspriiche beginnen erst ab dem Zeitpunkt, an

dem die vom Héindler und/oder Endkunden unterschriebene Ubergabeerkléirung (siehe = Seite
3 bzw. Seite 5) fiir die gelieferte Maschine der Reinhold Beck Maschinenbau GmbH in schriftli-
cher Form vorliegt.

Haftungs- und Gewahrleistungsanspriiche fiir Personen- und Sachschaden sind generell ausgeschlossen, wenn
sie auf eine oder mehrere der folgenden Ursachen zuriickzufiihren sind:

e Inbetriebnahme der Maschine ohne vorherige Maschinenunterweisung durch eine autorisierte und
hinreichend geschulte Fachkraft, die mit der Funktion und den Gefahren der Maschine vertraut ist.

e Elektrischer Anschluss sowie Reparatur- und/oder Wartungsarbeiten an elektrischen Komponenten
durch Personal, welches iiber keine entsprechende Qualifikation verfiigt.

e Anschluss sowie Reparatur- und/oder Wartungsarbeiten an hydraulischen oder pneumatischen Komponen-
ten durch Personal, welches liber keine entsprechende Qualifikation verfigt.

e Nichtbeachten der Hinweise in der Betriebsanleitung, insbesondere des Kapitels ,,Sicherheit”.

e Nicht bestimmungsgemaRe Verwendung oder Betrieb in einem unzuldssigen Einsatzbereich.

e UnsachgemiafRe Montage, Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung der Maschine.

e Eigenmachtige Umbauten oder Veranderungen an der Maschine oder einer Zusatzkomponente.

e Betrieb der Maschine ohne Verwendung samtlicher fir den Arbeitsgang verfligbaren Schutzeinrichtungen.

e Mangelhafte Uberwachung und Wartung der Maschinenkomponenten und Schutzeinrichtungen.

e Weiterbetrieb der Maschine bei vorliegenden Stérungen, Beschadigungen oder Defekten.

e Bearbeitung von Materialien, die nicht dem Einsatzbereich der Maschine entsprechen.

e Durchfiihrung von Arbeitsgdngen, die nicht fiir die gelieferte Maschine zuldssig sind.

e Verwendung von Werkzeugen, die nicht fir die gelieferte Maschine zuldssig sind.

e Betrieb der Maschine im Freien sowie in feuchten, nassen oder explosionsgefahrdeten Umgebungen.
e Betrieb der Maschine aufRerhalb zuldssiger Umgebungstemperaturen oder Luftfeuchtigkeit.

e Grob fahrlassiges Verhalten im Umgang mit der Maschine oder bei deren Bedienung.

e Einwirkung durch Fremdkorper, z. B. Steine, Metallteile, usw.

e UnsachgemaR durchgefiihrte Reparaturen.

e Katastrophenfille durch héhere Gewalt.
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2 Einleitung

Diese Betriebsanleitung deckt alle Bandsdgemaschinen der Baureihe RAPID 400
bis 900 ab. Das Dokument dient dazu, die erworbene Maschine kennenzulernen
und ihre bestimmungsgemaRen Einsatzmoglichkeiten optimal zu nutzen. Des
Weiteren sind wichtige Hinweise enthalten, um die Maschine sicher, sachge-
recht und wirtschaftlich zu betreiben.

Ihre Beachtung hilft Gefahren zu vermeiden, Reparaturkosten und Ausfallzeiten
zu vermindern und die Zuverlassigkeit sowie die Lebensdauer der Maschine zu
erhohen.

Des Weiteren dient diese Betriebsanleitung dazu, Anweisungen aufgrund nati-
onaler Vorschriften zur Unfallverhiitung sowie zum Umweltschutz zu erganzen. Abbildung 1: Bandsdgeblatt

Diese Betriebsanleitung muss immer am Einsatzort der Maschine bereitliegen. Sie ist von
jeder Person zu lesen und anzuwenden, die mit Arbeiten an der Maschine beauftragt ist, z. B.

e bei der Bedienung, einschliefSlich Riisten, Stérungsbehebung im Arbeitsablauf, Beseitigung
von Produktionsabfdllen und Pflege,

e  beider Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandsetzung)

e und/oder beim Transport.

Neben der Betriebsanleitung und den im Verwenderland und an der Einsatzstelle geltenden verbindlichen Rege-
lungen zur Unfallverhiitung, sind auch die anerkannten fachtechnischen Regeln fiir sicherheits- und fachgerech-
tes Arbeiten zu beachten.

2.1 Rechtliche Hinweise

Samtliche Inhalte dieser Betriebsanleitung unterliegen den Nutzungs- und Urheberrechten der Reinhold Beck
Maschinenbau GmbH. Jegliche Vervielfiltigung, Veranderung, Weiterverwendung und Publikation in anderen
elektronischen oder gedruckten Medien, sowie deren Verdffentlichung im Internet, bedarf einer vorherigen
schriftlichen Genehmigung durch die Reinhold Beck Maschinenbau GmbH.

2.2 Abbildungen

Samtliche in diesem Dokument enthaltenen Fotos, Abbildungen und Grafiken dienen lediglich zur Veranschauli-
chung und zum besseren Verstandnis. Sie konnen ggf. vom aktuellen Stand der Maschine abweichen.

3 Symbole
3.1 Allgemeine Symbole

Symbol  Bedeutung
@ Signalisiert Stellen der Betriebsanleitung, die besonders zu beachten sind, um Stérungen oder

Beschadigungen an der Maschine zu verhindern.

I:> Verlinkte Querverweise auf Kapitel, Abschnitte oder Abbildungen innerhalb dieses Dokuments.

< Referenzverweis auf ein separates Dokument oder auf eine externe Quelle eines Drittanbieters.
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3.2 Symbole in Sicherheitshinweisen

Sicherheitshinweis

Allgemeines Warnzeichen, welches erhdhte Aufmerksamkeit erfordert!

Das Nichtbeachten kann Verletzungen oder Sachschéden zur Folge haben.

Hinweis auf eine mogliche Gefahr durch Staplerverkehr!

Das Nichtbeachten kann lebensgefihrliche Verletzungen zur Folge haben.

Hinweis weist auf eine mogliche Gefahr durch schwebende Lasten!
Das Nichtbeachten kann lebensgeféhrliche Verletzungen zur Folge haben.

Dieser Sicherheitshinweis weist auf eine mogliche Absturzgefahr hin!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann schwere Verletzungen zur Folge haben.

Dieser Sicherheitshinweis weist auf eine mogliche gefahrliche Schnittgefahr hin!

Gefahr von Personenschdden und ggf. zusdtzliche Sachschdden.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen von Schutzhandschuhen!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Personenschéden zur Folge haben.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen eines Gehorschutzes!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Personenschéden zur Folge haben.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen einer Schutzbrille!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Personenschéden zur Folge haben.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen einer Atemschutzmaske! Das Nichtbeachten
dieser Hinweise kann Atembeschwerden und Lungenschdden zur Folge haben.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen von Sicherheitsschuhen!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Personenschéden zur Folge haben.

Mogliche gefdhrliche Quetschgefahr im Bereich von feststehenden Gegenstéanden!

Gefahr von Personenschdden und ggf. zusétzliche Sachschéden.

Hinweis auf eine mogliche gefahrliche Quetschgefahr!

Gefahr von Personenschdden und ggf. zusdtzliche Sachschdden.

Hinweis auf mogliche Gefahren durch elektrische Spannung! Das Nichtbeachten
kann lebensgefihrliche Verletzungen und Sachbeschdédigung zur Folge haben.

Feuergefahr! Nicht rauchen und kein offenes Feuer entziinden.

Zutritt fir Unbefugte verboten!
Gefahr von Personenschdden und ggf. zusétzliche Sachschéden.

Dieser Sicherheitshinweis weist auf eine mogliche gefahrliche Einzugsgefahr hin!

Das Tragen von langem offenem Haar und von loser Kleidung ist verboten!

P @E>PPROOOIDB Db

Gefahr von Personenschéden und ggf. zusdtzliche Sachschdden.
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4 Allgemeines

Diese Bandsdagemaschine wurde von der Reinhold Beck Maschinenbau GmbH nach aktuellem Stand der Technik
produziert und als vollstandige Maschine in Verkehr gebracht. Dabei wurden alle gesetzlichen und normativen
Vorschriften eingehalten.

4.1 Aufbau der Maschine

e Raddurchmesser, Schnitthéhe, Schnittbreite und Blattgeschwindigkeit variieren je nach Modell. Die ge-
nauen Werte fir lhre Maschine sind in den Technischen Daten (siehe Abschnitt = 6.2) zu finden.

e Das untere Bandsdgerad wird Gber einen Drehstrommotor angetrieben und libertragt die Drehbewegung
auf das Bandsdgeblatt. Die Bandsagerader sind mit einem verschleil3- und reilRfesten Belag von hoher Le-
bensdauer versehen.

e Das obere Bandsagerad ist federnd gelagert und kann Gber ein Handrad eingestellt werden. Damit lasst
sich die Maschine optimal auf das Bandsageblatt abstimmen.

e  Zur Fihrung der Werkstiicke ist ein Tischanschlag vorhanden, der links vom Sageblatt montiert wird.

e  Zum Schutz vor dem S&geblatt und wegfliegenden Spanen ist die obere Sageblattflihrung mit einer Schutz-
einrichtung ausgeriistet.

e Das Hauptbedienpult dient zum Starten der Bandsage und (je nach Ausstattung) zum Liiften der Motor-
bremse.

e Die Hohenverstellung der oberen Sageblattflihrung und Sageblattschutzvorrichtung erfolgt manuell Gber
einen 3-Arm-Hebel (siehe Abschnitt = 10.5).

e Modelle mit Druckknopf- bzw. Drucktastenschaltung verfiigen standardmaRig tGiber einen Not-Aus Schalter.
Fur alle anderen Modelle ist ein Not-Aus Schalter als Option verfiigbar (siehe Kapitel = 18).

4.2 Zielgruppe und Vorkenntnisse

Diese Betriebs- und Wartungsanleitung ist an das Bedien- und Wartungspersonal fiir die Maschine gerichtet. Das
Bedienpersonal ist vom Betreiber zu bestimmen. Das Bedienpersonal muss folgende Voraussetzungen erfillen:

e Technische Grundkenntnisse (z. B. Lehrabschluss als Tischler, Schlosser, etc. oder/und Praxis im Bedienen
von Holzbearbeitungsmaschinen)
e Lesen und verstehen dieser Betriebs- und Wartungsanleitung

Zum Erlangen der erforderlichen Kenntnisse, welche zum Bedienen dieser Maschine erforderlich sind, muss der
Betreiber folgende MaRnahmen durchfihren:

e  Produktschulung flr jeden Bediener (auch eventuelles Fremdpersonal)
e RegelmaRige Sicherheitsunterweisung

4.3 Anforderungen an die Bediener

e Diese Bandsagemaschine darf ausschlieBlich von geschultem Personal, das dariiber hinaus diese Betriebs-
und Wartungsanleitung gelesen hat, bedient werden.

e Inspektion, Wartung, Reinigung und Instandsetzung dirfen nur durch technische Fachkrafte mit produkt-
spezifischer Ausbildung sowie mechanischer und/oder elektrischer Ausbildung durchgefiihrt werden.

e  Fir Planung und Kontrolle der Arbeiten sind Fachkrafte mit produktspezifischer Ausbildung zu beauftragen
und zur Verantwortung zu ziehen.

e Das gesetzliche Mindestalter ist einzuhalten.

e Die nationalen Schutzbestimmungen flr Arbeitnehmer*innen sind einzuhalten.
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4.4  Hinweise zur Unfallverhltung

Fir den Betrieb einer Maschine sind u. a. folgende Punkte zu beachten, die zu einer Vermeidung von Unfillen
beitragen:

e Verhindern Sie, dass unbefugte Personen Zugang zur Maschine haben.

e Halten Sie Fremdpersonen von den Gefahrenbereichen und den Gefahrenstellen fern.

e Informieren Sie anwesende Fremdpersonen wiederholt Giber bestehende Restrisiken
(siehe Abschnitt = 5.1.4 , Restrisiken”).

e  Fihren Sie fiir Personen, die sich im Bereich einer Bandsdgemaschine aufhalten missen, wiederkehrende
Schulungen und Unterweisungen durch, die auch protokolliert werden.

e Neue Mitarbeiter/innen sind betriebsintern an der Bandsdgemaschine zu schulen und diese Schulung
muss dokumentiert werden.

4.5 Allgemeine Sicherheitsbestimmungen

Generell gelten im Umgang mit der Bandsdgemaschine folgende Sicherheitsbestimmungen und Verpflichtungen:

e Eine Bandsdgemaschine darf nur in einwandfreiem und sauberem Zustand betrieben werden.

e Esistverboten, jegliche Schutz-, Sicherheits- oder Uberwachungseinrichtung zu entfernen, zu dndern, zu
Uberbriicken oder zu umgehen.

e Esistverboten, eine Bandsdgemaschine ohne schriftliche Freigabe des Herstellers / Lieferanten umzu-
bauen oder zu verdandern.

e Stérungen oder Schaden sind dem Betreiber sofort zu melden. Diese sind umgehend zu beseitigen und
ggf. zu reparieren.

e Bei Reparaturen dirfen nur Original-Ersatzteile verwendet werden.

e Alle Schutz-, Sicherheits- und Uberwachungseinrichtungen sind vom Betreiber regelmaRig zu tiberpriifen
und instand zu halten.

e Esdirfen nur unterwiesene, geschulte oder qualifizierte Personen an dieser Maschine arbeiten.
e Die Wartungsarbeiten sind gemaft den Wartungsanweisungen durchzufiihren und zu dokumentieren.

e Nach einer Wartung oder Reparatur darf die Maschine nur mit allen montierten Schutzeinrichtungen ge-
startet werden. Es gilt, hierfur einen Verantwortlichen zu definieren, der das ordnungsgemaRe Montieren
der Schutzeinrichtungen kontrolliert.

e  Fir den Betrieb einer Bandsdgemaschine gelten die jeweiligen nationalen Schutzbestimmungen fiir Ar-
beitnehmer*innen sowie die nationalen Sicherheits- und Unfallverhtungsvorschriften.

4.6 Beschreibung der Maschine

Bei den Bandsdagemaschinen der Baureihe RAPID 400 - 900 handelt es sich um moderne und groRzligige Band-
sagen, die fir das Schneiden (Kappen und Aufteilen) von Holz und dhnlichen Stoffen geeignet sind. Als Werkzeug
dient jeweils ein gezahntes Stahlband, auf das die Schnittbewegung durch zwei Bandrollen (von denen das untere
motorisiert ist) Ubertragen wird.

Nach Betatigung des Hauptschalters treibt der Antriebsmotor das untere Schwungrad an. Samtliche Bedienele-
mente sind vom Arbeitsplatz des Maschinenbedieners aus gut erreichbar.

Der Maschinenbediener libertragt dem Werkstiick die Schnittbewegung, entweder manuell oder durch zusatzli-
che Hilfs- bzw. Schiebevorrichtungen. Die einstellbare Schutzvorrichtung verringert dabei das Risiko einer Beriih-
rung mit dem arbeitenden Werkzeug.
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4.7 Uber die Baureihe RAPID 400 - 900

Bandsdgemaschinen der Baureihe RAPID 400 - 900 stehen in verschiedenen Ausfiihrungen zur Verfliigung. Sie
unterscheiden sich grundsatzlich in ihren GréBen und Raddurchmessern sowie nach den moglichen Schnitthéhen
und Schnittbreiten. Dies ermoglicht eine individuelle Abstimmung auf unterschiedliche Einsatzbereiche.

Eine verwindungsfreie Doppelkammer-SchweiSkonstruktion bildet die Basis fiir alle Funktionselemente. Beide
Schutztiren sind liber Sicherheitsschalter gesichert und lassen sich nur nach manueller Entriegelung 6ffnen. Der
feingehobelte Arbeitstisch aus Grauguss ist groRzligig dimensioniert. Er gestattet sicheres, genaues und wirt-
schaftliches Arbeiten.

Der Materialanschlag ist besonders stabil ausgefiihrt und mit einer praktischen Schnellspannvorrichtung ausge-
stattet. FUr ein optimales Schnittergebnis sorgt die bewdhrte GL-Sageblattfiihrung. Optional kann die Maschine
mit der Prazisions-Bandsageblattfihrung APA 2 ausgestattet werden.

4.8 Standardausriistung

e  Maschinenstander in verwindungsfreier Doppelkammer-Stahlschweiffkonstruktion
e Beide Tiren sind Giber Sicherheitsschalter abgesichert

e Drehstrommotoren mit unterschiedlichen Leistungen von 1,1 bis 5,5 kW*

e Feingehobelter Maschinentisch aus Grauguss

e Schwenkbare Tischplatte bis 45°

e Auswechselbare Tischeinlage

e Anschlaglineal links und rechts vom Sageblatt verwendbar, Anschlagprofil umlegbar

e Dynamisch ausgewuchtete Bandsagerader mit aufvulkanisierten Gummibandagen,
bombiert fur den Einsatz von Schweifblattern ab 6 mm

e Blattspannungsanzeige mit Sichtfenster zur Einstellung der empfohlenen Spannung

e Mit oberer und unterer Bandsageblattfiihrung GL (Typ abhangig von Modell).

Optional obere und untere Prazisions-Bandsageblattfiihrung APA 2,
Gr. 1 (RAPID 400/500) und Gr. 2 (RAPID 600 — 900)

e Mechanische Hohenverstellung des Sageblattschutzes durch Handrad mit Sperrritzel
e Integrierter Sageblattschutz
e  Abstreifblrste und Spanefangholz am unteren Rad

e RAPID 400 - 500:
Drucktastenschalter fir Start/Stopp mit Motorschutzrelais; verschleiRfreie, elektrische Motorbremse

e RAPID 600 - 900:
Ab 2,2 kW Drehnockenschalter mit Direktanlauf, ab 3,0 kW Stern-Dreieckanlauf, mechanischer Motor-
bremse und Motorschutzrelais

e Schiebestock mit Halterung am Maschinengehause

e CE-konforme und GS-geprifte Ausfiihrung

4.9 Verflgbares Sonderzubehor

e Passende Sageblatter, Sonderzubehor und optionale Komponenten sind im Kapitel = 18 zu finden.

e Zudem konnen Sie die Sageblatter und Ersatzteile in unserem Onlineshop www.hokubema.com bestellen.

1 Abhangig vom Maschinentyp
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5 Sicherheit

5.1 Grundlegende Sicherheitshinweise

Holzbearbeitungsmaschinen kdnnen bei unsachgemaBem Gebrauch gefdhrlich sein. Beachten Sie deshalb die in
diesem Kapitel aufgefiihrten Sicherheitshinweise und die Unfallverhiitungsvorschriften der Holz-Berufsgenos-
senschaft!

Fiir Schdden und Betriebsstérungen, die auf Nichtbeachtung der Betriebsanleitung zuriick-
zufiihren sind, iibernimmt der Hersteller keine Haftung.

5.1.1 Einsatzbereich und bestimmungsgemalle Verwendung

Die Bandsdigen RAPID 400 - 900 dienen ausschliefSlich zum Schneiden (Kappen und Auftei-
A len) von Materialien, fiir die das jeweils verwendete Bandsdigeblatt geeignet ist (z. B. Holz
oder andere Materialien mit den gleichen physikalischen und technischen Eigenschaften).
Diese Maschine ist nicht geeignet fiir das Bearbeiten von Metall oder Altholz - welches
Ndgel, Schrauben und sonstige Metallteile enthalten kénnte.
Die Maschine darf nur auf einem ebenen, befestigten Untergrund mit einer ausreichend
hohen, dem Maschinengewicht (5> 6.2) entsprechenden, Mindesttraglast betrieben werden.

Es konnen auch andere Werkstoffe wie Kork, Gummi, harte Kunststoffe, Knochen usw. bearbeitet werden. Hier-
bei ist zu prifen, ob das verwendete Sageblatt zur Bearbeitung dieser Materialien geeignet ist. Das Schneiden
dieser Materialien erfordert ggf. besondere SicherheitsmaBnahmen, selbst wenn keine offensichtliche Gefahr
besteht.

Eine eventuelle Bearbeitung anderer Werkstoffe bedarf unbedingt vorheriger Riicksprache mit dem Hersteller
und dessen Zustimmung.

Eine nicht bestimmungsgemdfle Verwendung kann zur Gefdhrdung von Personen und zu
einer Beschddigung der Maschine fiihren.

A
A

Die Maschine ist nicht geeignet fir den Betrieb im Freien oder in explosionsgefdhrdeten Raumen.

Als Werkzeuge sind nur die vom Hersteller empfohlenen Bandsdigebldtter zuléissig.

e  zuldssige Umgebungstemperatur: —15 bis +40° C
e  zulassige Luftfeuchtigkeit: 30 bis 90 %

Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehort auch der Anschluss der Maschine an eine ausreichend dimensi-
onierte Absauganlage und die Einhaltung der in der Betriebsanleitung vorgeschriebenen Betriebs-, Wartungs-
und Instandhaltungsbedingungen. Jeder dariiberhinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemaR und
ist verboten.

5.1.2 Umbauten und Veranderungen der Maschine

Eigenmdichtige Umbauten und Verdnderungen der Maschine sind aus Sicherheitsgriinden
@ strikt verboten. Hierdurch wird die CE-Konformitdtserkldrung ungiiltig! Fiir daraus resultie-
rende Schéiden haftet der Hersteller nicht. Das Risiko hierfiir tréigt allein der Betreiber/Nutzer.

5.1.3 Anschluss an einen zentralen Not-Aus Schalter

Bei Werkstatten, in denen die Bandsdagemaschine an einen zentralen Not-Aus Schalter angeschlossen werden
soll (beispielsweise schulische Einrichtungen), gilt zu beachten, dass Bandsdgemodelle mit elektrischer Motor-
bremse hierfiir nicht geeignet sind. Im Falle einer Notauslosung von externer Stelle wird die Motorbremse nicht
mehr mit Strom versorgt, weshalb das Bandsageblatt bis zum Stillstand ungebremst weiterlauft.
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5.1.4 Restrisiken

Die Maschine ist nach dem neuesten Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln
gebaut. Dennoch kénnen bei ihrer Verwendung Gefahren fiir Leib und Leben des Benutzers oder Dritter bzw.
Beeintrachtigungen der Maschine und anderer Sachwerte entstehen. Auch bei bestimmungsgemaRer Verwen-
dung kénnen trotz Einhaltung aller einschlagigen Sicherheitsvorschriften aufgrund der, durch den Einsatzzweck
der Maschine bedingten, Konstruktion noch folgende Restrisiken auftreten:

&

Das Lesen und Anwenden der Betriebsanleitung ist fiir das Bedienpersonal vorgeschrieben.

Achten Sie auf mogliche Quetschgefahren:

a) beim Transport der Maschine mittels Gabelstapler: zwischen Gabeln & Palette / Maschine
b) beim Aufnehmen der Maschine: zwischen Maschine / Palette und Boden

c) beim Absetzen der Komponente: zwischen Maschine und feststehenden Einrichtungen

>

Achten Sie auf mogliche Quetschgefahren beim Abstellen der Anlage (von Palette / Container auf
den Boden) mittels Gabelstapler oder Hallenkran.

Achten Sie darauf, dass vom Gabelstapler / Kran keine Gegenstande herabfallen. Lassen Sie keine
Gegenstdnde / Werkzeug auf der Maschine liegen.

Das ,Mitfahren” mit der Maschine wahrend eines Hebevorganges (mit dem Hallenkran oder Gabel-
stapler) ist strengstens verboten. Es besteht Absturzgefahr!

Fiir Unbefugte ist der Zutritt in den Aufstellungsbereich der Maschine
verboten (Verantwortung des Betreibers).
Achten Sie auf mogliche Stolper- und Rutschgefahren auf dem FuBboden. Beugen Sie moglichen
Gefahren durch einen staubfreien FuBboden und sauber gehaltene, rutschhemmende FuRboden-
beldge im Bewegungsbereich rund um die Maschine vor.
Achten Sie auf die Gefahr durch herunterfallende Gegenstande wie Werkstiicke, Werkzeuge oder
dhnliches. Tragen Sie deshalb Sicherheitsschuhe, insbesondere auch beim Transport und beim Auf-
stellen der Maschine.

Achten Sie auf die bestehende Schneidgefahr am Bandsageblatt. Greifen Sie niemals in das lau-
fende Bandsageblatt! Verwenden Sie Schiebevorrichtungen fir kurze und diinne Werkstticke.

Tragen Sie Schutzhandschuhe beim Wechseln des Sageblatts.

> B o B
G p PPy

Achten Sie auf die Schneidgefahr durch Spane und Splitter und entfernen Sie diese niemals mit der
Hand aus dem Gefahrenbereich. Geeignete Hilfsmittel, z. B. Pinsel oder Handfeger verwenden.

.% “ Schneid- und Einzugsgefahr! Bands&geblatt oder Bandsagerolle bei laufender Maschine nicht mit
/il einer in der Hand gehaltenen Blirste oder Schaber reinigen.
‘2 “ Schneid- und Einzugsgefahr! Bei gerissenem Bandsdgeblatt oder Riemen den vollstandigen Still-
28 stand der Maschine abwarten und erst dann die trennende Schutzeinrichtung 6ffnen.
Achten Sie auf eine mogliche Einzugsgefahr durch bewegte Maschinenteile oder Werkzeuge. Hier-

durch kénnen Kleidungsstiicke oder Haare erfasst werden. Tragen Sie stets enganliegende Klei-
dung, bzw. vermeiden Sie lose Kleidung und tragen Sie ggf. ein Haarnetz.

>

K

@ oo P

Gefahr durch Stromschlag! Es bestehen Gefdhrdungen beim Arbeiten an der elektrischen
Anlage. Diese sind ausschlieflich von qualifiziertem Fachpersonal durchzufiihren!

Gefahr durch Stromschlag! Es ist strengstens verboten, Sicherheitseinrichtungen
(z. B. Sicherheitsschalter) zu tGberbriicken.

Elektrische Betriebsmittel sind regelmalig zu warten und zu reinigen.
Achten Sie auf die Quetschgefahr an Werkstickfiihrungen und bewegten Maschinenteilen.

Achten Sie darauf, dass sich keine unbefugten Personen im Bereich der Maschine aufhalten.

Achten Sie auf die Verletzungsgefahr durch wegfliegende Werkzeugteile bei Werkzeugbruch.
Tragen Sie deshalb eine Schutzbrille.

Achten Sie auf die Verletzungsgefahr durch wegfliegende Werkstiickteile sowie aus der Maschine
heraustretende Spane, Splitter und Staube. Tragen Sie deshalb eine Schutzbrille.

Achten Sie auf die erhéhte Lairmemission und tragen Sie einen Gehorschutz.
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Achten Sie auf die erhdhte Staubentwicklung. Verwenden Sie die Absaugvorrichtung und tragen Sie
ggf. eine Staubschutzmaske.

Ein vorhandener Not-Aus Taster muss immer frei zugénglich sein und darf nicht versperrt werden.
Funktion des Not-Aus Tasters taglich tiberprifen (vor Inbetriebnahme der Anlage).

Laserwarnung: Die Maschine kann optional mit einer Laser-Schnittpositionsanzeige ausgestat-
tet sein. Ein direktes Hineinblicken in den Laserstrahl fiihrt zu schweren Augenverletzungen!
Gefahr durch herausschleudernde Teile (z. B. bei Werkzeugbruch)! Vermeiden Sie den Aufenthalt

im Gefahrenbereich rechts des Sageblattes (seitlich der Maschine). Ein gerissenes Bandsageblatt
kann gefahrlich Herausschleudern und schwerste Verletzungen verursachen.

> PO

@ @ Brandgefahr durch Holzstaub in Verbindung mit Funkenflug und/oder offenem Feuer!

5.1.5 Umweltschutzvorschriften beachten

Bei samtlichen Arbeiten, die an der und mit der Maschine anfallen, sind die am Einsatzort geltenden Umwelt-
schutzvorschriften, Pflichten und Gesetze zur Abfallvermeidung und zur ordnungsgemaRen Wiederverwertung
und/oder Entsorgung einzuhalten. Dies betrifft insbesondere Installations-, Reparatur- und Wartungsarbeiten
mit Stoffen, die das Grundwasser belasten kénnten (z. B. Ole, Kiihl- und Schmierstoffe, Hydraulikéle sowie 16-
sungshaltige Reinigungsmittel und -flissigkeiten). Diese diirfen unter keinen Umstdnden im Boden versickern
oder in die Kanalisation gelangen.

5.1.6 Organisatorische MaRnahmen

Vermeiden Sie das Auslaufen von Gefahrenstoffen mit geeigneten Auffangbehdiltern.

% n Lagern und transportieren Sie die o. g. Gefahrenstoffe nur in geeigneten Behdltern.
L Lassen Sie o. g. Stoffe von einen qualifizierten Entsorgungsunternehmen entsorgen.

M\ Die Betriebsanleitung standig am Einsatzort der Maschine griffbereit aufbewahren.
M\ Ergdnzend zur Betriebsanleitung allgemeingiiltige gesetzliche und sonstige verbindliche Regelungen zur
Unfallverhitung und zum Umweltschutz beachten und anweisen.

M\ Die Betriebsanleitung um Anweisungen, einschlieRlich Aufsichts- und Meldepflichten zur Beriicksichtigung
betrieblicher Besonderheiten, z. B. hinsichtlich Arbeitsorganisation, Arbeitsabldufen, eingesetztem Perso-
nal, erganzen.

B>

Das mit Tatigkeiten an der Maschine beauftragte Personal muss vor Arbeitsbeginn die Betriebsanleitung,
und hier besonders das Kapitel Sicherheitshinweise, gelesen haben. Wahrend des Arbeitseinsatzes ist es
zu spéat. Dies gilt in besonderem MaRe fiir nur gelegentlich, z. B. beim Riisten, Warten, an der Maschine
tatig werdendes Personal.

Sicherheits- und gefahrenbewusstes Arbeiten unter Beachtung der Betriebsanleitung kontrollieren.

Das Bedienungspersonal darf keine offenen langen Haare, lose Kleidung oder Schmuck einschlieBlich Ringe
tragen. Es besteht Verletzungsgefahr z. B. durch Hangenbleiben oder Einziehen.

Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Maschine beachten und vollzahlig in lesbarem Zustand halten.

Bei sicherheitsrelevanten Anderungen der Maschine oder ihres Betriebsverhaltens, Maschine sofort still-
setzen und Stérung der zustandigen Stelle/Person melden.

Soweit erforderliche oder durch Vorschriften geforderte, persénliche Schutzausriistungen benutzen.

B BB BB

Keine Modifikationen oder Umbauten an der Maschine, die die Sicherheit beeintrachtigen konnten, ohne
Genehmigung des Herstellers vornehmen! Dies gilt auch fiir den Einbau und die Einstellung von Sicher-
heitseinrichtungen und -ventilen, sowie fiir SchweiBarbeiten an tragenden Teilen.

B

Ersatzteile miissen den vom Hersteller festgelegten technischen Anforderungen entsprechen. Dies ist bei
Originalersatzteilen immer der Fall.

Die Brandmelde- und Brandbekampfungsmaoglichkeiten beachten. Standort und Bedienung von Feuerl6-
schern (Brandklasse ABC) bekanntmachen. Kein Wasser verwenden!
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5.1.7 Personalauswahl und Qualifikation - grundsatzliche Pflichten

B BB B B PP

5.2

Die Maschinenkonstruktion und Bedienung ist fiir Rechtshander vorgesehen.

Die Maschine ist fur die Bedienung durch eine einzelne Person vorgesehen. Weitere Personen im Umfeld
der Maschine missen einen geeigneten Sicherheitsabstand einhalten.

Arbeiten an/mit der Maschine dirfen nur von zuverlassigem Personal durchgefiihrt werden.
Gesetzliches Mindestalter beachten!

Nur geschultes oder unterwiesenes Personal einsetzen, Zustdandigkeiten des Personals fiir das Bedienen,
Risten, Warten, Instandsetzen klar festlegen!

Sicherstellen, dass nur dazu beauftragtes Personal an der Maschine tatig wird!

Zu schulendes, anzulernendes, einzuweisendes oder im Rahmen einer allgemeinen Ausbildung befindli-
ches Personal nur unter standiger Aufsicht einer erfahrenen Person an der Maschine tatig werden lassen.

Arbeiten an elektrischen Ausriistungen der Maschine dirfen nur von einer Elektrofachkraft oder von un-
terwiesenen Personen unter Leitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft gemaR den elektrotechnischen
Regeln vorgenommen werden.

Sicherheitshinweise zu bestimmten Betriebsphasen

Fehler und Beschddigungen an der Maschine sind nach Feststellung sofort zu melden.

A Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise ist zu unterlassen!

Eine ausreichende Beleuchtung (min. 500 Lux) an der Maschine muss sichergestellt sein!

5.2.

BPEBEBEPERE BPBEPBBPBB

5.2.

A

1 Vor dem Arbeiten

Nur scharfe, rissfreie und ausreichend geschrankte Bandsageblatter verwenden.
Kontrollieren, ob das Sageblatt auf der Bandsagerolle richtig ausgerichtet ist.
Sageblattfihrung auf korrekte Einstellung (Rickenrolle, seitliche Fiihrungsrollen) Gberprifen.
Sageblattschutzvorrichtung auf Werkstiickhéhe einstellen.

Darauf achten, dass der Einschnitt fiir das Sdgeblatt in der Tischeinlage so eng wie moglich ist.
Erforderliche Hilfsmittel wie z. B. Tischanschlag Zufiihrlade, Schiebeholz, Stiitzwinkel, Keilstlitze bereit hal-
ten und bei Bedarf verwenden.

FuBboden im Bewegungsbereich um die Maschine frei von Stolperstellen halten.

Behalter fiir Abfallstiicke bereit stellen.

Eng anliegende Kleidung tragen.

Sicherheitsschuhe tragen und Gehdérschutz benutzen.

Zum Wechsel des Bandsageblattes Handschuhe anziehen.

Wenn beim Werkstiickhandling Handschuhe erforderlich sind, miissen sie fingerlos sein.

2 Normalbetrieb

Schutzvorrichtungen: MaRnahmen treffen, damit die Maschine nur in sicherem und funktionsfahigem Zu-
stand betrieben werden kann. Die Maschine nur betreiben, wenn alle Schutzeinrichtungen und sicher-
heitsbedingten Einrichtungen wie

- |6sbare Schutzeinrichtungen,
- Not-Aus-Einrichtung,

- Schallddmmungen,

- Absaugeinrichtung

vorhanden und funktionsfahig sind.
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Werkstiick: Vor dem Arbeitsgang das Werkstiick auf

- Fremdeinschlisse
- Astknoten
- Verwindungen (Verdrehungen)

und sonstige UnregelmaRigkeiten untersuchen.

Maschinenzustand: Mindestens einmal pro Schicht Maschine auf duRRerlich erkennbare Schaden und Man-
gel priifen! Eingetretene Veranderungen (einschlieBlich der des Betriebsverhaltens) sind sofort der zustan-
digen Stelle oder Person zu melden! Maschine gegebenenfalls sofort stillsetzen und sichern!

Absaugung: Die Maschine muss an eine wirksame Absaugung angeschlossen werden, dazu ist eine Stro-
mungsgeschwindigkeit von mindestens 20 m/s bei trockenen Spdnen und 28 m/s bei feuchten Spanen
(feuchte 18% oder mehr) erforderlich.

Arbeitsbereich: Ein hindernisfreier Arbeitsbereich um die Maschine ist fiir die sichere Bedienung von
grundlegender Bedeutung. Der FuBboden sollte eben, gut gewartet sowie frei von Abfallen wie Spanen
und abgeschnittenen Werkstiicken sein.

Sagebereich wahrend des Betriebs: Niemals bei laufender Maschine versuchen Splitter, Spane oder an-
dere Teile aus dem Sagebereich zu entfernen! Splitter und Spane niemals mit der Hand entfernen!
Besondere Hilfsmittel: Fiir bestimmte Betriebsphasen und Arbeitsgange ist es erforderlich, besondere
Hilfsmittel zur Werkstlckfliihrung zu verwenden. Zu den besonderen Hilfsmitten zdhlen u. a. Tischan-
schlag, Zufiihrlade, Schiebeholz, Stiitzwinkel und Keilstltze.

e Beim Auftrennen hochkant stehender Werkstiicke diese gegen Kippen sichern,

z. B. durch Anlagewinkel, Tischanschlag, Schiebelade.

e Runde Werkstilicke mit Keilstlitze o. d. gegen Verdrehen sichern.
e Beisehr kurzen oder schmalen Werkstiicken eine geeignete Schiebevorrichtung verwenden.
e Beilangen oder breiten Werkstiicken fiir eine gute Werkstiickauflage sorgen,

z. B. durch eine Tischverbreiterung/-verlangerung.

e Bearbeiten Sie keine unformigen Werkstlicke, die nicht auf den Maschinentisch passen.

Arbeitsunterbrechungen: Auch bei kurzen Arbeitsunterbrechungen Maschine ausschalten! Maschine nie-
mals unbeaufsichtigt weiterlaufen lassen!

Beendigung der Arbeit: Entspannen Sie das Sageblatt und versehen Sie die Maschine mit einem Warn-
schild. Senken Sie die Sageblattschutzvorrichtung bis auf Tischhohe ab.

Verlassen der Maschine: Vor dem Verlassen der Maschine den Hauptschalter ausschalten und Stillstand
abwarten. Die Maschine niemals unbeaufsichtigt in ungesichertem Zustand lassen.

Verhalten bei einem Bandbruch: Schalten Sie die Maschine aus (optional Not-Aus driicken) und warten Sie
unbedingt, bis alle Bandsagerdder vollstandig stillstehen, bevor Sie weitere MaBnahmen ergreifen. Nur das
untere Rad wird abgebremst! Im Gefahrenbereich neben der Machine (siehe = Abbildung 3) besteht bei
einem Bandbruch Lebensgefahr!

5.2.3 Sonderarbeiten im Rahmen von Instandhaltungsarbeiten sowie Storungsbeseitigung

BBk

B B

im Arbeitsablauf

In der Betriebsanleitung vorgeschriebene Wartung und Inspektionstatigkeiten einhalten!
Diese Tatigkeiten, sowie alle sonstigen Instandsetzungsarbeiten, darf nur Fachpersonal durchfiihren!

Bei allen Arbeiten, die den Betrieb, die Produktionsanpassung, die Umristung oder die Einstellung der Ma-
schine und ihrer sicherheitsbedingten Einrichtungen sowie Wartung und Reparatur betreffen, Ein- und
Ausschaltvorgiange gemal} der Betriebsanleitung und Hinweise fiir die Instandhaltungsarbeiten beachten!

Maschine wahrend Wartungs- und Reparaturarbeiten gegen unerwartetes Wiedereinschalten sichern.
e Hauptschalter mit Vorhdngeschloss abschlieBen!
Bei Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten geloste Schraubverbindungen stets festziehen!

Ist die Demontage von Sicherheitseinrichtungen beim Risten, Warten und Reparieren erforderlich, hat
unmittelbar nach Abschluss der Wartungs- und Reparaturarbeiten die Remontage und Uberpriifung der
Sicherheitseinrichtungen zu erfolgen!

Fir ein sichere und umweltschonende Entsorgung von Betriebs- und Hilfsstoffen (z. B. Ole) sowie Aus-
tauschteilen (elektronische Bauteile) sorgen. Siehe Kapitel = 17 ,Demontage und Verschrottung”.
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5.2.4 Sichere Arbeitsweisen

Wann immer es moglich ist, muss ein Schiebestock oder ein vergleichbares Hilfsmittel zur Werkstiickfiih-
rung verwendet werden, um zu verhindern, dass mit den Handen in Ndhe des Sageblattes gearbeitet wird.
Beim Schneiden schmaler Werkstiicke ist der Schiebestock zu verwenden.

Beim verdecktem Schneiden sind Hilfsmittel wie Hilfsanschlag und Schiebehandgriff zu benutzen.

Zum Schneiden schmaler und niedriger Leisten Alu-Profilschiene mit schmaler Anlagekante verwenden.
Arbeiten Sie stets mit allen Schutzvorrichtungen! Diese haben sich an den richtigen Stellen und in perfek-
tem Funktionszustand zu befinden.

Beschadigte Tischeinlagen sind gegen neue auszuwechseln.

RegelmaRiges Warten und Reinigen von Bandsdgeblattern, Absaugsystem usw. ist zur Gerduschminderung
erforderlich.

Bringen sie entfernte Schutzeinrichtungen in Ubereinstimmung mit den Herstelleranweisungen wieder an.
Reinigen Sie niemals das Bandsageblatt oder die Bandsagerader einer Bandsdagemaschine mit einer hand-
gehaltenen Biirste oder einem handgehaltenen Schaber, solange das Bandsageblatt in Bewegung ist.
Beginnen Sie mit dem S&gen erst dann, wenn das Bandsé&geblatt die volle Drehzahl erreicht hat.
Verwenden Sie keine beschadigten Bandsageblatter.

Prufen Sie die Bandsageblatter regelmaRig auf Beschadigungen.

Wechseln Sie beschadigte Bandsageblatter sofort aus.

Nur flr den Arbeitsgang und das zu bearbeitende Material geeignete Bandsageblatter benutzen.

Die zuldssige Drehzahl des Werkzeugs nicht Gberschreiten.

Keine beschadigten Werkzeuge verwenden.

Beschadigte Teile sind gegen neue auszuwechseln.

Reparaturen diirfen nur von Fachpersonal bei verriegeltem Hauptschalter durchgefiihrt werden.

PEEEEEPEEE BB BB BPBPEE P

5.2.5 Sicherheitseinrichtungen
Die Maschine ist mit allen notwendigen Sicherheitseinrichtungen ausgestattet. Hierzu gehéren:

e Kompletter Schutz des Sageblattes in seiner ganzen Lange.

e Der Sageblattschutz ist manuell hdhenverstellbar und deckt das Sdgeblatt von allen vier Seiten ab, wodurch
vermieden wird, dass die Hande in die Gefahrenzone geraten.

o Beim Offnen der Tiiren / Schutzhauben wird die Stromversorgung des Motors automatisch unterbrochen.

e Zusatzliche Sicherheitsschalter verhindern ein unbeabsichtigtes Offnen der Tiiren. Die Sicherheitsschalter
miissen vor einem Rad- oder Bandwechsel manuell entriegelt werden, damit Tiiren ge6ffnet werden kén-
nen (siehe Abschnitt = 10.2).

o Die Sageblattfihrung ist mit einer transparenten Schutzabdeckung ausgeristet, um dem Bedienpersonal
einen freien Blick auf den Schnittbereich zu gewahrleisten. Sie dient gleichzeitig teilweise als Splitterschutz.

e Die Bandsage halt bei Abschaltung via Drehschalter (1) bzw. Drucktaste (2) - siehe Abschnitt = 9.1 - oder
bei Driicken des optionalen Not-Aus die vorgeschriebene Bremszeit von < 10 Sekunden ein.

e Die Blattspannungsanzeige gibt die richtige Spannung des Blattes in Relation zu seiner Breite an.

e Die Maschine kann optional mit einem Not-Aus Schalter ausgestattet werden. Bei Modellen mit einer opti-
onalen Druckknopf- oder Drucktastenschaltung ist bereits ein Not-Aus Schalter enthalten.

5.2.6 Larm

Es sind bestimmten Anordnungen Folge zu leisten, um das Ansteigen des Larmniveaus zu vermeiden:

e Das Sagemehl, das zwischen Rad und Sageblatt fallt, kann Vibrationen verursachen, die zu einem Anstieg
des Gerduschniveaus fiihren kénnen.

e Esdirfen nur Original-Sageblatter mit einer korrekten und sauberen Schweif3stelle benutzt werden.

e Das Sageblatt muss fir die beabsichtigte Arbeit korrekt eingestellt und flir das Material geeignet sein.

e Die Anweisungen fur die Radoberflachen (Abschnitt = 16.4) und das Sageblatt (siehe Abschnitt = 16.5)
sind zu beachten, um die Teile in gutem Zustand zu halten und den Larmpegel zu reduzieren.
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5.3 Gefahrenbereiche an der Bandsage

5.3.1 Gefahrenbereich Bandsageblatt

e Der Bereich 120 mm rund um das Sageblatt gilt
als Gefahrenbereich.

e Achten Sie darauf, dass Ihre Hande einen Min-
Gefahrenbereich destabstand > 10 cm zum Sdgeblatt einhalten.

e Kann ein Mindestabstand > 10 cm nicht einge-
halten werden, Schiebestock oder anderes ge-
eignetes Hilfsmittel zum Vorschub verwenden.

e Beim Vorschieben des Werkstlicks Hande flach,
mit angelegtem Daumen, auflegen und dabei
die Finger nicht spreizen

e Die Schutzvorrichtung auf einen Abstand von
max. 5 mm zum Werkstiick herunterfahren.

Abbildung 2: Gefahrenbereich Sédgeblatt

Schneid- und Einzugsgefahr beachten! Gefahrenbereich von 120 mm um das Sdgeblatt!

5.3.2 Gefahrenbereich um die Maschine

Ein weiterer Gefahrenbereich befindet sich rechts neben der Maschine. Hier besteht insbesondere die Gefahr
von schweren Verletzungen durch ein gerissenes Bandsageblatt, welches in diesem Bereich herausgeschleudert
werden kann. Wahrend des Betriebs ist ein Aufenthalt in diesem Bereich sowohl von der Bedienperson sowie
auch von einer etwaigen Hilfsperson und eventuellen Beobachtern grundsatzlich zu unterlassen!

e Die Bedienperson der Maschine muss generell in

@ @ @ Schnittrichtung, vor der Bands&ge und aulRerhalb

@ Beobachter @ des Gefahrenbereiches stehen.

e Eine erforderliche Hilfsperson zur Werkstiickab-

nahme muss generell entgegen der Schnittrich-
tung und aulRerhalb des Gefahrenbereiches, hin-
ter der Maschine, auf der gegentiiberliegenden
Seite zur Bedienperson stehen.

° . e Etwaige Beobachter miissen sich in Halbkreisfor-
Gefahrenbereich . .
mation, aulRerhalb des Gefahrenbereiches auf-
A halten. Hierbei ist ein adaquater Abstand einzu-
halten, so dass die Bedienperson der Maschine
und eine etwaige Hilfsperson nicht bei der Arbeit
Bedienperson behindert werden.

Hilfsperson

Abbildung 3: Gefahrenbereich um die Maschine

ten des Gefahrenbereiches wéhrend des Betriebs kann zu schwersten Verletzungen fiihren.

Verwenden Sie ausschliefllich einwandfreie bzw. korrekt geschweifite, geschliffene und ge-

ﬁ Beachten Sie die Gefahr durch ein herausschleuderndes Bandséigeblatt bei Bandriss! Das Betre-
A schréinkte Bandsdgebldtter. Beschédigte Bandsdgebldtter sind umgehend zu ersetzen.
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6 Maschinendaten

6.1 Baureihe und Ausbaufahigkeit

Typenschild:

R. Beck Maschinenbau GmbH
Im Grund 23

D-72505 Krauchenwies

(, +49(0)7576 962978-0
www.beck-maschinenbau.de

Bandsagemaschine (9
Bandsaw

R. Beck

Maschinenbau

Baureihe
line

Maschinen-Nr.
machine no.

Baujahr
year of construction

N
o
N

Bemessungsspannung U =
nominal voltage U =

Frequenz/Phasenzahl
frequence/phases

Stromart
kind of current

>
(@)

Volllaststrom | =
operating current | =

Uberstromschutz, extern
excess current protection, external

Abbildung 4: Typenschild

Hersteller:

Reinhold Beck Maschinenbau GmbH
Im Grund 23
72505 Krauchenwies
Telefon: +49 (0) 7576 / 962 978 - 0
Telefax: +49 (0) 7576 / 962 978 - 90
Email: info@beck-maschinenbau.de

BA_BM_RAPID-400-900_DE_47-23.docx

Baureihe:

RAPID 400 RAPID 500 RAPID 600

RAPID 700 RAPID 800 RAPID 900

Abbildung 5: Baureihe RAPID 400 - 900

Ausbaufahigkeit:

Die Maschine ist fiir den spateren Ausbau von Sonderzu-
behor (siehe Kapitel = 18) aus dem umfangreichen Her-
steller Programm vorbereitet. Wollen Sie nachtraglich
lhre Maschine ausbauen, fordern Sie bei uns Unterlagen
Gber das gewlinschte Zubehor an.

Bitte geben Sie dabei folgende Daten an:

TYP
Maschinen-Nr.
Spannung (V)
Leistung (kW)
Baujahr

vihwWwNR

23


mailto:info@beck-maschinenbau.de

6.2

Position
Bandsagerader &

Antriebsmotor

Motorbremse
Sageblattgeschwindigkeit
max. Schnitthéhe (GL)
max. Schnitthohe (APA)
max. Schnittbreite
max. Sageblattlange
min. Sageblattlange
Blattstarke

Belagbreite

max. Blattbreite (GL)
min. Blattbreite (GL)
max. Blattbreite (APA)

min. Blattbreite (APA)

min. Blattbreite bei
spezieller Belagsbombierung

GroRe Sageblattfiihrung
TischgroRe
Gewicht

Technische Daten

Einheit RAPID 400
mm 400
KW 1,1

PS 1,5
- elektrisch

m/min 1400
mm 190
mm 205
mm 385
mm 3330
mm 3230
mm 0,4
mm 25
mm 20
mm 15
mm 20
mm 15
mm 6

- 1
mm 420x 570
kg 130

kR. Beck
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RAPID 500 RAPID 600 RAPID 700 RAPID 800 RAPID 900

500 600 700 800 900
1,5 2,2 3 4 5,5
2 3 4 5,5 7,5
elektrisch? | mechanisch® | mechanisch® | mechanisch® = mechanisch?
1300 1550 1570 1800 1720
325 400 420 500 540
330 400 420 520 540
480 580 680 780 880
4140 4735 5140 5775 6260
4060 4660 5020 5670 6160
0,4-0,5 0,5-0,6 0,6-0,7 0,7-0,8 0,8-0,9
30 30 35 45 47
30 35 35 40 45
15 15 15 15 15
25 30 35 40 40
15 15 15 15 15
6 8 8 10 10
1 2 2 2 2
500 x 680 590 x 810 700x970 760x1140 830x 1275
220 280 430 550 700

Fir spezielle Arbeitseinsdtze kdnnen die Maschinen auch mit starkeren Motoren geliefert werden. Das Typen-
schild der Maschine (siehe = Abbildung 4) zeigt die Motorstarke (KW / PS), die Spannung (Volt), die Stromauf-
nahme (Ampere) und die Frequenz (Hz) an. Bei Fragen wenden Sie sich bitte an unseren Kundendienst.

T
900
900
920
920
930

6.3 Abmessungen
Hohe x Lange x Breite x Tischhdhe in mm:
RAPID H L B
400 1740 760 490
500 1930 930 550
600 2120 @ 1130 640
700 2275 | 1260 700
800 2475 | 1450 900
900 2650 | 1590 & 1010

1015

Mafs- und Konstruktionsénderungen vorbehalten

Platzbedarf: Der effektive Platzbedarfist in der
Regel von den Abmessungen der Maschine
und den Dimensionen der zu bearbeitenden
Werkstlicke abhangig. Stellen Sie generell aus-
reichend Platz rund um die Maschine zur Ver-
figung und kalkulieren Sie auch den erforder-
lichen Arbeitsplatz flir das Bedienpersonal und
fir die Zu- und Abfiihrung der Werkstiicke mit

ein.

B

Abbildung 6: Abmessungen

2 Mechanische Bremse bei einem BSB 500 Modell mit optionalem 2,2 kW Motor
3 Elektrische, verschleiRfreie Bremse bei Option ,Stufenlose Regulierung der Bandgeschwindigkeit”

BA_BM_RAPID-400-900_DE_47-23.docx
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6.4 Emissionswerte gemalR EN ISO 3746:2010

6.4.1 Larminformation

Die angegebenen Werte sind Emissionspegel und missen damit nicht zugleich auch sichere Arbeitsplatzwerte
darstellen. Obwohl es eine Korrelation zwischen Emissions- und Immissionspegel gibt, kann daraus nicht zuver-
lassig abgeleitet werden, ob zusatzliche VorsichtsmaRnahmen notwendig sind.

Faktoren, welche den derzeitigen am Arbeitsplatz vorhandenen Immissionspegel beeinflussen kdnnen, beinhal-
ten die Eigenart des Arbeitsraumes, andere Gerduschquellen, beispielsweise die Zahl der Maschinen und anderer
benachbarter Arbeitsvorgdnge. Die zuldssigen Arbeitsplatzwerte kdnnen ebenso von Land zu Land variieren.
Diese Information soll jedoch den Anwender befahigen, eine bessere Abschatzung der Gefahrdung und des Risi-
kos vorzunehmen.

6.4.2 Gerauschemissionswerte

RAPID Modell 400 500 600 700 800 900
Schalleistungspegel
Im Leerlauf ~ dB(A) 80 80 80 85 85 85
In Bearbeitung =~ dB(A) 102 102 102 97 97 97
Emissionsdruckpegel am Arbeitsplatz
Im Leerlauf ~ dB(A) 67 67 67 68 68 68
In Bearbeitung  dB(A) 89 89 89 89 89 89

Hinweis: Wenn die Genauigkeit der angegeben Emissionswerte tberprift wird, missen die Messungen unter
Verwendung der gleichen Messmethode und den gleichen Betriebsbedingungen wie die angegeben durchge-
flihrt werden. Der enthaltene Unsicherheitszuschlag K = 4dB.

Wenn die arbeitsplatzbezogenen Geréduschemissionswerte der Maschine 85 dB(A)
liberschreiten, ist dem Personal ein geeigneter Gehorschutz zur Verfiigung zu stellen!

Hinweis: Eine regelmafige Wartung und Reinigung von Bandsdgeblatt und Absauganlage sowie das intervallma-
Rige Schmieren der Bandsageblattflihrungen, siehe Abschnitt = 16.3.1 (bei GL-Fiihrungen) bzw. = 16.3.2 (bei
optionalen APA-Fiihrungen), wirkt sich im Allgemeinen positiv auf die Gerduschentwicklung der Maschine aus.

6.4.3 Staubemission gemaR GS-HO-05 in mg/m?3 Luft

(zuldssig max. 2,0 mg/m?3 Luft)

RAPID Modell 400 R500 600 700 800 900
Am Arbeitsplatz 0,23 0,44 0,74 0,39 0,90 0,75

6.4.4 Absaugung

RAPID Modell 400 R500 600 700 800 900
Anzahl der Absaugstutzen St. 2 2 2 2 2 2
Absaugstutzen - @ mm 100 100 100 120 120 120
stat. Unterdruck oben/unten Pa 800/700 720/680 640/620 390/270 390/270 390/270
Volumenstrom m3/h 790 790 790 1140 1140 1140

Um sicherzustellen, dass die an der Entstehungsstelle abgesaugten Spane und der Staub zum Sammelsystem
weitertransportiert werden, muss die Férdergeschwindigkeit der abgesaugten Luft 20 ™/s bei trockenen Spanen
und 28 M/s bei feuchten Spanen (Feuchte 18% oder mehr) betragen.
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7 Aufstellung und Anschlisse

7.1  Ubernahme

Uberpriifen Sie die Sendung auf Vollstandigkeit und eventuellen Transportschaden. Bei einem Transportschaden
bitte die Verpackung aufbewahren und sofort die Spedition und den Hersteller verstandigen! Spatere Reklama-
tionen kénnen nicht anerkannt werden.

7.2  Transport zum Aufstellort
7.2.1 Transport - Modelle RAPID 400 bis 700

e Die Maschine wird stehend auf einer Palette verschraubt angeliefert.

e Der Schwerpunkt der Maschine liegt ungefahr in der Mitte der Palette.

e Mit einem Hubwagen zwischen die Palette fahren (siehe = Abbildung 7),
Maschine nur wenige Zentimeter anheben und zum Aufstellort fahren.

e Danach sind die Transporthdlzer, Transportschrauben und die an der
Maschinensaule angebrachte Zurrdse zu entfernen.

e Die Maschine nun mit einem Kran oder einem dhnlichen, geeigneten
Hilfsmittel von der Palette nehmen und am Abstellort abstellen.

e Danach die Anweisungen im Abschnitt = 7.4 befolgen.

A Achten Sie beim Transport auf die bestehende Kippgefahr!

Abbildung 7: Transport
7.2.2 Transport - Modelle RAPID 800 und 900

e Die Maschine wird liegend auf einer Transportpalette angelie-
fert. Zunachst sind zunachst die Transporthdlzer, Transport-
schrauben und die (je nach Modell) am Maschinensockel oder
an der Maschinensdule angebrachte Zurrése zu entfernen.

e Dann muss sie zur Aufstellung tGiber die Ose (1) mit Hilfe eines
Kranes oder eines dhnlichen, geeigneten Hilfsmittels von der
Palette gehoben und senkrecht aufgerichtet werden.

e Jetzt kann Sie mit dem Kran auf einen Hubwagen abgestellt und
an den Aufstellort gefahren werden.

Abbildung 8: Ose fiir Kran e Danach die Anweisungen im Abschnitt = 7.4 befolgen.

7.3 Vormontage

7.3.1 Vormontage - Modelle RAPID 400 bis 700

Die Bandsagemodelle RAPID 400 bis RAPID 700 werden in komplett montiertem Zustand ausgeliefert. Eine Vor-
montage ist nicht erforderlich.

7.3.2 Vormontage - Modelle RAPID 800 und 900

e Beiden beiden Modellen RAPID 800 und RAPID 900 muss noch die
B obere Schutzhaube angebracht und mit den mitgelieferten drei
Schrauben Uber die Bohrungen (B) befestigt werden.

e Zudem muss die obere Tir in die Scharniere eingesetzt und mit der
Sicherungsschraube iber dem unteren Scharnier gesichert werden.

Abbildung 9: Schutzhaube anbringen

Bei der Montage der Tiir muss darauf geachtet werden, dass der Stift des
Tiir-Sicherheitsschalters (= 10.2) in den Schlitz der Tiire eingesteckt wird.
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7.4 Maschinenaufstellung

Die Maschine muss eben auf dem Boden aufstehen. Hierzu muss die Maschine mit einer Maschinenwasserwaage
tiber die 4 Madenschrauben im Maschinensockel nivelliert werden. Unten am Maschinensockel befinden sich
vier zusatzliche Bohrungen, iiber welche die Maschine mit Schrauben o. . gegen Kippen gesichert werden kann.
Diese Sicherungsschrauben dirfen jedoch nicht festgezogen (angelegt) werden, da die Maschine sonst durch
auftretende Vibrationen beschadigt wird.

e Ein Fundament ist nicht erforderlich. Der FukRboden muss eine dem Maschinengewicht (siehe Technische
Daten = 6.2) entsprechende Tragfahigkeit aufweisen.

e Die blanken Teile der Maschine sind zum Schutz vor Korrosion eingefettet. Die gegen Rost geschiitzten Teile
sorgfaltig mit Petroleum oder Waschbenzin entfetten.

Achten Sie auf magliche Quetschgefahren beim Abstellen der Maschine (von der Palette
auf den Fuf3boden) mittels Gabelstapler oder Hallenkran. Achten Sie insbesondere auf Ihre

Hdéinde und Fiif3e und tragen Sie vorsorglich Sicherheitsschuhe und Schutzhandschuhe.

Lebensgefahr beim Einsatz eines Gabelstaplers! Halten Sie ausreichend Abstand zum Ga-

@ belstapler und achten Sie auf dessen Geschwindigkeit. Bei Fahrzeugen mit Verbrennungs-
motor entstehen zudem giftige Abgase. Tragen Sie ggf. eine Atemschutzmaske.

Die Maschine muss unbedingt waagerecht stehen! Mit Wasserwaage iiberpriifen!

Verwenden Sie zum Reinigen keine Nitroverdiinnung.
Lackierte Oberflédichen der Maschine kénnen beschdéidigt werden.

% Entsorgen Sie das Verpackungsmaterial umweltgerecht!

@ @ Feuergefahr! Nicht rauchen und kein offenes Feuer entziinden.

7.5 Zwischenlagerung

Falls die Maschine nicht unmittelbar nach der Anlieferung in Betrieb genommen wird, muss sie sorgféltig an
einem geschiitzten Ort gelagert werden. Die Maschine so abdecken, dass weder Staub noch Feuchtigkeit ein-
dringen kann. Die blanken, nicht oberflaichenbehandelten Teile, wie z. B. die Tischplatte sind mit einer Konser-
vierung versehen. Diese ist von Zeit zu Zeit auf ihre Wirksamkeit zu kontrollieren und gegebenenfalls zu erneuern.

7.6 Verzurren in einem Transportfahrzeug

Die Verantwortung fiir eine sichere Verladung obliegt dem jeweiligen Verlader!

c Fiir jede Verzurrung ist ein eigener Zurrgurt zu verwenden, der jeweils einzeln auf dem Boden der
Ladeflédche verspannt wird! Die Palette ist zusdtzlich gegen Verrutschen im Fahrzeug abzusichern.

Bei der Verzurrung im Transportfahrzeug bitte folgendes beachten:

e Die Ladeflache des Transportfahrzeugs sollte stets sauber und trocken sein.

e Die verwendeten Zurrgurte missen fur das Gesamtgewicht der Maschine geeignet sein.

Der Transport erfolgt durch Niederzurren: Hierbei wird die Maschinenpalette durch Kraftschluss gesichert.
Die Ladung wird so fest auf die Ladeflache gepresst, dass diese nicht mehr verrutschen kann. Das Spann-
werkzeug sollte beim Kraftschluss einen hohen STF-Wert aufweisen, wie z. B. Langhebelratschen.

e Zusatzlich sollten Antirutschmatten verwendet werden, die fiir noch mehr Sicherheit sorgen.

e Der ideale Zurrwinkel (a) beim Niederzurren betragt 83° bis und 90°. Darum sollten die Zurrgurte annahernd
senkrecht nach unten ziehen. Mit abnehmendem Winkel reduziert sich die Vorspannkraft des Zurrmittels.
Beachten Sie beim Transport das zuldssige Gesamtgewicht (siehe = 6.2) des Transportfahrzeugs.

e Achten Sie auf Einhaltung der zuldssigen Achslasten des Transportfahrzeugs. Die Last muss gleichmaRig auf
alle Achsen des Fahrzeugs verteilt werden.
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7.6.1 RAPID 400/ 500/ 600 verzurren

Zurrose
Zurrgurt 1
i
. . 2 Auflagebretter
1 Maschinensockel mit 3 gf palett
Palette  fi 4 Schrauben auf Je 3 xaut Falette
| verschraubt
1 Auflagebrettern und
I Palette verschraubt
" Zurrgurt 2
1
1
. 1l 1 ”
7 I 7 ! 7
/ 1 1
7 77 % Y

Abbildung 10: RAPID 400 / 500 / 600 verzurren

7.6.2 RAPID 700/ 800 / 900 verzurren

),,,
R Bcclis'

Zum Transport in einem Transportfahrzeug muss
die Maschine stehend auf einer Palette verschraubt
und mit 2 Zurrgurten auf der Ladeflache verspannt
werden.

Hierzu befindet sich an der Maschinensaule (links)

eine Zurrose fir Zurrgurt 1 (siehe = Abbildung
10). Mit Zurrgurt 2 wird die Palette direkt verzurrt.

Zwischen Palette und Maschinensockel zwei Aufla-
gebretter mit je mindestens 3 Schrauben* an der
Palette verschrauben.

Uber die 4 Bohrungen im Maschinensockel muss
die Maschine dann mit den Auflagebrettern und
der Palette verschraubt* werden.

Eine Antirutschmatte zwischen Palette und Trans-
porter-Ladeflache sorgt fur zuséatzliche Sicherheit.

Die Maschine zusatzlich gegen Umkippen sichern!

® Zum Transport in einem Trans-

Zurrése . .
portfahrzeug muss die Maschine

6

Palette

Zurrgurt 1

I /Zurrgurtz

liegend auf einer Palette ver-
schraubt und mit 2 Zurrgurten
auf der Ladeflache verspannt
werden.

1 Stutzbalken
3 x auf Palette
verschraubt

e Fir Zurrgurt 1 befindet sich
unter dem Maschinensockel

eine Zurrose (= Abbildung 11).

2| ee—

Mit Zurrgurt 2 wird die Palette

\

direkt verzurrt.

7 T

177 7

e Auf dieser Seite einen Stitzbal-

T s S e D

Abbildu-ng 11: RAPID 700 / 800 / 900 verzurren

[ R

ken mit mindestens 3 Schrau-
ben? auf der Palette befestigen.

e Uber die 2 Bohrungen im Maschinensockel muss die Maschine nun durch mit 2 Schrauben® am Stiitzbalken

befestigt werden.

e Eine Antirutschmatte zwischen Palette und Transporter-Ladeflache sorgt fiir zusatzliche Sicherheit.

e Die Maschine zusatzlich gegen Umkippen sichern!

4 Verwenden Sie generell stabile Schrauben in ausreichender Linge und einem Durchmesser zur Bohrung passend!
Am besten eignen sich Sechskantschrauben, mit passenden Muttern und beidseitig groen Unterlegscheiben.
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7.7 Anschluss der Absaugung

e Die Bandsdagemaschine muss bauseits an eine wirksame
Absaugung angeschlossen werden. Hierflr stehen zwei
Absaugstutzen zur Verfligung.

e Den Durchmesser der beiden Absaugstutzen (A) ihrer
Maschine finden Sie in den technischen Daten (= 6.2).

e Alle Teile der Absauganlage, inkl. Schlauche, missen in
der ErdungsmalRinahme aufgenommen sein.

Bei der Verwendung von flexiblen Absaug-
schlduchen miissen diese schwer entflamm-
bar sein.

A Beim Einschalten der Maschine muss die
Absaugung automatisch mit anlaufen.

Abbildung 12: Absauganschliisse

Bei den meisten Modellen kénnen an den Kontakten des Schitzes 2 Signalgeberleitungen zur automatischen
Schaltung der Absauganlage angeschlossen werden:

Modell Anschlusskontakte Modell Anschlusskontakte
RAPID 400  nicht verfiigbar RAPID 700 163 + 164 am Schiitz K1
RAPID 500* 1+ 2 am Drehnockenschalter S2 RAPID 800 163 + 164 am Schiitz K1
RAPID 600 1+ 2 am Drehnockenschalter S2 RAPID 900 163 + 164 am Schitz K1

*) nur bei optionalem 2,2 kW Motor verfiigbar

Installation nur von einer Elektrofachkraft!

Die Einstellung der Luftgeschwindigkeit ist so vorzunehmen, dass bei angeschlossener Absaugleitung und still-
stehenden Werkzeugen eine mittlere Luftgeschwindigkeit von

20 m/s (1450 m3/h) bei trockenen Spinen,
28 m/s (2050 m3/h) bei feuchten Spanen (Feuchte 18 % oder mehr)
an den Absaugstutzen erreicht wird.

Das erforderliche Luftvolumen fiir die Absaugung betrigt 1000 m3/h.

Bei ordnungsgemaRem Anschluss der Maschine an die Absaugung, ist von einer (dauerhaft sicheren) Einhal-
tung des Holzstaub-Beurteilungswerts auszugehen.

e Die Luftgeschwindigkeit ist vor der Erstinbetriebnahme und nach wesentlichen Anderungen

@ zu kontrollieren.

e Die Absaugeinrichtung ist nach der Erstinbetriebnahme, tdglich auf offensichtliche Mdngel
und monatlich auf ihre Wirksamkeit hin zu iiberpriifen.

In gewissen Abstdnden, (bzw. je nach Haufigkeit der Verwendung) ist es notwendig die Maschine innen von Sa-
gemehl zu reinigen. Beim Betrieb in geschlossenen Rdumen muss ein externes Spane- und Staubabsaugsystem
angeschlossen werden.
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7.8 Elektrischer Anschluss

A Der Anschluss muss von einer zugelassenen Elektrofachkraft durchgefiihrt werden!

Die Schaltpléne befinden sich im Maschinenstdander hinter dem Bedienfeld oder (optional) im Schaltschrank.

Bitte die angegebene Bemessungsspannung 400 VAC / 50 Hz (3 Phasen / N / PE) beachten!

e Esistsicherzustellen, dass die Motorspannung (wie auf dem Mo-
torschild angegeben) mit der Netzspannung libereinstimmt.

e Das Zuleitungskabel wird durch die Kabelverschraubung unten am
Hauptschaltergehduse eingefihrt.

e Der Anschluss an das Stromnetz (3 Phasen) erfolgt an der Klemm- j A=
leiste im Klemmenkasten bzw. optional im Schaltschrank. Die 3 ¥ h)
Phasen sind an die Klemmen , L1“, ,L2“, und ,L3“ anzuschlieRen.

e Der Schutzleiterdraht (gelb/griin) ist an die mit ,,PE” gekennzeich-
nete Klemme anzuschlieRen.

e Kabelverschraubung anschlieBend wieder staubdicht verschlieRen. Abbildung 13: Schaltschrank (optional)

Der Leitungsquerschnitt sowie die Vorsicherung sind vom Bandsagemodell bzw. von der Motorstarke abhangig:

Motorstarke Vorsicherung Querschnitt mm?
1,1 KW 16 A
1,5 KW 16 A Der Querschnitt

muss vor Ort
2,2 KW 16 A .
durch eine
3,0 KW 16 A Elektrofachkraft
4,0 KW 20 A bestimmt
werden!

5,5 KW 20 A
7,5 KW 25A

Hinweis: Manche Modelle sind mit zusatzlichen Feinsicherun-
gen im Bedienpult ausgestattet. Diese sichern einen mogli-
chen Bremskurzschluss oder das optionale Laserrichtlicht ab.

Hierfiir verwendete Sicherungen: jeweils 1 A trage.
Abbildung 14: Anschlussbelegung
Wichtig:

Uberpriifen Sie zudem die korrekte Laufrichtung des Bandsageblattes. Bei falscher Laufrichtung miissen zwei
Anschlussphasen im Schaltschrank vertauscht werden.

@ Die Uberpriifung Fehlerschleifen-Impedanz und der Eignung der Uberstromschutzeinrichtung
miissen am Aufstellort der Maschine erfolgen.

Die elektrische Verkabelung und der Anschluss sind von einer Elektrofachkraft nach den giiltigen ortlichen EVU-,
VDE- und EN-Vorschriften auszufiihren.

Bitte beachten:

Nur wenn der Anschluss von einem zugelassenen Elektrofachmann durchgefiihrt wird, wird eine Garantie fiir den
Motor libernommen. Bei einer Reklamation ist die schriftliche Bestatigung dieses Fachmanns erforderlich, dass
er die Maschine vorschriftsmaRig angeschlossen hat.
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8  Komponenten und Bedienelemente

mqthinenbou

Abbildung 15: Komponenten / Bedienelemente

Pos. Beschreibung
1 Klemmenkasten (Schaltschrank optional)
2 Bedienpult® (Ausstattung siehe = 9.1)
3a | Hohenverstellhebel fiir obere Sageblattfiihrung
3b | Klemmrad fir Hohenverstellhebel (3a)
4 Tischanschlag
5 Klemmung fiir Tischanschlag
6 Flhrung fir Tischanschlag
7 Bandsageblatt

8 Sageblattschutz

Pos.

10

11

12

13

14

15

Beschreibung

Sédgeblattfihrung (Standard GL / Option APA)
Einstellrad fir Sageblattspannung
Anzeigefenster fiir Sageblattspannung
Einstellrad fiir Radneigung oben

Klemmhebel fiir Einstellrad (12)
Antriebsmotor

Maschinentisch mit Tischeinlage

Abdeckung fur Antriebsrad (unten)

Abdeckung fiir oberes Rad

5> Ein ergdnzender Not-Aus Schalter ist optional unter der Art.-Nr. 5210 verfiigbar (siehe Kapitel = 18).
Bei Modellen mit Druckknopf- bzw. Drucktastenschaltung ist der Not-Aus mit im Bedienpult integriert.
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9 Inbetriebnahme

Vor Inbetriebnahme die Betriebsanleitung und die Sicherheitshinweise = 5 aufmerksam lesen und beachten.

Vor dem Einschalten priifen, dass
A e der Fuf3boden rund um die Maschine sauber und frei stérenden Teilen und Werkstiicken ist,
e keine losen Teile auf dem Maschinentisch liegen und alle Werkzeuge entfernt sind,
e das Bandsdgeblatt gut geschliffen und korrekt auf den Sdgerollen positioniert ist,
e sich keine Gegenstdnde in den Bandsdgerddern befinden,
e die Schutzeinrichtungen vorschriftsmdfig angebracht sind,
e die Absaugung angeschlossen und funktionsfdhig ist,
e die Sdgeblattspannung korrekt eingestellt ist,
e die Keilriemen gespannt sind
e und sich keine Personen in einem Gefahrenbereich der Maschine aufhalten.

9.1 Ein- und Ausschalten (Bedienschalter)

9.1.1 2,2 kW Modelle einschalten

R e Sageblattspannung lGberprifen (ggf. spannen).

e Sicherstellen, dass sich keine Gegenstande auf der
Maschine befinden, die Tiren geschlossen und die
Sicherheitsschalter (siehe = 10.2) verriegelt sind.

Einschalten:
e Drehschalter (1) einschalten (Stellung ,1“).
Ausschalten:

e Drehschalter (1) ausschalten (Stellung ,,O“)
- Maschine wird abgebremst.

Bremse liiften:

e Drehschalter (1) ausschalten (Position ,,O*).
e Sperr-Riegel (B) nach links (siehe rote
Abbildung 16: Maschinenschalter (2,2 KW) Markierung in = Abbildung 16) schwenken.
e Drehschalter (1) ganz nach links drehen

- Bremse wird gellftet (Verweilzeit = 10 s).

9.1.2 3,0 bis 7,5 kW Modelle einschalten

G 3 e Sigeblattspannung tberprifen (ggf. spannen).

e Sicherstellen, dass sich keine Gegenstande auf der
Maschine befinden, die Tlren geschlossen und die
Sicherheitsschalter (siehe = 10.2) verriegelt sind.

Einschalten:

e Drehschalter (1) auf Stellung ,,START” drehen und
dort so lange halten, bis die volle Drehzahl erreicht ist.

e Schalter loslassen (springt zurilick auf Stellung ,1“).

Ausschalten:

e Drehschalter (1) ausschalten (Stellung ,O*)
(F) - Maschine wird abgebremst.

L b

Bremse liiften:
Abbildung 17: Maschinenschalter (3,0 bis 7,5 kW) e  Drehschalter (1) auf Stellung ,1“ stellen
- Bremse wird geliftet (Verweilzeit bis 10 s moglich).
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9.1.2.1 3,0 bis 7,5 kW Modelle mit Druckknopfschaltung (Option)

e Sageblattspannung tberprifen (ggf. spannen).

e Sicherstellen, dass sich keine Gegenstdande auf der
Maschine befinden, die Tlren geschlossen und die
Sicherheitsschalter (siehe = 10.2) verriegelt sind.

e Darauf achten, dass der Bremsliftschalter (3)
nach links auf ,inaktiv” gedreht ist.

e Hauptschalter einschalten (Position ,1“).

Hinweis: Der Hauptschalter ist im Schaltschrank.

Einschalten:

e Drucktaste (1) driicken und warten, bis die Bandsage
ihre volle Drehzahl erreicht hat.

Ausschalten:

e Drucktaste (2) driicken = Maschine bremst.
e Um die Maschine stromfrei zu schalten, den
Hauptschalter ausschalten (Stellung ,,O“).

Abbildung 18: Druckknopfschaltung 3,0 bis 3,5 kW

Bremse liiften:

e Hauptschalter einschalten (Stellung ,1“).

e Bremsliftschalter (3) nach rechts drehen (,,aktiv”)
- Bremse liiftet / Kontrolllampe (3) leuchtet.

9.1.3 Einschalten (Maschinen mit elektronischer Bremse)
9.1.3.1 Drucktastenschaltung 1,1 bis 1,5 kW

e Sigeblattspannung Uberpriifen (ggf. spannen).

e Sicherstellen, dass sich keine Gegenstande auf der
Maschine befinden, die Tiren geschlossen und die
Sicherheitsschalter (siehe = 10.2) verriegelt sind.

L 9

Einschalten:

e Drucktaste (1) driicken und warten, bis die Bandsage
ihre volle Drehzahl erreicht hat.

Ausschalten:
e Drucktaste (2) driicken > Maschine bremst.

(]
Abbildung 19: Drucktastenschaltung 1,1 bis 1,5 kW

9.1.3.2 Druckknopfschaltung 1,5 bis 2,2 kW (Option)

e Sigeblattspannung tberprifen (ggf. spannen).

B 3 e Sicherstellen, dass sich keine Gegenstande auf der
Maschine befinden, die Tiren geschlossen und die

Sicherheitsschalter (siehe = 10.2) verriegelt sind.

\"/ e Sicherstellen, dass die Kontrolllampe (4) ,,Bereit”

@\'—' l leuchtet (Tiren zu / Bremse ok / Notaus entriegelt).
e

Einschalten:

e Drucktaste (1) driicken und warten, bis die Bandsage
ihre volle Drehzahl erreicht hat.

Ausschalten:
e Drucktaste (2) driicken = Maschine bremst.

Abbildung 20: Druckknopfschaltung 1,5 bis 2,2 kW

33
BA_BM_RAPID-400-900_DE_47-23.docx



R. Beck

9.1.4 Einschalten bei stufenloser Regulierung der Bandgeschwindigkeit (Option)

e Sageblattspannung tberprifen (ggf. spannen).
e Sicherstellen, dass sich keine Gegenstdande auf der

~
tA/‘ Maschine befinden, die Tiiren geschlossen und die
W Sicherheitsschalter (siehe = 10.2) verriegelt sind.
—~ P e Hauptschalter auf Stellung ,1” stellen.
CS ) ; N 3) Hinweis: Der Hauptschalter ist im Schaltschrank.
6
B - e Drucktaste (1) driicken und warten, bis die Bandsage
/1 B B /2> ihre volle Drehzahl erreicht hat.
- e Die Drehzahl kann mittels Potentiometer (3) stufenlos
eingestellt und an der Anzeige (A) abgelesen werden.

Einschalten:

Ausschalten:

Abbildung 21: Schalter bei stufenloser Drehzahl e Drucktaste (2) driicken > Maschine bremst.
e Um die Maschine stromfrei zu schalten, den
Hauptschalter ausschalten (Stellung ,,O“).

Hinweis: Die Kontrolllampe (S) ,Stérung” leuchtet bei einer Stérung am Frequenzumrichter. Kontaktieren Sie
hierzu bitte unseren Kundendienst.

Gefahr durch Stromschlag am Frequenzumrichter! Nach Ausschalten des Hauptschalters
mindestens 15 Minuten warten, bevor Arbeiten am FU durchgefiihrt werden diirfen.

Weitere Informationen zu dieser Option finden Sie im Abschnitt = 14.2.

9.2 Haufiges Ein- und Ausschalten

Vermeiden Sie ein mehrmaliges Ein- und Ausschalten kurz hintereinander, da eine Bandsdagemaschine nicht dafiir
konzipiert ist, stindig ein- und ausgeschaltet zu werden. Hierbei kann es zu einer Uberlastung kommen, was die
Vorsicherungen oder die Motorschutzeinrichtung auslost. Bei groReren Modellen mit mechanischer Motor-
bremse und hoher Schwungmasse kann haufiges Ein- und Ausschalten zudem zu Beschadigungen an der Motor-
bremse fihren. Die mechanischen Motorbremsen der Bandségen sind fir maximal 10 Bremsungen pro Stunde
ausgelegt.

@ Mehrmaliges Ein- und Ausschalten in kurzen Abstdnden kann zu Beschédigungen an der
Maschine und/oder der Motorbremse fiihren.
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10 Einstellungen und Bedienung

10.1 Werksseitige Grundeinstellung

Die Maschine wird vor der Auslieferung préazise eingestellt
und ausgiebig getestet. Die Justierung der Bandsagerader er-
folgt werksseitig liber die an der Maschine vorhandenen Jus-
tierpunkte (J), siehe = Abbildung rechts.

Die Einstellschrauben an den Justierpunkten
/!\ diirfen auf keinen Fall verstellt werden, da
sonst die Bandsdgerdder nicht mehr richtig
zueinander ausgerichtet sind. Dies kann ein
Reifden des Bandsdgeblattes zur Folge haben.

Abbildung 22: Werksseitige Justierpunkte

Das Verstellen der Justierpunkte (J) ist ausschlieRlich Werkstechnikern der Reinhold Beck Maschinenbau GmbH
vorbehalten! In Zweifelsfallen oder bei Problemen mit der Maschine kontaktieren Sie unseren Kundenservice.

Hinweis: Die Justierschrauben sind zudem mit einem roten Lack gegen unbefugtes Offnen gesichert. Sollten die
Schrauben dennoch unbefugt verstellt werden, erlischt diesbeziiglich jegliche Garantie fir die Behebung des
dadurch entstandenen Schadens.

10.2 Turverriegelung mit Sicherheitsschalter

Um eine unbeabsichtigte Turéffnung wahrend des Betriebs und den damit verbundenen Gefahren entgegenzu-
wirken, ist die Maschine an beiden Tiiren mit je® einem Sicherheitsschalter ausgestattet.

Die Tiiren der Bandséige kénnen nur gedffnet werden, wenn die Sicherheitsschalter zuvor mit
@[} den Rindelschrauben (R) entriegelt wurden. Um die Maschine danach wieder starten zu kén-
nen, miissen die Sicherheitsschalter zuvor verriegelt werden.

/R\
Zum Offnen der Tiire muss die Randelschraube (R) am \J
jeweiligen Sicherheitsschalter ganz bis zum Anschlag
im Uhrzeigersinn U gedreht werden, so dass der Ge-
windestift (G) vollstandig aus dem Gehause des Schal-

ters herausragt.

Entriegeln: r
i
i

-> Die Tire ist entriegelt und kann ge6ffnet werden.
Abbildung 23: Sicherheitsschalter - Tiire entriegelt

Verriegeln:

geschlossen und verriegelt werden. Hierzu die Randel-
schraube (R) am Sicherheitsschalter ganz bis zum An-
schlag gegen den Uhrzeigersinn O drehen, bis sich der
Gewindestift (G) wieder vollstdandig in der Randelmut-
ter befindet.

Nach dem Bandsageblattwechsel muss die Tiire wieder r ‘
i
{

- Nur dann lasst sich die Maschine wieder starten. Abbildung 24: Sicherheitsschalter - Tiire verriegelt

6 Das Modell RAPID 400 verfiigt Giber nur einen Sicherheitsschalter, der beide Tiiren gleichzeitig absichert.
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10.3 Bandsageblatt einlegen und spannen

Um ein sicheres Arbeiten ohne Zwischenfalle zu gewahrleisten, muss das Auflegen und Einstellen des Bandsa-
geblattes ordnungsgemaR erfolgen. Bei breiten Blattern sind hierzu mindestens zwei Personen erforderlich.

Achtung Schneidgefahr! Zum Wechsel des Bandsdigeblattes Schutzhandschuhe anziehen!

e Modelle ohne Hauptschalter vom Strom trennen u. sichern oder Hauptschalter ausschalten u. abschlieRen.
e Die zwei Sicherheitsschalter fiir die Tlren (a) und (b) gemaR Abschnitt = 10.2 entriegeln.

@ Die Tiiren der Bandsdge kénnen nur geéffnet werden, wenn die Sicherheitsschalter zuvor mit
den Réindelschrauben (R) entriegelt wurden (siehe Abschnitt = 10.2). Um die Maschine danach
wieder starten zu kénnen, miissen die Sicherheitsschalter zuvor verriegelt werden.

Abbildung 25: Ubersicht - Bandsdgeblatt einlegen und spannen

e Beide Turen (a) und (b) sowie die Blattschutzabdeckung (8) 6ffnen.

e Spanefangholz (S) durch Herausziehen entfernen.

e Handrad (10) fur die Bandspannung I6sen und ggf. altes Bandsageblatt herausnehmen.

e Neues Blatt auf die Rollen auflegen (Zdhne zeigen nach auen) und mit Handrad (10) leicht vorspannen.

e Maschine wieder ans Stromnetz anschliefen bzw. (wenn vorhanden) Hauptschalter wieder einschalten.
e Nur bei Maschinen mit mechanischer Motorbremse = Bremsluftschalter auf , Liften” stellen.

e Jetzt durch manuelles Drehen Uberprifen, ob das Band sauber und mittig lduft und ggf. korrigieren.
e Endgiultige Sageblattspannung mit Handrad (10) und dem Zeiger (Z) der Blattspannanzeige einstellen.

@ Die Blattspannung wird mittels Zeiger (Z) angezeigt. Das Blatt muss so weit gespannt
werden, bis der Zeiger auf die Linie zeigt, die zu der angegebenen Blattbreite gehort.

Beispiel 30 mm Blatt = Der Zeiger (Z) muss auf die Linie zeigen, die zur Nr. 30 gehort.

e Spanefangholz (S) wieder einschieben und Blattabdeckung (8) schlieRRen.
e Tilren wieder schlieRen, Sicherheitsschalter verriegeln und ggf. Bremsliftschalter ausschalten.
e Bandsageblatt einschalten und Probelauf starten.

36
BA_BM_RAPID-400-900_DE_47-23.docx



R R Beck

10.4 Oberes Bandsagerad einstellen

Die Bedienelemente zur Radverstellung befinden sich oben auf der Hinterseite der Maschine (= Abbildung 26).
Durch Drehen des Bandsdgerades von Hand kann die Position des Blattes kontrolliert werden.

@ Bei Maschinen ohne elektronische Motorbremse muss zum Drehen des Bandséigerades von
Hand zuvor der Bremsliiftschalter auf , Liiften” stellt werden.

A Eine Verstellung der Rades darf nur von ausgebildetem Personal vorgenommen werden!

Mit dem Sterngriff (12) wird die Neigung des oberen Bandsagerad ein-
gestellt. Dadurch |&dsst sich die Lage des Blattes auf dem Bandségerad
bestimmen. Klemmhebel (13) dient zur Klemmung des Sterngriffs (12).

Das Blatt muss wie folgt auf den Bandsadgeradern laufen:

e Schmales Bandségeblatt > in der Mitte der Laufrader

e Breites Bandsdgeblatt —> Zihne an der Kante der Laufrader,

jedoch nicht dariber hinausstehend.

Abbildung 26: Bandsdigeradverstellung

10.5 Hohenverstellung der oberen Sageblattfiihrung

@ Die Hohe sollte zur Materialbearbeitung so eingestellt werden, dass sich die Fiihrungsrollen
der Sdgeblattfiihrung maximal 4 - 5 mm iiber dem Werkstiick befinden.

Die Hohenverstellung der oberen Sageblattfiihrung (inkl. Sageblatt- I 1)
schutzvorrichtung) erfolgt manuell iiber den 3-Arm-Hebel” (3a) und
den Sterngriff (3b), der lediglich zur Klemmung dient.
Hohe einstellen:

e Zuerst die Klemmung mit dem Sterngriff (3b) I6sen.

e 3-Arm-Hebel (3a) nach links O drehen = nach oben verfahren.

e 3-Arm-Hebel (3a) nach rechts U drehen = nach unten verfahren.

e Nach erfolgter Einstellung wieder mit Sterngriff (3b) klemmen.
Abbildung 27: Hebel fiir Héhenverstellung

10.6 Schwenkbare Tischplatte

Bandsagen der Serie RAPID verfligen standardmaRig Gber eine schwenkbare Tischplatte, die bis zu 45° geneigt
werden kann. Klemmhebel und Winkelskala befinden sich auf der hinteren Maschinenseite unter dem Tisch.

Tischneigung einstellen:

o Werkstiicke und Werkstlickreste vom Sagetisch entfernen.

e Anschlag rechts vom Sageblatt positionieren und befestigen.

e Klemmung mit Hebel (H) I6sen.

e Den Tisch von Hand auf den gewiinschten Winkel neigen.
Der Winkel kann an der Skala (S) abgelesen werden.

e Dann den Tisch wieder mit dem Hebel (H) klemmen.

Hinweis: Optional (= 14.4) steht eine Tischschwenkeinrichtung zur
Verfligung, womit der sich Tisch via Handkurbel verstellen lasst.

Abbildung 28: Tischneigung einstellen

7 Das Modell RAPID 400 verfiigt iber ein Handrad anstelle des 3-Arm-Hebels.
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10.7 Einstellen der GL-Bandsageblattfiihrungen

Diese Kapitel beschreibt ausschlieRlich die Einstellung der Standard-Bandsageblattfihrungen Typ ,,GL“. Wenn
Ihre Maschine mit den optionalen Bandsageblattfihrungen des Typs ,,APA” ausgestattet ist, finden Sie den ent-
sprechenden Einstellvorgang und alle weiteren Informationen im Abschnitt = 14.1.

10.7.1 Aufbau und Komponenten

Die Einstellung der beiden Sageblattflihrungen ist bei der
Inbetriebnahme der Maschine sowie bei einem Wechsel
des Bandsageblattes erforderlich.

Der Aufbau ist fur die obere und untere Sageblattfiihrung & @/ -
identisch. Die Standard-Sageblattfihrung GL besteht aus

folgenden Komponenten:

Rickseite
(Ansicht K2
ist verdeckt)

Pos. Beschreibung Pos. Beschreibung

B  Tragbolzen Rickenrolle

R
K1 Knebelschraube 1 S Seitenrollen
K2 | Knebelschraube 2 H | Halterung
X

L Seitenlagerhilse Klemmvorrichtung

M  Kontermutter
Abbildung 29: GL 456 - Aufbau & Komponenten
10.7.2 GL - Sageblattfihrungen einstellen

Fir eine einwandfreie Funktion der Bandsage mussen die beiden Sageblattfihrungen mit je zwei Seitenrollen
und einer Rickenrolle korrekt eingestellt werden. Die beiden Seitenrollen dienen dazu, das Sageblatt seitlich in
der richtigen Position zu fixieren. Die Riickenrolle hingegen hat den Zweck, das Bandsdgeblatt wahrend des
Schneidens gegen die Kraft und Bewegung des Werkstilickvorschubs von hinten zu stiitzen. Vor der Einstellung
die Fiihrungen grindlich reinigen und von Staub, Schmutz und Harzablagerungen befreien. Die Vorgehensweise
zur Einstellung ist fur die obere und untere Sageblattfiihrung identisch:

e Rickenrolle mit Knebelschraube (K2) 16sen und durch Ver-
schieben ganz nach hinten stellen.
e Kontermuttern (M) der beiden Seitenlagerhilsen (L) I6sen.
rickseite | ®  Die beiden Seitenrollen mit den Seitenlagerhiilsen (L) so nach
Ii’:cz::etcﬁ) auBen verstellen, dass ein neu aufgelegtes Sageblatt frei zwi-
schen diesen laufen kann.
e Sageblatt auflegen, spannen und ausrichten (siehe = 10.3).
e Knebelschraube (K1) I6sen und die komplette Fiihrung auf
dem Tragbolzen (B) durch Verschieben so einstellen, dass die
Vorderkanten der Seitenrollen ca. 1 - 2 mm hinter dem Zahn-
grund des Sageblattes stehen (siehe = Abbildung 30).
e Die Rickenrolle so an den Sageblattriicken stellen, dass diese
im Leerlauf der Maschine gerade nicht berihrt wird.
e Erst durch den Schneiddruck wahrend der Bearbeitung darf
das Sageblatt an der Riickenrolle anlaufen.

Abbildung 30: Einstellung der GL-Fiihrungen

e Seitenrollen so einstellen, dass sie das Sageblatt nur leicht beriihren (siehe = Abbildung 31).
Bitte Acht geben, dass hierbei das Sageblatt nicht seitlich weggedriickt wird!
e Nach erfolgter Einstellung die beiden Kontermuttern (M) und Knebelschrauben (K1) und (K2) festziehen.

Die Bandsdgeblattfiihrung darf bei der Bearbeitung nicht zu hoch eingestellt werden.
Es besteht Verletzungsgefahr durch wegfliegende Spéine und freilaufendes Sdgeblatt!
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10.7.3 Grundeinstellung der Riicken- und Seitenrollen (Ubersicht)

: : Die beiden Sageblattfiihrungen miissen wie folgt zum

:' e : Q : O Sageblatt ausgerichtet werden:

' ' ' e Die = Abbildung 31 zeigt ganz rechts die optimale
Einstellung der Riicken- und Seitenrollen und links
bzw. mittig, welche Einstellungen falsch sind und
vermieden werden mussen.

L h, h,
\ h h
3
A, h, -
‘ ® 3
L x o
h b b
h h 3
h, h, h,
h h, h,
h, h, h,
h, 3 3
h h h
h i i

e Die Rickenrolle muss parallel zum Sageblattriicken
(senkrecht) stehen (= Abbildung 31 oben rechts).

e Das Sageblatt muss genau vor der Innenkante der
Rickenrollen laufen (= Abbildung 31 Mitte rechts).

e Die Seitenrollen dirfen das Sageblatt nur im vor-
deren Bereich berlihren.

e Die Offnungswinkel zwischen den Seitenrollen und
dem Sageblatt missen auf beiden Seiten des Blat-
tes gleich groR sein (= Abbildung 31 unten rechts).

e Beide Filhrungen missen genau senkrecht stehen.

e Nach erfolgter Grundeinstellung der Filhrungen
Knebelschrauben (K1) und (K2) wieder festziehen.

Abbildung 31: Grundeinstellung der Riicken- und Seitenrollen

Hinweis: Zur Wartung & Schmierung der Sageblattfihrungen lesen Sie bitte die Abschnitte = 16.3 und = 16.3.1.
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11 Verwendung des Tischanschlags

Der Tischanschlag wird in die an der Seite angebrachte Fiihrungsschiene (F) am Maschinentisch eingeschoben
und mit dem Klemmrad (K) an der gewiinschten Position geklemmt. Die mechanische Haltevorrichtung (V) kann
mit wenigen Handgriffen so umgebaut werden, dass der Anschlag auch fiir Linkshdander geeignet ist.

Der Tischanschlag muss es immer ermdoglichen, die héhen-
verstellbare Sageblattschutzvorrichtung, unabhangig von
den jeweiligen Werkstiickabmessungen, so tief wie moglich
nach unten zu verstellen, um so einen optimalen Schutz fur
den Maschinenbediener zu gewahrleisten.

Deshalb ist der Tischanschlag zweifach ausgefiihrt (mit einer
hoheren und einer flacheren Anschlagflache). Je nach Werk-
stiickabmessungen kann der Anschlag um 90° versetzt wer-
den, um die ideale Hohe fiir das jeweilig zu bearbeitende
Werkstuck einstellen zu kénnen.

Tischanschlag von ,hoch” auf ,flach" umstellen:

e Losen Sie den Hebel (H).

e Ziehen sie die Anschlagschiene (S) seitlich aus der
Haltevorrichtung (V) heraus.

e Dann die Schiene um 90° nach rechts kippen und mit
der freien Nut (N) wieder in die Halterung (V) einfihren

e Ziehen Sie den Hebel (H) nun wieder fest.

e Der Tischanschlag ist nun fir flachere Werkstiicke
eingestellt (siehe = Abbildung 33).

Abbildung 33: Anschlageinstellung flach
11.1 Tischanschlag rechts vom Sageblatt

Um den Tischanschlag rechts vom Sageblatt anwenden zu

kénnen, ist folgender mechanischer Umbau erforderlich:

e Hebel (H) I6sen und Anschlagschiene (S) herausziehen.

e Hebel (H) sowie die Schrauben (1) und (2) herausdrehen
und aus den Bohrungen der Haltevorrichtung (V) ziehen.

e Den Hebel und die beiden Schrauben nun von der anderen
Seite in die Bohrungen einfiihren, Nutensteine wieder an-
bringen und Schrauben (1) und (2) wieder festziehen.

e Schiene (S) um 180° drehen, wieder einschieben und mit

Abbildung 34: Anschlag fiir Linkshénder umbauen Hebel (H) klemmen.

12 Tischeinlage auswechseln

Die Tischeinlage verringert die Tischoffnung der Bandsdgemaschine auf ein Mini-
mum und sorgt mit ihrem engen Einschnitt fir eine stabile Fihrung des Sageblattes.
Beschadigte Tischeinlagen miissen umgehend erneuert werden!

e Hierbei bitte beachten, dass der Einschnitt so eng wie moglich ist.
e Verwenden Sie ausschlieRlich Tischeinlagen aus Kunststoff oder Holz.

e Die Einlage muss auf Tischniveau liegen und darf nicht dariiber hinausragen. Abbildung 35: Tischeinlage

Passende Tischeinlagen (je nach Raddurchmesser unterschiedlich) konnen Sie im Hokubema-Onlineshop (inklu-
sive erforderlicher Stiftschrauben) bestellen. Hinweis: Bedingt durch MafRtoleranzen der Gusstischplatten ms-
sen die Tischeinlagen vor Ort individuell eingepasst werden.

40
BA_BM_RAPID-400-900_DE_47-23.docx


https://www.hokubema.com/maschinen-24/panhans-de/ersatzteile/bandsaegen-20/Tischeinlage-fuer-Maschinentisch.html

R. Beck

13 Allgemeine Benutzungsvorschriften
13.1 Bandsageblatter

Bandsageblatter missen sorgfiltig behandelt werden, damit sie nicht beschadigt werden. Ungespannte Bandsa-
geblatter sind knickfrei zu einem mehrfachen Kreis zusammenzufalten und zu sichern, solange sie nicht in Ge-
brauch sind. Sie sind an einem sicheren und trockenen Platz aufzubewahren. Lagern Sie Bandsageblatter immer
auf einer Oberflache, welche die Zahnung des Blattes nicht beschadigen kann. Vor der Verwendung miissen sie
auf schadhafte Zédhne und Anrisse kontrolliert werden.

e Zum Vermeiden von Anrissen miissen gespannte Bandsdgeblatter addaquat geschiitzt aufbewahrt werden.

e Zum Wechseln eines breiten Bandsadgeblattes sind mindestens zwei Personen erforderlich.

e Zum Transportieren gespannter, breiter Bandsageblatter ist eine geeignete Transporteinrichtung vorteilhaft.

e Die Sageblattbreite, Zahnform und Zahnteilung missen nach der Starke und Beschaffenheit des Werkstticks
gewdahlt werden.

e Das Blatt muss korrekt geschweilSt, geschliffen und geschrankt sein. Ist dies nicht der Fall, muss das Sage-
blatt erneuert werden (siehe Abschnitt = 16.5).

Achtung Schneidgefahr! Zum Wechsel des Bandsdigeblattes Schutzhandschuhe anziehen!

Bei Nichtbeachtung dieser Grundregeln kénnen folgende Fehler auftreten:

e Schlechtes Arbeitsergebnis / unsauberer Schnitt
e Schlechte Leistungsfahigkeit
e Blattrisse

Blattrisse sind die haufigsten Probleme, die bei der Bandsage auftreten. Sie sind meist vom Sageblatt abhangig.
Sie kommen nicht von der Maschine, sofern diese gemal der Betriebsanleitung eingestellt ist und nicht verandert
wurde. Im Kapitel = 15 ,Stérungsbeseitigung” sind die Hauptursachen und Vorschlage zur Beseitigung von Blatt-
rissen aufgefiihrt.

13.2 Benutzung der Maschine

Vor Arbeitsbeginn Blattspannung iiberpriifen! Niemals mit ungespanntem Sdgeblatt arbeiten!

Achten Sie auf die Einzugsgefahr in das rotierende Blatt! Das Tragen von Schutzhandschuhen
sowie loser Kleidung, Armbanduhren und Schmuck ist beim Schneiden verboten! Tragen Sie
ausschliefllich enganliegende Kleidung und ggf. ein Haarnetz oder eine Kopfbedeckung.

Unfallirisiko und erhéhte Verletzungsgefahr! Die meisten Unfiille passieren, wenn die Werkstii-
cke keinen festen Halt auf dem Maschinentisch haben. Nachfolgende Anweisungen befolgen!

> B> B

Stellen sie die einstellbare Schutzeinrichtung am Bandsageblatt so dicht wie moglich an das Werkstlick heran.
Der Abstand der Sageblattschutzvorrichtung zum Werkstiick sollte beim Schneiden maximal 5 mm betragen.

Schneidgefahr! Beachten Sie den Gefahrenbereich von 120 mm rund um das Scgeblatt!

>

Bei flachen Werkstiicken ist der flache Teil des Tischanschlags zu verwenden, damit die Sageblattschutzvorrich-
tung auf einen minimalem Abstand zum Werkstlick heruntergestellt werden kann (siehe Kapitel = 10.7).

Die Werkstiicke miissen immer fest auf dem Maschinentisch aufliegen. Rundholzer sind gegen Verdrehung zu
sichern, siehe = Abbildung (B) auf der nachsten Seite. Schneiden Sie keine unformigen Werkstiicke, die nicht
flach auf dem Tisch aufliegen, bzw. nicht mit einem der nachfolgend genannten Hilfsmittel gesichert werden
kénnen.
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% Schneidgefahr bei einem Verkanten des Werkstiicks! Hierbei kann das Bandsdigeblatt reifsen
und Schnittverletzungen verursachen

GroRe und lange Werkstiicke

Fir groRe bzw. lange Werkstiicke muss eine entsprechende
Tischverlangerung verwendet werden, siehe Abbildung = (A). )
Tischverlangerungen sind als Option verfligbar (siehe = 14.6).

Fir Schnitte ohne Schiebestock / Schiebeholz ist auf einen si-
cheren Abstand (> 10 cm) der Hande vom S&geblatt zu achten.

Runde und zylindrische Werkstiicke @

Bei runden und zylindrischen Werkstlicken muss ein Wegrut-
schen oder Wegrollen der Werkstiicke verhindert werden.
Diese sind mit einem Griff, Keil, Riegel, Prisma oder vergleichba- |
ren Hilfsmitteln zu sichern, siehe = Abbildung (B).

Kurze Stiicke - Schneiden von Sdumlingen

Es sind immer Schiebestdcke zu verwenden, um einer Gefahr-
dung der Hande vorzubeugen, siehe = Abbildungen (C) und (D).

Gerade Schnitte

Benutzen Sie fir gerade Schnitte immer den Tischanschlag

(siehe Kapitel = 10.7), um das Kippen oder Wegrutschen des
Werkstiickes zu verhindern. Er muss auf die Breite des zu \

schneidenden Werkstlickes eingestellt werden. Das Werkstiick
muss auf dem Tisch aufliegen und auf sichere Weise vorgescho-
ben werden. Verwenden Sie bei manuellem Vorschub am Tisch-

anschlag einen Schiebestock oder Schiebeholz, wenn dicht am %
Bandséageblatt zugefiihrt werden muss. N
Schragschnitte \
Bei Maschinen mit feststehendem Tisch sollte fiir das Schrag- @

schneiden mittels einer Vorrichtung eine sichere Werkstiickauf-
lage vorhanden sein. Benutzen Sie am Ende des Schnittes einen

Schiebestock. Abbildung 36: Tischverldngerungen und Hilfsmittel
Schneiden von Zapfen

Ist keine Zapfenschneidmaschine vorhanden, kdnnen Zapfen auf sichere Weise auch mit einer Tischbandsage-
maschine geschnitten werden.

Quersagen hochkant stehender Werkstiicke

Beim Quersagen hochkant stehender Werkstiicke, z. B. beim Absetzen von Zapfen, muss ein mogliches Kippen
des Werkstiickes durch einen Anlagewinkel verhindert werden.

Schneiden von Keilen

Zum Schneiden kleiner Keile auf der Tischbandsdagemaschine ist die Verwendung einer Vorrichtung erforderlich.

Bogenférmige und unregelmaRige Schnitte

Beim Ausfiihren von bogenférmigen oder unregelmaRigen Schnitten auf einer Tischbandsagemaschine ist es er-
forderlich, das Werkstick gleichmaRig vorzuschieben. Es ist flir eine wirksame Fiihrung wahrend des Schneidens
fest auf dem Tisch zu halten. Die Hande miissen sich dabei in einem sicheren Abstand vom Sageblatt befinden.
Ebenso kann eine Schablone verwendet werden. Fir wiederholtes Ausfiihren von bogenférmigen oder unregel-
maRigen Schnitten kann ein vor dem Bandsageblatt befestigter Anschlag in Verbindung mit einer Schablone ver-
wendet werden. Dadurch wird sowohl die Sicherheit als auch die Arbeitsgeschwindigkeit verbessert.
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Querschneiden von Rundhdlzern
Beim Querschneiden von Rundhdlzern muss das Werkstiick durch Verwenden einer Vorrichtung oder einer Hal-

teeinrichtung gegen Drehen gesichert sein und es muss ein zum Querschneiden geeignetes Bandsageblatt ver-
wendet werden.

Schneiden von runden Platten

Fir das Schneiden von runden Platten sollte eine geeignete Vorrichtung verwendet werden. Wir empfehlen die
Verwendung des optionalen Kreisfix (= 14.8), welcher zusammen mit der Tischverlangerung (= 14.6) montiert
wird und der sich hervorragend fir kreisférmige Schnitte eignet.

Unterweisung der Bedienpersonen

Es ist wesentlich, dass alle Bedienpersonen regelmafig und angemessen in Gebrauch und Einstellung der Sicher-
heitsausriistung wie z. B. Vorrichtungen, Schablonen und Tischverldngerungen unterwiesen werden.

Schiebeholz

Das Schiebeholz einschlieRlich seinem Handgriff oder der Schiebestock sind bei Beschadigungen zu ersetzen.
Generell

e Verwenden Sie schmale Sageblatter ausschlielllich zum Bogenschneiden.

e Beim Vorschieben des Werkstiicks, die Hande flach auf das Werkstiick legen, Finger nicht spreizen.
e Werkstiick nicht zurilickziehen, weil hierdurch das Sageblatt von den Rollen ablaufen kann.

o Werkstiicke immer so vorschieben, dass sich die Schnittfuge nicht schlief3t.

e Bei Hochkant-Querschnitten immer die untere Kante dem S&geblatt zuerst zufiihren.

e Verwenden Sie Hilfseinrichtungen auch bei der Bearbeitung von Einzelstlicken.

Des Weiteren ist zu beachten, dass

e der Belag der Laufrader (speziell das untere) immer frei von Spanen ist,
e eine funktionstlichtige Abstreifblrste vorhanden ist,
e das Spanefangholz am unteren Bandsagerad angebracht und nicht beschadigt ist,
e unscharfe oder beschadigte Bandsageblatter umgehend ausgewechselt werden,
e verschmutzte Werkstiicke vor dem Schneiden vom Schmutz befreit werden,
o der Abstand der Hinde zum Band mindestens 10 cm betragt,
und deshalb generell Schiebevorrichtungen verwendet werden,
e Schiebevorrichtungen nicht in den Schnittbereich geraten,
e das Bandsageblatt in Ruhephasen entspannt wird,
e und die Sageblattschutzvorrichtung bei Arbeitsende auf Tischhéhe positioniert wird.

13.3 Beendigung der Arbeit

Wenn die Maschine auRer Betrieb ist, z. B. bei Schichtende, positionieren Sie die Sageblattschutzvorrichtung
nach ganz unten auf Tischhohe.

Danach entspannen Sie das Bandsageblatt und bringen einen entsprechenden Hinweis an der Maschine an. Allein
durch die Abkihlung des Blattes, die eine Reduzierung der Sageblattlange zur Folge hat, erhalt man Druckstellen
auf den Laufbahnen der Bandsageradder. Des Weiteren kénnen leichte Beschadigungen der Sagezahne auftreten,
die zu Vibrationen usw. fiihren kénnen.
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14 Optionale Komponenten

Die verfluigbaren optionalen Komponenten und Zubehdorteile variieren ja nach Bandsagemodell. Welche Optio-
nen und welches Zubehor fiir Ihre Maschine verfiigbar sind, entnehmen Sie bitte den Tabellen im Kapitel = 18.

14.1 APA 2 - Sageblattfihrungen
14.1.1 Aufbau und Komponenten

Die Einstellung der beiden Sageblattfihrungen ist bei der
Inbetriebnahme der Maschine sowie bei einem Wechsel
des Bandséageblattes erforderlich.

Der Aufbau ist fiir die obere und untere Sageblattfiihrung
identisch. Die bewdhrte APA Prézisions-Bandsageblattfiih-
rung besteht aus folgenden Komponenten:
Pos. Beschreibung Pos. Beschreibung

B  Tragbolzen R Riickenrolle®
H  Halter ) Seitenrollen
K1  Knebelschraube 1 V | Verschlussstopfen
K2  Knebelschraube 2 X

Y

L Seitenlagerhiilse

Hintere Klemme

Vordere Klemme
Abbildung 37: APA - Aufbau & Komponenten
14.1.2 APA 2 - Sageblattfiihrungen einstellen

Fir eine einwandfreie Funktion der Bandsdge missen die beiden Sageblattfiihrungen mit je zwei Seitenrollen
und einer Rickenrolle korrekt eingestellt werden. Die beiden Seitenrollen dienen dazu, das Sageblatt seitlich in
der richtigen Position zu fixieren. Die Riickenrolle hingegen hat den Zweck, das Bandsdgeblatt wahrend des
Schneidens gegen die Kraft und Bewegung des Werkstilickvorschubs von hinten zu stiitzen. Vor der Einstellung
die Fihrungen griindlich reinigen und von Staub, Schmutz und Harzablagerungen befreien. Die Vorgehensweise
zur Einstellung ist fur die obere und untere Sageblattfiihrung identisch:

e Rickenrolle mit Knebelschraube (K2) [6sen und durch Ziehen

o A/@ der riickseitigen Verschlusskappe® ganz nach hinten stellen.
Riickseite

- - —— | e Die beiden Seitenrollen mit den Seitenlagerhilsen (L) so nach
S o (Ansicht verdeckt)

auBen verstellen, dass ein neu aufgelegtes Sageblatt frei zwi-
schen diesen laufen kann.

e Sageblatt auflegen, spannen und ausrichten (siehe = 10.3).

e Knebelschraube (K1) I6sen und die komplette Fiihrung auf dem
Tragbolzen (B) durch Verschieben so einstellen, dass die Vor-
derkanten der Seitenrollen ca. 1 - 2 mm hinter dem Zahngrund
des Sageblattes stehen (siehe = Abbildung 38).

e Die Rickenrolle so an den Sageblattriicken stellen, dass diese
im Leerlauf der Maschine gerade nicht berthrt wird.

e Erst durch den Schneiddruck wahrend der Bearbeitung darf
das Sageblatt an der Riickenrolle anlaufen.

e Seitenrollen so einstellen, dass sie das Sageblatt nur leicht be-
rihren (siehe = Abbildung 39). Bitte Acht geben, dass hierbei
das Sageblatt nicht seitlich weggedrickt wird!

e Nach Einstellung Knebelschrauben (K1) und (K2) festziehen.

Abbildung 38: Einstellung der APA-Fiihrungen

c Die Bandsdigeblattfiihrung darf bei der Bearbeitung nicht zu hoch eingestellt werden.
Es besteht Verletzungsgefahr durch wegfliegende Spéine und freilaufendes Sdgeblatt!

& mit Verschlusskappe (riickseitig liegend, Ansicht verdeckt)

44
BA_BM_RAPID-400-900_DE_47-23.docx



mmhinenbou

14.1.3 Grundeinstellung der Riicken- und Seitenrollen (Ubersicht)

Die beiden Sageblattfiihrungen miissen wie folgt zum
Sageblatt ausgerichtet werden:

o
o
o

CEP PP PR PR R rRR
CEP PP PR PR R rRR

e Die = Abbildung 39 zeigt ganz rechts die optimale
Einstellung der Riicken- und Seitenrollen und links
bzw. mittig, welche Einstellungen falsch sind und
vermieden werden mussen.

iy
3
-
-
.
3
o~
P
o
P
i
B,
3
h,
-
-

h

e Die Rickenrolle muss parallel zum Sageblattriicken
(senkrecht) stehen (= Abbildung 39 oben rechts).

e Das Sageblatt muss genau vor der Innenkante der
Rickenrollen laufen (= Abbildung 39 Mitte rechts).

e Die Seitenrollen dirfen das Sageblatt nur im vorde-
ren Bereich berihren.

e Die Offnungswinkel zwischen den Seitenrollen und
dem Sageblatt miissen auf beiden Seiten des Blattes
gleich grof sein (= Abbildung 39 unten rechts).

e Beide Fihrungen missen genau senkrecht stehen.

e Nach erfolgter Grundeinstellung der Filhrungen
Knebelschrauben (K1) und (K2) wieder festziehen.

Abbildung 39: Grundeinstellung der Riicken- und Seitenrollen

14.1.4 Umbau auf Linksausfiihrung

Untere Sageblattfiihrung: Obere Sageblattfiihrung:

Abbildung 41: Fiihrung oben auf links umbauen

Beide Knebelschrauben l6sen

Tragbolzen und Rickenrolle vertauschen
e Knebelschrauben wieder festziehen

Abbildung 40: Fiihrung unten auf links umbauen

e Beide Knebelschrauben I6sen

e Rickenrolle und Tragbolzen aus der Aufnahme ausbauen.

e Die beiden Befestigungsschrauben der Aufnahme demontieren.

e Aufnahme um ihre vertikale Achse um 180° drehen.

e Fihrung mit Seitenrollen um ihre horizontale Achse ebenfalls um 180° drehen.
e Aufnahme wieder mit Fiihrung verschrauben.

e Rickenrolle und Tragbolzen wieder einbauen und Knebelschrauben festziehen.

Hinweis: Zur Wartung & Schmierung der Blattfiihrungen lesen Sie bitte den Abschnitt = 16.3.
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14.2 Stufenlose Regulierung der Bandgeschwindigkeit

Bandsagen, die mit dieser Option ausgestattet sind, verfligen tiber ein spe-
zielles Bedienpult mit einem zusatzlichen Potentiometer zur Geschwindig-
keitseinstellung von ca. 300 bis 2000 m/min (variiert je nach Modell) und
einer Digitalanzeige, auf der die Geschwindigkeit abgelesen werden kann.

e Das Potentiometer dient zur Einstellung der Geschwindigkeit
e Die Geschwindigkeit wird in der kleinen Digitalanzeige visualisiert
e Die rote Lampe signalisiert Storungen des Frequenzumrichters

Weitere Informationen siehe Abschnitt = 9.1.4.
Art.-Nr. und weiteres Zubehor siehe Kapitel = 18.

Abbildung 42: Drehzahlregulierung

Hinweis: Die Kontrolllampe (S) ,Stérung” leuchtet bei einer Stérung am Frequenzumrichter. Kontaktieren Sie
hierzu bitte unseren Kundendienst.

fi Gefahr durch Stromschlag am Frequenzumrichter! Nach Ausschalten des Hauptschalters
mindestens 15 Minuten warten, bevor Arbeiten am FU durchgefiihrt werden diirfen.

Modelle mit dieser Option sind zusatzlich mit einer verschleiRfreien, elektrischen Motorbremse ausgestattet.

Das optionale MaRband am Tisch ermdglicht ein leichtes und ein-
faches Arbeiten an der Bandsage, indem der Tischanschlag ohne
zusatzliche Messmittel exakt auf das gewlinschte SchnittmaR ein-
gestellt werden kann. Die Skala ist fest im Maschinentisch inte-
griert und sorgt mit ihrer Robustheit fiir eine lange Lebensdauer.

Art.-Nr. und weiteres Zubehor siehe Kapitel = 18.

Abbildung 43: Mafsband am Tisch

14.4 Tischschwenkeinrichtung

Die optionale Tischschwenkeinrichtung dient gerade bei schweren Maschinentischen als sinnvolle Erganzung. Bei
Verwendung dieser Option muss der Tisch nicht von Hand geschwenkt, sondern kann bequem (iber eine Hand-
kurbel verstellt werden. Die Einstellung erfolgt stufenlos fiir Winkel bis zu 45°.

Tischneigung einstellen:

o Werkstiicke und Werkstiickreste vom Sagetisch entfernen

e Tischanschlag rechts vom Sageblatt platzieren und klemmen.

e Klemmung mit Hebel (H) I6sen

e Durch Drehen der Handkurbel (K) und Ablesen der Winkelskala
(S) kann die gewiinschte Position eingestellt werden.

e Tisch mit Hebel (H) wieder klemmen.

h Art.-Nr. und weiteres Zubehor siehe Kapitel = 18.
Abbildung 44: Tischneigung einstellen
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14.5 Gehrungsanschlag Top

Der Gehrungsanschlag mit Rundstangenfiihrung erleichtert die Arbeit beim Sdgen von Winkeln und Gehrungen.
Er ist um 90° abklappbar, damit auch flache Werkstlicke (im vorgeschriebenen Abstand von max. 5 mm zur S&-
geblattschutzvorrichtung) sicher bearbeitet werden kénnen. Der einstellbare Winkelbereich betragt £ 60°.

@__I Gehrungsanschlag montieren:
e Die beiden Halteplatten (P) werden bereits

werksseitig® an der Schiene (F) und am Maschi-
nentisch befestigt.

e Gehrungsanschlag (G) mit Rundstange von oben
in die zwei schwarzen Halteplatten (P) einlegen.

e Um den Anschlag zu klemmen, die beiden
Schrauben (S) festziehen.

Abbildung 45: Gehrungsanschlag ,, Top”

Art.-Nr. und weiteres Zubehor siehe = 18.

14.6 Gehrungsanschlag Basic

Bei Arbeitstischen mit integrierter Nut kann dieser Gehrungsanschlag
\ iber die vorhandene Fihrungsschiene im Handumdrehen bedarfsge-
\ ' recht montiert werden. Der einstellbare Winkelbereich betragt + 60°.
Hinweis:
Dieser Gehrungsanschlag kann nur bei vorhandener Option ,,Nut im
; & Maschinentisch” montiert werden (die entsprechende Artikelnummer
<& ' finden Sie unter ,Optionen und Zubehor” im Kapitel = 18).

Abbildung 46: Gehrungsanschlag ,,Basic”

14.7 Tischverlangerung

Die optionale Tischverlangerung (inklusive Befestigungsschienen) er-
setzt eine Hilfsperson und leistet wertvolle Unterstiitzung beim Bear-
beiten von grofRen und langen Werkstilicken. Sie ldsst sich leicht ver-
schieben, schnell wieder abnehmen und kann via Klemmhebel blitz-
schnell an die Befestigungsschiene montiert werden. Der Ful8 ist klapp-
bar und rastet selbststéndig ein, was flir einen geringen Platzbedarf in
zusammengeklapptem Zustand sorgt.

Art.-Nr. und weiteres Zubehor siehe Kapitel = 18.
Abbildung 47: Tischverldngerung

14.8 Kreisfix

Der Kreisfix dient als praktische Hilfe beim Sagen kreisformiger Werk-
. stiicke. Er ermdglicht ein exaktes Sdgen von Rundbdgen und Scheiben,
ganz ohne Anreil3en.

Voraussetzung fir die korrekte Montage ist, dass die Maschine mit der
Tischverlangerung (Abschnitt = 14.6) ausgestattet ist. Bei der Bearbei-
tung von Werkstlicken mit groBen Durchmessern empfiehlt sich der
Einsatz einer zweiten Tischverlangerung.

Art.-Nr. und weiteres Zubehor siehe Kapitel = 18.

Abbildung 48: Kreisfix

° Bei spaterer Nachriistung miissen die Halteplatten (P) kundenseitig an Schiene und Tisch befestigt werden.
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14.9 Fahreinrichtung

Mit der optionalen Fahreinrichtung machen Sie lhre Bandsdge mobil
und sind fortan nicht mehr an einen stationaren Aufstellungsort gebun-
den. So bewegen Sie Ihre Maschine schnell und bequem an jeden be-
liebigen Einsatzort in Ihrer Werkstatt oder Schreinerei.

Die Fahreinrichtung fur den einfachen Transport besteht aus zwei Lenk-
rollen mit Bremsen und zwei Bockrollen.

Art.-Nr. und weiteres Zubehor siehe Kapitel = 18.
Abbildung 49: Fahreinrichtung

Hinweis: Diese Option ist nicht fiir das Bandsdagemodell RAPID 900 verfligbar.

14.10 Not-Aus Schalter

Die RAPID-Bandsagen konnen optional mit einem Not-Aus (Schlagtaster) ausgestattet werden (siehe = 18).
Bei Maschinen mit optionaler Druckknopf- oder Drucktastenschaltung ist ein Not-Aus bereits enthalten.

14.11 Laser-Richtlicht (Option fiir RAPID 600 bis 900)

Optional kénnen die Bandsagemodelle RAPID 600 bis RAPID 900 mit einem Laser-Richtlicht (Laserklasse 1M) aus-
gestattet werden. Dieses dient als optische Unterstiitzung beim Schneiden, indem es die Schnittkante auf das
Werkstick projiziert. Das Werkstlick kann somit vor dem Schnitt optimal ausgerichtet werden, um den Verschnitt
so gering wie moglich zu halten.

AN

R 2

Abbildung 50: Laservorrichtung Abbildung 51: Laser-Schnittkante

Die Laservorrichtung ist vom Arbeitsplatz aus gesehen Der Laserstrahl projiziert die exakte Schnittkante auf
hinter der Sageblattschutzvorrichtung eingebaut und das Werkstilick und leistet somit wertvolle Unterstit-
in Richtung der Maschine geneigt. zung beim Schneiden.

14.11.1 Besonderheiten bei der Verwendung

e Der installierte Laser darf nicht durch einen Laser anderen Typs ersetzt werden.
e Esdiirfen keine zuséatzlichen optischen Einrichtungen verwendet werden.

e Laserreparaturen dirfen nur vom Laserhersteller oder von autorisierten Personen durchgefiihrt werden.

& Warnung: Das direkte Hineinblicken in den Laserstrahl fiihrt zu schweren Augenverletzungen!

@ Die Betriebsanleitung des Laser-Herstellers ist zu beachten.

Die Art.-Nr. fuir das Laser-Richtlicht sowie weiteres Zubehor sind im Kapitel = 18 zu finden.
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15 Stérungsbeseitigung

R R Beck

Gehen Sie bei der Suche nach der Ursache einer Stérung systematisch vor. Kdnnen Sie den Fehler nicht finden
oder die Stérung nicht beheben, rufen Sie unseren Kundendienst unter der Telefon-Nr. 07576 / 962 978 - 0 an.

Bevor Sie uns anrufen, beachten Sie bitte folgende Punkte:

e Notieren Sie sich den Typ, die Maschinennummer und das Baujahr Ihrer Maschine.

e Halten Sie diese Betriebsanleitung (und eventuell Schaltplane) bereit.

e Beschreiben Sie uns die Stérung ganz genau, umso besser kann dann Abhilfe geschaffen werden.

15.1 Maschine - Fehlerbehebung

m Mogliche Ursache Behebung

Bandséage lauft nicht an

Motor wird sehr heil3

Bremsmotor bremst nicht
mehr innerhalb 10 sec.

Maschine pfeift
beim Anlaufen

Sageblatt wird wahrend der
Bearbeitung stark gebremst

Bandséageblatt verlauft

Maschine vibriert stark

Schnittverlauf ist krumm

BA_BM_RAPID-400-900_DE_47-23.docx

keine Spannung

Steuersicherung defekt

Hauptschalter defekt

Motor defekt

Keilriemenbruch

Bremsliftschalter ist eingeschaltet
Tiren nicht geschlossen
Tir-Sicherheitsschalter nicht verriegelt

Uberlastung oder defekter Motor

a) Bremse muss nachjustiert werden
b) Bremsbeldge sind abgenutzt
c) Die Bremse ist defekt

Keilriemen fir Antrieb zu locker

Antriebsriemen rutschen durch

Bandsageblatt zu wenig gespannt

obere Fiihrung zu hoch vom
Werkstiick entfernt eingestellt

obere und untere Fiihrung
sind nicht korrekt eingestellt

SchweilSstelle nicht gerade
Maschine steht uneben

Beldage der Antriebsrader
verschmutzt oder beschadigt

Sageblatt ist stumpf

Sageblattfiihrung falsch eingestellt

- Anschlisse Gberprifen

-> Feinsicherung erneuern

-> Schalter ersetzen

- Motor ersetzen

-> Riemen ersetzen

-> Bremsliftschalter abschalten
-> Tiren schlieRen

-> Schalter verriegeln (= 10.2)
-> Kundendienst kontaktieren
- Bremse gemiRk = 16.8 nach-

justieren. Wenn ohne Erfolg,
Kundendienst kontaktieren.

- Riemen nachspannen (= 16.6)

- Riemen nachspannen (= 16.6)

- Blatt gemaR (= 10.3) spannen

- Fihrung max. 4 - 5 mm Uber
dem Werkstiick positionieren

- Seitenrollen gemaR = 10.7.2
bzw. = 14.1.2 einstellen.

- Sigeblatt ersetzen
- neu ausrichten (siehe = 7.4)

- reinigen / auswechseln

- neu schleifen oder ersetzen

- Blattfiihrung gemaR = 10.7.2
bzw. = 14.1.2 einstellen.

Fortsetzung auf der nachsten = Seite
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Stérungsbeseitigung - Fortsetzung
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m Mogliche Ursache Behebung

schlechte SchweiRstelle

zu scharfe Kanten am Zahngrund

Sageblattfihrung schlecht eingestellt,
die Riickenrolle driickt gegen das Blatt

Vorschubgeschwindigkeit zu hoch

Sageblatt bricht
Sageblatt stumpf oder schlecht geschrankt

Bandsageblatt eingerissen oder Zahne
aufgrund falschen Schleifens verbrannt

Harzriickstande o. &. auf dem Blatt
Bandsdgeblatt schlecht geschliffen oder

Zahnung nicht dem Schnitt angepasst

Rote Lampe®® ,Stérung”

. . Fehler am Frequenzumrichter
im Bedienpult leuchtet 4

15.2 Sageblattfihrungen - Fehlerbehebung

-> Sageblatt ersetzen

-> ein dem Einsatzzweck ent-
sprechendes Blatt verwenden

- Blattfihrung gemaR = 10.7.2
bzw. = 14.1.2 einstellen.

- Vorschub entsprechend
dem Material wahlen

-> Sageblatt ersetzen

- neu schleifen oder ersetzen

-> Sageblatt und die
Radbandagen reinigen

- Sageblatt ersetzen

- Fehlermeldung am FU notieren
und Kundendienst kontaktieren.

/\ Warnung: FU steht nach dem
Ausschalten des Hauptschalters
bis zu 15 Minuten unter Strom!

Die Seitenrollen bzw.
Riickenrollen drehen
sich nicht mit.

Die Riickenrolle wird
durch den Sageblattriicken
eingeschnitten.

Die Laufflache der Riicken-
rolle nitzt sich auBen
starker ab als innen.

Das Sageblatt wird durch
die Seitenrollen nach
vorne gedrangt.

Mangelhafte oder falsche Schmierung

Falsche Grundeinstellung der Fiihrung.

Mangelhafte Reinigung

Rickenrolle dreht sich nicht mit.

Sageblatt lauft zu weit
innen auf der Riickenrolle.

Sageblatt lauft zu weit
aullen auf der Riickenrolle.

Die Riickenrolle steht nicht genau
senkrecht zum Sageblattriicken.

Die Seitenrollen sind zu fest
an das Sageblatt gestellt.

Die Laufflachen der Seitenrollen
bzw. Sageblatt verschmutzt

-> Lagerungen reinigen und
gemal Abschnitt = 16.3 dlen.

- Grundeinstellung (= Abbildung 39)
Uberprifen und ggf. neu einstellen
(siehe = 10.7.2 bzw. = 14.1.2).

-> Lagerungen reinigen und
gemaR Abschnitt = 16.3 élen.

- Grundeinstellung (= Abbildung 39)
Uberprifen und ggf. neu einstellen
(siehe = 10.7.2 bzw. = 14.1.2).

- Grundeinstellung (= Abbildung 39)
Uberprifen und ggf. neu einstellen
(siehe = 10.7.2 bzw. = 14.1.2).

- Seitenrollen gemiaRk = 10.7.2 bzw.
= 14.1.2 korrekt einstellen und
verschmutzte Teile reinigen.

10 Djese Stérung tritt nur bei Modellen mit stufenloser Drehzahlregulierung auf.

BA_BM_RAPID-400-900_DE_47-23.docx
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15.3 Verhalten bei einem Stromausfall
(gilt nur fir Modelle mit elektrischer Motorbremse)

Bandsdgemaschinen mit einer elektrischen Motorbremse sind bei einem Stromausfall oder einer Stromunter-
brechung nicht in der Lage, den Sageantrieb ordnungsgemaR abzubremsen = Der Motor trudelt aus.

c Warten Sie bei einem Stromausfall oder einer Stromunterbrechung den vollstidndigen Stillstand
der Maschine und des Bandsdigeblattes ab, bevor Sie weitere MafSinahmen treffen.

e Sobald die Stromversorgung wiederhergestellt wurde, ist die Bandsdagemaschine wieder betriebsbereit.
e Der Sageblattantrieb kann dann erneut gestartet werden.

Welche Bremse in lhrer Maschine eingebaut ist, entnehmen Sie bitte folgender Tabelle:

Motor Motorbremse (Standard)  mit stufenloser Bandgeschwindigkeit mit Druckknopfschaltung

1,1 kw elektrisch - elektrisch
1,5 kw elektrisch - elektrisch
2,2 kW mechanisch elektrisch elektrisch
3,0 kw mechanisch elektrisch mechanisch
4,0 kw mechanisch elektrisch mechanisch
5,5 kW mechanisch elektrisch mechanisch
7,5 kW mechanisch elektrisch mechanisch
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16 Wartung und Inspektion

@ Vor jeglichen Wartungs- und Inspektionsarbeiten ist das Kapitel = 5
»Sicherheit” sorgféiltig durchzulesen und zu beachten!

Betriebsstorungen, die durch unzureichende oder unsachgemaRe Wartung hervorgerufen worden sind, kénnen
sehr hohe Reparaturkosten und lange Stillstandzeiten der Maschine verursachen. Deshalb ist eine regelmaRige
Wartung unerldsslich.

e Maschine taglich sdubern.

e Alle gleitenden oder rollenden Teile wochentlich auf ihre Leichtgangigkeit kontrollieren und gegebenen-
falls mit einem diinnfliissigen Ol schmieren.

e Elektrische Einrichtungen/Bauteile wochentlich auf duRerlich erkennbare Beschadigungen hin untersuchen
und gegebenenfalls von einer Elektrofachkraft beheben lassen.

e Beschadigte Schutzeinrichtungen sofort entfernen und erneuern. Arbeiten Sie nie mit beschadigten Teilen!

e Absaugung taglich vor Arbeitsbeginn auf volle Funktion priifen.

e Die Absaugeinrichtung ist vor der Erstinbetriebnahme, taglich auf offensichtliche Mangel und monatlich
auf ihre Wirksamkeit zu prifen.

e Die Luftgeschwindigkeit zur Absaugeinrichtung ist vor der Erstinbetriebnahme und nach wesentlichen An-
derungen zu kontrollieren.

e Die Maschine nicht benutzen, solange diese Bedingungen nicht erfillt sind.

Aufgrund der unterschiedlichen Betriebsverhaltnisse kann im Voraus nicht festgelegt werden, wie oft eine Ver-
schleifkontrolle, Inspektion oder Wartung erforderlich ist. Unter Beriicksichtigung Ihrer Betriebsverhaltnisse
sind zweckmaRige Inspektionsintervalle festzulegen.

16.1 Kugellager auswechseln

Wenn die Kugellager laut werden oder Spiel bekommen, miissen sie ausgetauscht werden. Hierzu muss das ent-
sprechende Bandsagerad ausgebaut werden, um die alten Kugellager zu entfernen und neue zu montieren.

Maschine wdhrend Wartungs- und Reparaturarbeiten ausschalten und gegen unerwartetes
Wiedereinschalten sichern! Hauptschalter mit Vorhdngeschloss abschliefsen!

Zum Aus- bzw. Einbau der Kugellager eine geeignete Vorrichtung (z. B. Abziehvorrichtung / Montagerohr) ver-
wenden, um die Lager nicht zu beschaddigen. Den fiir lhre Maschine passenden Kugellagertyp entnehmen Sie
bitte der nachfolgenden Tabelle:

Modell Kugellagertyp Modell Kugellagertyp
RAPID 400 6204 2RS RAPID 700 6306 2RS
RAPID 500 6205 2RS RAPID 800 6307 2RS
RAPID 600 6305 2RS RAPID 900 6308 2RS
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16.2 Schmierung der Maschine

Die Maschine selbst erfordert keine Schmierung. Alle Kugellager sind wartungsfrei.

16.3 Wartung & Schmierung der Sageblattfiihrungen

Die Bandsageblattfiihrungen sind halbjahrlich mit einigen Tropfen Hersteller Spezial-Ol (siehe unten) zu schmie-
ren. Je nach Einsatzhaufigkeit und Beanspruchung sollte ein kiirzeres Schmierintervall gewahlt werden.

Wartung / Reinigung:

Befreien Sie die Sageblattfihrungen regelmafig (min. 1 x pro Woche) von ) D D
Sagemehl, Splittern, Harz oder anderen Verschmutzungen.

Schmierung:

Die blanken Stahlteile der Fiihrungen sind in regelmaligen Abstdnden
durch leichtes Eindlen leichtgdngig und rostfrei zu halten.

Zur Schmierung empfehlen wir unser Spezial-Ol 1059 (= Abbildung 52),
welches im Hokubema-Onlineshop erhiltlich ist (Inhalt: 5 Flaschen a 20 ml). Abbildung 52: Spezial-01 1059

A Wichtig: Zum Schmieren der Lagerungen darf auf keinen Fall Fett verwendet werden!

16.3.1 GL - Sageblattfihrungen 6len

Vor dem Olen der Bandsigeblattfiihrungen miissen diese zunichst ge-
reinigt, bzw. griindlich von Sdagemehl, Splittern, Harz oder sonstigen
Rickstanden und Verschmutzungen befreit werden.

Die Vorgehensweise ist fiir die obere und untere Sageblattfihrung iden-
tisch. Olen Sie generellimmer die obere und untere Fiihrung gleichzeitig.
Seitenrollen und Riickenrolle dlen:

e Geben Sie einige Tropfen Spezial-Ol in die Laufflichen der
Rollenachsen (siehe markierte Stellen in = Abbildung 53).

Abbildung 53: GL-Fiihrungsrollen 6len
16.3.2 APA - Sageblattfiihrungen odlen

Vor dem QOlen der Bandségeblattfiihrungen miissen diese zunichst gereinigt, bzw. griindlich von Sagemehl, Split-
tern, Harz oder sonstigen Riickstdnden und Verschmutzungen befreit werden. Die Vorgehensweise ist fir die
obere und untere Sigeblattfiihrung identisch. Olen Sie generell immer die obere und untere Fiihrung gleichzeitig.

Seitenrollen dlen:
e Die Verschlussstopfen der Rollen entfernen und einige Tropfen Ol in
die Lagerungen geben (siehe = Abbildung 54).
e Verschlussstopfen wieder anbringen.
e Die Runddichtringe in den Seitenlagerhilsen sollten gelegentlich mit 7
etwas saurefreiem Fett (vorzugsweise Vaseline) geschmiert werden.

Riickenrolle 6len: Abbildung 54: APA Seitenrollen élen
e Verschlusskappe von Rickenrollenlagerung abschrauben j ‘
e .
(siehe = Abbildung 55).

e Indie stirnseitige Schmierbohrung des Lagerbolzens etwas {
Spezial-Ol driicken. N

e Verschlusskappe wieder festschrauben.

oL

Abbildung 55: APA Riickenrolle 6len
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16.4 Bandsagerollenbelag

Der Bandsagerollenbelag besteht aus einem speziell vulkanisierten Material, das sehr verschleif- und reil3fest ist.
Gewohnlich halt der Belag liber viele Jahre. Falls der Belag dennoch abgenutzt sein sollte, konnen spezielle Kork-
bandagen aufgebracht werden, die im Hokubema-Onlineshop erhaltlich sind. Bei Bedarf konnen Sie auch unse-
ren Radreparatur-Service (Tel.: 07576 / 962 978 - 0 | E-Mail: info@beck-maschinenbau.de) in Anspruch nehmen.

e Die Laufbahnen miissen stets sauber und frei von Verkrustungen gehalten werden.
e Zudem muss sichergestellt werden, dass die Ballung korrekt und sauber ist.

16.5 Wechsel des Bandsageblattes

Sobald das Bandsageblatt reift, schlecht schneidet, verlauft oder zu laut wird, sollte es erneuert werden. Hierbei
sind die Anweisungen des Abschnitts = 10.3 zu befolgen. Hinweis: Bitte verwenden Sie ausschliefRlich die fiir die
Bandsdge geeigneten Original-Bandsageblatter des Herstellers (siehe ,,Zubehor” in Kapitel = 18).
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16.6 Keilriemen nachspannen

A

Maschine wihrend Wartungs- und Reparaturarbeiten vom Stromnetz trennen und gegen
Wiedereinschalten sichern, bzw. abschliefbare Hauptschalter mit Vorhdngeschloss sichern!

e Maschine vom Stromnetz trennen und sichern oder
Hauptschalter ausschalten und abschlieRen.

e Tir-Sicherheitsschalter fir untere Bandsagetir
gemaR Abschnitt = 10.2 entriegeln und die untere
Bandsagetire 6ffnen.

e 4 Befestigungsschrauben (M) am Motor leicht I6sen.

e Die Spannmutter (S) an der Gewindestange (G) mit ei-
nem Gabelschlissel SW17 anziehen, bis die richtige
Riemenspannung erreicht ist.

Kontrolle der Riemenspannung:

Der/die Riemen darf/diirfen sich zwischen den beiden
Achsen ca. 10 mm mit der Hand durchdriicken lassen.

e Schrauben (M) am Motor wieder fest anziehen.
e Untere Bandsagetir wieder schliefen und mit
Sicherheitsschalter verriegeln (siehe = 10.2).

Abbildung 56: Keilriemen nachspannen

16.7 Keilriemen auswechseln

Modell
400
500
600

Keilriemen-Typ Wirklinge Anzahl Modell Keilriemen-Typ  Wirklinge Anzahl
SPZ 912 LP /SPZ 912 LW 912 mm 1 700 13 1450 Li (A57) 1430 mm 2
13 1100 Li (A43) 1130 mm 1 800 131475 Li (A58) 1452 mm 3
13 1100 Li (A43) 1130 mm 1 900  SPZ1400LP 1400 mm 4

A

Maschine wéihrend Wartungs- und Reparaturarbeiten vom Stromnetz trennen und gegen
Wiedereinschalten sichern, bzw. abschliefbare Hauptschalter mit Vorhdngeschloss sichern!

¢

Es diirfen nur Riemen mit gleichem Querschnitt und gleicher Léinge verwendet werden.
Bei den Modellen RAPID 700 / 800 / 900 sind immer alle Riemen zusammen zu erneuern.

Schneidgefahr! Beim Hantieren mit dem Bandsdgeblatt Schutzhandschuhe anziehen!

e Maschine vom Stromnetz trennen und sichern oder
Hauptschalter ausschalten und abschlieRen.

o Die zwei Sicherheitsschalter gemafll dem Abschnitt = -
10.2 entriegeln und beide Bandsagetiren 6ffnen. f (]

e Bandsageblatt (B) entspannen und herausnehmen
(siehe Vorgang unter Abschnitt = 10.3).

e 4 Befestigungsschrauben (M) am Motor leicht I6sen.

e Spannmutter (S) an der Gewindestange (G) l6sen, bis
der Riemen locker ist.

e Sechskantschraube (N) und Unterlegscheibe (U) aus
der Rollennabe entfernen.

e Das untere Bandsagerad (R1) behutsam herausziehen
(bitte Acht geben, das Rad ist sehr schwer!).

e Riemen entfernen und neue(n) Riemen in die Abbildung 57: Keilriemen auswechseln
Riemenscheibe(n) des Bandsdgerades einlegen.

e Unteres Rad (R1) wieder montieren.

e Bandsageblatt wieder einlegen und Riemen gemaR Abschnitt = 16.6 spannen.

e Tiren schlieBen und mit Sicherheitsschalter verriegeln (siehe = 10.2).
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16.8 Hauptmotorbremse (2,2 bis 3,0 kW) nachjustieren

Maschine wéiihrend Wartungs- und Reparaturarbeiten vom Stromnetz trennen und gegen
Wiedereinschalten sichern, bzw. abschliefbare Hauptschalter mit Vorhdngeschloss sichern!

Wenn die Maschine beim Abbremsen nicht mehr binnen
10 Sekunden zum Stillstand kommt, muss die Motor-
bremse nachjustiert werden.

Vorgehensweise:

e Maschine vom Stromnetz trennen und sichern oder
Hauptschalter ausschalten und abschliefRen.

e Stecken Sie einen abgewinkelten Inbusschlissel SW5
durch die Lufter-Abdeckhaube und fiihren Sie ihn in
den Innensechskant der stirnseitigen Stiftschraube
ein (siehe = Abbildung 58).

e Drehen Sie den Inbusschlissel ca. 1/8 Umdrehungen
im Uhrzeigersinn (siehe = Abbildung 58).

Al
Abbildung 58: Motorbremse nachjustieren

16.8.1 Uberpriifen der Einstellung

e Vor Uberpriifung der Einstellung vergewissern Sie sich, dass die Riemen gut gespannt sind (siehe = 16.6).

e Dann die Maschine wieder mit Strom verbinden oder Hauptschalter entriegeln und einschalten.
e Nur bei Maschinen mit mechanischer Motorbremse = Bremsliftschalter auf ,Liiften” stellen.

-> Das Bandségeblatt muss nun von Hand bewegt werden kénnen.
-> Hierdurch kann jetzt Gberprift werden, ob die Bremse schleift, bzw. ob zu viel nachgestellt wurde.
- Sollte die Bremse schleifen, muss die getatigte Nachjustierung minimal zuriickgestellt werden.

Schneidgefahr! Beim Hantieren mit dem Bandsdgeblatt Schutzhandschuhe anziehen!

e Bremsluftschalter nun wieder auf ,Normalbetrieb” stellen.

e Das Bandsadgeblatt starten und warten bis die Maschine ihre volle Drehzahl erreicht hat.

e Dann die Bandsdge ausschalten und die Bremszeit bis zum Stillstand Gberprifen.

e Liegt die Bremszeit immer noch lber 10 Sekunden, den Einstellvorgang (siehe Abschnitt = 16.8)
wiederholen und die Einstellung erneut Gberprifen.

e Sollte die Einstellung zu keinem Erfolg flihren, wenden Sie sich bitte an unseren Kundendienst.

@5 Wenn beim Drehen des Motors Rattergerdusche im Bereich des Liifterfliigels auftreten,
bitte den Kundenservice benachrichtigen. Mdglicherweise ist der Bremsbelag verschlissen.

16.9 Hauptmotorbremse mit (4,0 bis 7,5 kW) nachjustieren

Bei diesen Modellen kann die Motorbremse nicht nachjustiert werden. Bei Problemen mit der Motorbremse
kontaktieren Sie bitte unseren Kundendienst (Tel.: 07576 / 962 978).

16.10 Modelle mit elektrischer Motorbremse

Bei Motoren von 1,1 bis 1,5 kW kann die Motorbremse nicht nachjustiert werden, da diese mit einer elektrischen

Motorbremse ausgestattet sind. Dasselbe gilt fiir Bandsagen mit der Option ,,Stufenlose Regulierung der Ba
geschwindigkeit” und bei 2,2 kW Motoren mit der Option ,, Druckknopfschaltung®. Sollten dennoch Probleme
Ihrer Bremse auftreten, wenden Sie sich bitte an unseren Kundendienst (Tel.: 07576 / 962 978).
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17 Demontage und Verschrottung

R. Beck

Bei der Demontage und Verschrottung der Maschine sind die aktuellen EU-Vorschriften bzw. die jeweiligen Vor-
schriften und Gesetze des Betreiberlandes einzuhalten, die fiir eine sachgemafle Demontage und Entsorgung
vorgeschrieben sind. Ziel ist es, die Maschine sowie die verschiedenen Materialien und Bestandteile der Ma-
schine sachgerecht zu demontieren, wiederverwertbare Teile zu recyceln und nicht wiederverwertbare Kompo-
nenten moglichst umweltschonend zu entsorgen.

A

Bitte richten Sie besonderes Augenmerk auf

die Demontage der Maschine im Arbeitsbereich

ein fachgerechtes Demontieren der Maschine und Zubehérteile

einen sicheren und sachgerechten Abtransport der Maschine

die ordnungsgemdifSe Trennung der Maschinenbestandteile und Materialien.

Bei der Demontage und Entsorgung der Maschine sind die am Einsatzort bestehenden Gesetze und Vorschriften
beziiglich Gesundheit und Umweltschutz einzuhalten.

o

Entfernen Sie simtliche Reste von O, Fett und sonstige Schmierstoffe von der Maschine und
lassen Sie diese von einem qualifizierten Entsorgungsunternehmen sachgerecht entsorgen.

Beachten Sie die am Einsatzort geltenden Umweltschutzgesetze in Bezug auf die Entsorgung fester Industrieab-
falle giftiger und gefahrlicher Abfille, wenn Sie die Materialien der Maschine trennen, entsorgen oder recyceln.

o

Schlduche und Kunststoffteile sowie sonstige Bauteile, die nicht aus Metall bestehen,
miissen demontiert und separat recycelt oder entsorgt werden.

Elektrische Komponenten, wie Kabel, Schalter, Steckverbinder, Transformatoren etc. miis-
sen ausgebaut und (falls méglich) recycelt bzw. andernfalls qualifiziert entsorgt werden.
Pneumatische und hydraulische Teile wie Ventile, Magnetventile, Druckregler, etc. miis-
sen ausgebaut und (falls méglich) recycelt bzw. andernfalls qualifiziert entsorgt werden.
Demontieren Sie das Maschinengestell sowie alle Metallteile der Maschine und sortieren
Sie diese nach Materialtyp. Metalle sind einschmelzbar und kénnen recycelt werden.

Bei unsachgemafer Entsorgung von Schmierstoffen bestehen folgende Restrisiken fir Umwelt und Gesundheit:

Verschmutzung der Umwelt durch Versickern ins Grundwasser oder in die Kanalisation.

12

Vergiftung des Personals, welches fiir die Entsorgung beauftragt wurde.

Hinweis: Die Entsorgung der als giftig und gefahrlich betrachteten Schmierstoffe muss gemall den am jeweiligen
Einsatzort geltenden Vorschriften und Gesetzen erfolgen. Mit der Entsorgung sind ausschlieRlich qualifizierte
Entsorgungsunternehmen zu beauftragen, die (iber entsprechende Genehmigungen zur Entsorgung von Altol
und Schmierstoffen verfiigen.
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R. Beck

18 Optionen und Zubehor

In den nachfolgenden Tabellen finden Sie fiir jedes RAPID-Bandsdagemodell verfligbare Optionen und Zubehér,
womit Sie lhre Maschine sinnvoll aufristen kdnnen. Allgemeine Ersatzteile wie Korkbandagen, Tischeinlagen,
Spezial-Ol fiir Bandsageblattfiihrungen etc. finden Sie im Onlineshop unter <= https://www.hokubema.com.

Verwenden Sie ausschlieflich die vom Hersteller vorgeschriebenen Original-Bandsdgebldtter
A sowie Zubehér- und Ersatzteile. Der Gebrauch anderer Zubehér- oder Ersatzteile kann Verlet-
zungen von Personen und Beschddigungen an der Maschine verursachen. Bei jeglicher Ver-
wendung nicht vorgeschriebener Zubehér- und Ersatzteile oder von Zusatzkomponenten Drit-
ter iibernimmt der Hersteller keine Haftung fiir daraus resultierende Schéiden!

18.1 RAPID 400 - Bandsageblatter

Blattlange Breite Starke Zahnweite Qualitat Art.-Nr.

3300 mm 20 0,45 mm 6 1002 3783.20G
3300 mm 15 0,45 mm 6 1002 3783.15G
3300 mm 10 0,40 mm 6 1002 3783.10G

18.2 RAPID 400 - Optionen und Zubehor

Artikel Beschreibung Art.-Nr.
PRAZISIONS-BAND- .
SAGEBLATTFUHUNG Oben und unten, Typ APA 2, GroBe 1 (anstatt Typ GL). 5211
GEHRUNGS- Kann seitlich (rechts am Maschinentisch) montiert werden. 4360
ANSCHLAG TOP  Nur bei Stander Links-Ausflihrung verwendbar.
NUT IM FUr Gehrungsanschlag Basic (siehe nachfolgende Art. Nr. 5206) 5208
MASCHINENTISCH & 8 & N '
GEHRUNGSANSC:AL:E Montierbar bei vorhandener Option ,,Nut im Maschinentisch”. 5206
VERSTARKTER MOTOR = 1,5 KW, 400V / 50 HZ anstatt 1,1 kW Standardmotor. 5213
EINPHASENMOTOR = 1,1 kW, 230V / 50 HZ anstatt 3-Phasen 1,1 kW Standardmotor. 5214
SONDERSPANNUNG = 220V /50 HZ bis zu 4 kW. 4600
NOT-AUS SCHALTER = Ausflihrung als Schlagtaster. 5210
BEFESTIGUNGS = 2 Stiick (Lédnge = 430 mm), zum schnellen und sicheren Einhdngen von Si- 5277
SCHIENEN ' cherheits- und Arbeitsvorrichtungen.
TISCHVERLANGERUNG Zum Einhangen in Befestigungsschiene; ersetzt eine Hilfsperson beim Bear- 5279

beiten langer Werkstiicke.

Die praktische Hilfe beim Kreissdgen, ermoglicht ohne AnreiRen das exakte
KREISFIX Sdgen von Rundungen und Scheiben bei einfachster Handhabung (nur in 5280
Verbindung mit Tischverlangerung Art. Nr. 5279).

BOMBIERUNG Zum Schweifen schmaler Teile. 4930

MARBAND AM TISCH = Zur exakten MaReinteilung des Tischanschlags. 5209

FAHREINRICHTUNG 2 Lenkrollen mit Bremse und 2 Bockrollen. 5216
58
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18.3 RAPID 500 -

Blattlange
4140 mm
4140 mm
4140 mm
4140 mm

18.4 RAPID 500 -

Artikel

PRAZISIONS-BAND-
SAGEBLATTFUHUNG

GEHRUNGS-
ANSCHLAG TOP

NUT IM
MASCHINENTISCH

GEHRUNGSANSCHLAG
BASIC

STANDER-RECHTS-AUS-
FUHRUNG

TISCHSCHWENKEIN-
RICHTUNG

NUT IM
MASCHINENTISCH

VERSTARKTER MOTOR
EINPHASENMOTOR
SONDERSPANNUNG
NOT-AUS SCHALTER
BEFESTIGUNGS
SCHIENEN

TISCHVERLANGERUNG

KREISFIX

BOMBIERUNG
MARBAND AM TISCH

DRUCKKNOPF-
SCHALTUNG 1,5 KW

FAHREINRICHTUNG

Bandsageblatter

Breite Starke Zahnweite Qualitat
25 0,45 mm 7 1002
20 0,45 mm 6 1002
15 0,45 mm 6 1002
10 0,40 mm 6 1002

Optionen und Zubehor

Beschreibung
Oben und unten, Typ APA 2, GroRe 1 (anstatt Typ GL).

Kann seitlich (rechts am Maschinentisch) montiert werden.
Nur bei Stander Links-Ausfiihrung verwendbar.

Flir Gehrungsanschlag Basic (siehe nachfolgende Art. Nr. 5206).

Montierbar bei vorhandener Option ,,Nut im Maschinentisch”.

Mit Stahltisch. Von der Werkstlick-Zufiihrseite aus gesehen befindet sich
der Maschinenkorpus rechts vom Sageblatt.

Zur stufenlosen Einstellung der Tischneigung bis 45° via Handkurbel.

Inklusive einfachem Gehrungsanschlag.

2,2 KW 400V / 50 HZ anstatt 1,5 kW Standardmotor.

1,5 kW, 230V / 50 HZ anstatt 3-Phasen 1,5 kW Standardmotor.
220V / 50 HZ bis zu 4 kW.

Ausfliihrung als Schlagtaster.

2 Stlick (Lange = 430 mm), zum schnellen und sicheren Einhdngen von Si-
cherheits- und Arbeitsvorrichtungen.

Zum Einhangen in Befestigungsschiene; ersetzt eine Hilfsperson beim Bear-
beiten langer Werkstiicke.

Die praktische Hilfe beim Kreissdgen, ermdglicht ohne Anreilen das exakte
Sdgen von Rundungen und Scheiben bei einfachster Handhabung (nur in
Verbindung mit Tischverlangerung Art. Nr. 5279).

Zum Schweifen schmaler Teile.
Zur exakten MaReinteilung des Tischanschlags.

Schaltpult mit separaten Druckknépfen, Schalter fiir Bandséage Ein/Aus
und mit verschleil3freier elektrischer Motorbremse.

2 Lenkrollen mit Bremse und 2 Bockrollen.
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18.5 RAPID 600 -

Blattlange
4735 mm
4735 mm
4735 mm

18.6 RAPID 600 -

Artikel

PRAZISIONS-BAND-
SAGEBLATTFUHUNG

OBERE & UNTERE
KUGELLAGER-
RUCKENROLLE

GEHRUNGS-
ANSCHLAG TOP

NUT IM
MASCHINENTISCH

GEHRUNGSANSCHLAG
BASIC

STANDER-RECHTS-AUS-
FUHRUNG MIT STAHL-
TISCH

TISCHSCHWENKEIN-
RICHTUNG

VERSTARKTER MOTOR
EINPHASENMOTOR
SONDERSPANNUNG
NOT-AUS SCHALTER

DRUCKKNOPEF-
SCHALTUNG

DRUCKKNOPF-
SCHALTUNG

STUFENLOS
REGULIERBARE BAND-
GESCHWINDIGKEIT

SCHNITTHOHE
PLUS 220 MM

LASERRICHTLICHT

BEFESTIGUNGS
SCHIENEN

TISCHVERLANGERUNG

KREISFIX

BOMBIERUNG
MARBBAND AM TISCH
FAHREINRICHTUNG

Bandsageblatter

Breite Starke Zahnweite Qualitat
20 0,60 mm 9 1000
15 0,70 mm 8 1000
10 0,70 mm 6 1000

Optionen und Zubehor
Beschreibung

Oben und unten, Typ APA 2, GroRBe 2 (anstatt Typ GL).

Mit auswechselbarem Laufkranz, wartungsfrei fiir schwer zerspanbare
Holzwerkstoffe oder NE-Metalle, anstatt der Standard-Rickenrolle fir
Bands&gefiihrung APA 2, GroRe 2.

Kann seitlich (rechts am Maschinentisch) montiert werden.
Nur bei Stander Links-Ausfiihrung verwendbar.

Fiir Gehrungsanschlag Basic (siehe nachfolgende Art. Nr. 5225).
Montierbar bei vorhandener Option ,,Nut im Maschinentisch”.

Von der Werkstiick-Zufuhrseite aus gesehen befindet sich der
Maschinenkorpus rechts vom Sageblatt.

Zur stufenlosen Einstellung der Tischneigung bis 45° via Handkurbel.

3,0 KW 400V / 50 HZ anstatt 2,2 kW Standardmotor.

1,85 kW, 230V / 50 HZ anstatt 3-Phasen 2,2 kW Standardmotor.
220V / 50 HZ bis zu 4 kW.

Ausfiihrung als Schlagtaster.

Mit automatischem Stern-Dreieck-Anlauf (ab 3 kW Motor),
inklusive Not-Aus Schalter.

anstatt Drehnockenschalter, mit Direktanlauf (fiir 2,2 kW Motor),
inklusive verschleilRfreier elektrischer Motorbremse.

Von ca. 310 - 1860 m/min lber Frequenzumformer mit Druckknopfschal-
tung inkl. Digitalanzeige und verschleifreier Motorbremse.

Nur fiir Stander links Ausfiihrung moglich!

Als optische Unterstlitzung fiir exakte und zielgerichtete Schnitte,
mit Stromanschluss tiber Steckdose an der Maschine.

2 Stiick (Lange = 430 mm), zum schnellen und sicheren Einhdngen von Si-
cherheits- und Arbeitsvorrichtungen.

Zum Einhangen in Befestigungsschiene; ersetzt eine Hilfsperson beim Bear-
beiten langer Werkstiicke.

Die praktische Hilfe beim Kreissdagen, ermoglicht ohne AnreiRen das exakte
Sdgen von Rundungen und Scheiben bei einfachster Handhabung (nur in
Verbindung mit Tischverlangerung Art. Nr. 5279).

Zum Schweifen schmaler Teile.
Zur exakten MaReinteilung des Tischanschlags.

2 Lenkrollen mit Bremse und 2 Bockrollen.
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5227
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18.7 RAPID 700 -

Blattlange
5140 mm
5140 mm
5140 mm
5140 mm
5140 mm

18.8 RAPID 700 -

Artikel

PRAZISIONS-BAND-
SAGEBLATTFUHUNG

OBERE & UNTERE
KUGELLAGER-
RUCKENROLLE

GEHRUNGS-
ANSCHLAG TOP

NUT IM
MASCHINENTISCH
GEHRUNGSANSCHLAG
BASIC
STANDER-RECHTS-AUS-
FUHRUNG MIT STAHL-
TISCH

TISCHSCHWENKEIN-
RICHTUNG
VERSTARKTER MOTOR

DRUCKKNOPF-
SCHALTUNG

STUFENLOSE REGULIE-
RUNG DER BANDGE-
SCHWINDIGKEIT
SCHNITTHOHE

PLUS 220 MM
SCHNITTHOHE

PLUS 400 MM

SONDERSPANNUNG
SONDERSPANNUNG
NOT-AUS SCHALTER

LASERRICHTLICHT

BEFESTIGUNGS
SCHIENEN

TISCHVERLANGERUNG

KREISFIX

BOMBIERUNG
MARBAND AM TISCH
FAHREINRICHTUNG

Bandsageblatter

Breite Starke Zahnweite Qualitat
35 0,80 mm 10 1000
30 0,80 mm 9 1000
25 0,70 mm 9 1000
20 0,70 mm 8 1000
15 0,70 mm 7 1000

Optionen und Zubehor

Beschreibung
Oben und unten, Typ APA 2, GroRe 2 (anstatt Typ GL).

Mit auswechselbarem Laufkranz, wartungsfrei fiir schwer zerspanbare
Holzwerkstoffe oder NE-Metalle, anstatt der Standard-Rickenrolle fir
Bandsagefiihrung APA 2, GroRe 2.

Kann seitlich (rechts am Maschinentisch) montiert werden.
Nur bei Stander Links-Ausfiihrung verwendbar.

Fiir Gehrungsanschlag Basic (siehe nachfolgende Art. Nr. 5225).

Montierbar bei vorhandener Option ,,Nut im Maschinentisch”.

Von der Werkstiick-Zufuhrseite aus gesehen befindet sich der
Maschinenkorpus rechts vom Sageblatt.

Zur stufenlosen Einstellung der Tischneigung bis 45° via Handkurbel.
4,0 KW 400V / 50 HZ anstatt 3,0 kW Standardmotor.

Mit automatischem Stern-Dreieck-Anlauf, inkl. Not-Aus Schalter.

Von ca. 314 - 1884 m/min lber Frequenzumformer mit Druckknopfschal-
tung inkl. Digitalanzeige und verschleiRfreier Motorbremse.

Nur fiir Stander links Ausfiihrung moglich!

Nur fiir Stander links Ausfiihrung moglich!

220V / 50 HZ bis zu 4 kW.

220V / 50 HZ bis zu 7,5 kW.

Ausflihrung als Schlagtaster.

Als optische Unterstiitzung fiir exakte und zielgerichtete Schnitte,

mit Stromanschluss tiber Steckdose an der Maschine.

2 Stiick (Lange = 530 mm), zum schnellen und sicheren Einhdangen von Si-
cherheits- und Arbeitsvorrichtungen.

Zum Einhangen in Befestigungsschiene; ersetzt eine Hilfsperson beim Bear-
beiten langer Werkstiicke.

Die praktische Hilfe beim Kreissdgen, ermoglicht ohne Anreilen das exakte
Sdgen von Rundungen und Scheiben bei einfachster Handhabung (nur in
Verbindung mit Tischverlangerung Art. Nr. 5279).

Zum Schweifen schmaler Teile.
Zur exakten MaReinteilung des Tischanschlags.

2 Lenkrollen mit Bremse und 2 Bockrollen.
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18.9 RAPID 800 - Bandsageblatter

Blattlange
5775 mm
5775 mm
5775 mm
5775 mm
5775 mm
5775 mm

18.

Artikel

PRAZISIONS-BAND-
SAGEBLATTFUHUNG

OBERE & UNTERE
KUGELLAGER-
RUCKENROLLE

GEHRUNGS-
ANSCHLAG TOP

NUT IM
MASCHINENTISCH

GEHRUNGSANSCHLAG
BASIC

STANDER-RECHTS-AUS-
FUHRUNG MIT STAHL-
TISCH

TISCHSCHWENKEIN-
RICHTUNG

VERSTARKTER MOTOR

DRUCKKNOPF-
SCHALTUNG

STUFENLOSE REGULIE-
RUNG DER BANDGE-
SCHWINDIGKEIT

SCHNITTHOHE
PLUS 220 MM

SCHNITTHOHE
PLUS 400 MM

SONDERSPANNUNG
NOT-AUS SCHALTER

LASERRICHTLICHT

BEFESTIGUNGS
SCHIENEN

TISCHVERLANGERUNG

KREISFIX

BOMBIERUNG
MARBAND AM TISCH
FAHREINRICHTUNG

Breite Starke Zahnweite Qualitat
40 0,80 mm 12 1001
35 0,80 mm 10 1000
30 0,80 mm 9 1000
25 0,70 mm 9 1000
20 0,70 mm 8 1000
15 0,70 mm 7 1001

10 RAPID 800 - Optionen und Zubehor

Beschreibung
Oben und unten, Typ APA 2, GroRe 2 (anstatt Typ GL).

Mit auswechselbarem Laufkranz, wartungsfrei fiir schwer zerspanbare
Holzwerkstoffe oder NE-Metalle, anstatt der Standard-Ruickenrolle fiir
Bandséagefiihrung APA 2, GroRe 2.

Kann seitlich (rechts am Maschinentisch) montiert werden.
Nur bei Stander Links-Ausfiihrung verwendbar.

Fiir Gehrungsanschlag Basic (siehe nachfolgende Art. Nr. 5245).

Montierbar bei vorhandener Option ,,Nut im Maschinentisch”.

Von der Werkstiick-Zufuhrseite aus gesehen befindet sich der
Maschinenkorpus rechts vom Sageblatt.

Zur stufenlosen Einstellung der Tischneigung bis 45° via Handkurbel.
5,5 KW 400V / 50 HZ, anstatt Standardmotor 4,0 kW.

Mit automatischem Stern-Dreieck-Anlauf, inkl. Not-Aus Schalter.

Von ca. 360 - 2160 m/min Uber Frequenzumformer mit Druckknopfschal-
tung inkl. Digitalanzeige und verschleiRfreier Motorbremse.

Nur fiir Stander links Ausfiihrung moglich!

Nur fiir Stander links Ausfiihrung moglich!

220V / 50 HZ bis zu 7,5 kW.
Ausflihrung als Schlagtaster.

Als optische Unterstiitzung fir exakte und zielgerichtete Schnitte,
mit Stromanschluss tiber Steckdose an der Maschine.

2 Stiick (Ldnge = 530 mm), zum schnellen und sicheren Einhdngen von Si-
cherheits- und Arbeitsvorrichtungen.

Zum Einhangen in Befestigungsschiene; ersetzt eine Hilfsperson beim Bear-
beiten langer Werkstiicke.

Die praktische Hilfe beim Kreissdgen, ermoglicht ohne Anreilen das exakte
Sagen von Rundungen und Scheiben bei einfachster Handhabung (nur in
Verbindung mit Tischverlangerung Art. Nr. 5279).

Zum Schweifen schmaler Teile.
Zur exakten MaReinteilung des Tischanschlags.

2 Lenkrollen mit Bremse und 2 Bockrollen.
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Art.-Nr.
3781.40I1
3780.35I
3780.30I
3780.25I
3780.20I
3781.15I

Art.-Nr.

5217

5000

4361
5247

5245

5250

5251
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5254

5316
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18.11 RAPID 900 - Bandsageblatter

Blattlange
6260 mm
6260 mm
6260 mm
6260 mm
6260 mm
6260 mm

Breite Starke Zahnweite Qualitat
40 0,80 mm 12 1001
35 0,80 mm 10 1000
30 0,80 mm 9 1000
25 0,70 mm 9 1000
20 0,70 mm 8 1001
15 0,70 mm 7 1001

18.12 RAPID 900 - Optionen und Zubehor

Artikel

PRAZISIONS-BAND-
SAGEBLATTFUHUNG

OBERE & UNTERE
KUGELLAGER-
RUCKENROLLE

GEHRUNGS-
ANSCHLAG TOP

NUT IM
MASCHINENTISCH

GEHRUNGSANSCHLAG
BASIC

TISCHSCHWENKEIN-
RICHTUNG

VERSTARKTER MOTOR
7,5 KW 400V / 50 HZ

DRUCKKNOPEF-
SCHALTUNG

STUFENLOSE REGULIE-
RUNG DER BANDGE-
SCHWINDIGKEIT

SCHNITTHOHE
PLUS 220 MM

SONDERSPANNUNG
NOT-AUS SCHALTER

LASERRICHTLICHT

BEFESTIGUNGS
SCHIENEN

TISCHVERLANGERUNG

KREISFIX

BOMBIERUNG
MARBAND AM TISCH

Beschreibung

Oben und unten, Typ APA 2, GroRe 2 (anstatt Typ GL).

Mit auswechselbarem Laufkranz, wartungsfrei fiir schwer zerspanbare
Holzwerkstoffe oder NE-Metalle, anstatt der Standard-Ruickenrolle fir
Bandséagefiihrung APA 2, GroRe 2.

Kann seitlich (rechts am Maschinentisch) montiert werden.

Nur bei Stander Links-Ausfiihrung verwendbar.

Fiir Gehrungsanschlag Basic (siehe nachfolgende Art. Nr. 5245).

Montierbar bei vorhandener Option ,,Nut im Maschinentisch”.

Zur stufenlosen Einstellung der Tischneigung bis 45° via Handkurbel.

Anstatt Standardmotor 5,5 kW, mit Drehnockenschalter.

Mit automatischem Stern-Dreieck-Anlauf, inkl. Not-Aus Schalter.

Von ca. 360 - 2160 m/min lber Frequenzumformer mit Druckknopfschal-
tung inkl. Digitalanzeige und verschleiRfreier Motorbremse.

Nur fiir Stander links Ausfiihrung moglich!

220V / 50 HZ bis zu 7,5 kW.
Ausflihrung als Schlagtaster.

Als optische Unterstilitzung fur exakte und zielgerichtete Schnitte,
mit Stromanschluss tGber Steckdose an der Maschine.

2 Stiick (Lange = 530 mm), zum schnellen und sicheren Einhangen von Si-
cherheits- und Arbeitsvorrichtungen.

Zum Einhadngen in Befestigungsschiene; ersetzt eine Hilfsperson beim Bear-
beiten langer Werkstiicke.

Die praktische Hilfe beim Kreissdgen, ermoglicht ohne Anreilen das exakte
Sdgen von Rundungen und Scheiben bei einfachster Handhabung (nur in
Verbindung mit Tischverlangerung Art. Nr. 5279).

Zum Schweifen schmaler Teile.

Zur exakten MaReinteilung des Tischanschlags.
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R. Beck

[Maschinenbau]
im Sinne der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang Il A
Hersteller:
Reinhold Beck Maschinenbau GmbH Telefon: +49 (0) 7576 /962 978 -0
Im Grund 23 Telefax: +49 (0) 7576 / 962 978 - 90
D-72505 Krauchenwies
Hiermit erkldren wir, dass die Bauart der
Bandsdgemaschine TYP RAPID 400 | 500 | 600 | 700 | 800 | 900
Maschinen-Nr.: ......ccccceeevveeenns
Baujahr: ..............
in der von uns gelieferten Ausfiihrung, folgender Richtlinien entspricht:
- Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
- EMV-Richtlinie 2014/30/EU
Angewandte harmonisierte Normen insbesondere:
- EN 1807-1
Die benannte Stelle (0392)
DGUV Test
Priif- und Zertifizierungsstelle Holz
Fachbereich Holz und Metall
VollmoellerstraBe 11
70563 Stuttgart
hat fiir oben genannte Maschine eine EG-Baumusterprifung durchgefihrt.
Baumusterbescheinigung Nr.: HO 141058 (EG) und HO141059 (GS)
Krauchenwies, 23.11.2023 g
Reinhold Beck
Geschéftsfihrer
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BA_BM_RAPID-400-900_DE_47-23.docx



	1 Haftung und Gewährleistung
	2 Einleitung
	2.1 Rechtliche Hinweise
	2.2 Abbildungen

	3 Symbole
	3.1 Allgemeine Symbole
	3.2 Symbole in Sicherheitshinweisen

	4 Allgemeines
	4.1 Aufbau der Maschine
	4.2 Zielgruppe und Vorkenntnisse
	4.3 Anforderungen an die Bediener
	4.4 Hinweise zur Unfallverhütung
	4.5 Allgemeine Sicherheitsbestimmungen
	4.6 Beschreibung der Maschine
	4.7 Über die Baureihe RAPID 400 - 900
	4.8 Standardausrüstung
	4.9 Verfügbares Sonderzubehör

	5 Sicherheit
	5.1 Grundlegende Sicherheitshinweise
	5.1.1 Einsatzbereich und bestimmungsgemäße Verwendung
	5.1.2 Umbauten und Veränderungen der Maschine
	5.1.3 Anschluss an einen zentralen Not-Aus Schalter
	5.1.4 Restrisiken
	5.1.5 Umweltschutzvorschriften beachten
	5.1.6 Organisatorische Maßnahmen
	5.1.7 Personalauswahl und Qualifikation - grundsätzliche Pflichten

	5.2 Sicherheitshinweise zu bestimmten Betriebsphasen
	5.2.1 Vor dem Arbeiten
	5.2.2 Normalbetrieb
	5.2.3 Sonderarbeiten im Rahmen von Instandhaltungsarbeiten sowie Störungsbeseitigung im Arbeitsablauf
	5.2.4 Sichere Arbeitsweisen
	5.2.5 Sicherheitseinrichtungen
	5.2.6 Lärm

	5.3 Gefahrenbereiche an der Bandsäge
	5.3.1 Gefahrenbereich Bandsägeblatt
	5.3.2 Gefahrenbereich um die Maschine


	6 Maschinendaten
	6.1 Baureihe und Ausbaufähigkeit
	6.2 Technische Daten
	6.3 Abmessungen
	6.4 Emissionswerte gemäß EN ISO 3746:2010
	6.4.1 Lärminformation
	6.4.2 Geräuschemissionswerte
	6.4.3 Staubemission gemäß GS-HO-05 in mg/m³ Luft
	6.4.4 Absaugung


	7 Aufstellung und Anschlüsse
	7.1 Übernahme
	7.2 Transport zum Aufstellort
	7.2.1 Transport - Modelle RAPID 400 bis 700
	7.2.2 Transport - Modelle RAPID 800 und 900

	7.3 Vormontage
	7.3.1 Vormontage - Modelle RAPID 400 bis 700
	7.3.2 Vormontage - Modelle RAPID 800 und 900

	7.4 Maschinenaufstellung
	7.5 Zwischenlagerung
	7.6 Verzurren in einem Transportfahrzeug
	7.6.1 RAPID 400 / 500 / 600 verzurren
	7.6.2 RAPID 700 / 800 / 900 verzurren

	7.7 Anschluss der Absaugung
	7.8 Elektrischer Anschluss

	8 Komponenten und Bedienelemente
	9 Inbetriebnahme
	9.1 Ein- und Ausschalten (Bedienschalter)
	9.1.1 2,2 kW Modelle einschalten
	9.1.2 3,0 bis 7,5 kW Modelle einschalten
	9.1.2.1 3,0 bis 7,5 kW Modelle mit Druckknopfschaltung (Option)

	9.1.3 Einschalten (Maschinen mit elektronischer Bremse)
	9.1.3.1  Drucktastenschaltung 1,1 bis 1,5 kW
	9.1.3.2 Druckknopfschaltung 1,5 bis 2,2 kW (Option)

	9.1.4 Einschalten bei stufenloser Regulierung der Bandgeschwindigkeit (Option)

	9.2 Häufiges Ein- und Ausschalten

	10 Einstellungen und Bedienung
	10.1 Werksseitige Grundeinstellung
	10.2 Türverriegelung mit Sicherheitsschalter
	10.3 Bandsägeblatt einlegen und spannen
	10.4 Oberes Bandsägerad einstellen
	10.5 Höhenverstellung der oberen Sägeblattführung
	10.6 Schwenkbare Tischplatte
	10.7 Einstellen der GL-Bandsägeblattführungen
	10.7.1 Aufbau und Komponenten
	10.7.2 GL - Sägeblattführungen einstellen
	10.7.3  Grundeinstellung der Rücken- und Seitenrollen (Übersicht)


	11 Verwendung des Tischanschlags
	11.1 Tischanschlag rechts vom Sägeblatt

	12 Tischeinlage auswechseln
	13 Allgemeine Benutzungsvorschriften
	13.1 Bandsägeblätter
	13.2 Benutzung der Maschine
	13.3 Beendigung der Arbeit

	14 Optionale Komponenten
	14.1 APA 2 - Sägeblattführungen
	14.1.1 Aufbau und Komponenten
	14.1.2 APA 2 - Sägeblattführungen einstellen
	14.1.3 Grundeinstellung der Rücken- und Seitenrollen (Übersicht)
	14.1.4 Umbau auf Linksausführung

	14.2 Stufenlose Regulierung der Bandgeschwindigkeit
	14.3 Maßband am Tisch
	14.4 Tischschwenkeinrichtung
	14.5 Gehrungsanschlag Top
	14.6 Gehrungsanschlag Basic
	14.7 Tischverlängerung
	14.8 Kreisfix
	14.9 Fahreinrichtung
	14.10 Not-Aus Schalter
	14.11 Laser-Richtlicht (Option für RAPID 600 bis 900)
	14.11.1 Besonderheiten bei der Verwendung


	15 Störungsbeseitigung
	15.1 Maschine - Fehlerbehebung
	15.2 Sägeblattführungen - Fehlerbehebung
	15.3 Verhalten bei einem Stromausfall

	16 Wartung und Inspektion
	16.1 Kugellager auswechseln
	16.2 Schmierung der Maschine
	16.3 Wartung & Schmierung der Sägeblattführungen
	16.3.1 GL - Sägeblattführungen ölen
	16.3.2 APA - Sägeblattführungen ölen

	16.4 Bandsägerollenbelag
	16.5 Wechsel des Bandsägeblattes
	16.6 Keilriemen nachspannen
	16.7 Keilriemen auswechseln
	16.8 Hauptmotorbremse (2,2 bis 3,0 kW) nachjustieren
	16.8.1 Überprüfen der Einstellung

	16.9 Hauptmotorbremse mit (4,0 bis 7,5 kW) nachjustieren
	16.10 Modelle mit elektrischer Motorbremse

	17 Demontage und Verschrottung
	18 Optionen und Zubehör
	18.1 RAPID 400 - Bandsägeblätter
	18.2 RAPID 400 - Optionen und Zubehör
	18.3 RAPID 500 - Bandsägeblätter
	18.4 RAPID 500 - Optionen und Zubehör
	18.5 RAPID 600 - Bandsägeblätter
	18.6 RAPID 600 - Optionen und Zubehör
	18.7 RAPID 700 - Bandsägeblätter
	18.8 RAPID 700 - Optionen und Zubehör
	18.9 RAPID 800 - Bandsägeblätter
	18.10 RAPID 800 - Optionen und Zubehör
	18.11 RAPID 900 - Bandsägeblätter
	18.12 RAPID 900 - Optionen und Zubehör


