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Maschinenbau

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

Fax: +49 (0) 7576 962978-90

Ubergabeerkldrung

Maschinentyp:

Maschinen-Nr.:

Baujahr:
Kundenanschrift (Standort der Maschine):

Name:

StraBe:
PLZ/Ort:
Telefon:

E-Mail:

Gewabhrleistung:

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

Gewadhrleistungsanspriiche:

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

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

Bestdtigung des Kaufers:

v’ Die oben beschriebene Maschine wurde vom Kiufer erworben.

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

v' Die Inhalte der Betriebsanleitung werden vom Kaufer 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 Kéaufer 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 Reinhold 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 Héndler und/oder Endkunden unterschriebene Ubergabeerklérung (siehe = Seite 3 bzw. Seite 5)
fiir die gelieferte Maschine der Reinhold Beck Maschinenbau GmbH in schriftlicher 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 Uber keine entsprechende Qualifikation verfiigt.

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

e Nicht bestimmungsgemale Verwendung oder Betrieb in einem unzuldssigen Einsatzbereich.

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

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

e Betrieb der Maschine ohne Verwendung samtlicher fiir den Arbeitsgang verfiigbaren 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 Durchflihrung von Arbeitsgangen, die nicht fiir die gelieferte Maschine zulassig sind.

e Verwendung von Werkzeugen, die nicht flr die gelieferte Maschine zulassig sind.

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

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

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

e UnsachgemaR durchgefiihrte Reparaturen.

e Katastrophenfille durch hohere Gewalt.
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2 Einleitung

Diese Betriebsanleitung soll erleichtern, die erworbene Untertischkappsage der Baureihe UTK kennenzulernen
und ihre bestimmungsgemafen Einsatzmdglichkeiten optimal zu nutzen. Des Weiteren enthélt sie wichtige Hin-
weise, um die Maschine sicher, sachgerecht und wirtschaftlich zu betreiben.

Ihre Beachtung hilft Gefahren zu vermeiden, Reparaturkosten und Ausfallzeiten zu vermindern und die Zuverlas-
sigkeit sowie die Lebensdauer der Maschine zu erhohen. Des Weiteren dient diese Betriebsanleitung dazu, An-
weisungen aufgrund nationaler Vorschriften zur Unfallverhlitung sowie zum Umweltschutz zu ergéanzen.

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 bei der 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 Unfallverhitung, 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 Vervielfdltigung, Veranderung, Weiterverwendung und Publikation in anderen
elektronischen oder gedruckten Medien (auch auszugsweise), sowie deren Veroffentlichung 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 und/oder
optionale Komponenten beinhalten.

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

Symbol Sicherheitshinweis

Allgemeines Warnzeichen, welches erhohte Aufmerksamkeit erfordert!

Das Nichtbeachten kann Verletzungen oder Sachschéden zur Folge haben.

Hinweis auf eine mogliche Gefahr durch Staplerverkehr!

Gefahr von lebensgefihrlichen Personenschéden und ggf. zusétzliche Sachschédden.

Hinweis weist auf eine mogliche Gefahr durch schwebende Lasten!

Das Nichtbeachten kann lebensgefdhrliche Verletzungen zur Folge haben.

Dieser Sicherheitshinweis weist auf eine mogliche Absturzgefahr hin!

Das Nichtbeachten kann lebensgeféhrliche Verletzungen zur Folge haben.

Dieser Sicherheitshinweis weist auf eine mogliche gefahrliche Schnittgefahr hin!

Gefahr von Personenschdden und ggf. zusétzliche Sachschéden.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen von Schutzhandschuhen!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Personenschdden zur Folge haben.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen eines Gehdorschutzes!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Personenschdden zur Folge haben.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen einer Schutzbrille!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Personenschdden zur Folge haben.

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

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen von Sicherheitsschuhen!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Personenschdden zur Folge haben.

Mogliche gefahrliche Quetschgefahr im Bereich von feststehenden Gegenstanden!

Gefahr von lebensgefihrlichen Personenschédden und ggf. zusétzliche Sachschdden.

Hinweis auf eine mogliche gefahrliche Quetschgefahr!

Gefahr von Personenschdden und ggf. zusdtzliche Sachschéden.

Hinweis auf eine mogliche Gefahr durch herausschleudernde Teile!

Gefahr von lebensgefiihrlichen Personenschéden und ggf. zusétzliche Sachschédden.

Hinweis auf eine mogliche StolRgefahr!

Gefahr von lebensgeféihrlichen Personenschéden und ggf. zusétzliche Sachschédden.

Hinweis auf mogliche Gefahren durch elektrische Spannung!

Gefahr von lebensgefdihrlichen Personenschédden und ggf. zusdétzliche Sachschdden.

Feuergefahr! Nicht rauchen und kein offenes Feuer entziinden.

Gefahr von lebensgefiihrlichen Personenschéden und ggf. zusétzliche Sachschdden.

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

Dieser Sicherheitshinweis weist auf eine mogliche gefahrliche Einzugsgefahr hin!

R A A YT 1 S

Gefahr von lebensgefihrlichen Personenschéden und ggf. zusétzliche Sachschdden.
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4 Allgemeines

Die von lhnen erworbene Untertischkappsdge wurde von der
Beck Maschinenbau GmbH nach aktuellem Stand der Technik
produziert und als vollstandige Maschine in Verkehr gebracht.
Dabei wurden alle gesetzlichen und normativen Vorschriften
eingehalten.

Die vier Modelle sind flr unterschiedliche Sageblattdurchmes-
ser (350, 450, 500 und 600 mm) ausgelegt. Neben einem soliden
Maschinenkérper aus stabilen, verschweiflten Stahlelementen
tragt die ausgekliigelte Technik dazu bei, das Arbeiten sicher
und wirtschaftlich zu gestalten. Der pneumatische Antrieb fir

den Sdgehub und die automatische Fixierung der Werkstiicke % ’1 T ==

zéhlen zu den zahlreichen Standard-Funktionselementen. Abbildung 1: Untertischkappsdge im Einsatz

N

L N

Fir noch effizientere Arbeitsabldufe lassen sich die Maschinen mit manuell oder elektronisch gesteuerten Rol-
len- und Messbahnen sowie Langenanschlagsystemen aus dem umfangreichen Produktportfolio der Reinhold
Beck Maschinenbau GmbH kombinieren. Diese sind in verschiedenen Ausstattungen und Langen verfigbar.

@g Wichtiger Hinweis: Gemdifs CE-Vorschrift ist fiir den Betrieb der Maschine ein zusdtzlicher
Arbeitstisch (wahlweise mit oder ohne Rollen) erforderlich!

4.1 Aufbau und Funktion

. Der Maschinenkorper ist in einer formschénen und stabilen StahlschweilRkonstruktion gefertigt.

. Das Sageaggregat ist mit robusten Lagern versehen.

° Die groRe, sich weit 6ffnende Zugangstiire ermoglich einen schnellen und einfachen Sageblattwechsel.

. Der Sagehub erfolgt pneumatisch, wobei sich die Hubgeschwindigkeit stufenlos regeln lasst.

Der Hubzylinder ist zudem mit einer Endlagendampfung ausgestattet.

° Die Schnitthubauslosung flr das Kreissageblatt erfolgt Gber eine Zweihand-Sicherheitsschaltung.

. Das Werkstiick wird vor jedem Schnitthub (iber die pneumatische Schutzhaube gespannt.

. Die Zugriffsicherheit zum aufgetauchten Kreissageblatt ist u. a. durch ein Schutzschild vor der Schnitt-
ebene gewihrleistet. Nach erfolgtem Schnitt taucht das Sageblatt automatisch wieder in die Ausgangs-
lage unter dem Maschinentisch ab.

° Im Bereich des Sageblattes ist der Maschinentisch mit auswechselbaren VerschleiRschienen ausgeriistet.

. Die elektrische Schaltung erfolgt Gber einen Drehnockenschalter
(bei 2,2 kW Motoren mit Direktanlauf, bei Motoren ab 3 kW mit Stern-/Dreieckanlauf).

4.2 Standardausristung

° Hauptschalter und Not-Aus-Taster

° Start/Stopp-Tastenkombination

e  Automatische Motorbremse

. Pneumatik-Anschluss mit Druckregelventil und Wartungseinheit

° Maschinentisch mit Werkstiickanschlag

. Werkstiickspannung wahrend des Schnittes durch eine pneumatisch betatigte Schutzhaube
. Stufenlos regelbare Hubgeschwindigkeit

° Schutzschild als Zugriffschutz zum S&ageblatt wahrend des Schnittes

° Maschinenaufstellung mit Nivelliereinrichtung fiir die Maschine

e Je nach Modell zwei oder drei Absauganschliisse (Anzahl und @ siehe Abschnitt = 6.1)
. Bedienschliissel-Satz

° CE-konforme Ausfiihrung

BA_BM_UTK-350-450-500-600_DE_11-24.docx
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4.3 Verfligbares Sonderzubehor

Die Untertischkappséage ist fiir den spateren Anbau von Sonderzubehdr aus dem umfangreichen Programm der
Reinhold Beck Maschinenbau GmbH vorbereitet.

. Kreissageblatter in passender GroRe fiir alle Modelle

. Zwei Horizontalspanner mit pneumatischer Betétigung?

e  Vollschutzhaube fiir den gesamten Schneidbereich

. Lasereinrichtung zur prazisen Anzeige der Schnittlinie

° Spruheinrichtung (Micro Cooler) zum Schneiden von Aluminium

° Nur UTK 350 und UTK 450: Maschine in 10° geneigter Konstruktion,
fiir einfacheres Positionieren von Werkstiicken am Werkstiickanschlag

° Nur UTK 500 und UTK 600: Ungehinderte Zufiihrung und Positionierung der
Werkstiicke durch ein pneumatisch betitigtes heb- und senkbares Schutzschild?

° Nur UTK 500 und UTK 600: Vorschub pneumatisch mit Olbremszylinder
(Vorschubbremse) - fiir Leichtmetall

° Rollen- und Messbahnen ,, EXAKT“, manuell oder elektronisch gesteuert,
siehe https://beck-maschinenbau.com/produkte/rollen-und-messbahnen/

Die Artikelnummern fiir Sonderzubehor und optionale Komponenten sind im Kapitel = 14 zu finden.

Zum nachtraglichen Ausbau lhrer Maschine kénnen Unterlagen (iber das gewiinschte Sonderzubehoér angefor-
dert werden. Die Anfrage richten Sie direkt an den Maschinenhersteller unter Angabe der Daten auf dem Ty-
penschild Ihrer Maschine.

4.4 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 MalRnahmen durchfiihren:

e  Produktschulung fiir jeden Bediener (auch eventuelles Fremdpersonal)
e RegelmaiRige Sicherheitsunterweisung

4.5 Ausbildung des Personals

Alle Maschinenbediener missen im Bereich der Bedienung und Instandhaltung der Untertischkappsage hinrei-
chend ausgebildet werden. Fiir die Ausbildung des Personals, welches mit Arbeiten an der Maschine beauftragt
ist, sind die jeweiligen Vorgesetzten verantwortlich. Im Einzelnen muss die Ausbildung folgendes umfassen:

o Allgemeine Regeln zum Einsatz der Maschine, zur sachgemafen Bedienung, korrekten Einstellung der Un-
tertischkappsage, Werkstiickanschlage sowie samtlicher Sicherheits- und Schutzvorrichtungen.

e Sachgemalle Handhabung der Werkstiicke wahrend des Bearbeitungsprozesses.

e Das Personal muss liber Gefahren, Risiken und entsprechende SchutzmaBnahmen informiert werden.

o Das Personal muss im Bereich der regelmaBigen Priifungen der Sicherheitsvorrichtungen geschult werden.

o Das Personal muss im Bereich der Verwendung der Sicherheitsvorrichtungen geschult werden.

e Das Personal muss die geltenden Sicherheitsvorschriften verstehen und einhalten.

e Die Ausbildung muss auch Betriebsanweisungen und Unterweisungen tUber den Umgang mit Gefahrstof-
fen (Holzstaub, etc.) und sonstige vorhandene Gefahrdungen enthalten.

! Die pneumatischen Horizontalspanner und das pneumatische Schutzschild sind nicht miteinander kombinierbar.
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4.6 Anforderungen an die Bediener

e Diese Untertischkappsage darf ausschliefRlich von geschultem Personal, das dartiber 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 durchgefuhrt 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 fiir Arbeitnehmer*innen sind einzuhalten.

4.7 Hinweise zur Unfallverhiitung

Zur Vermeidung von Unféllen beim Betrieb der Maschine, sind u. a. folgende Punkte zu beachten:

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

e Bericksichtigen Sie die Hinweise im Abschnitt = 5.4 ,Gefahrenbereiche an der Untertischkappsage”.

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

e Informieren Sie anwesende Fremdpersonen wiederholt Gber bestehende Restrisiken (siehe = 5.1.9).

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

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

4.8 Allgemeine Sicherheitsbestimmungen

Generell gelten im Umgang mit der Untertischkappsége folgende Sicherheitsbestimmungen und Verpflichtun-
gen:

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

e Esist verboten, jegliche Schutz-, Sicherheits- oder Uberwachungseinrichtung zu entfernen, zu dndern, zu
Giberbriicken oder zu umgehen.

e Esist verboten, eine Untertischkappsage ohne schriftliche Freigabe des Herstellers / Lieferanten umzu-
bauen oder zu verandern.

e  Storungen 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 regelmiRig zu iiberpriifen
und instand zu halten.

e Esdirfen nur unterwiesene, geschulte oder qualifizierte Personen an dieser Maschine arbeiten.

o Die Wartungsarbeiten sind gemals den Wartungsanweisungen durchzufiihren und zu dokumentieren.

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

e  Fir den Betrieb einer Untertischkappsage gelten die jeweiligen nationalen Schutzbestimmungen fir Ar-
beitnehmer*innen sowie die nationalen Sicherheits- und Unfallverhitungsvorschriften.
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5 Sicherheit

5.1 Grundlegende Sicherheitshinweise

Holzbearbeitungsmaschinen kénnen bei unsachgemaRem Gebrauch gefihrlich sein. Beachten Sie deshalb die in
diesem Kapitel aufgefiihrten Sicherheitshinweise sowie die Unfallverhiitungsvorschriften der Holz-Berufsgenos-
senschaft!

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

Die Untertischkappséage schlie8t alle Sicherheitseinrichtungen ein, die sich aus den Vorschriften, den Normen,
den Unfallverhitungsvorschriften und dem Stand der Technik ergeben.

5.1.1 Einsatzbereich und bestimmungsgemaRe Verwendung

Die Maschine darf nur auf einem ebenen, befestigten Untergrund mit einer Mindesttraglast
von 1.000 kg/m? betrieben werden.

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

A\
A

Die vier Untertischkappsagen UTK 350, UTK 450, UTK 500, UTK 600 dienen ausschlieSlich zum Abldangen von
Massivholz und holzdhnlich zu bearbeitenden Werkstoffen.

Abldngen von Massivholz bezeichnet dabei das Trennen quer zum Faserverlauf.

@ Eine eventuelle Bearbeitung anderer Werkstoffe bedarf unbedingt vorheriger Riicksprache
mit der Reinhold Beck Maschinenbau GmbH sowie deren ausdriickliche Zustimmung.

Zur bestimmungsgemafien 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 dartiberhinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemal und ist verboten.

5.1.2 Verbot des Missbrauchs

Die im vorigen Abschnitt aufgefiihrten Angaben zur bestimmungsgemafen Verwendung sind zwingend einzu-
halten. Jede abweichende Nutzung der Untertischkappsage gilt als nicht bestimmungsgemal und ist verboten.
5.1.3 Umgebungsbedingungen

Die Maschine ist nicht geeignet fiir den Betrieb im Freien oder in explosionsgefahrdeten Raumen.

e zuldssige Umgebungstemperatur: +10 bis +40° C.
e zuldssige Betriebshéhe: max. 1000 m iber N. N.
e zuldssige Luftfeuchtigkeit: max. 90 %

5.1.4 Umbauten und Veranderungen der Maschine

@ Eigenmdchtige Umbauten und Verdnderungen der Maschine sind aus Sicherheitsgriinden
strikt verboten. Hierdurch wird die CE-Konformitdtserkldrung ungiiltig! Fiir daraus resultie-
rende Schéden haftet der Hersteller nicht. Das Risiko hierfiir trdgt allein der Betreiber/Nutzer.
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5.1.5 Zulassige Werkstickquerschnitte

Massivholz darf mit der Untertischkappsadge nur bearbeitet werden, wenn die Querschnitts-Abmessungen des
jeweiligen UTK-Modells bzw. Sageblattdurchmessers den folgenden Bereichen entsprechen:

UTK 350: UTK 450:
SCHNITTDIAGRAMM 2350mm SCHNITTDIAGRAMM 8450mm
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WERKSTUCK BREITE WERKSTUCK BREITE
WERKSTUCK HOHE 45 60 90 100 WERKSTUCK HOHE 25 50 100 115
WERKSTUCK BREITE 230 210 180 125 WERKSTUCK BREITE 340 320 280 260
Abbildung 2: Zuldssige Werkstiickquerschnitte UTK 350 Abbildung 3: Zuldssige Werkstiickquerschnitte UTK 450
UTK 500:
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Abbildung 4: Zuldssige Werkstiickquerschnitte UTK 500
UTK600:
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Abbildung 5: Zuldssige Werkstiickquerschnitte UTK 600
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5.1.6 Bearbeitbare Werkstickldangen

Es diirfen nur Werkstiicke bearbeitet werden, die zum Ablangen sicher auf den Maschinentisch aufgelegt und
am Werkstlickanschlag positioniert werden kdnnen. Die Werkstlicklange ist generell so zu wahlen, dass ein ge-
fahrliches Abkippen und Herunterfallen verhindert wird. Deshalb muss die Zufiihr- und/oder Abnahmeseite mit
einem zusatzlichen Arbeitstisch oder mit Rollen- bzw. Messbahnen erweitert werden.

@ Wichtiger Hinweis: Gemdf3 CE-Vorschrift ist fiir den Betrieb der Maschine ein zusétzlicher
Arbeitstisch (wahlweise mit oder ohne Rollen) erforderlich!

Eine Vielzahl an manuell oder elektronisch gesteuerten Rollen- und Messbahnen finden Sie in unserem Produkt-
portfolio, siehe https://beck-maschinenbau.com/produkte/rollen-und-messbahnen/.

5.1.7 Verwendbare Kreissageblatter

e Die Werkstlickbearbeitung ist mit hartmetallbestiickten Kreissageblattern auszufihren.

e Entscheidend hierfiir ist die Eignung fir die Bearbeitung guer zur Faser.

Fir die vier Untertischkappsage-Modelle sind folgende Kreissdgeblatter zu verwenden:
Modell UTK 350 UTK 450 UTK 500 UTK 600

Kreissageblatt @ 350 mm @ 450 mm @ 500 mm @ 600 mm

ﬁ Es diirfen keine Kreisscigebldtter verwendet werden, deren Hochstdrehzahl niedriger ist als
die Sdgewellendrehzahl der Maschine.

é Es diirfen nur Kreissdgebldtter verwendet werden, die entsprechend der europdischen Norm
EN 847-1 gefertigt wurden.

c Verwenden Sie ausschliefllich gut geschdrfte und unversehrte Kreissdgebldtter. Ein defektes
oder beschddigtes Kreisséigeblatt ist umgehend durch ein neues zu ersetzen.

Passende Kreissageblatter fur lhre Maschine sind im Kapitel = 14 ,,Optionen und Zubehor” zu finden.

5.1.8 Arbeitsplatze an der Maschine

e Die Maschine ist fiir die Bedienung durch eine einzelne Person ausgelegt.

e Ablangarbeiten mit der Untertischkappsage sind grundsatzlich vom Arbeitsplatz vor den Bedienelementen
bzw. vor der Zweihand-Sicherheitsschaltung auszufihren.

e Details zu den Arbeitspldtzen siehe Abschnitt = 8.6 ,,Anforderungen an den Arbeitsplatz”.
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5.1.9 Restrisiken

Die Maschine ist nach dem neuesten Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln
gebaut. Dennoch kdnnen bei ihrer Verwendung Gefahren fiir Leib und Leben des Benutzers oder Dritter bzw.
Beeintrachtigungen der Maschine und anderer Sachwerte entstehen. Auch bei bestimmungsgemafRer 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 fir das Bedienpersonal vorgeschrieben.

.‘ gg 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 Gegenstinde herabfallen. Lassen Sie keine
Gegenstinde / Werkzeug auf der Maschine liegen.

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

Flr Unbefugte ist der Zutritt in den Aufstellungsbereich der Maschine
verboten (Verantwortung des Betreibers).

@B

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.

P>
[>

Achten Sie auf die Gefahr durch herunterfallende Gegenstande wie Werkstiicke, Werkzeuge oder
ahnliches. Tragen Sie deshalb Sicherheitsschuhe, insbesondere auch beim Transport und beim
Aufstellen der Maschine.

>
@

Das Schutzschild auf der Bedienseite darf keinesfalls entfernt werden! Das Schneiden ohne
Schutzschild ist strengstens verboten. Das Tragen von Schutzbrillen ist vorgeschrieben.

Achten Sie auf die bestehende Schneidgefahr am Kreissdgeblatt. Greifen Sie niemals in das lau-
fende Kreissageblatt! Sdageblattwechsel nur mit Fingerhandschuhen durchfihren.

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! Das Kreissageblatt bei laufender Maschine nicht mit einer in der
Hand gehaltenen Biirste oder einem Schaber reinigen.

Achten Sie auf eine mogliche Einzugsgefahr durch bewegte Maschinenteile oder Werkzeuge, ins-
besondere am Kreissageblatt. Hierdurch kénnen Kleidungsstiicke oder Haare erfasst werden. Tra-
gen Sie stets enganliegende Kleidung, bzw. vermeiden Sie lose Kleidung und tragen Sie ggf. ein
Haarnetz. Das Tragen von Uhren, Schmuck und Schals sind an der Maschine verboten!

Gefahr durch Stromschlag an allen stromfiihrenden Komponenten sowie beim Arbeiten an der
elektrischen Anlage! Diese sind ausschlieflich von qualifiziertem Fachpersonal durchzufiihren!

Gefahr durch Stromschlag! Es ist strengstens verboten, Sicherheitseinrichtungen
(z. B. Sicherheitsschalter, Zweihand-Sicherheitsschaltung etc.) zu Gberbriicken.

Elektrische und pneumatische Betriebsmittel sind regelmafig zu warten und zu reinigen.

Achten Sie auf die Quetschgefahr an Werkstiickfilhrungen und bewegten Maschinenteilen.

Achten Sie beim Spannen des Werkstiicks mit der pneumatischen Schutzhaube auf die beste-
hende Quetschgefahr zwischen dem Werkstiick und der pneumatischen Schutzhaube.

Achten Sie wahrend der Bearbeitung auf die bestehende Quetschgefahr zwischen dem Werk-
stlick und feststehenden Teilen der Maschine.

> D> B
>RREEE B >Rk
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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 Larmemission und tragen Sie einen Gehorschutz.

Achten Sie auf die erhohte Staubentwicklung. Verwenden Sie generell die Absaugvorrichtung und
tragen Sie ggf. eine Staubschutzmaske.

Die Not-Aus Einrichtungen missen immer frei zuganglich sein, und dirfen nicht versperrt wer-
den. Funktion der Not-Aus Einrichtungen taglich Gberpriifen (vor Inbetriebnahme der Anlage).

Beachten Sie die Gefahren, die beim Arbeiten mit Druckluft auftreten konnen.

Laserwarnung: Die Maschine kann optional mit einer Laser-Schnittlinienanzeige ausgestattet sein.
Ein direktes Hineinblicken in den Laserstrahl flihrt zu schweren Augenverletzungen!

> oee ek

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

Beachten Sie insbesondere auch die in Abschnitt = 5.4 aufgefiihrten Gefahrenbereiche.

5.1.10 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 ordnungsgemafRen 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, Hydraulikdle sowie 16-
sungshaltige Reinigungsmittel und -flUssigkeiten). Diese diirfen unter keinen Umstanden im Boden versickern
oder in die Kanalisation gelangen.

Lagern und transportieren Sie die o. g. Gefahrenstoffe nur in geeigneten Behdiltern.

¥ N und t L !
B Z S Vermeiden Sie das Auslaufen von Gefahrenstoffen mit geeigneten Auffangbehdiltern.

Lassen Sie o. g. Stoffe von einen qualifizierten Entsorgungsunternehmen entsorgen.

5.1.11 Organisatorische MalBnahmen

A
A

B>

> BB BB

Die Betriebsanleitung standig am Einsatzort der Maschine griffbereit aufbewahren.

Ergdnzend zur Betriebsanleitung allgemeingiiltige gesetzliche und sonstige verbindliche Regelungen zur Un-
fallverhiitung und zum Umweltschutz beachten und anweisen.

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

Das mit Tatigkeiten an der Maschine beauftragte Personal muss vor Arbeitsbeginn die Betriebsanleitung,
und hier besonders das Kapitel = 5 ,Sicherheit”, gelesen haben. Wahrend des Arbeitseinsatzes ist es zu
spat. Dies gilt in besonderem Mafe fir 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, Armbanduhren oder Schmuck ein-
schlieBlich 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 stillset-
zen und Stérung der zustdndigen Stelle/Person melden.

Soweit erforderliche oder durch Vorschriften geforderte, personliche Schutzausriistungen benutzen.
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M Keine Modifikationen oder Umbauten an der Maschine, die die Sicherheit beeintrichtigen kénnten, ohne
Genehmigung des Herstellers vornehmen! Dies gilt auch fiir den Einbau und die Einstellung von Sicherheits-
einrichtungen und -ventilen, sowie fiir SchweiRarbeiten an tragenden Teilen.

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

B

Die Brandmelde- und Brandbekdmpfungsmaoglichkeiten beachten. Standort und Bedienung von Feuerlo-
schern (Brandklasse ABC) bekanntmachen. Kein Wasser verwenden!

1.12 Personalauswahl und Qualifikation - grundsatzliche Pflichten

Die Maschinenkonstruktion und Bedienung ist fiir Rechtshdander vorgesehen.

Die Maschine ist fuir 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 zuverldssigem Personal durchgefiihrt werden. Hierbei ist das
gesetzliche Mindestalter zu beachten!

Nur geschultes oder unterwiesenes Personal einsetzen, Zustandigkeiten des Personals fiir das Bedienen,
Rusten, 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 befindliches
Personal nur unter standiger Aufsicht einer erfahrenen Person an der Maschine tatig werden lassen.

Arbeiten an pneumatischen Einrichtungen diirfen nur von qualifiziertem Fachpersonal ausgefiihrt werden.

2B BE B B BBV

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

5.2 Vorhandene Sicherheitseinrichtungen

Die Maschine ist mit allen notwendigen Sicherheitseinrichtungen ausgestattet. Hierzu gehoren:

e Der Hauptschalter (= 10.1) kann bei Nichtverwendung der Maschine oder wahrend Einstell-, Wartungs-
und Reparaturarbeiten mit einem Vorhangeschloss gegen unbefugtes Einschalten gesichert werden.

e Zur Stillsetzung im Notfall oder in einer Gefahrensituation verfiigt die Untertischkappsage auf der Bedien-
seite Uber einen Not-Aus Schlagtaster (= 10.1).

e Sicherheits-Druckvorrichtung: Die pneumatisch betatigte Schutzhaube (= 11.1) senkt sich zum Spannen
der Werkstilicke beim Ausldsen eines Schnittes automatisch herab. Somit wird der Gefahrenbereich ober-
halb des Kreissdgeblattes wahrend des Sdgevorgangs wirksam abgedeckt.

e Die auf der Bedienseite montierte Zweihand-Sicherheitsschaltung (= 10.3) zur Schnittauslosung stellt si-
cher, dass die Bedienperson wahrend eines Schnittes mit keiner Hand in den Gefahrenbereich des Kreissa-
geblattes geraten kann.

e Von der Bedienseite aus wird das Kreissdgeblatt und die in Abschnitt = 5.4 aufgefiihrten Gefahrenbereiche
durch ein Schutzschild abgeschirmt.

e Eine ausreichende Druckluftversorgung wird durch eine interne Sicherheitsschaltung und eine blaue
Leuchtdrucktaste (= 10.1) gewahrleistet. Sobald die Druckluftversorgung fehlt oder unzureichend ist,
leuchtet die blaue Leuchtdrucktaste und der Sageblattantrieb kann so lange nicht mehr gestartet werden,
bis die Druckluftversorgung wiederhergestellt ist und der Fehler durch Betatigen der blauen Leuchtdruck-
taste quittiert wurde.

e Um die Zugangstilire zum Kreissageblatt 6ffnen zu kdnnen, muss zuvor der an der Zugangstiire montierte
Sicherheitsschalter (= 10.6) manuell Gber eine Randelschraube entriegelt werden. Sobald der Sicherheits-
schalter entriegelt ist, |dsst sich die Maschine nicht mehr starten.

e Die integrierte Sicherheits-SPS gewahrleistet ein sicheres Verhalten der Maschine und vorhandener Kom-
ponenten bei Stérungen, Unregelmaligkeiten und nicht vorgesehenen Unterbrechungen. Diese werden an-
hand der weilRen Signalleuchte im Bedienfeld durch verschiedene Blinksequenzen dargestellt (siehe Ab-
schnitt = 12.3).
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5.3 Sicherheitshinweise zu bestimmten Betriebsphasen

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

Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise ist zu unterlassen!

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

> B B

5.3.1 Vor dem Arbeiten

M Schutzausriistung: Persénliche Schutzausriistung (Schutzbrille, Sicherheitsschuhe, Gehérschutz und Staub-
schutzmaske) sowie enganliegende Kleidung und ggf. ein Haarnetz tragen! Armbanduhren, Schals, Halsket-
ten und sonstigen Schmuck ablegen.

© & ® O

A Maschinenzustand: Betreiben Sie die Maschine nur in funktionsfahigem und sicherheitsgerechtem Zustand.
Uberpriifen Sie die Maschine vor Beginn der Arbeit, jedoch mindestens einmal pro Schicht, auf duRerlich
erkennbare Schaden und Méangel. Melden Sie eingetretene Verdanderungen (einschlielRlich der des Betriebs-
verhaltens) sofort der zustdandigen Stelle oder Person. Setzen Sie die Maschine gegebenenfalls sofort still
und sichern Sie die Maschine gegen Wiedereinschalten.

/A Absaugung: Die Maschine muss vor der Erstinbetriebnahme an eine wirksame Absaugung angeschlossen
werden. Hierzu ist eine Stromungsgeschwindigkeit von mindestens 20 m/s bei trockenen Spanen und 28
m/s bei feuchten Spéanen (18 % Feuchte oder mehr) erforderlich.

A Werkstiickauflage: Reinigen Sie vor Beginn der Sagearbeiten die Werkstiickauflageflichen des Maschinen-
tisches, des Werkstlickanschlags sowie die Werkstlckauflageflachen von optional verwendeten Tischen,
Rollen- oder Messbahnen. Entfernen Sie samtliche Gegenstande und Werkzeuge von den Auflageflachen.

M Werkstiickhandling: Wenn zum Werkstiickhandling durch die Bedienperson oder hinzugezogene Hilfsper-

sonen Finger- bzw. Schutzhandschuhe erforderlich sind, missen diese enganliegend sein.

Werkzeug: Verwenden Sie nur ein fiir den jeweiligen Arbeitsgang und Werkstoff geeignetes Kreissageblatt.

B B

Werkzeug-Zustand: Uberpriifen Sie vor Beginn der Arbeit den Zustand des Kreissdgeblattes. Verwenden Sie
ausschliefllich gut gescharfte und unversehrte Kreissageblatter. Ein beschadigtes oder defektes Sageblatt
muss umgehend ausgetauscht werden!

Tischeinlage: Uberpriifen Sie zudem den Zustand der VerschleiRschiene (= 13.3), die das Kreissigeblatt
umgibt. Erneuerern Sie eine defekte, beschadigte oder ausgefranste Tischeinlage umgehend. Dasselbe gilt,

B

wenn der Spalt zwischen Tischeinlage und Sageblatt so groB ist, dass Spane und Schmutz eindringen kénnen.
FuBboden: Der FuRboden muss eben, ausreichend rutschsicher und frei von Abféllen sein. Halten Sie den
FuBboden im Bewegungsbereich um die Maschine stets frei von moglichen Stolperstellen.

Beleuchtung: Der Arbeitsplatz muss durch die értliche Beleuchtung ausreichend ausgeleuchtet sein.
Sageblattwechsel: Sageblattwechsel nur mit Fingerhandschuhen durchfihren.

Abfalistiicke: Stellen Sie Behalter fur Abfallstiicke bereit.

BB B
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5.3.2 Normalbetrieb

M Schutzvorrichtungen: Treffen Sie geeignete MaRnahmen, damit die Maschine nur in sicherem und funkti-
onsfdhigem Zustand betrieben werden kann. Die Maschine darf nur betrieben werden, wenn alle Schutz-
einrichtungen und sicherheitsbedingten Einrichtungen wie

- l6sbare Schutzeinrichtungen,
- Not-Aus-Einrichtungen,

- Schallddammungen,

- Absaugeinrichtung

vorhanden und funktionsfahig sind.
Bei der Arbeit sind stets alle verfligbaren Schutzeinrichtungen zu verwenden.
M Werkstiick: Vor dem Arbeitsgang das Werksttiick auf

- Fremdeinschliisse (N&gel, Schrauben etc.)
- Astknoten
- Verwindungen (Verdrehungen)

und sonstige UnregelméRigkeiten untersuchen.

Sagebetrieb: Mit dem Sadgen erst dann beginnen, wenn das Kreissdgeblatt seine volle Drehzahl erreicht hat.

B B

Werkstiickzufiihrung: Die Werkstlickzufiihrung kann manuell oder Uiber ein elektromotorisches Langenan-
schlagsystem erfolgen. Sorgen Sie bei langen Werkstlicken fur eine gute Werkstiickauflage. Bei Werkstu-
cken, die aufgrund ihrer Abmessungen nicht sicher auf den Auflageflachen der Zufiihr- und Abnahmeseite
aufliegen kénnen, sind entsprechende Tischerweiterungen (z. B. Mess- oder Rollenbahnen) zu verwenden.
So wird ein gefadhrliches Abkippen oder Herunterfallen wirksam verhindert. Bearbeiten Sie keine unférmigen
Werkstiicke, die aufgrund ihrer Oberflachenbeschaffenheit nicht sicher auf dem Maschinentisch aufgelegt
werden kénnen!

AN Werkstiickanschlag: Um Werkstiick-Riickschldge und damit verbundene Gefahren zu vermeiden, schieben
Sie das Werkstiick immer komplett an den Werkstiickanschlag, so dass es gut an der Anschlagplatte anliegt.
Hiermit werden zudem schrége Schnitte und/oder ungenaue Schnittergebnisse verhindert.

SchnittmaR: Stellen Sie das gewiinschte SchnittmaR mit einem geeigneten Messmittel oder Uber ein Lan-
genanschlagsystem (z. B. manuell oder elektronisch gesteuerte Rollen- bzw. Messbahn) ein.

B>

Werkstiick spannen: Das zu bearbeitende Werkstiick wird bei Schnittauslosung via Zweihand-Sicherheits-
schaltung automatisch tber die pneumatische Schutzhaube von oben gegen den Maschinentisch gespannt.
Spannen Sie keine unférmigen Werkstiicke, die aufgrund ihrer Oberflaichenbeschaffenheit nicht sicher von
der pneumatischen Schutzhaube gespannt werden kénnen!

Werkstiick horizontal spannen: Mit der optional verfiigbaren pneumatisch betatigten Horizontalspannein-
richtung lassen sich die Werkstiicke erganzend auch horizontal gegen den Werkstiickanschlag spannen.
Sagebereich wahrend des Betriebs: Niemals bei laufender Maschine versuchen Splitter, Spane oder andere
Teile aus dem Sadgebereich zu entfernen! Splitter und Spane niemals mit der Hand entfernen!
Zweihand-Sicherheitsschaltung: Die Auslosung eines Schnitthubes darf nur durch eine einzelne Person und
ausschlieBlich Gber die Zweihand-Sicherheitsschaltung erfolgen.

BB B P

Hilfspersonal: Wenn weitere Personen hinzugezogen werden, um beispielsweise unbearbeitete Werksti-
cke Uber eine optionale Rollen- oder Messbahn zuzufiihren oder fertig bearbeitete Werkstlicke zu entneh-
men, diirfen sich diese nur an den Arbeitspositionen ,Hilfsperson” (sieche = Abbildung 15) und nicht in un-
mittelbarer Nahe der Untertischkappsage aufhalten.

A Bremszeit nach dem Ausschalten: Die Untertischkappsage ist mit einer mechanischen Motorbremse aus-
geristet. Sollte die Bremse nicht mehr in der vorgeschriebenen Bremszeit (binnen 10 Sekunden) abbrem-
sen, muss diese nachjustiert werden (siehe = 13.6). Gegebenenfalls ist der Kundendienst zu informieren.

A Arbeitsunterbrechungen: Schalten Sie die Untertischkappsige auch bei kurzen Arbeitsunterbrechungen ge-
nerell aus! Lassen Sie die Maschine niemals unbeaufsichtigt weiterlaufen! Bei langeren Unterbrechungen
gehen Sie vor wie im nachsten Punkt ,Verlassen der Maschine” beschrieben.

M Verlassen der Maschine: Vor dem Verlassen der Maschine den Hauptschalter ausschalten und den Stillstand
abwarten. Hauptschalter abschlieBen! Maschine niemals unbeaufsichtigt in ungesichertem Zustand lassen.
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5.3.3 Sonderarbeiten im Rahmen von Instandhaltungsarbeiten sowie Stérungsbeseitigung

> B P

B> B

im Arbeitsablauf
Befolgen Sie die im Kapitel = 13 ,Wartung und Inspektion” angegebenen Vorgehensweisen!
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 Aus-
schaltvorgénge gemaR der Betriebsanleitung und Hinweise fiir die Instandhaltungsarbeiten beachten!

Maschine wahrend Wartungs- und Reparaturarbeiten gegen unerwartetes Wiedereinschalten sichern.
o Hauptschalter mit Vorhangeschloss abschlielen!
Bei Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten geldste Schraubverbindungen stets wieder festziehen!

Ist die Demontage von Sicherheitseinrichtungen beim Riisten, Warten und Reparieren erforderlich, hat un-
mittelbar nach Abschluss der Wartungs- und Reparaturarbeiten die Remontage und Uberpriifung der Si-
cherheitseinrichtungen zu erfolgen!

Fiir eine sichere und umweltschonende Entsorgung von Betriebs- und Hilfsstoffen (z. B. Ole) sowie Aus-
tauschteilen (pneumatische, elektronische Bauteile) sorgen. Siehe Kapitel = 15 ,,Demontage und Verschrot-
tung”.
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5.4 Gefahrenbereiche an der Untertischkappsage

An einer Untertischkappsage konnen unterschiedliche Gefahren entstehen. Besonderes Augenmerk ist auf die
in diesem Abschnitt aufgefiihrten Gefahrenbereiche zu richten. Hier besteht akutes Gefahrenpotenzial von leich-
ten und schweren Verletzungen bis hin zur Todesfolge!

Seitenansicht: Draufsicht:
Schutzhaube
Gefahrenbereich 3

Anschlag

Gefahrenbereich 2

I Schutzschild

i

—— Gefahrenbereich 1

Werkstlick

Kreissdgeblatt

I

. ”lle,‘all

I

N N Gefahrenbereich 1

Abbildung 6: Gefahrenbereiche an der Untertischkappsége

Gefahrenbereich 1 - Schneid- und Einzugsgefahr bei laufendem Kreissigeblatt

‘2 ‘%“ Akute Schneid- und Einzugsgefahr 120 mm rund um das Kreissageblatt.
L ]

Bei laufender Maschine niemals mit den Handen in diesen Bereich greifen!
e Das Schutzschild darf niemals entfernt werden, niemals ohne Schutzschild arbeiten!
e Uhren, Schmuck, Schals, lose Kleidung etc. sowie offenes Haar sind verboten!
e Sdgeblattwechsel nur mit Fingerhandschuhen durchfihren.

Gefahrenbereich 2 - Quetschgefahr zwischen Schutzhaube und Werkstiick

f} e Akute Quetschgefahr beim Spannen mit der pneumatischen Schutzhaube.
e Beim Spannen des Werkstiicks niemals mit den Handen in diesen Bereich greifen!

Gefahrenbereich 3 - Quetschgefahr zwischen Werkstiick und Anschlag

é o Quetschgefahr beim Anlegen von Werkstlicken an den Werkstiickanschlag.
e Halten Sie die Hande beim Anlegen des Werkstlicks aus diesem Bereich heraus!
e Eine noch akutere Quetschgefahr besteht insbesondere bei Verwendung einer
pneumatisch betatigten Horizontalspanneinrichtung (als Option verfiigbar).
e Beim Spannen des Werkstiicks niemals mit den Handen in diesen Bereich greifen!

Weitere Gefahrenbereiche:

Lirm und Staub = Rund um die Maschine aufgrund der verursachten Lirm- und Staubentwicklung

@ e Achten Sie auf die erhdhte Larmentwicklung und tragen Sie einen Gehorschutz.

e Achten Sie auf die erhohte Staubentwicklung und verwenden Sie generell eine
Absaugvorrichtung. Tragen Sie ggf. eine Staubschutzmaske.

Bitte beachten Sie die ergdnzend samtliche weiteren moglichen Gefahren im Abschnitt = 5.1.9 ,Restrisiken”.
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6  Maschinendaten
6.1 Technische Daten
Modell UTK 350 UTK 450 UTK 500 UTK 600
Maximale Schnitthéhe 100 mm 115 mm 140 mm 200 mm
Maximale Schnittbreite 230 mm 340 mm 390 mm 800 mm
Kreissageblatt = @ 350 mm @ 450 mm @ 500 mm @ 600 mm
Bohrung fiir Sdgeblattaufnahme @ 30 mm @ 30 mm @ 30 mm @ 35 mm
Sagemotor (Standard) = 2,2 kW /3 PS 3kW /4PS 5,5kwW /7,5PS 7,5kw /10 PS
Sageblattdrehzahl = 3800 U/min 2900 U/min 2800 U/min 2800 U/min
Hubgeschwindigkeit 13 - 375 mm/s (stufenlos regelbar)
Luftverbrauch pro Sagezyklus ca.5L ca. 8L ca. 8L ca.20L
Betriebsdruck 7 - 8 bar 7 - 8 bar 7 - 8 bar 7 - 8 bar
Absaugstutzen [Anzahl + @ in mm] 2x100 1x100+1x120 3x100 1x100+2x120
Empf. Gesamtanschluss | @ 140 mm @ 160 mm @ 160 mm @ 200 mm
Mindestvolumenstrom bei 20 m/s = 1.110 m3/h 1.440 m3/h 1.440 m3/h 2.260 m3/h
Luftgeschwindigkeit am Anschluss min. 20 m/s

Unterdruck am Anschluss
Elektrische Spannung
Empfohlenes Zuleitungskabel
Gewicht

Abmessungen

R. Beck Maschinenbau GmbH
Im Grund 23

D-72505 Krauchenwies

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

Untertischkappsage ®

Baureihe
line

Maschinenbau

Typ
type

Maschinen-Nr.
machine no.

C
5
A

Baujahr
year of construction

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 7: Typenschild
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ca. 200 kg

ca. 1.200 Pa bei 20 m/s
400V /50 Hz / 3 Phasen
Typ HO7RN F (Details siehe Abschnitt = 8.7.1)
ca. 250 kg ca. 400 kg ca. 520 kg
siehe MaRzeichnungen in Kapitel = 7

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

Korrespondenz im Servicefall

Bei technischen Problemen wenden Sie sich bitte an Ihren

Handler oder an die Serviceabteilung des Herstellers. In der

Korrespondenz oder wahrend eines Telefonats beziiglich der

angekauften Maschine bitte folgende Daten bereithalten:

e Herstellernummer der Maschine

e Spannung und Frequenz

e Baujahr der Maschine

e Ausfihrliche Fehlerbeschreibung

e Ausfihrliche Beschreibung der Bearbeitungsart

e Betriebsdauer der Maschine in Arbeitsstunden

e Bei Fragen zur elektrischen Anlage sind ergdanzend die An-
gaben auf dem Typenschild der Maschine erforderlich.
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6.2 Emissionswerte

6.2.1 Larminformation

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

Faktoren, welche den derzeitigen am Arbeitsplatz vorhandenen Emissionspegel beeinflussen kdnnen, beinhalten
die Dauer der Einwirkungen, die Eigenart des Arbeitsraumes, andere Gerduschquellen usw., z. B. die Anzahl der
Maschinen und anderen benachbarten Vorgangen. Die zuldssigen Arbeitsplatzwerte kdnnen ebenso von Land zu
Land variieren.

Diese Information soll jedoch den Anwender befdhigen, eine bessere Abschatzung von Gefahrdung und Risiko
vorzunehmen.

6.2.2 Gerauschemissionswerte

Die angegebenen Messwerte wurden der maschinespezifischen europaischen Norm EN 1870-10 ermittelt.
Zur Ermittlung der Schallleistungspegel wurde die Norm DIN EN ISO 3746 angewandt.

Schalleistungspegel UTK 600
Leerlauf: = 98 dB(A)

Bearbeitung: 104 dB(A)

Zur Ermittlung der arbeitsplatzbezogenen Emissionswerte wurde die Norm DIN EN 1SO 11202 angewandt.

Arbeitsplatzbezogener Emissionswert UTK 600
Leerlauf: = 83 dB(A)

Bearbeitung: 89 dB(A)

Hinweis: Sowohl fiir die Schallleistungspegel als auch fiir die arbeitsplatzbezogenen Emissionswerte wurde die
Erganzung des CEN TC 142 zu den oben genannten Normen herangezogen.

Messunsicherheitszuschlag K = 4 dB(A)

ten, ist dem Personal ein geeigneter Gehorschutz zur Verfiigung zu stellen! Dieser Gehorschutz
muss bei der Séigearbeit von allen Mitarbeiter*innen im Ldrmbereich getragen werden.

Sobald die arbeitsplatzbezogenen Gerduschemissionswerte der Maschine 85 dB(A) iiberschrei-

6.2.3 Staubemissionswerte

Wenn die Untertischkappsage entsprechend der bestimmungsgemaBen Verwendung an eine ausreichend leis-
tungsfahige Absaugung (Mindestluftgeschwindigkeit 20 m/s im Gesamtanschlussrohr) angeschlossen ist, kann
von einer dauerhaften Einhaltung des Holzstaubwertes von 2 mg/m? an den Arbeitspositionen ausgegangen wer-
den.

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

@ Der Druckabfall an jeder Absaugstelle sollte nicht 1500 Pa iiberschreiten. Andernfalls kénnte
dies bedeuten, dass die Maschine nicht kompatibel mit der Absauganlage ist.
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7 Abmessungen

7.1 UTK 350

1300
0
0
G

EJjo 1 I
i
i i <

730
950 820

-

I,
900

©

\
-
-

-
-t

-
-t

A
Y

Abbildung 8: Abmessungen UTK 350

Konstruktions- und MafSdnderungen vorbehalten!

7.2 UTK 450
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Abbildung 9: Abmessungen UTK 450

Konstruktions- und Maf3dnderungen vorbehalten!
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7.3 UTK 500
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Abbildung 10: Abmessungen UTK 500

7.4 UTK 600
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Abbildung 11: Abmessungen UTK 600
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Konstruktions- und MafSdnderungen vorbehalten!
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8 Aufstellung und Anschliisse

8.1 Ubernahme

Uberpriifen Sie die Sendung auf Vollstindigkeit 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.

8.2 Transport zum Aufstellort

Transportieren Sie die Transporteinheit an den Aufstellungsort der Untertischkappsage. Ein speziell angefertig-
tes Fundament ist nicht erforderlich. Die Aufstellfliche muss eine dem Maschinengewicht entsprechende Trag-
fahigkeit aufweisen. Das Maschinengewicht entnehmen Sie dem Abschnitt = 6.1 , Technische Daten”.

A Die Gabelléinge des Gabelstaplers bzw. Hubwagens muss mindestens 1,20 m betragen!

Lebensgefahr beim Einsatz eines Gabelstaplers! Halten Sie ausreichend Abstand zum Gabel-
@ stapler und achten Sie auf dessen Geschwindigkeit. Bei Fahrzeugen mit Verbrennungsmotor
entstehen zudem giftige Abgase. Tragen Sie ggf. eine Atemschutzmaske.

Abbildung 12: Transport auf Palette Abbildung 13: Von Palette herunterheben

e Die Untertischkappsdge wird stehend auf einer e Demontieren Sie alle Transport-Schraubbefesti-

Transportpalette geliefert und ist iber die vier gungen der Maschine von der Transportpalette.
StandfiiRe am Boden der Transportpalette ver- e Dann mit dem Gabelstapler die Maschine (wie in
schraubt. Der Schwerpunkt der Maschine liegt = Abbildung 13 gezeigt) von vorne unterfahren
ungefdhr in der Mitte der Palette. und nur wenige Zentimeter anheben.

e Fahren Sie mit einem Hubwagen zwischen die Pa- e Danach die Maschine mit dem Stapler behutsam
lettenhdlzer und heben Sie die Palette nur we- von der Palette herunterheben und abstellen.
nige Zentimeter an. Fihren Sie die Hubwagenga- e AnschlieRend die Untertischkappsige mit einem
beln dabei wie in = Abbildung 12 gezeigt zu. Hubwagen unterfahren, nur wenige Zentimeter

e Fahren Sie die Maschine nun in die unmittelbare anheben und zum endgiiltigen Aufstellort fahren.
Ndhe des Aufstellortes. Weitere Vorgehensweise siehe Abschnitt = 8.3.

Achten Sie auf einen sicheren Transport und beachten Sie die bestehende Kippgefahr, die durch
den relativ hoch liegenden Schwerpunkt der Transporteinheit auf der Palette besteht!

Die Traglast von Gabelstapler / Hubwagen muss fiir das Gewicht der Maschine ausgelegt sein.

‘/&‘ @ Achten Sie auf mégliche Quetschgefahren beim Abstellen der Maschine (von der Palette

auf den Fuf3boden) mittels Gabelstapler. Achten Sie insbesondere auf Ihre Héinde und Fiifie
und tragen Sie vorsorglich Sicherheitsschuhe und Schutzhandschuhe.
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8.3 Maschinenaufstellung

Stellen Sie sicher, dass rund um die Maschine ausreichend Platz zur Verfligung steht. Damit auch Wartungs-,
Instandsetzungs-, Inspektions- und Reinigungsarbeiten hindernisfrei ausgefiihrt werden kénnen, muss bei der
Aufstellung einen Freiraum von mindestens 1,0 m auf allen vier Seiten der Maschine (inklusive zusatzlicher Rol-
len- oder Messbahnen) ermoglicht werden. Der effektive Platzbedarf hangt zudem von der maximalen Lange der
zu bearbeitenden Werkstiicke ab.

e Ein Fundament ist nicht erforderlich. Fiir einen sicheren Betrieb
der Maschine muss der Boden des Aufstellungsortes eine Trag-
kraft von mindestens 1000 kg/m? aufweisen.

e Die blanken Teile der Maschine sind zum Schutz vor Korrosion ein-
gefettet. Die gegen Rost geschitzten Teile sorgfiltig mit Petro-
leum oder Waschbenzin entfetten.

e Nach der Aufstellung muss die Maschine Uber die vier StandfiiRe
und mit Hilfe einer Maschinenwasserwaage nivelliert werden. L6-
sen Sie hierzu die Kontermuttern (K) und stellen Sie die Hohe liber
die Stellmuttern (S) ein (siehe = Abbildung 14).

e Die StandfiiBe sind mit Montagebohrungen versehen, die eine Be-
festigung auf dem Boden mit Schwerlastdiibeln ermdoglichen.

Abbildung 14: Héhenverstellbare Standfiifse

Hinweis: Zusatzliche Mess- bzw. Rollenbahnen sind dem Niveau des Maschinentisches anzupassen. Richten Sie
diese ebenfalls mit Hilfe einer Maschinenwasserwaage korrekt zur Hohe des Maschinentisches aus.

Die Maschine muss unbedingt waagerecht stehen! Mit Maschinenwasserwaage iiberpriifen!

Entsorgen Sie das Verpackungsmaterial umweltgerecht!

Verwenden Sie zum Reinigen keine Nitroverdiinnung. Lackierte Oberfldchen der Maschine
kénnen beschddigt werden.

=~ & >

@ @ Feuergefahr durch Petroleum/Waschbenzin! Nicht rauchen und kein offenes Feuer entziinden.

8.4  Zwischenlagerung

Falls die Maschine nicht unmittelbar nach der Anlieferung in Betrieb genommen wird, muss sie sorgfaltig an
einem geschitzten Ort gelagert werden. Die Maschine und sdamtliche Zusatzkomponenten so abdecken, dass
weder Staub noch Feuchtigkeit eindringen kann.

Die blanken, nicht oberflachenbehandelten Teile (wie z. B. die Tischplatte) sind mit einer Konservierung verse-
hen. Diese ist von Zeit zu Zeit auf ihre Wirksamkeit zu kontrollieren und gegebenenfalls zu erneuern.

Umgebungsbedingungen der Lagerung: Temperaturbereich: 5° C bis +40° C | relative Luftfeuchte: max. 90 %
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8.5 Verzurren in einem Transportfahrzeug

Fir einen ggf. erforderlichen Transport in einem Transportfahrzeug muss die Untertischkappsage (wie bei Anlie-
ferung) fachgerecht tiber die Bohrungen in den vier StandfiiRen auf einer Palette verschraubt und mit mindestens
zwei Zurrgurten auf dem Boden der Ladeflache des Fahrzeugs verspannt werden. Lose und bewegliche Teile sind
separat (z. B. in einem Karton) zu verpacken und mit der Palette oder auf einer separaten Palette zu verzurren.

A e Fiir jede Verzurrung ist ein eigener Zurrgurt zu verwenden und einzeln zu verspannen!
e Die Maschine darf nicht liegend transportiert werden!

e Die Palette ist zusdtzlich gegen Verrutschen im Fahrzeug abzusichern!

e Maschine zusdtzlich mit geeigneten Hilfsmitteln gegen Umkippen sichern!

Die Verantwortung fiir eine sichere Verladung obliegt dem jeweiligen Verlader!

Bei der Verzurrung der Maschine im Transportfahrzeug bitte folgendes beachten:
e Die Ladeflache des Transportfahrzeugs sollte stets sauber und trocken sein.
e Die verwendeten Zurrgurte miissen fiir das Gesamtgewicht der Maschine (siehe = 6.1) geeignet sein.

e 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 Derideale Zurrwinkel (a) beim Niederzurren betrdgt 83° bis und 90°. Darum sollten die Zurrgurte annahernd
senkrecht nach unten ziehen. Mit abnehmendem Winkel reduziert sich die Vorspannkraft des Zurrmittels.

e Beachten Sie beim Transport das zuldssige Gesamtgewicht 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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8.6 Anforderungen an den Arbeitsplatz

Der effektive Platzbedarf ist von den AuRenabmessungen der Maschine (siehe Kapitel = 7) und den Dimensionen
der zu bearbeitenden Werkstiicke abhdngig. Stellen Sie generell ausreichend Platz rund um die Maschine zur
Verfligung und kalkulieren Sie auch den erforderlichen Platz fiir Einstell-, Wartungs- und Reparaturarbeiten, das
Bedien- und Hilfspersonal sowie fiir die Zu- und Abfiihrung langer Werkstiicke mit ein.

L1

Rollen- oder ofle o Rollen- oder
Messbahn (Zubehor) Messbahn (Zubehor)

Hilfperson \—‘ Hilfperson
Arbeitsplatz

e Wihlen Sie einen geeigneten Aufstellungsort fiir die Untertischkappsédge und bericksichtigen Sie die in der

Abbildung 15: Arbeitspositionen (Draufsicht)

obigen = Abbildung 15 dargestellten Arbeitspositionen.

e Die Maschine ist ausschlieRlich durch eine einzelne Person zu bedienen. Die Bedienperson muss dabei auf der
in = Abbildung 15 als ,Arbeitsplatz” bezeichneten Position (direkt vor der Zweihandschaltung) stehen.

e Bei Verwendung der Maschine in Kombination mit zusatzlichen Rollen- bzw. Messbahnen kann bei Bedarf zu-
satzliches Hilfspersonal fur die Zufihrung und/oder Entnahme von Werkstiicken hinzugezogen werden. Etwa-
iges Hilfspersonal darf sich jedoch nicht in unmittelbarer der Maschine aufhalten, sondern muss fiir die Zuflh-
rung und/oder Entnahme an der entsprechenden Tischerweiterung bzw. Rollen- oder Messbahn stehen. Diese
ergianzenden Arbeitspositionen sind in = Abbildung 15 als ,Hilfsperson” bezeichnet.

e Ausgehend von den AuBenmalien in Kapitel = 7, den méglichen Werkstiickabmessungen sowie dem mit ein-
kalkulierten Platz fir die Zufihrung und/oder Entnahme der Werkstiicke ist rund um die Maschine und inklu-

sive zusatzlicher Tische und Rollen- bzw. Messbahnen ein Freiraum von mindestens 1,0 Meter sicherzustellen.
e Beriicksichtigen Sie zudem die vorhandenen Gefahrenbereiche (siehe Abschnitt = 5.4).

e Eine ausreichende Beleuchtung (min. 500 Lux) muss sichergestellt werden. Dabei darf die Beleuchtung nicht
blenden und ein Stroboskop-Effekt muss vermieden werden.

e \Vergewissern Sie sich, dass der Boden die Last der Maschine tragen kann; die Maschine muss Gber die vier
StellfiiRe im Maschinensockel mit einer Maschinenwasserwaage nivelliert werden.

e Zusatzliche Arbeitstische oder Rollen- bzw. Messbahnen sind liber die vorhandenen StellfiiBe an die Hohe des
Maschinentisches anzugleichen und ebenfalls mit einer Maschinenwasserwaage zu nivellieren.

e Der gewahlte Platz muss den Anschluss an das elektrische Netz, zur Absauganlage sowie an die Druckluftver-
sorgung gewabhrleisten.
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8.7 Elektrischer Anschluss

A\
A\

Der Anschluss muss von einer zugelassenen Elektrofachkraft durchgefiihrt werden!

Die Uberpriifung der Impedanz der Fehlerschleife und die Uberpriifung der Eignung der
Uberstromschutzeinrichtung miissen am Aufstellort der Maschine erfolgen!

Die elektrischen Schaltpldne befinden sich im Schaltschrank auf der Maschinen-Vorderseite.

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

e Es ist sicherzustellen, dass die Motorspannung (wie auf dem Motor-
schild angegeben) mit der Netzspannung libereinstimmt.

e Das Zuleitungskabel (siehe Abschnitt = 8.7.1) wird durch die Kabel-
verschraubung des Klemmenkastens eingefiihrt. Der Klemmenkasten
befindet sich auf der Riickseite der Maschine.

e Der Anschluss an das Stromnetz (3 Phasen) erfolgt direkt tGber die finf
Schraubklemmen im Klemmenkasten. Die 3 Phasen sind an die Klem-
men ,L1% ,L2% und ,L3” anzuschlieRen.

e Der Nullleiter (blau) ist an die mit ,,N“ gekennzeichnete Klemme und
der Schutzleiterdraht (gelb/griin) an die mit ,,PE“ gekennzeichnete
Klemme anzuschlieen.

e Kabelverschraubung anschlieBend wieder staubdicht verschlieBen.

Abbildung 16: Klemmenkasten

@9 Wichtig: Korrekte Drehrichtung des Ségewelle sicherstellen!

Die Kreissagewelle muss sich gemal der in = Abbildung 17 dargestellten
Pfeilrichtung drehen, so dass die Zdhne des Kreissageblatts entgegenge-
setzt der Bedienseite in Richtung Maschinen-Hinterseite rotieren.

Bei falscher Drehrichtung missen die Anschliisse der Phasenleitungen E
,L1“und , L2“ vertauscht werden.

Al

c Es gelten die Vorschriften des értlichen Energieversor-
gungsunternehmens (EVU). =4

Abbildung 17: Drehrichtung

8.7.1 Zuleitungskabel und Vorsicherung

Cu, 5-adrig, der Querschnitt muss vor Ort durch eine Elektrofachkraft bestimmt werden!

Die Verkabelung sowie der Anschluss sind von einer Elektrofachkraft nach den giltigen 6rtlichen EVU-, VDE- und
EN-Vorschriften auszufiihren. Wir empfehlen die Verwendung eines Gummikabels Typ HO7RN-F, wobei zusatzli-
che MaRnahmen zum Schutz gegen mechanischen Beschadigungen getroffen werden miissen.

Fiihren Sie den Anschluss liber bauseitige Vorsicherungen aus:
2,2 kW Motor 3 kW Motor 4 kW Motor 5,5 kW Motor 7,5 kW Motor
16 A trage 16 A trage 16 A trage 20 A trage 25 A trage

Die Leistung Ihres Antriebsmotors entnehmen Sie bitte dem Motor-Typenschild der Maschine.

Bitte beachten: Nur wenn der Anschluss von einer zugelassenen Elektrofachkraft durchgefiihrt wird, wird eine
Garantie fur den Motor bernommen. Bei einer Reklamation ist die schriftliche Bestatigung dieser Fachkraft er-
forderlich, dass die Maschine vorschriftsmaRig angeschlossen wurde.
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8.8 Anschluss der Absaugung

e Die Untertischkappsdge muss bauseits an eine wirk-
same Absaugung angeschlossen werden.

e Je nach Modell verfiigt die Maschine Gber 2 oder 3 Ab-
saugstutzen. Die Anzahl und jeweiligen Durchmesser
der Absaugstutzen fir Ihr Maschinenmodell finden Sie
im Abschnitt = 6.1 ,Technische Daten”.

e Alle vorhandenen Anschliisse kdnnen zum im Abschnitt
= 6.1 empfohlenen Gesamtanschluss zusammenge-
fihrt werden.

e Ein ggf. vorhandener oberer Absauganschluss an der
Schutzhaube muss mit einem flexiblen Absaugschlauch
in ausreichender Lange angeschlossen werden.

miissen diese schwer entflammbar sein!

@ Bei Verwendung flexibler Absaugschléuche

Q !

Abbildung 18: Absauganschliisse UTK 500 und 600

e Fir die Absauganschliisse am Maschinenkdrper emp-
fehlen wir einen Anschluss liber Absaugrohre.

e Bitte achten Sie auf eine aerodynamische Ausfihrung der
Rohrleitungen fiir den Absauganschluss. Dadurch erreichen
Sie optimale Bedingungen fiir die Absauganlage.

o Alle Teile der Absauganlage, inklusive Absaugrohre und
Schlduche, missen in die ErdungsmalRnahme mit aufge-
nommen werden (siehe Erdungsbeispiel = Abbildung 19).

e Nach Zusammenfiihrung der Absauganschliisse zum emp-
fohlenen Gesamtanschluss ist dort bei einer Luftgeschwin-
digkeit von 20 m/s ein Unterdruck von ca. 1200 Pa zu erwar-

ten. Dies ist ein wichtiger Parameter fiir die Auswahl der

Abbildung 19: Erdungsbeispiel fiir Absaugschlauch Absauganlage und deren Leistungsfahigkeit.

e Zum sicheren Transport der von der Absaugung erfassten Spane und des Staubes ist eine Mindestluftge-
schwindigkeit zum im Abschnitt = 6.1 empfohlenen Gesamtanschluss erforderlich. Diese betragt bei tro-
ckenen Spdnen 20 m/s und bei feuchten Spanen (Feuchte 18 % oder mehr) 28 m/s.

« Die Luftgeschwindigkeit ist vor der Erstinbetriebnahme und nach wesentlichen Anderun-
@ gen zu kontrollieren.
o Die Absaugeinrichtung ist nach der Erstinbetriebnahme, téglich auf offensichtliche Mdngel
und monatlich auf ihre Wirksamkeit hin zu iiberpriifen.

e BeiordnungsgemaRem Anschluss der Maschine an eine ausreichend leistungsfiahige Absaugung (Mindest-
luftgeschwindigkeit 20 m/s im Gesamtanschlussquerschnitt), ist von einer (dauerhaft sicheren) Einhaltung
des Holzstaub-Beurteilungswerts von 2 mg/m3 auszugehen.

8.8.1 Automatische Schaltung der Absauganlage

In unmittelbarer Ndhe des Klemmenkastens befindet sich der Maschinenstecker (S),
Uber den die erforderlichen Signalgeberleitungen zur automatischen Schaltung der
Absauganlage angeschlossen werden kénnen. Die entsprechende Anschlussbelegung
far Ihr Maschinenmodell entnehmen Sie bitte dem Schaltplan.

ﬁ Der Anschluss zur automatischen Schaltung der Absauganlage muss
von einer zugelassenen Elektrofachkraft durchgefiihrt werden!

Abbildung 20: Stecker
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8.9 Pneumatischer Anschluss

Zur bestimmungsgemaRen Funktion der Schutzhaube und des Sdgehubes muss die Untertischkappsége von einer
dafiir qualifizierten Fachkraft an eine Druckluftversorgung angeschlossen werden.

Druckluft-Anschluss:

e Der Anschluss erfolgt Gber die Schnellkupplung (K) an der am Maschinen-
korper montierten Wartungseinheit.

e Nach dem Anschluss der Druckluftversorgung kann der Betriebsdruck am
Druckregelventil der Wartungseinheit eingestellt werden. Ziehen Sie Dreh-
knopf (V) des Druckregelventils nach oben und stellen Sie durch Drehen den
korrekten Betriebsdruck von 7 bis 8 bar ein. Dieser ist am Manometer direkt
darunter ablesbar. Anschliefend die Einstellung sichern, indem Sie den
Drehknopf wieder zuriick nach unten driicken.

e Ein Hinweisschild Gber der Wartungseinheit zeigt den minimalen Be-
triebsdruck von 7 bar an. Ebenfalls gibt das Hinweisschild Auskunft Gber
das bendétigte Luftvolumen pro Zyklus (variiert je nach Modell).

Abbildung 21: Wartungseinheit

Anforderungen an die Druckluftqualitat:
e Die Qualitat der Druckluft muss der Norm ISO 8573-1:2010 entsprechen.

e Beij zentraler Luftaufbereitung sind Wasser- und Ol-Partikel (iber Vorfilter und Trockner nach dem Kompressor
abzuscheiden.

e Bei dezentraler Luftaufbereitung ist nach dem Kompressor ein 40 um-Filter zu verwenden.

e Vor Wartungs- oder Instandsetzungsarbeiten muss die Maschine liber das rote Betatigungselement an der
Wartungseinheit druckentlastet werden. Drehen Sie hierzu das rote Betatigungselement gegen den Uhrzei-
gersinn O.
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Abbildung 22: Komponenten / Bedienelemente

Pos. Beschreibung

Hauptschalter (abschlieBbar)
Schaltschrank mit Bedienschaltern
Druckluftanschluss mit Wartungseinheit
Not-Aus Schlagtaster

Schutzschild

Kreissageblatt (Zubehor)

Sagetisch

00 N o u A W N R

Pneumatische Spann-Schutzhaube
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Pos.

10

12
13
14
15

Beschreibung

Absaugstutzen

Werkstiickanschlag

Einstellregler fir Hubgeschwindigkeit
Tur-Sicherheitsschalter mit Verriegelung
Zugangstiire zum Sageblattwechsel
Standful’ (4 Stiick, h6henverstellbar)

Zweihand-Sicherheitsschaltung
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10 Inbetriebnahme

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

Vor dem Einschalten immer sicherstellen, dass

A e der Fuf3boden rund um die Maschine sauber und frei von stérenden Teilen und Werkstiicken ist,
* sich keine Personen in den Gefahrenbereichen der Maschine aufhalten,

e keine losen Teile oder Werkzeuge auf der Werkstiickauflagefidiche liegen,

e der Hauptschalter eingeschaltet ist und die Signalleuchte , Bereit” leuchtet,

o die Druckluftversorgung angeschlossen und ein Betriebsdruck von 7 - 8 bar eingestellt ist,

¢ die Absauganlage angeschlossen und funktionstiichtig ist,

* sich die pneumatische Schutzhaube in der oberen Position (Grundstellung) befindet und

e der Einstellregler fiir die Hubgeschwindigkeit zundchst ganz nach rechts gestellt ist.

10.1 Bedienschalter und Signalleuchten
Die Schaltschranktiire auf der Maschinen-Vorderseite enthélt folgende Bedienschalter und Signalleuchten:

Pos. Bedienelement
1 Hauptschalter (abschlieBbar)
2 Doppeldrucktaste Sageaggregat Ein/Aus
L1 Signalleuchte ,Bereit”
L3  Leuchtdrucktaste ,Grundst.”
4  Not-Aus Schlagtaster

L2 Leuchtdrucktaste ,Luftmangel”

Abbildung 23: Bedienfeld mit Bedienschaltern und Signalleuchten

Pos. Detaillierte Funktionsbeschreibung

1 | Der Hauptschalter (1) ist vorne in der Schaltschranktiire integriert. Durch Rechts- bzw. Linksdrehung wird
die Steuerspannung der Untertischkappsége ein- und ausgeschaltet (Stellung: links = AUS / oben = EIN).
Nach dem Einschalten bendtigt die Sicherheits-SPS ca. 10 s, um hochzulaufen. Erst danach ist die Steue-
rung betriebsbereit. Der Hauptschalter kann mit einem Vorhangeschloss verriegelt werden.

2 | Die Doppeldrucktaste (2) dient zum Ein- und Ausschalten des Kreissdgeaggregats. Wird bei Modellen ab
einer Motorleistung von 3 kW auf die Taste ,,1“ gedriickt, blinkt die Taste bis die volle Drehzahl des Sage-
blatts erreicht ist (Stern-Dreieck-Anlauf) und leuchtet danach dauerhaft. Bei 2,2 kW Modellen leuchtet
sie sofort dauerhaft. Zum Ausschalten des Kreissiageaggregats muss die Taste ,O“ gedriickt werden.

L1 Die weie Signalleuchte (L1) ,Bereit” leuchtet dauerhaft, wenn die Maschine betriebsbereit ist (Sage-
blatt-Zugangstire geschlossen, Not-Aus nicht betatigt und Motorschutz nicht ausgeldst). Liegt eine Sto-
rung vor, blinkt die Signalleuchte in wiederkehrenden Blinksequenzen, die von der Sicherheits-SPS aus-
gelost werden. Die Bedeutungen der Blinksequenzen sind im Abschnitt = 12.3 detailliert beschrieben.

L3 Mit der weilen Leuchtdrucktaste (L3) ,Grundst.” kann die Maschine bei Bedarf in die Grundstellung
gebracht werden. Grundstellung bedeutet, dass die Maschine bereit fir die Werkstiickzufuhr ist > Die
Spann-Schutzhaube ist in oberer Stellung, das Kreissageblatt ist unter dem Tisch, das pneumatisch ab-
senkbare Schutzschild (Option) befindet sich in unterer Stellung bzw. die pneumatischen Horizontalspan-
ner (Option) sind geoffnet.

4 | Im Notfall oder in einer Gefahrensituation kann der Kreissdageblattantrieb iber den Not-Aus Schlagtaster
(4) stillgesetzt werden = Der Antriebsmotor kommt binnen der vorgeschriebenen Bremszeit von < 10 s
zum Stillstand. Wird der Not-Aus Taster wahrend eines Schnittvorgangs durch eine zweite Person beta-
tigt, so schaltet sich zum Kreissageblattantrieb auch der Schnitthub ab - Das Sageaggregat wird unmit-
telbar unter den Maschinentisch abgesenkt.

L2 Die blaue Leuchtdrucktaste (L2) ,Luftmangel” leuchtet auf, wenn der empfohlene Betriebsdruck von 7 -
8 bar zu gering oder keine Druckluft vorhanden ist > Der Sageblattantrieb schaltet ab oder kann nicht
gestartet werden. Sobald die Druckluftversorgung bzw. der Betriebsdruck wiederhergestellt ist, lasst sich
die Stérung durch Driicken der Leuchtdrucktaste (L2) quittieren und der Antrieb lasst sich wieder starten.
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10.2 Haufiges Ein- und Ausschalten

Vermeiden Sie ein mehrmaliges Ein- und Ausschalten des Kreissdageblattantriebs in kurzen Abstanden. Hierdurch
kann es zu einer Uberlastung kommen, was die Vorsicherungen oder die Motorschutzeinrichtung auslést. Auf-
grund der hohen Schwungmasse kann haufiges Ein- und Ausschalten zudem zu Beschadigungen an der mecha-
nischen Motorbremse fiihren. Die verbaute Motorbremse ist fiir maximal 10 Bremsungen pro Stunde ausgelegt.

/_\ Mehrmaliges Ein- und Ausschalten in kurzen Abstdnden kann zu Beschddigungen an der
Maschine und/oder der mechanischen Motorbremse fiihren.

10.3 Grundstellung

Nach einem erfolgten Schnitt kehrt die Maschine automatisch in ihre Grundstellung zuriick, d. h. die Maschine
ist bereit zur Auflage und Zufiihrung eines Werkstiicks = Die pneumatische Schutzhaube ist der obersten Posi-
tion, das Sageblatt ist unter den Tisch abgesenkt, ein pneumatisch absenkbares Schutzschild (Option) befindet
sich in der unteren Stellung und etwaige pneumatische Horizontalspanner (Option) sind geoffnet.

Bei Storungen oder Unterbrechungen im Arbeitsablauf (siehe auch Abschnitt = 11.8.3.1) kann die Maschine tGber
die in = Abbildung 23 gezeigte Leuchtdrucktaste (L3) per Kommando in die Grundstellung gebracht werden.

10.4 Zweihand-Sicherheitsschaltung

= N e Die zZweihand-Sicherheitsschaltung besteht aus zwei
Betatigungselementen (Taster) die zur Auslosung ei-
nes Schnitthubes gleichzeitig betatigt werden missen.
Gleichzeitig bedeutet dabei, dass beide Taster binnen
0,5 s gedriickt werden mussen - Es erfolgt ein einzel-
ner Schnitthub ohne zeitliche Verzégerung.

e  Vor Auslosung eines Schnitthubes muss der Kreissage-
blattantrieb tber die Doppeldrucktaste (2) eingeschal-
tet werden (siehe = Abbildung 23).

A\

Abbildung 24: Zweihand-Sicherheitsschaltung

e Wird wahrend des Schnittvorgangs auch nur eine der beiden Tasten losgelassen, bedeutet dies die unmit-
telbare Aufhebung des Schnittbefehls - Sigeaggregat, Spannschutzhaube sowie optionale Pneumatikzylin-
der kehren gemaR der Verhaltensweisen in Abschnitt = 11.8.3.1 automatisch in ihre Grundstellung zuriick
oder missen ggf. via Drucktaster ,,Grundst.” per Kommando in die Grundstellung gebracht werden.

e  Zur erneuten Schnitthubauslésung muss die Zweihand-Sicherheitsschaltung erneut betéatigt werden.

‘% Diese Mafinahmen zur Schnitthubauslésung sind in der Norm DIN EN 1870-10 fiir Untertischkapp-
sdigen vorgeschrieben und dienen der Sicherheit des Anwenders.

10.5 Regulierung der Hubgeschwindigkeit

Mit dem Einstellregler (R) vorne auf der Zweihand-Sicher-
heitsschaltung kann die Hubgeschwindigkeit des Sageblat-
tes liber ein Drosselventil stufenlos eingestellt werden.
O Drehen nach links = Hubgeschwindigkeit erhdhen
O Drehen nach rechts = Hubgeschwindigkeit reduzieren

Einstellbereich: ca. 13 - 375 mm/s, wobei die Stellung
ganz rechts 0 mm/s bedeutet.

Abbildung 25: Einstellregler fiir Hubgeschwindigkeit

Einstellregler zuerst ganz nach rechts drehen. Dann mit einer geringen Hubgeschwindigkeit begin-
A nen und diese dann sukzessive dem zu bearbeitenden Material anpassen. Eine zu hohe Hubge-
schwindigkeit kann bei hartem Holz zu Beschéidigungen am Kreisséigeblatt und/oder Ségeaggre-
gat fiihren! Die Hubgeschwindigkeit ist generell dem zu bearbeitenden Material anzupassen.
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10.6 Tirverriegelung mit Sicherheitsschalter

Um eine unbeabsichtigte Tiir6ffnung wahrend des Betriebs und den damit verbundenen Gefahren entgegenzu-
wirken, ist die Maschine mit einem Sicherheitsschalter an der Zugangstiire zum Sageblattantrieb ausgestattet.
Dieser bewirkt, dass vor dem Offnen der Zugangstiire ein ggf. noch eingeschalteter Sageblattantrieb unmittelbar
automatisch gebremst und zum Stillstand gebracht wird.

¢

Die Zugangstiire zum Sdgeblattantrieb kann nur gedffnet werden, wenn der Sicherheitsschalter
zuvor mit den Réndelschrauben (R) entriegelt wurde. Um die Maschine danach wieder starten zu
kénnen, muss der Sicherheitsschalter zuvor in den verriegelten Zustand gebracht werden.

Marschinenbau

Die Verriegelung der Zugangstiire zum
Sdgeblattantrieb ist in der Norm DIN EN

1870-10 fiir Untertischkappségen vorge-
schrieben und dient der Sicherheit des
Anwenders.

Entriegeln: Zum Offnen der Zugangstiire muss die Ran-
delschraube (R) am Sicherheitsschalter ganz bis zum
Anschlag im Uhrzeigersinn U gedreht werden, so dass
der Gewindestift (G) vollstandig aus dem Gehaduse des
Schalters herausragt.

- Die Ture ist entriegelt und kann geéffnet werden.

Verriegeln: Nach dem SchlieRen der Tlre muss der Si-
cherheitsschalter wieder verriegelt werden. Hierzu die
Randelschraube (R) am Sicherheitsschalter ganz bis
zum Anschlag gegen den Uhrzeigersinn O drehen, bis
sich der Gewindestift (G) wieder vollstandig in der Ran-
delmutter befindet.

= Nur dann I3sst sich die Maschine wieder starten. Abbildung 27: Sicherheitsschalter UTK 600 - Tiire verriegelt
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Abbildung 28: Sicherheitsschalter vertikal angeordnet

Hinweis: Je nach Modell kann die Lage des Sicherheitsschal-
ters (vertikal oder horizontal) und die Gehduseform von den
beiden oben gezeigten Abbildungen abweichen. Die Vorge-
hensweise zum Ver- und Entriegeln ist jedoch bei allen Va-
rianten identisch. Zudem veranschaulicht ein Aufkleber auf
dem Schalter die korrekte Drehrichtung der Réandel-
schraube zur Entriegelung und Verriegelung.

Die = Abbildung 28 links zeigt die vertikal montierten Si-
cherheitsschalter der Modelle UTK 350, 450 und 500.
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10.7 Einbau eines Kreissageblattes

Um ein sicheres Arbeiten ohne Zwischenfalle zu gewahrleisten, muss der Einbau bzw. Wechsel eines Kreissage-
blattes ordnungsgemal erfolgen. Zur Montage des Kreissageblattes gehen Sie wie nachfolgend beschrieben vor.

@ Achtung Schneidgefahr! Sdgeblattwechsel nur mit Fingerhandschuhen durchfiihren!

e Schalten Sie gegebenenfalls das Kreissdageaggregat liber die Doppeldrucktaste (2) aus (= Abbildung 23).
In der Grundstellung (siehe Abschnitt = 10.3) befindet sich das Sageaggregat mit der Kreissdagewelle unter-
halb des Maschinentisches im Maschinenkorper.

e Vergewissern Sie sich vor der Montage des Kreissdgeblattes, dass es den erforderlichen technischen Daten
Ilhres UTK-Modells entspricht (siehe Abschnitt = 6.1).

e Zur Montage des Kreissageblattes muss der Sicherheitsschalter gemaR Abschnitt = 10.6 entriegelt, und die
in = Abbildung 22 gezeigte Zugangstiire (13) auf der linken Maschinenseite ge6ffnet werden.

e Danach auch den Hauptschalter (1) ausschalten und mit einem Vorhédngeschloss sichern.

A Es diirfen nur Kreissdgebldtter montiert werden, die den technischen Daten entsprechen.

Abbildung 29: Ségeblatt-Demontage liber Spreizkegelflansch Abbildung 30: Drehrichtung des Kreissdgeblattes

e = Abbildung 29: Lésen Sie die Madenschraube (S)in e = Abbildung 30: Reinigen Sie ggf. die Kreissdge-

der Randelschraube (R) mit dem im Bedienwerkzeug welle vor etwaigen Verschmutzungen und setzen
enthaltenen Innensechskantschliissel. Dann die Ran- Sie dann das neue Kreissageblatt auf die Welle
delschraube (R) herausdrehen und den Flansch (F) auf, so dass die Zahne in die korrekte Drehrich-
und ggf. das alte Kreissageblatt entfernen. tung gegen den Uhrzeigersinn O zeigen.

e Wichtig: Das Kreissageblatt darf nur Gber den ,ProLock” Spreizkegelflansch (siehe = Abbildung 30) auf der
Kreissagewelle befestigt werden, denn nur die Kegelspreizung bewirkt ein sicheres Spannen des Sageblattes.

A Verwenden Sie nur diesen Flansch, da ansonsten keine sichere Séigeblattbefestigung méglich ist!

e Zur Befestigung des neuen Kreissageblattes setzen Sie den Flansch (F) wieder auf die Sagewelle auf und dre-
hen die Spreizkegel-Rdndelschraube (R) von Hand fest. Der Flansch muss jetzt gleichmaRig und spielfrei am
Sageblattgrundkorper anliegen.

e Ziehen Sie nun die Madenschraube (S) des Spreizkegels mit dem Innensechskantschliissel wieder im Uhrzei-
gersinn O fest.

e SchlieRfen Sie zum Abschluss der Sdageblattmontage die Zugangstiire ordnungsgemaR und verriegeln Sie den
Sicherheitsschalter gemall Abschnitt = 10.6, um den Sageblattantrieb wieder freizugeben.

e Schalten Sie danach den Hauptschalter wieder ein.
e Die Untertischkappsage ist jetzt betriebsbereit.
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11 Arbeiten mit der Untertischkappsage

Vorausgesetzt wird der betriebsbereite Zustand der Untertischkappsdge mit montiertem Kreissageblatt entspre-
chend den technischen Daten fiir das jeweilige UTK-Modell (siehe Abschnitt = 6.1). Das montierte Kreissageblatt
muss zudem fir die durchzufiihrenden Arbeiten und das zu bearbeitende Material geeignet sein.

11.1 Pneumatische Spann-Schutzhaube

Die Schutzhaube dient zur Abdeckung des Kreissdgeblattes von oben sowie gleichzeitig zum Spannen der zu be-
arbeitenden Werkstiicke. Sie ist zentral Gber der Schnittebene angeordnet und wird pneumatisch lber die Zwei-
hand-Sicherheitsschaltung (siehe Abschnitt = 10.3) ausgelost. Beachten Sie auch die Gefahrenbereiche = 5.4.

Hinweis: Die Spann-Schutzhauben der Modelle UTK 500 und UTK 600 sind auf der Oberseite mit einem Ab-
saugstutzen ausgestattet, wahrend dieser bei Modell UTK 350 und UTK 450 unten rechts der Schutzhaube an der
Maschinensdule angebracht ist (siehe untenstehende Beispiel-Abbildungen).

r

AmOAAM

Abbildung 31: Spann-Schutzhaube bei Modell UTK 600 Abbildung 32: Spann-Schutzhaube bei Modell UTK 350

11.1.1 Funktion der Spannschutzhaube

e Sobald die Maschine korrekt an die Druckluftversorgung angeschlossen ist, bewegt sich die Schutzhaube
selbststandig in ihre Grundstellung nach oben.

e In der Grundstellung gibt die Schutzhaube den maximal moglichen Bearbeitungsquerschnitt der Werkstiicke
Uber dem Maschinentisch frei. Das Werkstlck kann in diesem Zustand zugefiihrt und an den Werkstiickan-
schlag angelegt werden.

e BeianschlieBender Schnittauslésung tber die Zweihand-Sicherheitsschaltung senkt sich die Haube zum Span-
nen des Werkstiicks herab und verdeckt das Kreissageblatt von der Oberseite.

11.2 Schutzschild

.% Mafinahmen zur Sicherung des Zugriffs zum Scdigeblatt sind in der Norm DIN EN 1870-10 fiir
Untertischkappsdgen vorgeschrieben und dienen der Sicherheit des Anwenders.

vor der Schneidebene zur Sicherung eines Zugriffs
zum Sageblatt angeordnet.

L= @@OO@ e Das Schutzschild schirmt den direkten Zugriff zum

Sageblatt von der Vorderseite aus ab und dient so-
mit als wichtige SicherheitsmafRnahme fiir das Be-
dienpersonal der Maschine.

& e Das fix montierte, starre Standard-Schutzschild ist

Das Entfernen des Schutzschilds sowie der

i r/ A Betrieb der Maschine ohne vorhandenes

Schutzschild ist verboten!

Abbildung 33: Schutzschild bei Standard-Ausfiihrung

BA_BM_UTK-350-450-500-600_DE_11-24.docx 42



R. Beck
Maschinenbau

11.3 Versenkbares Schutzschild (Pneumatik-Option)

‘% Mafinahmen zur Sicherung des Zugriffs zum Séigeblatt sind in der Norm DIN EN 1870-10 fiir
Untertischkappségen vorgeschrieben und dienen der Sicherheit des Anwenders.

Fiir die beiden Modelle UTK 500 und UTK 600 ist opti-
onal ist ein pneumatisch betatigtes Schutzschild ver-
fligbar. Dieses Schutzschild ist in Ruhestellung unter-
halb des Maschinentisches positioniert.

e Bei Betatigung der Zweihand-Sicherheitsschaltung
fir den Schnitthub wird zunéchst das Schutzschild
in die obere Schutzstellung gebracht.

e Erst nachdem die vollstédndige Schutzposition (Stel-
lung ganz oben) erreicht ist, erfolgt der Schnitthub.
Diese Verriegelungsmalinahme ist sicherheitsrele-
vant ausgefiihrt.

Abbildung 34: Optionales pneumatisches Schutzschild

A Der Betrieb der Maschine ohne funktionsféhiges Schutzschild ist verboten!

Wichtig: Diese Option ist nicht kombinierbar mit der optionalen Horizontal-Spanneinrichtung (= Abbildung 38).

11.4 Vollschutzhaube mit Sichtfenster (Option)

.% Mafinahmen zur Sicherung des Zugriffs zum Scdigeblatt sind in der Norm DIN EN 1870-10 fiir
Untertischkappsdgen vorgeschrieben und dienen der Sicherheit des Anwenders.

— Alle Untertischkappsagen kénnen mit einer optionalen
Vollschutzhaube ausgestattet werden, die fix Giber der
pneumatischen Spann-Schutzhaube montiert wird,

& und das Kreissageblatt von oben und von vorne ab-
deckt (Artikelnummern siehe Kapitel = 14).

LI ]
ll:::::...' e Das integrierte Sichtfenster ermdéglicht auch wah-
| e : : : 8 = rend eines Schnittes den direkten Blick auf den Be-
-l | o9 — \ reich des Kreissageblattes.
‘ C Das Entfernen der optionalen Schutzhaube
‘ =33 sowie der Betrieb der Maschine ohne vor-
i - IR handene Schutzhaube ist verboten!

Abbildung 35: Optionale Vollschutzhaube mit Sichtfenster

11.5 Werkstickanschlag

T ) | . 1 Die Maschine verfiigt im hinteren Schnittbereich des Sa-
4 ' geblatts Giber einen Anschlag, der das Werkstiick bei ei-
nem Schnitt parallel an der hinteren Kante fixiert.

e Achten Sie stets auf saubere Anschlagflachen!

e Um ein exakt rechtwinkliges Abldangen eines Werk-
stiicks zu ermaoglichen, muss es vor dem Auslosen ei-
nes Schnittes immer direkt an den Werkstlickan-
schlag angelegt werden (siehe = Abbildung 36).

e Die Anschlagplatte ist zweigeteilt, sodass das Kreis-
sageblatt wahrend eines Schnittes durch den Luft-
spalt hindurchpasst.

Abbildung 36: Werkstiickanschlag
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Wichtig: Beachten Sie im Umgang mit dem Werkstlickanschlag auch die Gefahrenbereiche im Abschnitt => 5.4.

11.5.1 Optionen ergdanzend zum Werkstlickanschlag

Option - Geneigte Maschinenkonstruktion:

Durch die um 10° nach hinten geneigte Maschinenkon-
struktion lasst sich ein auf den Maschinentisch aufge-
legtes Werkstiick einfacher und bequemer gegen den

Pneumatik-Option - Horizontalspanneinrichtung:

Diese driickt das Werkstiick wahrend des Schnitthu-
bes mit zwei Horizontalspannern gegen den Werk-
stiickanschlag. Somit werden Werkstlicke nicht nur

Werkstlickanschlag schieben und anlegen. von oben sondern zusatzlich horizontal gespannt.

—

Abbildung 38: Pneumatische Horizontal-Spanneinrichtung

Abbildung 37: Geneigte Maschinenkonstruktion

Hinweis: Die pneumatische Horizontal-Spanneinrich-
tung ist nicht kombinierbar mit dem optionalen pneu-
matisch betéatigten Schutzschild (siehe = 11.3).

Hinweis: Die Option ,geneigte Maschinenkonstruk-
tion“ist nur flr die beiden Modelle UTK 350 und UTK
450 verfiigbar.

Wichtig: Beachten Sie im Umgang mit der pneumatischen Horizontal-Spanneinrichtung in der rechten Spalte
oben auch die zusétzlich entstehende Quetschgefahr (siehe Gefahrenbereiche im Abschnitt = 5.4).

Die Artikelnummern fiir die oben genannten Optionen sind im Kapitel = 14 ,Optionen und Zubehor” zu finden.

11.6 Sichere Werkstlickauflage

Verletzungsgefahr durch abkippende und herunterfallende Werkstiicke bei unzureichender
Werkstiickauflagefidche!

@ Gemdf3 CE-Vorschrift ist fiir den Betrieb der Untertischkappscéige ein zuséitzlicher Arbeitstisch
(wahlweise mit oder ohne Rollen) erforderlich!

e Achten Sie stets auf eine sichere Werkstiickauflage, insbe-
sondere bei langen und schweren Werkstiicken.

Reinigen Sie regelmalig die Auflageflachen von Maschinen-
tisch sowie zusatzlicher Arbeitstische und Rollenbahnen.

e Das Werkstick muss sowohl auf der Zufuhr- als auch auf der
Abnahmeseite sicher auf dem Maschinentisch aufliegen.

e Auch nach einem erfolgten Schnitt missen die Werkstiicke
links und rechts der Schneidebene sicher aufliegen.

e Achten Sie deshalb generell auf eine ausreichende Unter-
stiitzung, damit ein gefahrliches Abkippen und Herunterfal-
len von Werkstlicken verhindert wird.

e Zusatzliche Arbeitstische oder Rollen- und Messbahnen auf
der Zufiihr- und Abnahmeseite schaffen wirksame Abhilfe
(siehe Beispiel in = Abbildung 39).

Abbildung 39: Einseitig montierte Rollenbahn

Eine Vielzahl an manuell oder elektronisch gesteuerten Rollen- und Messbahnen der Beck Maschinenbau GmbH
finden Sie unter https://beck-maschinenbau.com/produkte/rollen-und-messbahnen/.
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11.7 Zustand des Kreissageblatts

e Kontrollieren Sie immer vor Arbeitsbeginn den Zustand des Kreissageblat-
tes. Geben Sie hierzu die Zugangstiire zum Kreissageblatt durch vorheriges
Entriegeln des Tir-Sicherheitsschalters (siehe Abschnitt © 10.6) zum Off-
nen frei.

P =
R.Beck

[ o cnocata]

e |[st der Scharfezustand nicht mehr zufriedenstellend oder sind Beschéadi-
gungen erkennbar, ersetzen Sie das montierte durch ein neues, bzw. ein-
wandfrei geschérftes Kreissdageblatt. Die Vorgehensweise zum Sageblatt-
wechsel ist in Abschnitt = 10.7 zu finden.

Abbildung 40: Zugangstiire

@ Achtung Schneidgefahr! Sdgeblattwechsel nur mit Fingerhandschuhen durchfiihren!

Sorgen Sie dafiir, dass das ausgetauschte und nicht mehr ausreichend scharfe Kreissdageblatt einem Nachschar-
feprozess zugefiihrt wird oder entsorgen Sie ein nicht mehr nachscharfbares, beschadigtes oder defektes Kreis-
sageblatt fachgerecht nach den allgemeinen Entsorgungsvorschriften (siehe auch Kapitel = 15).

11.8 Abfolge einer Werkstiickbearbeitung

11.8.1 Hubgeschwindigkeit einstellen

'S 4 Ty e Schalten Sie zunachst das Kreissdgeaggregat mit der Dop-
peldrucktaste (2) ein (siehe = Abbildung 23).

e Zur Einstellung einer geringen Hubgeschwindigkeit beim
Schnitthub drehen Sie den Einstellregler (R) zunéchst ganz
nach rechts und dann wieder etwas nach links.

e Passen Sie die Hubgeschwindigkeit immer dem zu bear-
beitenden Material an, bevor Sie einen Schnitt ausldsen.

Abbildung 41: Einstellregler fiir Hubgeschwindigkeit

Wichtig! Beginnen Sie immer zuerst mit einer geringen Hubgeschwindigkeit, und passen Sie
A diese dann sukzessive dem zu bearbeitenden Material an. Eine zu hohe Hubgeschwindigkeit
kann bei hartem Holz zu Beschéidigungen am Kreisséigeblatt und/oder Séigeaggregat fiihren!
Die Hubgeschwindigkeit ist generell dem zu bearbeitenden Material anzupassen.

11.8.2 Werkstick zufihren und positionieren

e Legen Sie das Werkstiick auf den Maschinentisch auf
und positionieren es auf das gewlinschte SchnittmaR.

Hinweis: Die Positionierung kann dabei wahlweise auf
Anriss oder z. B. durch ein manuell verschiebbares
oder elektromotorisch gesteuertes Anschlag-Positio-
niersystem erfolgen.

e Stellen Sie vor Auslésung eines Schnittes sicher, dass
das Werkstlck hinten am Werkstlickanschlag anliegt.

Abbildung 42: Manuelles Anschlag-Positioniersystem

Hinweis: Optional ist eine Laser-Schnittlinienanzeige verfligbar. Mit dieser kann die Schnittfuge direkt auf dem
Werkstick visualisiert werden. Weitere Details zur Option siehe Abschnitt = 11.10.
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11.8.3 Schnitthub ausl6sen

Dricken Sie gleichzeitig beide Taster der Zweihand-Si-
cherheitsschaltung und halten diese gedriickt, bis der
Schnitt abgeschlossen und das Sageblatt wieder voll-
standig unter den Tisch abgetaucht ist.
Abfolge beim Driicken beider Tasten (Standard):
1. Zunachst senkt sich die Schutzhaube auf das Werk-
stiick herab, um es von oben zu spannen.

2. Das Sageblatt fahrt aus und der Schnitthub erfolgt.
3. AbschlieRend senkt sich das Sageblatt wieder ab.

. Die Spann-Schutzhaube fahrt wieder nach oben.

o)

Abbildung 43: Schnittauslésung via Zweihandschaltung

Abfolge beim Driicken beider Taster mit versenkba- Abfolge beim Driicken beider Taster mit Horizontal-

rem Schutzschild (Pneumatik-Option): Spanneinrichtung (Pneumatik-Option):

1. Zunachst fahrt das Schutzschild ganz nach oben in 1. Zunachst wird das Werkstilick mit der Horizontal-
seine vollstandige Schutzstellung. Spanneinrichtung gegen den Anschlag gespannt.

2. Dann senkt sich die Schutzhaube auf das Werk- 2. Dann senkt sich die Schutzhaube auf das Werk-
stiick herab, um es von oben zu spannen. stiick herab, um es von oben zu spannen.

3. Das Sageblatt fahrt aus und der Schnitthub erfolgt. = 3. Das Sageblatt fahrt aus und der Schnitthub erfolgt.

4. Danach senkt sich das Sageblatt wieder ab. 4. Danach senkt sich das Sageblatt wieder ab.

5. Die Spann-Schutzhaube fahrt wieder nach oben. 5. Die Spann-Schutzhaube fahrt wieder nach oben.

6. Zuletzt wird das pneumatische Schutzschild wieder = 6. Zuletzt I6sen sich die beiden pneumatischen Ho-
in die untere Stellung eingefahren. rizontalspanner und geben das Werkstick frei.

=>» Nach regular erfolgtem Schnitt kehrt die Maschine wieder in ihre Grundstellung zurtick. Bei Bedarf kann das
Werkstick nun fiir den nachsten Schnitt positioniert und die obigen Abldufe konnen wiederholt werden.

=» Ist die Bearbeitung eines Werkstiicks nach einem oder mehreren Schnitt(en) abgeschlossen, entnehmen Sie
das unbearbeitete Werkstiick von den Tischen bzw. Rollenbahnen der Zufiihr- und die bereits abgeschnitten
Stiicke von der Abnahmeseite. Danach kénnen Sie die Bearbeitung mit dem nachsten Werkstuick fortsetzen.

Entfernen Sie keine Werkstiickabschnitte oder andere Werkstiickteile aus dem Schneidbereich
solange der Sdgeblattantrieb eingeschaltet ist und das Kreisséigeblatt aus dem Tisch herausragt.

A Stellen Sie sicher, dass wéihrend des Vorgangs der Antrieb des Séigeaggregates eingeschaltet bleibt.

11.8.3.1 Verhalten der Maschine bei Loslassen eines Tasters der Zweihand-Sicherheitsschaltung

Das Loslassen beider oder eines Taster(s) der Zweihand-Sicherheitsschaltung - wahrend des Schnitthubs - fihrt
zum Abbruch des Vorgangs und zu folgenden Verhaltensweisen, die von der Maschinen-SPS vorgegeben sind:

Aktion Standard  mit Pneumatik-Option Verhalten

Loslassen eines Tasters e Die Maschine kehrt automatisch in
. . 1.und 2. 1., 2.und 3. . ..
wahrend Schritt ihre Grundstellung zuriick.
e Das Sageblatt fahrt weiter ein, bis es
sich ganz unter dem Tisch befindet.
3. 4, e Die Spann-Schutzhaube und die Zy-
linder der vorhandenen Pneumatik-
Option bleiben jedoch in Position.

Loslassen eines Tasters
- wahrend das Sageblatt
einfahrt, aber noch nicht

ganz unten ist - bei Schritt

=>» Die Maschine muss mit der weiBen Leuchtdrucktaste (L3) ,,Grundst.” manuell in die Grundstellung
gebracht werden (siehe auch Abschnitt = 10.1 ,Bedienschalter und Signalleuchten®).

e Die Maschine lauft weiter, bis sich
5. und 6. alle Komponenten wieder in ihrer
Grundstellung befinden.

Loslassen eines Tasters
wahrend Schritt
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11.9 Unterbrechungen und Arbeitsende

Q e Schalten Sie den Kreissédgeblattantrieb auch bei kurzen Unterbrechungen grundsdtzlich aus.
e Bei ldngeren Unterbrechungen oder Beendigung der Arbeit zusdtzlich den Hauptschalter
ausschalten und mit einem Vorhdngeschloss gegen unbefugtes Wiedereinschalten sichern.

11.10 Laser-Schnittlinienanzeige (Option)

Als Werkstlick-Positionierhilfe kann die Maschine mit einer Laser-Schnittlinienanzeige ausgeriistet werden. Der
Laserstrahl ermoglicht das exakte Positionieren des Kreissageblattes auf Anriss bzw. Werkstlickmarkierung.

Abbildung 44: Laser-Einheit zur Anzeige der Schnittlinie Abbildung 45: Visualisierung der Schnittlinie am Werksttick

e Die Laser-Einheit (siehe = Abbildung 44) ist e Der Laserstrahl zeigt vom Arbeitsplatz aus gese-
vom Arbeitsplatz aus gesehen blicksicher hin- hen in Richtung Kreissageblatt.

ter dem Schutzschild der Maschine montiert.
Hinweis: Mit optionaler Pneumatik-Schutz-

e Er befindet sich in exakter Flucht mit dem Kreis-
sageblatt und visualisiert die Schnittfuge direkt

haube kann der Laser (je nach Modell) auch auf dem Werkstiick (siehe = Abbildung 45).
direkt an der Schutzhaube montiert sein.

11.10.1 Besonderheiten bei der Verwendung der Laser-Schnittlinienanzeige

Fir einen sicheren Betrieb der Laser-Einheit sind folgende Punkte zu beachten:
e Esdarf nicht in den Laserstrahl geblickt werden.
o Der Laser ist werkseitig eingestellt und darf auf keinen Fall verdandert werden.
e Derinstallierte Laser darf nicht durch einen Laser anderen Typs ersetzt werden.
e Es diirfen keine zusatzlichen optischen Einrichtungen oder Vorsatze verwendet werden.
e Laserreparaturen diirfen nur vom Laserhersteller oder von autorisierten Personen durchgefiihrt werden.

e Esist zu beachten, dass der Laserstrahl von spiegelnden Oberflachen reflektiert werden kann
(z. B. vom Maschinentisch oder anderen blanken Maschinen- und/oder Zubehorteilen).

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

@_13 Die Betriebsanleitung des Laser-Herstellers ist ergéinzend zu beachten.

Hinweis: Die technischen Daten und weitere Informationen zur Laser-Einheit entnehmen Sie bitte dem Typen-
schild der gelieferten Laser-Einheit und dem beigefligten Sicherheitsaufkleber.
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12  Stérungsbeseitigung

ﬁ e Vor jeder Storungsbeseitigung den Hauptschalter ausschalten und durch Abschlief3en sichern.
e Nach jeder Storungsbeseitigung sind alle Sicherheitseinrichtungen wieder in Betrieb zu setzen
und ihre Funktion zu iiberpriifen!

e Fihren Sie Arbeiten zur Stérungsbeseitigung nur durch, wenn Sie mit der Arbeitsweise der Maschine ver-
traut sind, wenn Sie autorisiert und sicherheitstechnisch unterwiesen sind.

e Llassen Sie Arbeiten an der elektrischen Ausriistung nur durch eine Elektrofachkraft durchfiihren.

e Llassen Sie Arbeiten an der pneumatischen Ausriistung nur von geschultem Fachpersonal vornehmen.

e Schalten Sie vor den Arbeiten zur Stérungsbeseitigung die Maschine aus und sichern Sie den Hauptschal-
ter gegebenenfalls durch AbschlieBen gegen unbefugtes Wiedereinschalten.

e Machen Sie die Maschine drucklos, indem Sie die Schnellkupplung zur Druckluftversorgung abziehen.

e Achten Sie auch bei Arbeiten zur Storungsbeseitigung auf Ordnung und Sauberkeit des Arbeitsplatzes.

e Wurden bei den Arbeiten zur Stérungsbeseitigung Schutzeinrichtungen entfernt, sind diese nach Beendi-
gung der Arbeiten zur Stérungsbeseitigung unbedingt wieder zu montieren und auf ordnungsgemaRe
Funktion zu prifen.

e Gehen Sie bei der Suche nach der Ursache einer Stérung systematisch vor.

Kénnen Sie den Fehler nicht finden oder die Stérung nicht beheben, kontaktieren Sie unseren Kundendienst
unter der Telefon-Nr. 0049 - 7576 / 962 978 - 0. 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 Schaltpldane) bereit.
e Beschreiben Sie uns die Stérung ganz genau, umso besser kann dann Abhilfe geschaffen werden.

12.1 Verhalten bei Stromausfall

Tritt ein unerwarteter Stromausfall wahrend eines Bearbeitungsvorgangs bzw. Schnitthubes auf, wird das Kreis-
sageblatt automatisch unter den Tisch abgesenkt.
e Warten Sie vor Durchfiihrung weiterer MaRnahmen zunachst den vollstandigen Stillstand des Kreissage-
blattes ab > Bremszeit der Motorbremse: < 10's.
e Kldren Sie die Ursachen des Energieausfalls und falls méglich, stellen Sie die Stromversorgung wieder her.
e |st die Stromversorgung wiederhergestellt, kdnnen Sie ihre Arbeit durch Starten des Kreissageblattantriebs
wieder aufnehmen.

@ Die Bremswirkung des Séigeblattantriebs bleibt auch bei Stromausfall erhalten.
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12.2 Allgemeine Stérungen

m Mogliche Ursache Behebung

Die Untertischkappsage
|auft nicht an, bzw. das
Sageaggregat startet nicht

Motor wird sehr heil}

Sageantrieb quietscht
beim Anlaufen

Motorbremse bremst nicht
mehr binnen 10 Sekunden

Maschine vibriert stark

Sageblatt wird wahrend der
Bearbeitung stark gebremst

Schutzhaube spannt nicht,

Horizontal-Spanneinrichtung
(Option) spannt nicht oder
versenkbares Schutzschild

(Option) fahrt nicht hoch

Zweihand-Sicherheitsschal-
tung funktioniert nicht

Unsauberer Schnittverlauf

Keine Spannung

Vorsicherung defekt

Hauptschalter ist auf Stellung ,,AUS“
Hauptschalter defekt

Drucktaste fir Antrieb defekt
Motor defekt

Antriebsriemen gerissen

Zugangstlre zum Sageblatt ist offen

Tlr-Sicherheitsschalter nicht verriegelt

Der Not-Aus Schlagtaster ist gedriickt

Keine Druckluftversorgung oder der
Betriebsdruck entspricht nicht 7-8 bar

Leuchte (L1) ,Bereit” leuchtet nicht

Uberlastung oder defekter Motor

Antriebsriemen sind zu locker
Antriebsriemen sind verschlissen

Bremsbeldge sind abgenutzt
Motorbremse ist defekt

Maschine steht uneben
Antriebsriemen rutschen durch

Keine Druckluftversorgung, die blaue
Leuchtdrucktaste (L2) leuchtet

Betriebsdruck ist zu gering, die blaue
Leuchtdrucktaste (L2) leuchtet

Sicherheitsschaltung defekt

Motor ist noch im Anlauf, die
Doppeldrucktaste (2) blinkt

Leuchtdrucktaste (L3) ,,Grundst.” ist aus

Sageblatt stumpf bzw. verschlissen

Hubgeschwindigkeit zu hoch
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- Anschlusse Gberprifen (Elektriker!)
- Sicherung erneuern (Elektriker!)

-> Schalter auf ,EIN“ stellen

- Schalter ersetzen (Elektriker!)

- Drucktaste ersetzen (Elektriker!)

- Motor ersetzen

- Antriebsriemen erneuern (= 13.5)
- Ture schlieBen (= 10.6)

- Schalter verriegeln (= 10.6)

- Schlagtaster entriegeln

-> Druckluft wiederherstellen
und mit blauem Taster quittieren

-> Zugangstiir zum Sageblatt schliefen
- Not-Aus Taste entriegeln
- Motorschutzschalter

im Schaltschrank priifen

- Abkihlungszeit abwarten,
ggf. Kundendienst kontaktieren

-> Riemen nachspannen (= 13.4)

- Antriebsriemen erneuern (= 13.5)
- Bremse nachjustieren (= 13.6)

- Kundendienst kontaktieren

- Maschine nivellieren (= 8.3)

-> Riemen nachspannen (= 13.4)

- Druckluft herstellen (7-8 bar) und mit
Leuchtdrucktaste (L2) quittieren

- Betriebsdruck einstellen (7-8 bar) und
mit Leuchtdrucktaste (L2) quittieren

- Kundendienst kontaktieren

- Warten bis Doppeldrucktaste (2)
statisch leuchtet (volle Drehzahl)

- Mit Taste (L3) in Grundstellung bringen
- Kreissdgeblatt ersetzen (= 10.7)

- Geschwindigkeit reduzieren (= 11.8.1)
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12.3 Storungsmeldungen der Sicherheits-SPS

Weitere Betriebszustdnde werden von der Sicherheits-SPS Gberwacht und Gber die Signalleuchte (L1) gemeldet.

12.3.1 Uberwachung der Endlagen und Ventilblécke

Anliegende Stérungen und Fehler werden iber wiederkehrende Blinksequenzen der im Bedienfeld der Maschine
eingebauten Signalleuchte (L1) signalisiert (siehe auch = Abbildung 23) und blinkend auf der SPS -K1 angezeigt.

Blinksequenz L1 | Stérungsbeschreibung M Behebung?

Klemmt die Sdge nach dem Sagen beim

Einfahren und erreicht nach 7 Sekun- S UiEe Endschalter -151
2 x wiederkehrend den die untere Endlage nicht, wird der el medh o S Uberprifen bzw.
(SPS -K1 Nr. 32 blinkt) Motor ausgeschaltet. Der Sagezylinder . Verklemmung der

versucht weiter einzufahren und die MBI Sage beheben

anderen Zylinder bleiben in Position.

Sind beide Endschalter ,Sage unten
(-181)“ und ,,Sage oben (-152)“ gleich-
zeitig betatigt, weil z.B. der untere Sa-
geschalter hangen bleibt, wird wiede-
rum der Motor ausgeschaltet, der S&-
gezylinder fahrt ein und die anderen
Zylinder bleiben in Position.

Beide Endschalter der Endschalter -1S1 und
Sage sind gleichzeitig aktiv | -1S2 iberprifen

3 x wiederkehrend
(SPS -K1 Nr. 33 blinkt)

4 x wiederkehrend Offnet wihrend des Sagevorgangs ei- Druckschalter ,Haube ge- | Endschalter -2S1
(SPXSYT(“; Nerr 33 ;ﬁ:kt) ner der beiden Druckschalter (-2S1) schlossen” 6ffnet wah- und Ventil -2v1
’ ,Haube geschlossen” oder optional rend des Sagevorgangs Uiberprufen

(-4S1) ,Horizontalspanner” ist es mog-
lich, dass das Werksttick nicht mehr
5 x wiederkehrend = sicher gespannt wird. Dieser Fehler
(SPS -K1 Nr. 35 blinkt) flihrt ebenfalls zum Abschalten der
Motors. Der Sagezylinder fahrt ein. Die
anderen Zylinder bleiben in Position.

Druckschalter fur die Hori- = Endschalter -4S1
zontalspanner 6ffnet wah- = und Ventil -4V1
rend des Sagevorgangs Uberprifen

Der Schalter ,Sage unten (-151)“ darf
nur 6ffnen, wenn die Ventilspule ,Sage
6 x wiederkehrend ausfahren (-1M1)“ angesteuert wird.

(SPS -K1 Nr. 36 blinkt) (Offnet er zu einem anderen Zeitpunkt,

Endschalter ,,Sdge unten” | Endschalter -1S1
offnet zum falschen Zeit- und Ventil -1V1

. . o punkt Gberprifen
weil er defekt ist oder das Ventil einen
Defekt hat, wird dies erkannt.
@ Weitere Fehlernummern der SPS -K1 sind inklusive Lésungsvorschldge im Schaltplan aufgefiihrt.

12.3.1.1 Fehler nach Behebung quittieren
Solange ein Fehler ansteht, lasst sich der Antrieb nicht starten. Ein anstehender Fehler kann durch Driicken auf
Taste ,O“ der Doppeldrucktaste (2) oder durch Aus- und Einschalten des Hauptschalters (1) gel6scht werden.

12.3.2 Leuchtdrucktaste (L2) fiir Betriebsdruck

Sobald eine Stérung in der Druckluftversorgung anliegt, leuchtet die in = Abbildung 23 dargestellte blaue
Leuchtdrucktaste (L2) dauerhaft auf. Der Sageantrieb lasst sich nicht starten, bis der Fehler quittiert wurde.

m Storungsbeschreibung Behebung und Quittierung

Die Maschine liberwacht permanent den Pneumatik- -> Druckluft bzw. Betriebsdruck
e S Druck. Sinkt der Betriebsdruck unter den Vorgabewert (7-8 bar) wiederherstellen und

von 7-8 bar, so bleibt der Sagemotor stehen, die Sage danach den Fehler mit der blauen

fahrt ein und die anderen Zylinder bleiben in Position. Leuchtdrucktaste (L2) quittieren

2 Die entsprechenden Endschalter (S) und Ventilspulen (M) sind im Schaltplan zu finden.
50
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13 Wartung und Inspektion

@ Vor allen anstehenden Wartungs- und Inspektionsarbeiten ist das Kapitel < 5 ,Sicherheit”
sorgfiltig durchzulesen und zu beachten!

A Vor Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten den Hauptschalter ausschalten und abschliefen!

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

e Uberzeugen Sie sich regelmiRig vom einwandfreien Zustand ihrer Untertischkappsage.

e Reinigen Sie die Maschine taglich und die Auflageflachen von Maschinentisch, Zusatztischen und/oder Rol-
lenbahnen nach Beendigung des Arbeitsganges. Die Reinigung der Maschine mit Druckluft ist verboten!

e Wartungsarbeiten an elektrischen und pneumatischen Einrichtungen nur von qualifiziertem Fachpersonal!

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 Wurden wahrend der Wartungsarbeiten Schutzeinrichtungen entfernt, sind diese danach sofort unbedingt
wieder zu montieren und auf ordnungsgemafe Funktion zu Gberprifen.

e Absaugung taglich vor Arbeitsbeginn auf volle Funktion priifen. Die Absaugeinrichtung ist vor der Erstinbe-
triebnahme sowie taglich auf offensichtliche Mangel und monatlich auf ihre Wirksamkeit zu priifen.

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-
schleikontrolle, Inspektion oder Wartung erforderlich ist. Unter Beriicksichtigung Ihrer Betriebsverhaltnisse
sind zweckmaRige Inspektionsintervalle festzulegen.

13.1 Schmierung der Maschine

Die Maschine selbst erfordert keine Schmierung. Alle Kugellager sind wartungsfrei. Es missen lediglich wochent-
lich alle gleitenden und rollenden Teile auf ihre Leichtgédngigkeit kontrolliert und gegebenenfalls mit einem dinn-
flissigen Ol geschmiert werden.

13.2 Allgemeine Wartungsintervalle

el | Komponertein) | waahmetn

auf Scharfezustand, Risse, Beschadigungen liberprifen und

Kreissdgeblatt . . -
& das Kreissageblatt bei Bedarf nachscharfen bzw. erneuern

Vor
Arbeitsbeginn Druckluftversorgung Druck kontrollieren, Wartungseinheit ggf. priifen/entwéssern
Absauganlage auf Funktion, Mangel und undichte Stellen Gberprifen
Maschlne,“SpanneIemente, Holzreste und Spane beseitigen. Die Werkstlickanschlag- und
Nach Werkstiickanschlag- und = _. - L -
. - hy Tischauflageflachen sowie die Spannflachen der Spannschutz-
Arbeitsende Tischauflageflachen, . . L
. > haube und ggf. optionalen Horizontalspanner reinigen.
Tischerweiterungen
Not-Aus Einrichtung = Funktion des Not-Aus Schlagtasters tUberprifen
Wochentlich Tir-Sicherheitsschalter = Funktion des Tir-Sicherheitsschalters Gberprifen
Antriebsriemen | auf Spannung / VerschleiR prifen, ggf. spannen / erneuern
Monatlich Motorbremse Bremszeit bis zum Kreissdgeblatt-Stillstand (< 10 s) Gberpri

fen und bei Bedarf gemaR Abschnitt = 13.6 nachjustieren.
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13.3 Verschleil’schiene fiir Kreissageblatt kontrollieren

Die Tischeinlage bzw. VerschleiBschiene verringert die Tisch6ffnung zum Kreissdgeblatt der Untertischkappsage
auf ein Minimum und sorgt mit ihrem engen Einschnitt fiir eine stabile Fiihrung des Sageblattes. Uberpriifen Sie
die VerschleiRschiene deshalb regelméaRig auf mechanische Beschadigungen und Risse. Zudem sollte der Ein-
schnitt fur das Sageblatt immer so eng wie moglich sein, so dass weder Schmutz noch Spéane eindringen kdnnen.

c Bei einem zu grofSen Spalt zwischen Sdgeblatt und dem Einschnitt der Verschleifsschiene sowie
bei mechanischen Defekten und Beschéddigungen muss die Schiene umgehend erneuert werden!

Bestellen Sie bei Bedarf eine neue VerschleiRschiene passend zu Ihrem UTK-Modell:

Modell Breite x Dicke x Ldnge Art.-Nr. Modell Breite x Dicke x Ldnge Art.-Nr.
UTK 350 50 x 12 x 294,5 mm 8000601802 UTK 500 50 x 12 x 442 mm 80004 018 02
UTK 450 50 x 12 x 394,5 mm 8000501802 UTK 600 50 x 12 x 885 mm 80002 018 02

Verwenden Sie ausschlieRlich Original-VerschleiRschienen des Maschinenherstellers (Werkstoff: AIMgSi1).

13.3.1 Ersatz-Verschleilschiene montieren und einsdgen

A Der nachfolgende Ablauf darf ausschlieflich von fachkundigem Personal vorgenommen werden!

Die als Ersatzteil bestellte Verschleiflschiene, in Form eines Aluminium T-Profils, wird bereits in passender Lange
und inklusive der erforderlichen Gewindebohrungen zur Montage in der Tischplatte der Maschine angeliefert.

. . . . . . |

. . . . . =]

Abbildung 46: Verschleif$schiene im Auslieferungszustand (Beispiel UTK 600)

e Fihren Sie die angelieferte Ersatz-Verschleilschiene - mit dem Mittelsteg nach oben - von unten in die Sa-
geblatt-Aussparung des Maschinentisches ein, so dass die Montagebohrungen korrekt ausgerichtet sind.
e Befestigen Sie die Schiene von oben mit den vorhandenen Senkkopfschrauben (gut festziehen).

‘ ) < (S S < (&)
|
| - |
2 < © o 3 S

Abbildung 47: Verschleifdischiene im montierten Zustand, noch ohne Einschnitt (Beispiel UTK 600)

@ Wichtig: Nach der Montage muss noch der Einschnitt fiir das Kreisséigeblatt eingescigt werden!

Gehen Sie fir diesen einmalig erforderlichen Vorgang bitte folgendermafen vor:

e Verwenden Sie zum Einsdgen vorzugsweise ein Aluminium-Kreissdageblatt und etwas Kiihlschmiermittel.
Das Blatt muss dieselbe Breite aufweisen, wie das spater an der Maschine verwendete Holz-Kreissageblatt.

e Falls kein Aluminium-Sageblatt verfiigbar ist, empfehlen wir fiir diesen Vorgang die Verwendung eines
adlteren - jedoch unbeschadigten - Holzsageblatts in identischer Starke, das nicht mehr im Arbeitseinsatz ist.
Tragen Sie auf alle Schneidzahne etwas Kihlschmiermittel auf, bevor Sie die Zugangstiire wieder schlieRen.

e Stellen Sie vor dem Schnitt den Einstellregler fir die Hubgeschwindigkeit (siehe = 10.5) ganz nach rechts.

e Fihren Sie dann bei langsamster Hubgeschwindigkeit einen Leerschnitt (ohne Werkstiick) aus, um einen
sauberen Einschnitt in gewlinschter Sdgeblattbreite in die VerschleiRschiene einzusagen.

e Danach entgraten Sie den eingesagten Einschnitt beidseitig von oben und unten mit einer geeigneten Feile.

e Die VerschleiRschiene ist nun einsatzbereit (sieche = Abbildung 48).

‘ S 9 ) S e <)
O < S O © ©

Abbildung 48: Einsatzbereite Verschleisschiene mit eingesdgtem Einschnitt (Beispiel UTK 600)

e Wird zu einem spdteren Zeitpunkt ein breiteres Séigeblatt eingebaut, kann der Einschnitt

@ gemdf8 dem oben beschriebenen Ablauf auf die héhere Breite vergrdfiert werden.

e Wird zu einem spditeren Zeitpunkt ein schmaleres Séigeblatt eingebaut, muss eine neue
Verschleifsschiene verwendet und der Stéirke entsprechend eingescéigt werden.
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13.4 Antriebsriemen spannen
A Vor dem Nachspannen der Antriebsriemen den Hauptschalter ausschalten und abschliefSen!
A Das Nachspannen der Riemen darf nur von fachkundigem Personal vorgenommen werden!
Das Prinzip der Riemenspannung ist bei allen vier UTK-Modellen iden- i ———

tisch; die Motorbefestigung wird gel6st, um die korrekte Riemenspan-
nung Uber Spannmuttern herzustellen. Die Anzahl der Spannmuttern
und die Befestigungsart des Motors variiert jedoch von Modell zu Mo-
dell (siehe Abschnitte = 13.4.2 /= 13.4.3 /= 13.4.4 / = 13.4.5).

= Nachdem der Hauptschalter ausgeschaltet und gesichert wurde, & _“[.1
muss das Verkleidungsblech auf der rechten Maschinenseite ent- ¥ ,'.I. , G
fernt werden, um den Zugang zum Motor und zu den Antriebsrie- ’ ‘
men herzustellen (siehe Beispiel UTK 500 in = Abbildung 49). ' ) W

3 ?
Abbildung 49: Verkleidungsblech entfernt

13.4.1 Korrekte Riemenspannung herstellen

Spannen Sie die Riemen nur so fest, dass sie mittels kraftigem Daumendruck noch maximal 1 cm eingedriickt
werden kénnen. Tipp: Die optimale Riemenspannung erreichen Sie mit einem Riemenspannungsmessgerat.

13.4.2 Keilriemen bei Modell UTK 350 nachspannen

o Der Motor des Modells UTK 350 ist mit den 3 Befesti-
gungsschrauben (B) Gber den Motorflansch montiert.

e Zur Riemenspannung missen zundchst die 3 Befesti-
gungsschrauben (B) des Motors leicht gelost werden,
so dass sich der Motor beim Spannen bewegen l&sst.

e Die Riemenspannung gemal} = 13.4.1 erfolgt iber die
Spannmutter (S) rechts hinter dem Motor.

e Losen Sie die Kontermutter (K) und spannen Sie die
beiden Riemen mit der Spannmutter (S) nach.

e Danach die Kontermutter (K) und 3 Motor-Befesti-
gungsschrauben (B) wieder festziehen.

Abbildung 50: Riemenspannmuttern UTK 350

13.4.3 Keilriemen bei Modell UTK 450 nachspannen

e Der Motor des Modells UTK 450 ist mit den 4 Befesti-
gungsschrauben (B) Uber den Motorflansch montiert.

e Zur Riemenspannung missen zunachst die 4 Befesti-
gungsschrauben (B) des Motors leicht gel6st werden,
so dass sich der Motor beim Spannen bewegen lasst.

e Die Riemenspannung gemal = 13.4.1 erfolgt Giber die
2 Spannmuttern (S) rechts hinter dem Motor.

e Losen Sie beide Kontermuttern (K) und spannen Sie
die beiden Riemen mit den Spannmuttern (S) nach.

e Danach die Kontermuttern (K) und 4 Motor-Befesti-
gungsschrauben (B) wieder festziehen.

Wichtig: Die beiden Spannmuttern (S) missen gleichmaRig
nachgezogen werden (z. B. je %2 Umdrehung abwechselnd),
Abbildung 51: Riemenspannmuttern UTK 450 damit die korrekte Lage des Motors erhalten bleibt.
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13.4.4 Keilriemen bei Modell UTK 500 nachspannen

e Der Motor des Modells UTK 500 ist mit den 4 Schrau-
ben (B) auf einer Montageplatte befestigt.

e Zum Spannen der Riemen miissen die 4 Befestigungs-
schrauben (B) - mit denen der Motor auf der Monta-
geplatte montiert ist - leicht gelst werden, so dass er
sich in den Langlochern hin- und herbewegen lasst.

e Die Riemenspannung gemal = 13.4.1 erfolgt (iber die
2 Spannmuttern (S) und Kontermuttern (K) die jeweils
parallel zur Langsseite des Motors angeordnet sind.

e Losen Sie die Kontermuttern (K) und spannen Sie die

H Riemen mit den beiden duBeren Muttern (S) nach.

e Danach die beiden Kontermuttern (K) und die 4 Mo-

J} [F G tor-Befestigungsschrauben (B) wieder festziehen.

Wichtig: Achten Sie beim Spannen lber die Muttern (S)
darauf, dass die Parallelitdt der Motorwelle zur Sagewelle
und die rechtwinklige Riemenlage erhalten bleibt. Bei
schrager Ausrichtung kénnen die Riemen spater von den
Scheiben abrutschen und der Verschleily wird erhéht.

Stellen Sie die Parallelitat ggf. durch Nachmessen sicher.

Abbildung 52: Riemenspannmuttern UTK 500

@5 Achten Sie darauf, dass die Motorwelle beim Riemenspannen rechtwinklig zur Riemenlage bleibt.

13.4.5 Keilriemen bei Modell UTK 600 nachspannen

e Der Motor des Modells UTK 600 ist mit den 4 Schrauben (B) auf einer Montageplatte befestigt.

e Zum Spannen der Riemen miissen die 4 Befestigungs-

: ‘ schrauben (B) - mit denen der Motor auf der Monta-
= geplatte montiert ist - leicht gelost werden, so dass er
[ ]

]

sich in den Langléchern hin- und herbewegen lasst.
Die Riemenspannung gemall => 13.4.1 erfolgt tiber die
2 Spannmuttern (S) und Kontermuttern (K) die jeweils
parallel zur Langsseite des Motors angeordnet sind.

e LoOsen Sie die Kontermuttern (K) und spannen Sie die
Riemen mit den beiden inneren Muttern (S) nach.

e Danach die beiden Kontermuttern (K) und die 4 Mo-
tor-Befestigungsschrauben (B) wieder festziehen.

(»)
e
Al
T
[

Wichtig: Achten Sie beim Spannen lber die Muttern (S)
darauf, dass die Parallelitdt der Motorwelle zur Sagewelle
und die rechtwinklige Riemenlage erhalten bleibt. Bei
schrager Ausrichtung kénnen die Riemen spater von den
Scheiben abrutschen und der Verschleill wird erhéht.

Stellen Sie die Parallelitat ggf. durch Nachmessen sicher.

Abbildung 53: Riemenspannmuttern UTK 600

@ Achten Sie darauf, dass die Motorwelle beim Riemenspannen rechtwinklig zur Riemenlage bleibt.

BA_BM_UTK-350-450-500-600_DE_11-24.docx



R. Beck

Maschinenbau

13.5 Antriebsriemen auswechseln

Nicht nur bei einem Riemenbruch sind die Antriebsriemen der Maschine zu erneuern. Dasselbe gilt auch, sobald
die Sdgewelle beim Anlaufen beginnt zu quietschen und ein Nachspannen zu keinem Erfolg mehr fiihrt. Beide
Falle deuten auf einen hohen VerschleiR hin, weshalb stets alle Riemen zusammen ausgetauscht werden missen.

A Vor dem Wechsel der Antriebsriemen den Hauptschalter ausschalten und abschliefien!

Die Anzahl und Typenbezeichnungen der Riemen fiir lhr UTK-Modell entnehmen Sie bitte der folgenden Tabelle:

Modell Keilriementyp Anzahl  Modell Keilriementyp Anzahl
UTK 350 Optibelt XPZ 862 2 UTK 500 Optibelt XPZ 900 3
UTK 450 Optibelt XPZ 987 2 UTK 600 Optibelt XPZ 1337 3

@ Wichtig: Es miissen immer alle vorhandenen Antriebsriemen zusammen erneuert werden!

e Die Spannmuttern (S) zum Nachspannen der Riemen missen zunachst so weit gelést werden, dass die alten
Riemen ohne zu Verkanten von den Riemenscheiben entnommen werden kénnen.

e Da neue Riemen weniger ausgedehnt sind als gebrauchte, missen die Spannmuttern (S) noch weiter gelost
werden = Ldsen Sie diese, bis sich die neuen Riemen bequem und ohne zu Verkanten aufsetzen lassen.

- Eine gewaltsame Montage mittels Schraubendreher o. 4. flihrt zur Beschadigung der Keilriemen!

e Nachdem die neuen Riemen aufsetzt wurden, stellen Sie die korrekte Riemenspannung durch Anziehen der
Spannmuttern (S) her. Die Vorgehensweise hierzu ist im vorherigen Abschnitt = 13.4 beschrieben.

e Nach den ersten Betriebsstunden sollten die Riemen das erste Mal nachgespannt werden. Dadurch wird die
Anfangsdehnung aufgenommen.

e Diein der Tabelle oben angegeben Keilriementypen miissen nach der Einlaufphase nur gelegentlich nachge-
spannt werden, da sie nur eine sehr geringe Dehnung aufweisen und somit wartungsarm sind. Werden an-
dere Fabrikate verwendet, kann es erforderlich sein, die Riemenspannung im laufenden Betrieb der Ma-
schine weiter zu Gberwachen und gegebenenfalls erneut zu korrigieren.

Falls beim Aufsetzen oder Spannen der neuen Antriebsriemen Fragen oder Probleme auftreten, kdnnen Sie sich
gerne an unseren Kundenservice unter der Telefon-Nr. 0049 - 7576 / 962 978 - 0 wenden.
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13.6 Motorbremse nachjustieren

Uberpriifen Sie monatlich die Bremsfunktion des Hauptmotors = Wenn die Maschine beim Abbremsen nicht
mehr binnen 10 Sekunden zum Stillstand kommt, muss die Motorbremse nachjustiert werden.

A Das Nachjustieren der Bremse darf nur von fachkundigem Personal vorgenommen werden!

Die Vorgehensweise zur Nachjustierung variiert je nach Motorleistung des eingebauten Antriebsmotors.

= Die Motorleistung Ihrer Untertischkappsige entnehmen Sie bitte dem Typenschild des Motors.

A Vor dem Nachjustieren der Motorbremse den Hauptschalter ausschalten und abschlief3en!

Motorleistung 2,2 kW, 3 kW, und 4 kW: Motorleistung 5,5 kW und 7,5 kW:

ﬁi . % N E 7‘0, =

“ay 3
Abbildung 54: Bremsjustierschraube 2,2 / 3,0 / 4,0 kW Abbildung 55: Bremsjustierschraube 5,5 / 7,5 kW
e Stecken Sie einen Innensechskantschliissel SW 5 e Setzen Sie einen Steckschlissel SW 17 durch die
durch die Lifterabdeckung in den Innensechs- Lifterabdeckung auf den Sechskant der stirnsei-
kant der stirnseitigen Justierschraube ein. tigen Justierschraube auf.
e Stellen Sie die Justierschraube maximal 1/8 Um- e Stellen Sie die Justierschraube maximal 1/8 Um-
drehung im Uhrzeigersinn O nach. drehung im Uhrzeigersinn O nach.

Wichtig: Falls die Motorbremse zu stark nachgestellt wird, schleift die Bremse beim Starten des
A Antriebs und kann dadurch beschddigt oder gar zerstoért werden! Eine zu starke Nachjustierung
liegt vor, wenn beim Starten des Antriebs eine starke Geruchsentwicklung wahrgenommen wird.
Schalten Sie die Maschine dann sofort aus und nehmen Sie die Einstellung wieder etwas zuriick.

e Danach den Hauptschalter wieder einschalten und die Bremszeit der Maschine nachkontrollieren.

e Liegt die Bremszeit immer noch lber 10 s, wiederholen Sie den oben beschriebenen Einstellvorgang
und Uberprifen Sie die Bremszeit erneut.

e Vermeiden Sie unbedingt eine zu starke Nachjustierung auf einmal (siehe = Hinweiskasten oben) und
gehen Sie dabei immer schrittweise vor = 1/8 Umdrehung nachjustieren = Bremszeit kontrollieren
- ggf. erneut 1/8 Umdrehung nachkorrigieren = Bremszeit kontrollieren usw.

e Fihrt die Nachjustierung nicht zum erhofften Erfolg, siehe Abschnitt = 13.6.1.

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

13.6.1 Motorbremse auswechseln

Wenn die zuvor beschriebene Nachstellung der Motorbremse nicht zum erhofften Erfolg fiihrt, muss die Motor-
bremse erneuert werden. Notieren Sie sich hierzu zunachst die Typenbezeichnung und sonstigen Angaben des
Typenschilds auf Ihrem Motor. Dann kontaktieren Sie unseren Kundenservice (0049 - 7576 / 962 978 - 0), um
eine passende neue Bremse zu bestellen.
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14 Optionen und Zubehor

Verwenden Sie ausschlieflich die vom Hersteller vorgeschriebenen Kreisséigebldtter sowie Zu-
A beh6r- und Ersatzteile. Der Gebrauch anderer Zubehor- oder Ersatzteile kann Verletzungen von
Personen und Beschddigungen an der Maschine verursachen. Bei jeglicher Verwendung nicht
vorgeschriebener Zubehér- und Ersatzteile oder von Zusatzkomponenten Dritter iibernimmt
der Hersteller keine Haftung fiir daraus resultierende Schéiden!

14.1 UTK 350
14.1.1 Kreissageblatter
Artikel Beschreibung Art.-Nr.
HM-Kreissageblatt fiir Holz 350 x 3,5x2,4 x 30272 WZ UTK 19.02-H
HM-Kreissageblatt fiir Alu = 350 x 3,5 x 3,0 x 30 Z90 UTK 19.02-ALU

14.1.2 Optionen und Zubeho6r

Artikel Beschreibung Art.-Nr.
Verstarkter Motor 4,0 kW (5,5 PS) UTK 19.03
10° schrager Maschinentisch = einstellbar UTK 19.04
Vollschutzhaube (ber dem Sagetisch UTK 19.05
Laser-Schnittlinienanzeige Laserstrahl mit ca. 300 mm Linienldnge UTK 19.06
Spriitheinrichtung = Micro Cooler - zum Schneiden von Aluminium UTK 19.07
Horizontalspanner 2 Stiick vordere pneumatische Horizontalspanner UTK 19.08

Zufuhr- und Anschlagrollenbahnen mit diversen Mess- und Anschlagsystemen zur sicheren Materialauflage und
fur perfekte Schnitte finden Sie unter https://beck-maschinenbau.com/produkte/rollen-und-messbahnen/.

14.2 UTK 450
14.2.1 Kreissageblatter
Artikel Beschreibung Art.-Nr.
HM-Kreissageblatt fiir Holz 450 x 4,8 x 3,0 x 30 284 WZ UTK 16.02-H
HM-Kreissageblatt fiir Alu 450 x 4,4 x 3,8 x 30 2102 UTK 16.02-ALU

14.2.2 Optionen und Zubehor

Artikel Beschreibung Art.-Nr.
10° schrager Maschinentisch = einstellbar UTK 16.03
Vollschutzhaube (ber dem Sagetisch UTK 16.04
Laser-Schnittlinienanzeige = Laserstrahl mit ca. 300 mm Linienldnge UTK 16.05
Spriiheinrichtung =~ Micro Cooler - zum Schneiden von Aluminium UTK 16.06
Horizontalspanner 2 Stiick vordere pneumatische Horizontalspanner UTK 16.07

Zufuhr- und Anschlagrollenbahnen mit diversen Mess- und Anschlagsystemen zur sicheren Materialauflage und
fur perfekte Schnitte finden Sie unter https://beck-maschinenbau.com/produkte/rollen-und-messbahnen/.
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14.3 UTK 500
14.3.1 Kreissageblatter

Artikel
HM-Kreissageblatt fiir Holz
HM-Kreissageblatt fiir Alu

Beschreibung
500 x 5,6 x 3,6 x 30 Z84 WZ
500x4,0x3,4x302120

14.3.1 Optionen und Zubehor

Artikel
Verstarkter Motor

Pneumatisches Schutzschild

Vollschutzhaube
Laser-Schnittlinienanzeige
Spriiheinrichtung

Horizontalspanner

Vorschub pneumatisch
mit Olbremszylinder

Beschreibung
7,5 kW (10 PS)

Senkrechtes vorderes Schutzschild, pneumatisch heb-/senkbar
(nicht mit UTK 18.08 kombinierbar)

liber dem Sagetisch
Laserstrahl mit ca. 300 mm Linienlange
Micro Cooler - zum Schneiden von Aluminium

2 Stlick vordere pneumatische Horizontalspanner
(nicht mit UTK 18.04 kombinierbar)

(Vorschubbremse) - fur Leichtmetall

R. Beck
Maschinenbau

Art.-Nr.
UTK 18.02-H
UTK 18.02-ALU

Art.-Nr.
UTK 18.03

UTK 18.04

UTK 18.05
UTK 18.06
UTK 18.07

UTK 18.08

UTK 18.09

Zufuhr- und Anschlagrollenbahnen mit diversen Mess- und Anschlagsystemen zur sicheren Materialauflage und
flr perfekte Schnitte finden Sie unter https://beck-maschinenbau.com/produkte/rollen-und-messbahnen/.

14.4 UTK 600
14.4.1 Kreissageblatter

Artikel
HM-Kreissageblatt fiir Holz
HM-Kreissageblatt fiir Alu

Beschreibung
600x5,7x4,0x35272110 WZ
600 x 4,6 x4,0x 357138

14.4.2 Optionen und Zubehor

Artikel

Pneumatisches Schutzschild

Vollschutzhaube
Laser-Schnittlinienanzeige
Spriiheinrichtung

Vorschub pneumatisch
mit Olbremszylinder

Horizontalspanner

Beschreibung

Senkrechtes vorderes Schutzschild, pneumatisch heb-/senkbar
(nicht mit UTK 17.08 kombinierbar)

Uiber dem Sagetisch
Laserstrahl mit ca. 300 mm Linienlange

Micro Cooler - zum Schneiden von Aluminium
(Vorschubbremse) - fiir Leichtmetall

2 Stlick vordere pneumatische Horizontalspanner
(nicht mit UTK 17.03 kombinierbar)

Art.-Nr.
UTK 17.02-H
UTK 17.02-ALU

Art.-Nr.

UTK 17.03

UTK 17.04
UTK 17.05
UTK 17.06

UTK 17.07

UTK 17.08

Zufuhr- und Anschlagrollenbahnen mit diversen Mess- und Anschlagsystemen zur sicheren Materialauflage und
fur perfekte Schnitte finden Sie unter https://beck-maschinenbau.com/produkte/rollen-und-messbahnen/.
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15 Demontage und Verschrottung

Bei der Demontage und Verschrottung der Maschine sowie Zusatzkomponenten und Werkzeugen sind die aktu-
ellen EU-Vorschriften bzw. die jeweiligen Vorschriften und Gesetze des Betreiberlandes einzuhalten, die fir eine
sachgemaRe Demontage und Entsorgung vorgeschrieben sind. Ziel ist es, die Maschine sowie die verschiedenen
Materialien und Bestandteile der Maschine sachgerecht zu demontieren, wiederverwertbare Teile zu recyceln
und nicht wiederverwertbare Komponenten méglichst umweltschonend zu entsorgen.

@ Bitte richten Sie besonderes Augenmerk auf

e die Demontage der Maschine im Arbeitsbereich

* ein fachgerechtes Demontieren der Maschine und Zubehérteile

e einen sicheren und sachgerechten Abtransport der Maschine

e die ordnungsgemdfe Trennung der Maschinenbestandteile und Materialien.

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

N, Entfernen Sie simtliche Reste von Ol, Fett und sonstige Schmierstoffe von der Maschine und
Lq-\ 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 gefdhrlicher Abfalle, wenn Sie die Materialien der Maschine trennen, entsorgen oder recyceln.

\, e Schlduche und Kunststoffteile sowie sonstige Bauteile, die nicht aus Metall bestehen,

L & miissen demontiert und separat recycelt oder entsorgt werden.

e Elektrische Komponenten, wie Kabel, Schalter, Steckverbinder, Transformatoren etc. miis-
sen ausgebaut und (falls méglich) recycelt bzw. andernfalls qualifiziert entsorgt werden.

e Pneumatische und hydraulische Teile wie Ventile, Magnetventile, Druckregler, etc. miis-
sen ausgebaut und (falls méglich) recycelt bzw. andernfalls qualifiziert entsorgt werden.

e Demontieren Sie das Maschinengestell sowie alle Metallteile der Maschine und sortieren
Sie diese nach Materialtyp. Metalle sind einschmelzbar und kénnen recycelt werden.

Bei unsachgemaRer Entsorgung von Schmierstoffen bestehen folgende Restrisiken fiir Umwelt und Gesundheit:

% Verschmutzung der Umwelt durch Versickern ins Grundwasser oder in die Kanalisation.
Vergiftung des Personals, welches fiir die Entsorgung beauftragt wurde.

Hinweis: Die Entsorgung, der als giftig und gefahrlich betrachteten Schmierstoffe, muss gemafl den am jeweili-
gen Einsatzort geltenden Vorschriften und Gesetzen erfolgen. Mit der Entsorgung sind ausschlieRlich qualifi-
zierte Entsorgungsunternehmen zu beauftragen, die lber entsprechende Genehmigungen zur Entsorgung von
Alt6l und Schmierstoffen verfiigen.
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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

DE 72505 Krauchenwies

Hiermit erklaren wir, dass die Bauart der

UNTERTISCHKAPPSAGE UTK 350, UTK 450, UTK 500, UTK 600

Baujahr: ..............

in der von uns gelieferten Ausfiihrung folgenden Richtlinien entspricht:

Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
EMV- Richtlinie 2014/30/EU

Die benannte Stelle (0392)

Fachausschuss HOLZ

- Priif- und Zertifizierungsstelle im BG- PriifZert -
VollmoellerstraBe 11

70563 Stuttgart

Herr Andreas Ganter, Graf-Stauffenberg-Kaserne, Binger Str. 28 | Halle 120, 72488 Sigmaringen,
ist bevollmachtigt die Technische Dokumentation zusammen zu stellen.

Krauchenwies, 14.03.2024 -

Reinhold Beck
Geschaftsfiihrer
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