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VOM HERSTELLER

Vielen Dank fiir Ihren Kauf einer COSEN-Bandsagemaschine und lhr Vertrauen in die
COSEN-Marke.

Wir sind gliicklich, Sie als unseren geschatzten Kunden gewonnen zu haben und
freuen uns, genauso wie Sie auf die verbesserte Produktivitat, langanhaltende
Ausdauer und hervorragende Wirtschaftlichkeit, die diese Maschine lhnen bringen

wird.

Um sicherzustellen, dass Sie unsere Maschine in vollem Umfang nutzen und alle
moglichen Vorteile erlangen, nehmen Sie sich bitte die Zeit und lesen diese
Bedienungsanleitung durch.

Falls Sie irgendeinen Kommentar oder einen Vorschlag haben, wie wir unseren
Service noch besser gestalten konnen, zégern Sie bitte nicht, uns zu kontaktieren.
Vielen Dank im Voraus!

HINWEIS:

Lesen Sie die Bedienungsanleitung sorgfaltig durch, um sich mit Installation, Betrieb
und Wartung lhrer COSEN-Bandsdgemaschine vertraut zu machen.

Betreiben Sie die Maschine nach den im Handbuch beschriebenen Verfahren, um
Verletzungen oder Maschinenschaden zu vermeiden.

Halten Sie diese Bedienungsanleitung stets griffbereit und beziehen Sie sich auf sie,
wenn Sie nicht sicher sind, wie man irgendein Verfahren durchzufiihren hat.

Flr technischen Support oder Kauf von Teilen, wenden Sie sich bitte an lhren
nachste COSEN-Vertreter oder an ein unsere Service-Center:

Fir Europa: Fur die USA, Mexiko und Kanada: Fir Service in anderen Landern:
E-Mail: europe@cosensaws.com E-Mail: info@cosensaws.com E-Mail: info@cosen.com
Telefon: +31 (0)77 760 0280 Telefon: 1-704-943-1030 Telefon: 886-3-5332143
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Sicherheitshinweise

m Stellen Sie jedes Mal sicher, dass Ihr Arbeitsbereich frei von ungebetenen
Personen und Hindernissen ist, bevor Sie die Maschine starten.

® Tragen Sie nie Handschuhe oder lose Kleidung, wenn die Maschine
betrieben wird. Es kann zu schweren Verletzungen fuihren, wenn diese sich
in der laufende Maschine verfangen. Wickeln Sie lange Haare auf oder
decken Sie sie mit einem Haarband oder Kappe ab.

m VVerwenden Sie eine wasserldsliche Schneidfliissigkeit auf dieser Maschine.

0 Ibasis-Schneidfliissigkeiten kénnen Rauch erzeugen oder Feuer fangen, je
nachdem, wie sie eingesetzt werden.

m S&gen Sie niemals Kohlenstoff oder anderes Material, das explosiven Staub
erzeugen und verteilen konnte. Es ist moglich, dass Funken von Motoren

und anderen Maschinenteilen den luftgetragenen Staub entziinden und
explodieren lassen.

m Stellen Sie sicher, jegliche Verwendung von Feuer im Arbeitsraum
verboten ist, und installieren Sie einen Feuerldscher oder andere
Brandsteuergerate in der Nahe der Maschine beim Schneiden von Titan,
Magnesium oder anderem Material, das entziindliche Spane produziert.

Lassen Sie die Maschine beim Schneiden von entflammbarem Material
niemals unbeaufsichtigt.

m Stellen Sie niemals die Drahtbirste ein bzw. entfernen Sie niemals Spéane,
wahrend das Ségeband noch lauft. Es ist aul3erst gefahrlich, wenn Hande
oder Kleidung sich im laufenden Sageband verfangen.
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Sicherheitshinweise

m Beriihren Sie niemals das laufende Sageband, gleich ob Sie Handschuhe
tragen oder nicht. Es ist dulerst gefahrlich, wenn Hande oder Kleidung sich
bei laufen des Sagebands verfangen.

® Stoppen Sie das Ségeband, bevor Sie die Maschine reinigen. Es ist dul3erst
geféhrlich, wenn Hénde oder Kleidung sich im laufenden Ségeband
verfangen.

m Starten Sie niemals die Sage, wenn das Werkstuick nicht fest eingespannt
ist, sonst kann es beim Schneiden aus dem Schraubstock gedrtickt werden.

m Treffen Sie vorbeugende MaRRnahmen beim Schneiden diinner oder kurzer
Werkstiicke von Materialien, um ein Herunterfallen zu verhindern. Es ist
gefahrlich, wenn abgeschnittene Stiicke herunterfallen. Tragen Sie
Schutzschuhe.

= VVerwenden Sie Rollentische an den vorderen und hinteren Seiten der
Maschine beim Schneiden langer Werkstiicke. Es ist gefahrlich, wenn das
Arbeitsstiick herunterfallt.

m Treten bzw. stehen Sie niemals auf dem Rolltisch. Ihr FuR® rutschten
eventuell aus oder Sie fallen auf den Rollen hin und stlrzen.

m Schalten Sie den Arbeitsplatz-Schutzschalter vor Wartungsarbeiten an der
Maschine aus. Stellen Sie ein Hinweisschild auf, um darauf hinzuweisen,
dass diese Maschine gerade gewartet wird.



http://www.mysafetylabels.com/Safety-Labels/ISO-Label-Disconnect-Mains-Plug/SKU-LB-0460.aspx
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Abschnitt 1

SICHERHEITSHINWEISE

SICHERHEITSHINWEISE
SCHUTZEINRICHTUNGEN
NOT-AUS
SICHERHEITSETIKETTEN
GEHOERSCHUTZ
CE-KONFORMITAET
RISIKOBEWERTUNG

Sicherheit ist eine Kombination aus einer gut konstruierten Maschine, dem Wissen des Betreibers
Uber die Maschine und seine standige Aufmerksamkeit. Bei der Bandsaege-Maschine von COSEN
wurden viele SicherheitsmaBnahmen wahrend des Designprozesses eingearbeitet und nutzt
Schutzeinrichtungen, um Personenschaden und mogliche Risiken zu vermeiden. Es gibt auch
Warnschilder, die als Erinnerung fiir den Betreiber dienen.

In diesem Handbuch werden Sie auch verschiedene sicherheitsrelevante Symbole sehen, die auf
wichtige Informationen hinweisen, die Sie zur Kenntnis nehmen sollten, bevor Sie die Maschine oder
Teile ihrer Funktionen nutzen. Diese wichtigen Sicherheitshinweise decken nicht alle méglichen
Situationen ab, die auftreten kdnnen. Es ist lhre Verantwortung, Vorsicht walten zu lassen und den in
diesem Handbuch angegebenen Verfahren bei Installation, Wartung und Betrieb Ihrer Maschine zu
folgen. Cosen haftet nicht flir Schaden, die durch unsachgemafRe Benutzung entstehen.

SICHERHEITSHINWEISE

Was die Bildsymbole und Zeichen in diesem Nutzerhandbuch bedeuten:

Dieses Symbol kennzeichnet eine WARNUNG; Gefdahrdungen oder gefihrliche
Verhaltensweisen, die zu Verletzungen oder Schaden an der Maschine fiihren

>

kénnen.
@ Ergdnzende Informationen zu den in diesem Handbuch beschriebenen Verfahren.
Rufen Sie lhren lokalen Vertreter oder unser Servicecenter an, um Hilfe zu
erhalten.
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Dieses Handbuch bietet wichtige
Informationen zur Sicherheit. Lesen Sie diese
sorgfaltig, bevor Sie diese Maschine starten,
um Verletzungen oder Maschinenschaden zu
verhindern. Lernen Sie sorgfaltig die
Betriebsweise, die Begrenzung und die
spezifischen Gefahren, die spezifisch fir
diese Bandséage sind.Blle Benutzer, die mit
der Sage arbeiten, miissen vor der
Durchfiihrung jeglicher Aktivitaten das
Handbuch sorgfiltig lesen, wie z.B. etwa das
Ersetzen des Sagebandes oder die
Durchfiihrung der regelméaRigen Wartung.

Betreiben Sie diese Maschine nicht, wenn
sie nicht vollstdndig zusammengebaut ist.B

Halten Sie vor der Installation oder
Inbetriebnahme der Maschine alle
Schutzteile und Schilder an Ort und Stelle.

Halten Sie den Sdgebandschutz und die
Schutzhauben/ Turen der Antriebsrader
geschlossen.r

Stellen Sie sicher, dass der Netzschalter
ausgeschaltet ist, bevor Sie das Netzkabel
einstecken.

Trennen Sie das Netzkabel ab, bevor Sie
Modifikationen, Wartung und
Sageblattwechsel durchfiihren.?

Denken Sie immer daran, die Maschine
auszuschalten, wenn die Arbeit beendet ist.

Halten Sie unautorisiertes Personal von der
Maschine fern.z

Verwenden Sie nur empfohlene
Zubehorteile. Falsche Zubehorteile kénnen
eventuell gefdhrlich sein.?

Halten Sie niemals das Material zum
Schneiden in der Hand. Verwenden Sie
immer die Spannstdcke und stellen Sie
sicher, dass das Material vor dem Schneiden
sicher eingespannt ist.

Wenn ein Werkstiick zu lang oder schwer ist,
stellen Sie sicher, dass es mit einem Rolltisch
gestitzt wird (empfohlen).

Verwenden Sie die Maschine nicht, um
Sprengstoff oder HochdruckgefaRe zu sagen,
da sie groBe Warmemengen beim Sagen
erzeugt und eine Explosion auslésen kann.?

rlole

> PP P&
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Tragen Sie angemessene Kleidung wahrend
des Betriebs und bei der Wartung der
Maschine.

Einige personliche Schutzausriistung ist fur
die sichere Verwendung der Maschine
erforderlich, z. B. eine Schutzbrille.

Tragen Sie Schutzschuhe

Betreiben Sie die Maschine niemals unter
dem Einfluss von Drogen, Alkohol oder
Medikamenten.

Greifen Sie nicht Gber einen bzw. stehen Sie
nicht auf einem Teil der Maschine.

Es ist gefahrlich, die Maschine zu bedienen,
wenn der Boden rutschig ist . Halten Sie den
Boden sauber und trocken. Priifen Sie vor
dem Betreten, ob Eis, Feuchtigkeit oder Fett
vorhanden ist.

Halten Sie die Arbeitsumgebung sicher.
Verwenden Sie keine Bandsage in feuchter
oder nasser Lage.

Halten Sie lhren Arbeitsplatz sauber.
Unordnung und rutschige Béden fiihren zu
Unfallen.

Halten Sie lhren Arbeitsbereich gut
beleuchtet und zwar mit mindestens 500
Lumen.

Entfernen Sie Einstelltasten,
Schraubenschlissel oder lose Teile oder
Elemente aus der Maschine, bevor Sie diese
einschalten.

Bewegliche Teile sollten in der richtigen
Ausrichtung und Verbindung mit der
Maschine gehalten werden. Priifen Sie das
Vorhandensein von Bruch-, Montage-und
anderen Bedingungen, die den Betrieb
beeintrachtigen kdnnen. Jedes beschadigte
Teil oder Schutz sollte korrekt repariert oder
ersetzt werden.

Arbeiten Sie mit einem scharfen Sageband
und sorgen Sie bei der Maschine fiir einen
optimalen und sicheren Betrieb. Befolgen Sie
die Anweisung des regelmaRigen
Wartungszeitplans.



SCHUTZEINRICHTUNGEN

Die Schutzeinrichtungen, die in diesem Gerat integriert sind, beinhalten die folgenden zwei
Hauptteile:
1. Schutzabdeckungen und Schutzvorrichtungen

2. Sicherheitsbezogene Schalter

Schutzabdeckungen und Schutzvorrichtungen

Leerlaufradgehauseabdeckung
Antriebsradgehduseabdeckung
Getriebereduzierstiickabdeckung
Drahtbirstenriemenabdeckung

Sagebandschutzvorrichtungsabdeckung (links & rechts)

U A

Spanefordererabdeckung (CE-Modell)

Die Schutzeinrichten sollten stets auf der Maschine angebracht sein, wenn die Maschine lauft.

A Entfernen Sie aulRer bei der Wartung der Maschine keine dieser Schutzvorrichtungen unter jeglichen
Umstanden. Auch qualifizierte Servicetechniker sollte VorsichtsmaRnahmen bei der Durchfiihrung von
Reparatur-oder Wartungsarbeiten an der Maschine ergreifen, falls diese Schutzvorrichtungen entfernt
sind. Es liegt in der Verantwortung des Benutzers, sicherzustellen, dass keines dieser Elemente verloren
geht oder beschadigt wird.

A Beachten Sie die folgenden hauptsachlichen beweglichen Teile an der Maschine vor und wahrend des
Maschinenbetriebs:

* Sagerahmen

* Antriebs- und Leerlaufrader

¢ Sagebandflihrungsarm

* Sagebandfihrungsrollen

* Schnellansatzeinrichtung

* Spaneraumblirsten

* Spanefordereinheit (optional)

* Werkstiispannstocke

* Vorschub-Spannstock und Auflagerollen in der Maschine
e Blndelspannvorrichtung (optional)
* Getriebereduzierstiick
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lllustration: Sicherheitszaun

Sicherheitszaun

Sicherheitsbezogene Schalter

Um den Benutzer zu schiitzen, werden die folgenden sicherheitsrelevanten Schalter an der Maschine
aktiviert, wenn die Maschine in Betrieb ist.

Radbewegungsmelder Dies ist ein Naherungssensor, der verwendet wird, um die Bewegung des
Antriebsrades zu erfassen. Sobald das Sdageband gebrochen ist oder sobald es
zu rutschen beginnt, wird der Sensor dieses erkennen und das Antriebsrad
sowie die Maschine stoppen.

Netzschalter Liegt auf der Abdeckung des Schaltschranks; der Netzschalter steuert die
Hauptleistung der Maschine. Je nach der internen Regelungen in Ihrem
Unternehmen kann dieser Netzschalter mit einem Vorhangeschloss oder ein
Gepackschloss verschlossen werden, um den Benutzer und die Maschine zu
schitzen.

Not-Aus-Schalter Liegt auf dem Bedienfeld; die Taste stoppt die Maschine komplett, wenn sie
gedriickt wird.

Spannstockschalter Dieser Schalter sichert das Festklemmen des Werkstiicks. Wenn das
Werkstick nicht richtig eingespannt ist, kann das Sageband nicht aktiviert
werden.

Laufradgehduseabdeckungs- Liegen auf den beiden Radgehduseabdeckungen; diese Schalter werden

Verriegelungsschalter verwendet, um sicherzustellen, dass die Maschine stoppt, wenn die
Gehauseabdeckungen offen sind. Diese Einrichtung dient dem Schutz des
(CE-Modell) Benutzers davor, sicherzustellen, dass beim eingreifen wahrend des laufens

keine Gefahr besteht.
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Unter all diesen Sicherheitsschalter gibt es einige, die verwendet werden, um den Benutzer zu
schiitzen, und einige von diesen werden verwendet, um Schaden an Sagebandern, dem Werkstick
und der Maschine, etc. zu verhindern. Wir haben jede Vorkehrung getroffen, um zu verhindern, dass
es zu Verletzungen oder Beschadigungen kommt und einen sicheren und wirtschaftlichen Betrieb der
Maschine sicherzustellen.

NOT-AUS

Entwickelt, um leicht zuganglich zu sein; der Not-Aus-Schalter ist an der linken unteren Ecke auf dem
Bedienfeld positioniert und ist in roter Farbe und aus Gummimaterial hergestellt. Fiir die CE-Modelle
konnen Zusatz-Not-Aus-Schalter je nach Maschinentyp an anderen Bereichen der Maschine
vorhanden sein. Bitte siehe die Illustration: Not-Aus.

Wenn Sie diese Taste driicken, wird die Maschine sofort zum Stillstand kommen, um Verletzungen
oder Schaden, die zu einem Unfall filhren kdnnen, zu vermeiden. Die Taste wird gesperrt, wenn Sie
sie driicken. Um sie zu entsperren, ziehen sie sie nach oben.

Sie sollten sie sofort driicken, wenn Sie folgendes wahrnehmen:
® Eine Notsituation, die zu Verletzungen oder Schaden fiihren kdnnte

® Eine abnormale Situation oder ein Problem, wie etwa Feuer, Rauch, unnormaler Larm etc.
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lllustration: Not-Aus
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SICHERHEITSETIKETTEN

Bitte lesen Sie dies durch und verstehen Sie es, bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen. Bitte
beziehen Sie sich auf die lllustration: Sicherheitsetiketten.

Etikette

Bedeutung

Etikette

Bedeutung

Aufschlaggefahr

TRAGEN SIE SICHERHEITSSCHUHE
N&hern Sie sich wahrend des
Betriebs nicht herunterfallenden
Gegenstanden /Materialien.

-

GEFAHR:

Laufendes Sageband lauft durch diesen
Bereich. Halten Sie lhre Hande von
einem laufenden Sageband entfernt,
um schwere Verletzungen zu
vermeiden. Der Pfeil zeigt die Richtung
des Sagebands.

Gefahrliche Stromspannung

SCHALTEN SIE vor der Wartung
den STROM AUS. Nichtbefolgung
der Warnhinweises kann zu
schweren Verletzungen und Tod
fihren.

Lose Handgefahr

HALTEN SIE DIE HAND FERN. Beriihren
Sie den Spaneforderer nicht.
Nichtbefolgung des Warnhinweises
kann zu schweren Verletzungen
fihren.

Schneidegefahr

HALTEN SIE DIE
SCHUTZABDECKUNGEN
GESCHLOSSEN/ HALTEN SIE DIE
HAND ENTFERNT, wahrend das
Sageband lauft. Schalten Sie vor
dem Offnen der
Schutzabdeckung den Strom aus.
Nichtbefolgung des
Warnhinweises kann zu schweren
Verletzungen fiihren.
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lllustration: Sicherheitsetiketten

C-800NC Labels (CE)

NOTICE

Adways adpast the location

of wire brush and use &
POWER TO MACHINE new one instesd of
s trignd
1he sow blade e
| WHEN CHANGING BLADES

| OR ADJUSTING CHIP BRUSH
KEEP HANDS OUT OF

SAFETY INSTRUCTIONS

" AR WA W

NOTICE

KYDRAULIC 24

Ploase add antifreozo
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GEHORSCHUTZ

&

Wenn |lhre Maschine lauft, Iarm, der von der Maschine erzeugt wird, kann aus folgenden Quellen
stammen:

Arbeiten Sie immer mit Gehorschutz!

e  Sageband beim Schneiden oder durch Materialzufiihrungsmechanismus
e Spanerdaumbirste

e Spanefdordereinheit

e  Geschwindigkeitsreduktionsstiick

e Hydraulischer Motor/Pumpe

*  Bandgetriebe-Motoren mit variabler Geschwindigkeit

e  Sageblattmotor

e KihImittelpumpe

e Antriebsrad

e Teile, die nicht eng montiert sind verursachen mechanische Vibration

Unsere Produkte bestehen Gerdauschprifung weniger als 78 dBA. Gerauschpegel je nach
Arbeitsbedingungen aber wir empfehlen Ohrstopsel oder anderen Gehoérschutz zu jeder Zeit. Wenn

lhre Maschine beim Betrieb ein unerwiinsch tes Gerausch versursacht, sollten Sie:

1. Sicherstellen, dass alle Wartungsaufgaben nach dem vorgeschriebenen Wartungsplan (siehe
Abschnitt 6) durchgefihrt worden sind.

2. Sofern die Wartung das Problem nicht zu |6sen scheint, folgen Sie den
Fehlerbehebungsverfahren nach Abschnitt 7.

CE-KONFORMITAET

Cosen’s CE-Modell ist dazu entworfen, um die Regelungen der Richtlinie des Rates zur Angleichung
der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten fir Maschinen zu erfillen (2006/42/EC) - Anhang |
Grundlegende Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen fiir die Konzeption und den Bau von
Maschinen.

RISIKOBEWERTUNG

Die Risikobewertung erfolgt in der Regel aufgrund der beabsichtigten Verwendung und
vorhersehbarer Fehlanwendung, einschlieflich Prozesskontrolle und Wartung. Wir haben alle
Anstrengungen unternommen, um Verletzungen oder Maschinenschaden wahrend der
Maschinenkonstruktionsphase zu vermeiden. Allerdings muss der Betreiber (oder andere Personen)
trotzdem noch VorsichtsmaBnahmen beim Umgang mit allen Teilen der Maschine ergreifen, die ihm
nicht vertraut sind und tberall dort an der Maschine, wo mogliche Gefahren auftreten konnen (z.B.
am elektrische Steuerkasten ).
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Abschnitt 2

ALLGEMEINE
INFORMATION

SPEZIFIKATION
BEZEICHNUNG DER MASCHINENTEILE
GRUNDRISS

Diese Bandsage wurde von den F&E-Ingenieuren von Cosen entwickelt, um lhnen die folgenden
Funktionen und Vorteile zu bieten:

Sicherheit

e  Diese Maschine wurde entwickelt, um den Bediener wahrend des Sagebetriebs vollstandig
vor sich bewegende Teilen zu schiitzen.

e  Die Maschine und jede ihrer Komponenten hat strenge Tests durchlaufen (Richtlinie des
Rates zur Angleichung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten (iber die Maschinen).

e  Die Maschine wird automatisch abschalten, wenn das Sdageband gebrochen ist, um sowohl
den Bediener als auch die Maschine zu schiitzen.

Beguemlichkeit & Hochleistung

e Die Machine ist enwickelt worden, so dass die Bedienung und Einstellung einfach
ausgefihrt werden kann.

e  Die Maschine stoppt automatisch bei 6ffner der Tiiren.

e Vorschub und Vorschubdruckregelung durch doppelte Ventile fiir optimalen Vorschub fiir
jedes Material.

Lebensdauer

e Die vorgesehene Lebensdauer der Maschineinten basiert auf der Grundlage des taglichen
einsatzes der Maschine. Sie ist kalkuliert worden, mit der Lebenserwartung von 10 Jahren
unter normalen Anwendung im Einschichtbetrieb.

8 Stunden x 5 Tage x 52 Wochen x 10 Jahre = 20.800 Stunden
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SPEZIFIKATION

C-800NC
Modell SNC-100 Programmierbare Automatische Massenproduktions-
Horizontalbandsage
Rund 800 mm (31.5 Zoll)
Qudarat 800 x 800 mm (31.5 x 31.5 Zoll)
Kapazitat Rechteckig (H x B) 800 x 850 mm (31.5 x 33.5 Zoll)
Biindelsizen W: 280 ~ 850 mm (11.1 ~ 33.5 Zoll)
& H: 247 ~ 800 mm (9.7 ~ 31.5 Zoll)
Geschwindigkeit 15~80 m/min (49~262 fpm)
GroRe (LxBxT) 8300 x 67 x 1.6 mm (326.8 x 2.64 x 0.06 Zoll)
sageband Spannung Hydraulik mit automatischer Sagebandbrucherkennung
Fuhrung Auswechselbarer Tungsten-Karbid
. Stahldrahtbiirste mit flexibler Antriebswelle, die durch
Freiraum . .
Hauptmotor angetrieben wird
Sigenband 10 HP (7.5 kW)
Motorausgabe Hydraulik 3 HP (2.25 kW)
Kiihimittelpumpe 1/2 HP (0.375 kW)
Hydraulik 100 L (26.4 Gallonen)
Tankkapazitat
Kihlmittel 120 L (31.7 Gallonen)

Schraubzwinge

Kontrollmethode

Hydraulik mit Vollhubzylinder

Spanndruck 29 kg/cm®

Werkbankhohe 630 mm (24.8 Zoll)
Netto 7850 kg (17300 Ib)

Gewicht
Brutto 8500 kg (18739 Ib)

Nutzflache (L x B x H) 2330 x 3890 x 2940 mm (92 x 153 x 116 Zoll)
Temperatur 5~40 °C (41~104 °F)

Arbeitsumgebung -
Luftfeuchtigkeit 30%~85% (ohne Kondensation)
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BEZEICHNUNG DER MASCHINENTEILE

Laufrad

Sagebandspannungsregler

Sagebandspannungsmesser

Kontrollpanel mit

Dual-Steuerventil

Blindelspannvorrichtung

Vorderer Schraubzwingenzylinder

elektrische Fach

Schnellgangsleiste

Unterlage der vorderen

Schraubzwinge

Doppelsaule
Querverbindung
F— .
Antriebsrad
N . h Spaneférderer
£ ENJr@ | m T (optional)
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Vorderansicht der Maschine
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Reinigungsschlauch

Kdhlmittelpumpe

Seitenansicht der Maschine
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Hinterer Schraubzwingen-Zufihrzylinder
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GRUNDRISS
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Abschnitt 3

BEWEGUNG &
INSTALLATION

LAGE & UMGEBUNG
AUSPACKEN & INSPEKTION

ANHEBEN

ENTFERNUNG DER TRANSPORTHALTERUNG

REINIGUNG

INSTALLATION

UMPOSITIONIERUNG

LAGE & UMGEBUNG

Lesen Sie zu Ihrer Sicherheit bitte alle Informationen in Bezug auf die Installation, bevor Sie
fortfahren. Installieren Sie Ilhre Maschine an einem Ort, der alle folgenden Leistungen erfiillte:

Raum:

e  Lassen Sie genligend Freiraum, um die Maschine herum, zum Zwecke von
Beladearbeitsvorgangen und dem Entladen von abgesagten Teilen, sowie fir Wartung und
Inspektion. Siehe Abschnitt 2 Spezifikation fiir Malle und Nutzflache der Maschine.

Umgebung:

.

@

Gut beleuchtet (500 Lumen mindestens).
Boden muss stets trocken sein, um ein Ausrutschen der Bediener zu verhindern.
Fern von direktem Sonnenlicht.

Raumtemperatur zwischen 5°C und 40°C.

Feuchtigkeitsniveau muss zwischen 30%~95% gehlten werden (ohne Kondensation),
um Tau an der elektrischen Installation und der Maschine zu verhindern.

Mit Abstand zu Vibrationen anderer Maschinen.
Mit Abstand zu Pulvern oder Stauben, die aus anderen Maschinen austreten.

Vermeiden Sie einen unebenen Untergrund. Wahlen Sie einen soliden und ebenen
Betonboden, der rein Gewicht tragen kann sowohl der Maschine als auch dem
Materialgewicht.

Begrenzen Sie den Zutritt zum Betriebsbereich auf Angestellte.
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AUSPACKEN & INSPEKTION

Packen Sie lhre Maschine vorsichtig aus, um eine Beschadigung der Maschinenteile oder der
Oberflachen zu verhindern.

Bei Ankunft lhrer neuen Bandsage stellen Sie bitte sicher, dass es sich bei Ihrer Maschine um das
richtige Modell handelt und dass sie mit den Spezifikationen bekommen haben, die Sie bestellt
haben, indem Sie die Modellplatte an der Maschinenbasis tUberprifen.

Es ist auch zwingend notwendig, dass eine griindliche Inspektion durchgefiihrt wird, um zu
prifen, ob irgendwelche Schaden wahrend des Versands entstanden sind. Achten Sie besonders
auf die Maschinenoberflache, beigefligte Ausriistung sowie elektrische und hydraulische
Systeme in Hinblick auf eventuell vorhandene beschadigte Kabel, Schlduche oder
Flassigkeitslecks.

Im Falle von Beschadigung, die wahrend des Versands geschehen sind, kontaktieren Sie bitte
lhren Handler und wenden sich an diesen in Bezug auf die Frage, ob Schadensersatz vom
Beforderungsunternehmen einzuklagen ist.

Ilhre Maschine kommt mit einem Werkzeug-Set, damit Sie die Maschine warten kénnen. Die
beigefligten Zubehorteile sind wie folgt:

1.  Werkzeugkasten 1 Stck
2. Schmierpistole 1 Stck
3. Schraubendreher (+, -) 2 Stck
4.  Gabelschlissel 3 Stck
5.  Sechskantstiftschlissel 1 Stck
6.  Abspanspaten (nur fiir manuelle Modelle) 1 Stck
7. Bedienungshandbuch 1 Stck

B
Sollten Sie feststellen, dass irgendwelche Zubehorteile fehlen, kontaktieren Sie bitte
umgehend lhren Vertriebsvertreter.



ANHEBEN

Wenn Sie die Maschine bewegen, empfehlen wir dringend, dass Sie eine der folgenden
beschriebenen Methoden nutzen, um lhre Maschine zu bewegen.

1. Nutzung eines Krans

Bewegen Sie die Maschine zu ihrem Bestimmungsort, indem Sie einen Kran und eine
Drahtseilschlinge, welche das Gewicht der Maschine vollstandig aushalten kann. (Siehe Abschnitt 2 —
Allgemeine Informationen fir Spezifikationen).

. Anheben der Maschine kann leicht zu Schaden an

der Maschine fiihren, wenn dies nicht sachgemaf L
getan wird. =
B8
A Sie bendtigen einen qualifizierten Kranfihrer fir

diese Arbeit.

® Sie mussen Werkzeuge und Gerate mit der richtigen
Zugfestigkeit verwenden und die richtige Methode
beim Bewegen lhrer Maschine anwenden.

® Bringen Sie die Drahtseilschlaufen an den Hebehaken
an den vier Enden Der Maschine. Siehe die
[llustration: Hebepunkte fiir die genauen Positionen.

® Heben Sie die Maschine langsam an. Stellen Sie
sicher, dass Sie die Maschine vor Stof3en oder
Schocks wahrend dieser Prozedur sorgfaltig

\)

transportieren. Geben Sie auch acht auf lhre eigenen === = * >
Finger und FllRRe, um Verletzungen zu vermeiden. 6 6
e R o []
® Halten Sie die Maschine gut ausbalanciert wahrend = =

des Hebeprozesses und sorgen Sie dafiir, dass das
Drahtseil nicht den Sdgerahmen berthrt.

®*  Wenn Sie mit mehr als zwei Personen
zusammenarbeiten, ist es am besten, konstante
verbale Kommunikation miteinander zu halten. E

/,\\




2. Nutzung eines Gabelstaplers
Die meisten Benutzer wahlen diese Methode, um ihre Maschine zu bewegen, da sie leicht
auszurichten ist. Stellen Sie sicher, dass der Gabelstapler das Gewicht der Maschine voll aushalten

kann. (Siehe Abschnitt 2 — Allgemeine Informationen fiir Spezifikationen)

. Das maschinelle Anheben kann leicht zu
Schadigungen an der Maschine fiihren, falls dies
nicht sachgerecht geschieht.

A Sie bendtigen einen qualifizierten
Gabelstapelfiihrer fur diese Arbeit.

® Sie mussen das richtige Gabelstapelverfahren
anwenden, um Schaden an der Maschine zu
vermeiden.

A Stellen Sie sicher, dass die Gabeln
mindestens 2/3 der Maschinentiefe
erreichen kénnen.

. .. . . . . e\~ A (e
®  Sie missen die Maschine zu jeder Zeit O O
ausbalanciert halten.
o |
. . QO
A Stellen Sie sicher, dass die Gabeln vor — @ —

der Benutzung zentriert werden.

3. Verwendung von Rollzylindern
Sie konnen Rollzylinder verwenden, um lhre Maschine in einer kleinen Werkstattumgebung zu

bewegen.

e  Sie mussen Rollzylinder verwenden, die aus
Material mit geeigneter Kompressionsstarke 0
hergestellt sind.



lllustration: Hebepunkte
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Draufsicht der Maschine

Mindestgewichtskapazitat fiir jede Hebestange: 9 Tonnen
Gesamtanzahl der benétigten Hebestangen: 4
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ENTFERNUNG DER TRANSPORTHALTERUNG

*  Nachdem die Maschine richtig positioniert ist,
entfernen Sie die Transporthalterung, die benutzt
wird, um den Sagerahmen am Sageunterteil in
Position zu halten.

. Bewahren Sie diese Halterung auf, so dass diese
erneut verwendet werden kann, wenn lhre
Maschine transportiert werden muss.

REINIGUNG

Nachdem die Maschine an ihrer vorgesehenen Position platziert worden ist, entfernen Sie den
rostschiitzenden Korrosionsschutz mit einem Abwischtuch. Geben Sie Maschinenol auf die
Maschinenoberflachen, die rostanfallig sind.

A Entfernen Sie den rotschitzende Korrosionsschutz, nicht mit einem Metallkratzer und reiben

Sie keine bemalten Oberflachen mit Losungsmitteln ab, da dies die Oberflachenfarbe
beschadigen wirde.

INSTALLATION

Die Bandsdgemaschine von Cosen ist recht einfach zu installieren. Befolgen Sie diese sechs einfachen

Schritte, um lhre Maschine zu installieren.

Bereitstellung Zufiihren . o Installieren Installation
AnschlieBen Nivellieren
von von von . des % der
Hydraulikél l': Kiihlmittel D elektrischer D _ l': Rolltisches Feuerkontroll
Leistung Befestigung . .
(optional) -vorrichtung

Bereitstellung von Hydraulikol

Offnen Sie die Oleinfillschraube und fiillen Sie den
Hydraulikéltank bis auf einen Stand von mehr als 2/3
oder ganz voll.

Priifen Sie die Olstandanzeige, um einen
entsprechenden Olstand im Tank sicherzustellen.

@ Siehe die Spezifikationstabelle in Abschnitt 2 zur
Tankkapazitat.
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@ Der Oltank sollte bei einer neuen Maschine bereits
voll sein, wenn es sich um eine neue Maschine
handelt, die zum ersten Mal eingesetzt wird.

Zufiihren von Kiihimittel

Fullen Sie den KiihImitteltank bis zum mittleren Niveau
des Schauglases, indem Sie KiihImittel von oberhalb
des Spaneforderers eingiel3en.

Benutzen Sie das Schauglas um den Stand des im Tank
verbleibenden KihImittels zu Gberprifen.

& Priifen Sie stets die KiihImittelzufuhr vor
dem Start der Maschine. Wenn die
KahImittelpumpe startet, ohne dass
genigend Kiihimittel im Tank ist, kbnnen
die Pumpe und der Antriebsmotor
beschadigt werden.

@ Siehe die Spezifikationstabelle in Abschnitt

2 Beschreibung der Tankkapazitat.
S\ Besprechen Sie sich mit lhrem

Kihlmittellieferanten in Bezug auf

Bandsdgennutzung hinsichtlich des
KihImitteltyps und des Mischverhaltnisses.

AnschlieBen von elektrischer Leistung

A Lassen Sie einen qualifizierten Elektriker die elektrischen Anschliisse durchfihren.

\\\
Wenn die Versorgungsspannung verschieden von der des Transformers und der
Motoranschlussspannung ist, welche auf dem Etikett angegeben ist, das auf dem Elektrofach
angebracht ist, kontaktieren Sie umgehend COSEN oder lhren Vertriebsvertreter.

A Sorgen Sie fir eine unabhédngige und direkte Verbindung mit der Stromquelle. Vermeiden Sie
es, die gleiche Stromquelle wie elektrische Funkenmaschinen, wie etwa ElektroschweiRgerate zu
verwenden. Instabile elektrische Spannung kann den normalen Betrieb der elektrische Installation
Ihrer Maschine negativ beeinflussen.

A Erden Sie die Maschine mit einem unabhangigen Erdungsleiter.

@ Versorgungsspannung: 90% - 110 % der nominalen Versorgungsspannung.

@ Quellfrequenz: 99% - 101 % der Nominalfrequenz.

3-7



@ Siehe die Spezifikationstabelle unter Sektion 2 fiir den gesamte elektrischen Stromverbruch des
Motors und gehen Sie sicher, dass der Schutzschalter Ihrer Werkstatt in der Lage ist, diese
Verbrauchsmenge auszuhalten. Verwenden Sie auch ein Stromversorgungskabel der richtigen GroRle,
um der Versorgungsspannung zu entsprechen.

1. Stellen Sie den Schutzschalter ab.

2. Stellen Sie sicher, dass der Schutzschalter der
Maschine am elektrischen Fach auf AUS gestellt ist.

3. Entfernen Sie die Schraube, die das elektrische Fach
sichert und 6ffnen Sie die Tar.

4. Ziehen Sie das Stromversorgungskabel und den
Erdungsleiter durch den Stromversorgungseinlass in
das elektrische Fach. (Rechts gezeigt)

5. Verbinden Sie das Stromversorgungskabel mit dem
Schutzschalter (N.F.B.) an den Terminals R, Sund T
und verbinden das Erdungskabel mit dem E-Terminal.

6. SchlieBen Sie die Fachtiir und setzen Sie die Schraube
wieder ein.

Stromversorgung

7. Stellen Sie den Schutzschalter der Werkstatt an und
drehen Sie dann den Schutzschalter der Maschine auf
AN. Der Stromanzeiger auf dem Kontrollfeld wird
sichtbar.

8. Ziehen Sie, um die Taste Not-Aus zu entriegeln und
driicken Sie die Taste Hydraulik EIN, um den
Hydraulikmotor zu starten.

9. Stellen Sie sicher, dass der Sagebereich von jeglichen
Objekten frei ist. Starten Sie das Sageband und
prifen Sie die Sagebandrotation. Wenn die
elektrischen Anschlisse korrekt durchgefihrt worden
sind, sollte es entgegen dem Uhrzeigersinn laufen.
Falls dies nicht der Fall sein sollte, stellen Sie die
Hydraulik aus, stellen auch die Maschine aus sowie
den Werkstatt-Schutzschalter. Tauschen Sie dann die
Stromkabelleiter aus, die mit den R- und T-Terminals
verbunden sind.

10. Wiederholen Sie die Schritte 6 bis 9, um
sicherzustellen, dass die elektrischen Kontakte in der
richtigen Reihenfolge sind.



Nivellieren der Maschine

Legen Sie eine Wasserwaage auf die Gleitplatten des
Spannstockes und auf dem Arbeitstisch und richten Sie
die Maschine mit Hilfe der Nivellierschrauben
rundherum aus.

Die Ausrichtung zwischen der Vorder- und Riickseite der
Maschine muss ganz genau vorgenommen werden.
Stellen Sie das Niveau der Maschine durch das Drehen an
den Abgleichungsschrauben ein.

& Stellen Sie sicher, dass alle Abgleichschrauben das
Gewicht der Maschine gleichmaRig stiitzen.

@ In einigen Fallen wird empfohlen, das Ausgleichen

der Maschine mit einer kleinen Neigung zur Vorderseite

hin durchzufiihren, so dass das Kiihimittel zuriick laufen

kann, inspesonders bei Rohen oder Bilindeln. Um dies zu

gewadhrleisten, stellen Sie das hintere Ende der Maschine
etwa 10 mm hoher als das Niveau der Vorderseite.

Befestigung der Maschine
Normalerweise besteht keine Notwendigkeit, die Maschine zu verankern. Wenn die Maschine vibriert,

befestigen Sie die Maschine mit Ankerbolzen am Boden fest.

Schockabsorptions-Stahlplatten sind beigefligt und kdnnen unter jeden Abgleichungsbolzen, um zu

verhindern, dass diese in den BetonfuBboden einsinken.

Installieren des Rolltisches (optional)

Der Rolltisch wird verwendet, um langes Material
an der Rickseite und/oder an der Vorderseite der
Maschine zu stiitzen.

Wen Sie flir das Sdagen von langen Materialien den
optionalen Rolltisch bestellt haben, positionieren
Sie ihn vor oder hinter der Maschine.

Nivellieren Sie den Rolltisch und den Stander mit
der Maschine mit den Nivellierschrauben aus.

Stellschrauben




Installation der Feuerkontrollvorrichtung

Installieren Sie einen Feuerldscher oder ein anderes Feuerkontrollgerat im Arbeitsbereich fiir den Fall,

dass ein Feuer ausbricht.

UMPOSITIONIERUNG

Wir empfehlen, dass Sie den folgenden Angaben folgen, wenn Sie lhre Maschine an einen anderen

Ort transportieren oder umpositionieren:
1. Senken Sie den Sagerahmen auf dessen niedrigste Position ab und stellen dann die
Maschine aus.

2. Fixieren Sie den Sagerahmen mit der Transporthalterung, die original der Maschine
beigefligt war.

3. Wenn Sie die Maschine transportieren, missen Sie Sie Maschine sorgfaltig in industrielle
Plastikhillen einpacken, um sie vor Staub zu schiitzen.

4. Verwenden Sie einen Kran oder einen Gabelstapler, um sie anzuheben. Wenn ein Kran zum
Anheben der Maschine verwendet wird, stellen Sie sicher, dass die Hebevorrichtungen
richtig an der Maschine befestigt sind.

5. Vergessen Sie nicht, die urspriinglich beigefligen Zubehorteile, einschliefllich die
StoRdampfungsstahlplatten und die Bedienungsanleitung.
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Abschnitt 4

BEDIENUNGSANLEITUNG

SICHERHEITSMASSNAHMEN

VOR DEM BETRIEB

BEDIENPULT

STANDARDZUBEHOR

OPTIONALES ZUBEHOR

ABROLLEN & AUFLEGEN DES SAGEBANDES

EINSTELLEN DER SPANERAUMBURSTE

EINSTELLUNG DES SAGEARMS

EINSTELLUNG DES KUHLMITTELFLUSSES

AUFLEGEN DES MATERIALS AUF DIE MASCHINENROLLENBAHN
POSITIONIERUNG DES WERKSTUCKS ZUM SAGEN
EINSTELLUNG DER SAGEBANDGESCHWINDIGKEIT

EINFAHREN DES SAGEBANDES

TESTBETRIEB DER MASCHINE

SAGEVORGANG

STARTEN DER AUTOMATISCHEN ZYKLUS

BENUTZUNG DER BUNDELSPANNVORRICHTUNG FUR BUNDELSAGEN
BEENDEN EINES SAGEVORGANGS



SICHERHEITSREGELN

Jeder Bediener hat vorab dieses Handbuch zu lessen; Unklarheiten sind mit den Verantwortlichen zu

besprechen. Zusatzliche Fragen beantwortet unser Kundendienst gerne.

Allgemeine Regeln zur Sicherheit:

R\

\

\\\ / /
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Die Maschine darf nur fiir seinen vorgesehenen Zweck verwendet werden.
Geeignete Arbeitskleidung ist Vorschrift, um Risken zu vermeiden. Dies bezieht sich
auf Handschuhe, Krawatten, Schmuck oder lose Kleidung/offen getragenes Haar,
wenn die Maschine in Betrieb ist.

Schutzbrille tragen.

Uberpriifen Sie die Sdgebandspannung und Sagebandfiihrungen vor dem Start der
Maschine.

Verwenden Sie Hilfsklemmen oder Stiitzvorrichtungen, um Material am richtigen
Ort vor dem Sagen langer Werkstlicke zu fixieren. Mit dem Sagevorgang darf erst
begonnen werden, wenn das Material korrekt eingespannt ist.

Entfernen Sie verklemmte oder abgeschnittene Stiicke erst, wenn das Sageband
vollstandig zum Stillstand gekommen ist.

Finger vom Sdgeband fernhalten.

Schutzvorrichtungen sollten zu jeder Zeit am vorgeschriebenen Ort sein. Unbefugtes
Ausbauen oder Uberbriicken ist streng verboten.

Vor dem Beginn vpon Reparatur-, Einstell- und Wartungsarbeiten ist die Maschine
vom Netz zu trennen.

Nur beim Wechseln des Sdgebands sind Schutzhandschuhe zu tragen.
Mitarbeiter unter Einfluss von Drogen, Alkohol oder Medikamenten sind
fernzuhalten.

Wenden Sie beim Betrieb der Maschine niemals lhren Blick ab.

Platzieren Sie Warnzeichen zur Kennzeichnung des Arbeizsbereichs der Maschine
und beschranken Sie den Zutritt nur auf Angestellte.



VOR DEM BETRIEB

Die Auswahl eines angemessenen Sagebandes und die Nutzung der richtigen Sagemethode sind
entscheidend fur Arbeitseffizienz und Sicherheit. Wahlen Sie Sdageband sowie Sdgemethode im

Hinblick auf das zu bearbeitende Materials sowie die konkreten Bedingungen, z.B. Genauigkeit,
Geschwindigkeit, Sparsamkeitsaspekt sowie Sicherheitsanforderungen.

Nasssdgen
Wenn Sie Trockensagen oder Niedriggeschwindigkeitssagen wahlen, kann es sein, dass sich Spane in

Maschinenteilen ansammeln und Betriebsstorungen oder Isolationsfehlfunktionen herbeifihren. Wir
empfehlen, dass Sie Nasssagen wahlen, um Maschinenschaden vermeiden.

Sdgen unbekannter Materialien
Vor dem Sagen eines unbekannten Materials sollten Sie den Materiallieferanten kontaktieren.

A Wenden Sie beim Betrieb der Maschine niemals Ihren Blick ab.

Sageflussigkeit
Flr Kihl- und Schmierzwecke empfehlen wir, dass Sie wasserldsliche Sagefliissigkeiten verwenden.

Die folgende Tabelle listet die die Vor- und Nachteile zu |hrer Referenz auf.

Vorteile Nachteile
¢ Hat einen hohen Kihleffekt e Entfernt Maschinenlack
¢ Nicht entflammbar e Verlust von dessen Rostschutz bei
e Wirtschaftlich Zustandsverschlechterung
e Benotigt keine Reinigung der gesagten e Tendiert zu Schaumbildung
Produkte e |st von Zerfall betroffen
e Verlust der Leistungsfahigkeit je nach
Qualitat des zur Verdinnung
verwendeten Wassers

A Wasser als Kiihimittel ist streng verboten.

"/ Flgen Sie stets KiihImittel fiir ein besseres Mischergebnis hinzu.

"/ Kontaktieren Sie lhren Lieferanten fiir Bandsigen-KiihImittel in Bezug auf KiithImittelart und

Mischverhaltnis.

A Bevor Sie einen Sageauftrag beginnen, sollten Sie sicherstellen, dass sich eine ausreichende

Menge Kiihimittel im Tank befindet. Priifen Sie das Fliissigkeitsniveau durch das Schauglas.

Siehe Maschinenspezifikationen in diesem Handbuch (Abschnitt 2) in Bezug auf Tankkapazitat.
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BEDIENPULT

Das Bedienfeld befindet sich auf der Oberseite des Verteilerkastens. Es umfasst die folgenden

Funktionen: Energiesystem, Hydrauliksystem, Kiihlsystem und die Auftrags Einstellungen. Der

Bediener muss die Funktion jedes Schalters und jeder Taste vollkommen verstehen, bevor er die

Maschine bedient.

2
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Nr. Funktion Nr. Funktion
1  Not-Aus-Taste 8  Materialtransport riickwarts
2 Stromanzeigelampe 9 Rf:gelknopf fir die Absenkgeschwindigkeit des
Sagebandes
3  Taste Sagerahmen abwarts 10 HMI-Touchscreen
4  Taste Sdgerahmen aufwarts 11 Sageband-Geschwindigkeitsregler
B i i .
5 Vorderen Spannstock Auf / Zu 12 leeuchtete Start-/Stop Tasten fur das
Sageband
6  Hinteren Spannstock Auf / Zu 13  Schalter Linker/rechter Fiihrungsarm
7  Materialtransport vorwarts 14  Wahlschalter Einstell-/Sdgemodus
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Steuertasten

1. Not-Aus-Taste

Driicken Sie diese Taste, um die Maschine im Notfall zu stoppen. Wenn diese Taste gedriickt wird,
sorgt sie flr einen vollstdandigen Stopp der Maschine. Die Taste wird verriegelt, wenn er gedriickt
wird. Zum Entriegeln ist die Taste im Uhrzeigersinn zu drehen.

2. Stromanzeigelampe
Wenn diese Lampe leuchtet, zeigt dies, dass die Maschine am Netz anliegt.

3. Taste Sagerahmen abwarts

Wenn diese Taste gedriickt wird, senkt sich der Sagerahmen ab.

A Vor dem Absenken des Sagerahmens muss der Flihrungsarm auBerhalb des Spannstocks

positioniert werden, um ein Aufschlagen auf dem Spannstock und somit Schaden zu verhindern.

4. Taste Sdgerahmen aufwarts
Wenn diese Taste gedriickt wird, hebt sich der Sdgerahmen, bis der Bediener die Taste loslasst oder

bis der Sagerahmen den oberen Grenzschalter berihrt.

D)

"/ Die Taste Sagerahmen aufwarts kann zwar das Sdgeband stoppen, aber Sie sollten trotzdem die
Not-Aus-Taste im Notfall benutzen.

5. Vorderen Spannstock Auf / Zu

Diese Taste funktioniert nur, wenn die Maschine in den manuellen Einstellmodus ,, I— “versetzt

wurde.
D)

./ Wenn der Sdgerahmen nicht liber dem mittleren Grenzschalter ist, kann der vordere

Schraubzwinge nur in kleinen Schritten gedffnet werden, um zu verhindern, dass die Schraubzwinge
auf den Filhrungsarm schlagt.

6. Hinteren Spannstock Auf / Zu

Diese Taste funktioniert nur, wenn die Maschine in den manuellen Einstellmodus ,, I— “versetzt

wurde.

7. Materialtransport vorwarts

* Wenn diese Taste gedriickt wird, wird der Vorschubspannstock sich nach vorne bewegen. Halten
Sie die Taste gedrtlickt, um den Vorschub zu aktivieren. Sobald die Taste losgelassen wird, bleibt
der Vorschubspannstock stehen.

|©

¢ Diese Taste funktioniert nur, wenn die Maschine in den manuellen Einstellmodus ,, “versetzt
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wurde.

Weiterhin muss die Schnellgangsleiste den oberen Grenzschalter beriihren UND der vordere
Spannstock gedffnet sein.

D)

2/ Nachdem der Sagebandmotor zu laufen beginnt, wird die Funktion des hinteren Spannstocks

sicherheitshalber deaktiviert.

Materialtransport riickwarts
Wenn diese Taste gedriickt wird, wird sich der Spannstock riickwarts bewegen. Halten Sie die Taste
gedrickt, um eine Riickwartstransport durchzufiihren. Sobald die Taste losgelassen wird, wird den
Transport aufhoren, sich riickwarts zu bewegen.
|©

Diese Taste funktioniert nur, wenn die Maschine in den manuellen Einstellmodus ,, “versetzt

wurde.

Weiterhin muss die Schnellgangsleiste den oberen Grenzschalter beriihren UND der vordere
Spannstock gedffnet sein.

D)

2/ Nachdem der Sagebandmotor zu laufen beginnt, wird die Funktion des hinteren Spannstocks

sicherheitshalber deaktiviert.
Regelknopf fiir die Absenkgeschwindigkeit des Sagebands

Je nach zu bearbeitendem Material kann die Absenkgeschwindigkeit fiir das Sageband geandert
werden. Dies ist selbst bei laufendem Betrieb noch mdglich. Das Verstellelement wird auch als
Durchflusssteuerventil bezeichnet.

Zum Erhohen der Geschwindigkeit den Knopf nach rechts, zum Verringern nach links drehen.

Der aktuell eingestellte Sollwert ist sowohl am Steuerventil selbst als auch am Bedienpult
ersichtlich.

10. HMI-Touchscreen

Bitte siehe Abschnitt weiter unten fiir eine detaillierte Einfliihrung.

11. Sageband-Geschwindigkeitsregler

Die Sdagebandgeschwindigkeit wird durch den Frequenzregler gesteuert, der sich im Schaltschrank

befindet. Ein Drehen des Knopfes im Uhrzeigersinn erh6ht die Sagebandgeschwindigkeit.

12. Leuchttaster zum Start und Stopp des Sagebandes

Nach Driicken der griinen Taste leuchtet sie auf, und das Sageband setzt sich in Gang. Beendet wird

der Betrieb durch die rote Taste.
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Voraussetzung ist, dass sich die Maschine im Sagemodus “ @ " befindet.

13. Schalter zum Verstellen des Fiihrungsarms
Wird der Schalter nach rechts bzew. links gedreht, verstellt sich der Fihrungsarm in die

entsprechende Richtung.

.\
@ Um den Fihrungsarm verstellen zu kdnnen, muss sich der Sagebligel oberhalb des mittleren
Grenzschalters befinden; weiterhin miissen die Wolframeinsatze gelost sein.

.\
@Wichtig ist, dass der Fihrungsarm nicht mit dem vorderen Spannstock kollidiert. Die Breite des

Flihrungsarms muss entsprechend der Skala oben am Schiebebrett eingestellt sein.

14. Wahischalter Einstell-/Sagemodus
Der Modus wird mit Hilfe eines Schlisselschalters gewechselt. Um unbefugtes Verstellen zu

verhindern, ist der Schlissel sorgfaltig zu verwahren.

I! Einstellmodus Um das System bedarfsgerecht einzustellen oder WartungsmaRnahmen
durchzufiihren, ist die Maschine in den Einstellmodus zu setzen.

@ Sagemodus Die Bearbeitung selbst ist nur im Sdgemodus moglich.

Mensch-Maschinen-Schnittstelle (HMI/Human Maschine Interface)

Dieser HMI-Touchscreen ist in der Lage, Betriebsnachrichten darzustellen, so dass der Bediener in der
Lage ist, den Systemzustand zu verstehen. Er erméglicht auch verschiedene Betriebsmodi und
Auswahloptionen, mit denen der Bediener arbeiten kann. Wahrend des Sagebetriebs kann der
Bediener immer noch auf das System zugreifen und benétigte Anderungen am Sigebetrieb
vornehmen.

A Wischen Sie den Bildschirm nicht mit flichtigen Losungsmitteln ab.

A Uben Sie keinen allzu starken Druck auf den Bildschirm aus. Er ist sehr empfindlich; alle Tasten
bendtigten nur eine leichte Berihrung zur Aktivierung.

<

U Alle Bereichsparameter in HITECH 5.7” sind im ,,manuellen” Modus konfiguriert.

~
Y Umgebungsbedingungen fiir den korrekten Betrieb des HITECH 5.7”-Touchscreens:

2/

Element Bereich

Umgebungstemperatur 5C ~50C

Temperatur fiir sicheren Betrieb |[-10°C ~60°C

Umgebungsfeuchte 30%~85% RH (nicht kondensierend)
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Verbindung RS422 MMI-Port

Umgebung Keine Kondensation oder Rost

Startbildschirm

Nachdem das Gerat eingeschaltet ist, wird das Cosen-
Logo als Startbild erscheinen, gefolgt vom
Hauptbedienungsmeni.

Hauptmenii

Das Hauptmeni beinhaltet einige Tasten, die im Kontrollmeni friiherer Maschinen verwendet
worden sind. Einige praktische Funktionen sind zur Seite des Bedieners hinzugefiigt worden, um die
Eigenschaften der Maschine besser zu verstehen. Die Einstellung der auf dem Bildschirm angezeigten
Parameter erfordert eine sanfte Beriihrung mit dem Finger. Sie kdnnen auf in der Mitte eines

Siagevorgangs Parameter einsehen oder Anderungen vornehmen.

NEXT 24

1 Hlm_‘lr..- Speed 0.0 m/min _-'l._'-.H-:'_ 0.0 A

Cut rate 0.0 cm2/min Length 0.0 mm

Siehe unten stehende Tabelle fiir Beschreibungen der einzelnen Funktionen.

Nr Element Funktion Beschreibung

01 Hydraulik-Start Wenn die Stromzufuhr angeschaltet ist, driicken Sie diese
@ Taste, um den Hydraulikmotor zu starten.

Ein vollstandig gelbes Symbol zeigt an, dass das
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Nr Element Funktion

Beschreibung

.8
Hydrauliksystem angeschaltet ist.

Hydraulikstopp

02

©

Driicken Sie diese Taste, um den Hydraulikmotor sofort
auszuschalten.

&2

Wenn das Sageblatt lauft, wird die Hydraulik-Stop-
Taste sofort deaktiviert. Sie missen zum Anhalten des
Sagebandes zuerst die Taste Sdgeband-Stop oder Sdgerahmen
aufwarts.

03 m AUTO-/Manueller Modus

Verwenden Sie diese Taste, um zwischen dem automatischen
und dem manuellen Modus umzuschalten.

® AUTO- Modus: Wird verwendet, um automatisch
kontinuierliche Sageauftrage auszufiihren. Wenn in
diesen Modus geschaltet wird, wird die Maschine
automatisch laufen und zwar in Ubereinstimmung mit
den voreingestellten Parametern.

® Manueller Modus: Wird verwendet, um individuelle
Sageauftrage auszufiihren. Wenn in den manuellen
Modus umgeschaltet wird, kdnnen Sie jede einzelne
Funktion ausfihren.

&2

Trimmschnitt — Wenn die Maschine vom manuellen
Modus in den AUTO-Modus geschaltet wird, wird der erste
Sageschnitt (Trimmschnitt) nicht zu den abgeschlossenen
Sageschnitten gezahlt und die Maschine wird weiter gemaR
den voreingestellten Parametern laufen. Diese Funktion
erlaubt es der Maschine, den Trimmschnitt zu beenden und
direkt bis zum letzten Sdgeauftrag mit dem automatischen
Sagen fortzufahren.

Y,

Wenn Sie Sie wahrend des bereits begonnen
Sagebetriebs im AUTO-Modus in den manuellen Modus
schalten, wird die Maschine anhalten, nachdem der
gegenwartige einzelne Sdgeschnitt abgeschlossen ist. Bei
einem Umschalten in den manuellen Modus zu jeder
beliebigen anderen Zeit auRer wahrend des Sagens fiihrt
dazu, dass die Maschine noch mit dem nachsten Sageschnitt
fortfahrt, bis dieser vollendet ist.

Einzel-/Blindelsagemodus

Diese Taste wird verwendet, um zwischen Einzel- und
Blindelsagemodi umzuschalten.

® Schalten Sie auf Einzelsagemodus (), um ein
einzelnes Werkstiick zu sagen.

®  Schalten Sie auf Biindelsiagemodus (85
Stapel von Werkstlicken zu sagen.

), um einen

2
Wenn sich die Maschine im Biindelsdggemodus
befindet, muss der Zufiihrspannstock den vorderen
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Nr

Element

Funktion

Beschreibung

Endschalter berlhren, damit das Sdgeband starten kann.

05

Bandfiihrung
klemmen/Lésen

In Handbedienung “driicke diesen Knopf fir Klemmen und

erneut dricken fir Losen. Elm

2
Die Bandfiihrung ist programmiert fiir automatische
Klemmung, wenn das Band gestartet wird.

06

Langsamer/Schneller
Materialzufihrungsmodus

Wird nur im manuellen Modus verwendet. Wenn der
langsame Materialzufiihrungsmodus (Schnecken-Symbol)
eingeschaltet ist, wird die Materialzufiihrgeschwindigkeit
drastisch reduziert, um lhnen zu helfen, das Werkzeug préazise
zu positionieren.

07

Materialriickzug 2mm
EIN/AUS

Wenn diese Funktion aktiviert ist, zieht die Maschine nach

Abschluss eines jeden Sagevorgangs das Material um 2mm
zurlick, bevor das Sdgeband von seiner niedrigsten Position
aufsteigt.

Ein solides gelbes Symbol zeigt an, dass der 2mm-

08

Arbeitslicht EIN/AUS

Driicken Sie diese Taste, um das Arbeitslicht einzuschalten.

Ein Symbol einer gelben Glihbirne zeigt an, dass die Lampe

eingeschaltet wurde. ﬂ

09

KihImittel EIN/AUS

Driicken Sie diese Taste, um die KithImittelpumpe
anzuschalten.

Das Symbol eines soliden gelben Wasserhahns zeigt, dass die

Kihlmittelpumpe angestellt ist. @

Driicken Sie erneut, um die KithImittelpumpe auszuschalten.

10

Trimmschnitt EIN/AUS

Diese Auswahltaste funktioniert im Zusammenhang mit dem
AUTO-Modus.

Im AUTO-Modus und vor dem Fortfahren mit Ihren
automatischen Sageauftragen, wahlen Sie , wenn Sie
wollen, dass der erste Sageschnitt ein , Trimmschnitt” ist, also
die Rander Ihres Materials getrimmt werden, ohne dass der
Sageschnitt zu den abgeschlossenen Sageschnitten
hinzugezahlt wird.

Wahlen Sie demgegeniiber , wenn Sie das Material nicht
einem Trimmschnitt unterziehen missen. Der erste
Sageschnitt wird dann als erster Schnitt Ihrer
einprogrammierten Auftrage.

&2

Nachdem der erste Sageschnitt beginnt, kénnen Sie
lhre Auswahl immer noch dndern, bevor der Sdgerahmen sich
bis auf seinen tiefsten Punkt abgesenkt hat.
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Nr

Element

Funktion

Beschreibung

Anzeige ‘Sagebligel Oben’

Das Sageband wurde bis zum oberen Grenzschalter
angehoben. Nach Aktivierung farbt sich das Symbol
vollstandig weil3.

12

Anzeige ,Sageband
aufwarts’

Zeigt an, dass sich das Sdgeband aufwarts bewegt.
Wenn aktiviert, wird das Sageband-Symbol vollstandig

weils.

13

Anzeige ‘Sageband

Zeigt an, dass ein Sageschnitt vollendet ist und sich das

14

abwirts’ Sageband an seiner niedrigsten Position befindet.
Wenn das Sdageband jeden Sageschnitt vollendet und den
unteren Grenzschalter auslost, wird das Sageband-Symbol
vollstandig weill. [
[SELLEN RN Sdgeblatt- Zeigt die gegenwartige Sagebandsgeschwindigkeit an.

geschwindigkeits-Anzeige

15

Schnneidrate

4

@
"/ Die Anzeige der Schneidrate ist nur vorhanden, wenn
die Maschine mit dem als Zubehor erhéltlichen Decoder fir

die Hohe des Sagebiigels ausgestattet ist.

Vordere Spannstock-
Statusanzeige

Zeigt an, ob die vorderen Spannstocke das Werkstiick
eingespannt und gesichert haben; das Spannstock-Symbol

rechts wird dann vollstandig weil3. -

Hintere Spannstock-
Statusanzeige

Zeigt an, ob die hinteren Spannstocke das Werkstiick
eingespannt und gesichert haben; das Spannstock-Symbol

rechts wird dann vollstandig weils.

Zufiihrungs- bewegungs-
Anzeige

Wenn die Zufiihr-Spannstock die vordere Grenze erreicht,

h
wird das Spannstock-Symbol vollsténdig weil2. i‘

19

Amplitude bei laufendem
Sageband

Aktuelle Amplitude bei laufendem Sageband

20

Zufiihrungs-langenanzeige

Zeigt die gegenwartige Zufihrlange wahrend des Zufiihrens
des Materials an.

21

(yellow highlight)

Fehleranzeige

Zeigt Fehlermeldungen in der Reihenfolge ihres Auftretens;
dricken Sie auf die Nachricht, um die Nachrichten zu |6schen.

A Die Fehlermeldungen miissen geloscht werden, damit
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Nr

Element

Funktion

Beschreibung

die Maschine normal weiterbetrieben werden kann.

22

NS

Systemparameter-
einstellung

Driicken Sie diese Taste, um die Systemparameter
einzustellen. Es wird ein Passwort verlangt.

A

u Alle Parameter sind vom Hersteller eingestellt worden.
Um zufillige Anderungen an diesen Parametern zu
verhindern, die die Sdgeprazision sowie die Lebensdauer der

Maschine beeinflussen, ist diese Funktion mit einem Passwort
geschitzt.

23

Prog

Sdageprogramm-
einstellung

Driicken Sie die Taste, um direct zu Sdgeauftragsprogramm-
Einstellungsseite zu gelangen.

Insgesamt kénnen 100 Sageprogramme eingestellt werden.
Siehe den Abschnitt Sdgeprogrammeinstellung auf der
folgenden Seite.

24

=

Sageparameter-
einstellung

Driicken Sie diese Taste, um sdgerelevante Informationen
anzuzeigen, z.B. die Gesamtzahl der abgeschlossenen
Sageschnitte und Vorschubldange ODER um Parameter
einzustellen, z.B. Sdgeldngen und Mengen. (Insgesamt kdnnen
100 Sageprogramme eingestellt werden.)

Der sdgeband-Abweichungsdetektor (optional) kann auch auf
dieser Einrichtungsseite konfiguriert werden.

Bitte siehe Sdageschnittanzeige & Einrichtung auf der
folgenden Seite

25

Mtxl

Materialsdagereferenz

Diese 2-seitige Referenztabelle zeigt die benétigte
Sagebandsgeschwindigkeit sowie die Sagerate fiir jedes
verschiedene Material.

26

i

PLC-Monitor

Zeigt die gegenwartigen PLC-Signale.

27

]

Fehlerbericht

Fiihrt die bisherigen Fehlerberichte sowie die Zeit des
Auftretens auf und bietet auch Fehlerbehebungs-
Unterstlitzung. Insgesamt 6 Seiten.
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NEXT . . .
Sdgestatusanzeige & Einrichtung

Wenn ein Sagevorgang durchgefiihrt wird, driicken Sie ﬂl, um auf die Seite Sagestatusanzeige &
Einrichtung zu wechseln.

Height 00 m Seite 1 — Sagestatusanzeige

length 00 mm B Diese Seite zeigt die folgenden Informationen

. (von oben nach unten):

. Die Hohe des Letzten Schnittes.

. Zufiihrlange (gegenwartige Zufihr-
Spannstockposition)

° Sagebandgeschwindigkeit

. Strom in Ampere (optional)

. Vorschubs Geschwindikeit

) Zerspanungsleistung

. Abweichungswert (optional)

° Nummer der gegenwartigen
Sageauftrage/Schritte in Betrieb

. Voreingestellte Menge des gegenwartigen
Sageauftrags

° Gesagten schnitte

° Fehlermeldungen (in Gelb) kdnnen geldscht

) werden, durch driicken der Taste (1

° Sekunde)

Cut Speed 0.0 mm/min

Blade Speed 0.0 m/min -

DEVIATION 0.00 i}
AMP, 0.0 A
Cut rate 0.0 cmZ/min

J0B 0 SET NO. 0O FINISH NO. 0

) Dricken Sie [Home|, um zum Hauptkontrollmeni
zurlickzukehren.

. Driicke [PGUP| um nach erste Seite zu gehen

) Drucken Sie , um zur nachsten
Einrichtungsseite zu gelangen.

. Das griine quadratische Licht in der linken
unteren Ecke zeigt den Garantiestatus des
HMITouchscreens
an. Die Garantielaufzeit betragt ein
Jahr und wird gezahlt ab 70 Stunden nach dem
Versand durch den Verkaufer. Wenn das
Garantiestatuslicht rot wird, ist die Garantie fur
den HMI-Touchscreen erloschen.

Nach dem Driicken von Offnet sich die

Seite ‘V-D g 5 das System entsprechend
ausgestatt - Scr. wird beim Sagen
angezeigt . Die Option dient im

wesentlichen dazu, die Schneidgeschwindigkeit zu
erhohen und Vibration zu begrenzen.
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Cut Width “ mm
L. Off
Deviation m m

Blade Speed “ m/min

Seite 2 — Sagestatus-Einrichtung

Der Bediener kann verschiedene Werte eingeben,
abhangig von dem Material.

Cut Reset - . . . ..
J CutWidth|— Eingabe der Materialbreite, Wahrend

Start Job = . . .
e e o | A1l Reset dem Sagen stellt die Maschine den Vorschub ein.

End Job [ o | Blade Life _ _
N . L Gear Reset . High/Low Gear | Wechselschalter zwischen
Blade Used 0.0 Hour

Langsam und Schnell zu wahlen. Hierfir liegen
separate Getriebestufen vor.

D)
" Maximale Bandgeschwindigkeit in L Gear:
72M/min; in H Gear: 115M/min.

. — Einstellung der Abweichung.
* |All Reset|— Setzt alle voreingestellten Sagedaten

innerhalb der Standzeit zwischen dem
Anfangsschritt und dem Endschritt zurlick, indem
diese Taste drei Sekunden lang gehalten wird.

* [Blade Life Reset] - Setzt die Sigebandlebensdauer
auf null zurtick.

* Driicken Sie [Home, um zum Hauptmenii
zurtckzukehren.

* Dricken Sie PGUP|, um zur vorherigen
Einrichtungsseite zuriickzukehren.

* Dricken Sie , um zur nachsten
Sageeinrichtungsseite zu gehen.

Fir Maschinen mit installiertem optionalem

Sagebandabweichungsdetektor werden zwei

zusatzliche Befehle bereitgestellt:

* |Deviation ON/Off]— Ein und ausschalten der
Schragschnittiiberwachung.
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Seite 3 — Sageprogrammeinrichtung

Auf dieser Seite kdnnen Sie die von |hnen
gewlnschte Sagelange und —menge einstellung
und aulRerdem die Anzahl der abgeschlossenen
Sageschnitte (Abgeschlossene Sageschnitte) sehen.

Insgesamt kdnnen 100 Sageauftrage im
automatischen Modus eingestellt und ausgefiihrt
werden.

Im Feld ,,Anfangsschnitt” und dem Feld
»Endschnitt” wird die Nummer der Sageauftrage
vorgegeben, mit denen der Ablauf beginnen bzw.
enden soll. Die Maschine wird automatisch die
Sageauftrage in diesem Bereich ausfiihren.

In der Spalte Ldnge kann die Sdagelange in mm oder
Zoll festgelegt werden.

In der Spalte Menge wird jeweils die Sdgemenge
eingestellt.

Driicken Sie die Taste fur 3 Sekunden, um
die Absdagemenge zurlickzusetzen.

:/‘;\:

P4 Wenn Sie ein neues Programm-Set beginnen,
ohne die alten Abschneide-Daten vom vorherigen
Auftrag zu l6schen, wird der erste Sageschnitt
(Trimmschnitt) bersprungen, da das zweite Programm
flr einen nachfolgenden Teil des vorherigen Programms
gehalten wird.

Driicken Sie , um zum Hauptkontrollmeni
zurlickzukehren.

Dricken Sie PGUP|, um zur vorherigen

Einrichtungsseite zuriickzukehren.

Driicken Sie , um zur nachsten
Sageeinrichtungsseite zu gehen.

Driicken Sie m, W’, m, ’P—16', um schnell

zwischen den Sageprogrammen (Schritte 00 ~ 99)
umschalten zu kénnen.
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foeSdgeprogrammeinrichtung

Wenn gerade gesagt wird, driicken Sie , um rasch zur Sdgeprogrammeinrichtungsseite zu
gelangen (die gleche wie bei Seite 3 der Seite flir Sdgestatusanzeige und Einrichtung)

fioME Die Einrichtungsseite ist die gleiche Seite wie Seite 3 der
pite flr Sagestatusanzeige und Einrichtung.

R : Cemits S
THE TABLE OF CUTTING RANCE . Diese 2 sgltlge Refere'nzt.abel'le zelgt"dle
MATERTAL BLADE erforderliche Geschwindigkeit und Sagerate des

65 - - 108 s . .
65 - 100 Sagebands fiir jedes Material.
80 -

g: ¥ -8 . Rickkehr zum Hauptmeni erfolgt durch Taste

8- Home|.
54-5 50 -

. Durch [NEXT| wird die nachfolgende Einstellseite
aufgesucht.

13 SNC22 5 8 5

14 SNCMM22 - — Die MaReinheit ist auszuwahlen durch bzw.

etrid.

Bi-Metal
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eck hordraulic moto load

N Hydrulic motor not started

Zeigt alle Signale des PLC-Systems.

Seite 1 — Fehlermeldung

Fiihrt eine Liste der bisherigen Berichte der
Fehler und der Zeit ihres Auftretens auf.

Dricken Sie |[Home|, um zum

Hauptkontrollmeni zuriickzukehren.

Driicken Sie , um zur Seite

Fehlerbehebung zu gelangen

Seite 2 — Fehlerbehebung

Gibt Vorschlage zur Fehlerbehebung; insgesamt
6 Seiten.

Siehe auch die nachstehende Tabelle fir
Fehlercodes, Beschreibungen und Losungen.

Dricken Sie , um zum Hauptkontrollmenii
zuriickzukehren.

Driicken Sie , um zur Seite

Fehlerbehebung zu gelangen.

4-17



Fehler-

Fehlerbeschreibung

Losung

Code
M300 Vordere Spannstocke spannen nicht  Priifen Sie, ob das Absperrventil richtig funktioniert
ein
M301 Hintere Spannstdcke spannen nicht Prifen Sie, ob das Absperrventil richtig funktioniert
ein
M303 Unterer Grenzschalter-Fehler Prifen Sie, ob der untere Grenzschalter richtig funktioniert
M304 Hydraulikmotor startet nicht Prifen Sie, ob der Hydaulikmotor richtig funktioniert
M306 Gebrochenes Sageblatt entdeckt 1. Prifen Sie, ob der Geschwindigkeitsschalter funktioniert
2. Priifen Sie, ob das Sageband gebrochen ist
M308 Linke Sicherheitstiir nicht geschlossen 1. Priifen Sie, ob die linke Sicherheitstiir korrekt geschlossen
ist
2. Prufen Sie, ob der Grenzschalter der linken Sicherheitstir
funktioniert
M309 Rechte Sicherheitstir nicht 1. Priifen Sie, ob die rechte Sicherheitstir korrekt
geschlossen geschlossen ist
2. Prufen Sie, ob der Grenzschalter der rechten
Sicherheitstir funktioniert
M312 Schnellgangsleiste abnormal Prifen Sie, ob der Schnellgangs-Grenzschalter funktioniert
M313 OL1 abnormal Priifen Sie, ob das Uberlastrelais des Sigebandmotors
durchgebrannt ist
M314 OL2 abnormal Priifen Sie, ob das Uberlastrelais des Sdgebandmotors
durchgebrannt ist
M315 OL3 abnormal Priifen Sie, ob das Uberlastrelais der KiihImittelpumpe
durchgebrannt ist
M316 Obere Grenze des Sdgerahmens Priifen Sie, ob der obere Grenzschalter funktioniert
abnormal
M352 Vorderer Spannstock-Einspannfehler 1. Neues Material einlegen.
2. Priifen Sie, ob das Absperrventil des Spannstocks
funktioniert
3. Priifen Sie, ob der Parameter , kein Material“ zu niedrig ist
M357 Sagerahmen-Absenkungsfehler 1. Priifen Sie, ob das Magnetventil fiir die Abwartsfahrt
klemmt.
2. Prifen Sie, ob die Schnellgangsleiste funktioniert
3. Priifen Sie, ob der Schnellgangsleiste-Grenzschalter
funktioniert
M358 Sagerahmen-Aufsteigefehler 1. Prifen Sie, ob das Magnetventil fiir die Abwartsfahrt
klemmt.
2. Prifen Sie, ob die Schnellgangsleiste funktioniert
3. Priifen Sie, ob der Schnellgangsleiste-Grenzschalter
funktioniert
M361 Kein Material 1. Neues Material einlegen.
2. Priifen Sie, ob das Absperrventil des Spannstocks
funktioniert
3. Prifen Sie, ob der Parameter , kein Material” zu niedrig ist
M363 PLC-Batteriespannung zu niedrig Tauschen Sie die PLC-Batterie aus
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STANDARDZUBEHOR
Sageband-Spannvorrichtung

Adjusting handle

¢ Diese Sageband-Spannvorrichtung ist mit einem
Hydraulikzylinder ausgestattet, der eine angemessene
Spannung fir das Sdgeband bereitstellt.

e Um das Sdgeband festzuziehen, stellen Sie den

Wabhlschalter auf @

e Falls das Sdgeband brechen sollte, aktiviert sich die
Sicherheitsvorrichtung und beendet automatisch den
Betrieb der Maschine.

* Der Grenzschalter der Sicherheitsvorrichtung kann
zuriickgesetzt werden, indem der
Sdgebandspannungsauswahlschalter auf . gestellt
wird.

* Um das Sdgeband zu wechseln, drehen Sie den Griff auf
/:, um die Sagebandspannung zu l6sen.

A Stellen Sie niemals die Sagebandspannung ein, wenn
das Sdgeband lauft.

Detektor fiir Sigebandgeschwindigkeit/-bewegung

Inverter

Transformer

Inverter

Neben dem Erkennen der Sagebandgeschwindigkeit dient der
Detektor fiir Geschwindigkeit/Bewegung auch als
Sicherheitseinrichtung.

Der Detektor fiir Geschwindigkeit/Bewegung schiitzt Bediener und die
Maschine durch das Verhindern einer Uberladung des Sagebands und
daraus entstehender Schaden, falls das Sdgeband bricht oder
verrutscht.

Sobald Bruch oder Wegrutschen des Sagebands erkannt wird, stoppt
das Antriebsrad innerhalb von 10 Sekunden.

Dieser Frequenzregler ist untergebracht im Untergestell der
Maschine. Er wird benutzt, um die Sagebandgeschwindigkeit wahrend
des Sagens zu steuern und zu stabilisieren.

Die Sdgebandgeschwindigkeit wird lber die Sageblatt-
geschwindigkeits-Steuertasten auf dem HMI-Touchscreen eingestellt.

@ Hinweis:

1. Stellen Sie sicher, dass die Anschlussstellen angeschlossen sind.

2.  Wichtig sind geeignete Umgebungstemperatur und korrekte

Beliftung.

Staub ist vom Inverter fernzuhalten.

4. Kontaktieren Sie Ihren lokalen Vertriebsvertreter flir Reparaturen
oder Wartung.

w

Schnelle Voreinstellung fiir das Sageband
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} Quick approach bar

y/

Quick approach

limit switch

Lower limit switch

-~

Schwingungsddampfer

Um den Ablauf zu verkiirzen, kann das Sdgeband vorab direkt auf das
Material hinabgefahren werden.

Die links im Bild gezeigte Leiste muss hierzu gemaR der Bauteilhéhe
eingestellt sein. Das untere Ende dieser Leiste (orange lackiert) sollte
sich etwa 10 bis 20 mm Uber der jeweiligen Oberflache befinden. Auf
diese Weise kann, sobald der Grenzschalter die Leiste berihrt, der
Sagebligel schnell herabgefahren werden. Sobald der Grenzschalter sich
wieder von der Leiste 16st, senkt sich dann der Sagebiigel langsam weiter
ab auf Startposition, bereit zum Beginn des Bearbeitungsvorgangs.

—— RK:Ie zur
n
‘ (."“’,‘J \Schwingungs- }
| . 8
it démpfung |

Untersetzungsgetriebe

Die Schwingungsdampferrolle, installiert links am Sagearm, senkt den
Gerauschpegel beim Sagen groller Bauteile.

““Gear Reduhér

Dieses speziell entworfene Untersetzungsgetriebe kann auf Ihre
voreingestellte Sagebandgeschwindigkeit und Drehmoment arbeiten.

@ Die Wartung ist in Abschnitt 6 erldutert.

Schmiermittel-Handpumpe fiir die Hauptwelle

Nur die Hauptwelle kann mit dieser Pumpe
fill cap/jiiiHir] geschmiert werden. Es ist Schmiermittel #90
@ bzw. ein anderes, den klimatischen Bedingungen

handle
pump
FEIZE

©]

e angepasstes Mittel zu verwenden.

high level '
i Der Pegelstand ist wochentlich zu prifen.
low level  Gegebenenfalls mit dieser Pumpe bis zur oberen

| Ol Markierung am Fillstandsmesser nachfillen.
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Hydraulisch angetriebene Drahtbiirste

Durchflqs;gi@leﬁehk‘

=

Antriébswelle?

Hydraulikmotor Drahtbiirste

Mittlerer Grenzschalter

Durch den Hydraulikantrieb wird dafiir gesorgt, dass sich
die Biirste konform mit dem Motor des Sagebands
dreht. Sie entfernt Spane vom Sageband, was dessen
Lebensdauer erhoht.

]
&Antriebswelle und Birste durfen bei laufender
Maschine nicht beriihrt werden. Quteschgefahr!

\

ai Wartung und Reinigung dieser Baugruppe diirfen nur
bei abgeschaltetem Motor bzw. entkoppeltem Netz
stattfinden.

Der Winkel seitlich an der Hauptwelle wirkt auf den mittleren
Grenzschalters ein, wahrend das Sdageband lduft. In diesem
Zustand kann der Fiihrungsarm nicht verstellt werden; der
vordere Spannstock lasst sich nur in kleinen Schritten 6ffnen.

Per Schalter kann ein Lichstrahl auf das Werkstiick gerichtet
werden, der hilfreich sein kann, um die Schnittposition
festzulegen. Nach 90 Sekunden schaltet sich das Licht
selbsttatig ab.

Wenn das Hydrauliksystem eingeschaltet ist, kann die

Fiillstandsmesser fiir Hydraulikol

KihImittelpumpe eigenstandig vom Kontrollfeld aus bedient werden.
KihImittel kann verwendet werden, um Spane abzuwaschen und auch
um wahrend des Sagens fiir Kiihlung zu sorgen.
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o Der Olstand im Hydrauliktank kann jederzeit einfach
nachgeprift werden.

o Bei einem geeigneten Pegel (etwa zwischen 1/2 und
2/3 des Maximalpegels, so wie vom Fillstandsmesser
angezeigt) ist nachzufiillen.

e Beizu niedrigem Olstand wird die Schnittqualitat
erheblich beeintrachtigt.

ZUBEHOR AUF ANFRAGE
Detektor fiir Sagebandabweichung

Entsprechend ausgestattet, Giberwacht das System selbsttatig
die Abweichung des Sdgebandes und schaltet sich bei
Uberschreiten einer voreingestellten Toleranz ab. Auf diese
Weise wird die Schnittbreite begrenzt. Sollwert und aktueller
Messwert werden fortlaufend auf dem Bildschirm angezeigt.

Dieses Zubehorteil erzeugt, sobald es tber das
I Bedienpult aktiviert wird, in regelmaRigen

:T. - Zeitabstdnden einen Olnebel, um Spine vom

« Air hose Sadgeband zu beseitigen. Beim Sagen von Aluminium
z ist dies erforderlich.

o s——

Hohendecoder

Bei Verwendung dieser Zusatzkomponente ldsst sich die
Bauteilhéhe lGber das Bedienpult eintragen. Nach dem Beginn
der Arbeit wird dann die Hohe des Sagebands standig
mitverfolgt und angezeigt. Weiterhin errechnet das System
auf dieser Grundlage Absenkgeschwindigkeit und Schneidrate.
4

H6hendec6der :
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Spanefordereinheit

Der Spaneforderer ist eine spiralformiger Welle, die wahrend
des Sdgens Spadne ausbringt.

'

® ' Beim Einschalte des Hydraulikmotors wird der

Sp#neforderer sofort gestartet. Hande fernhalten, Quetschgefahr!

@ Wahrend der regelmaRigen Wartung ist der
Spaneforderer auszubauen; alle Spdane und Ablagerungen im

Inneren sind zu beseitigen.@ Reinigungs- und
Wartungsarbeiten diirfen nur bei abgeschaltetem Hydraulikmotor
bzw. entkoppeltem Netz stattfinden.

Druckregler fiir Spannstock und obere Klemme
A 1y & Beim Sagen von Rohren oder im Fall von weicheren
Bauteilmaterialien ist der Klemmdruck von Spannstock und
oberer Klemme vorab anzupassen, ansonsten kénnen die
Oberflachen beschadigt werden. Einzelheiten richten sich

nach dem Material selbst.

'

Bei laufendem Betrieb hingegen darf nicht nachgeregelt
werden.

|

® " Ein Mindestdruck von 8 kg/cm2 ist in jedem Fall einzuhalten.

Die Biindelklemmenvorrichtung besteht aus zwei Klemmen
und wird auf der Oberseite der vorderen und hinteren
Spannstdcke installiert, bevor Biindelsdagen ausgefiihrt wird.

Dnurchflusgs-
..
steuerventil

Siehe Verwendung der Oberklemme fiir Biindelsagen fiir die
Betriebsprozedur in Bezug auf das Biindelsdgen.

Angetriebene Rollenbahn fiir die Bauteilzufuhr
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Schaltschrank fur die Rollenbahn

=\

-

POWER ROLLER TABLE

POWER ROLLER TABLE
ELECTRICITY CONNECTOR RIS CONNEGTOR

Fernsteuerung fiir die Rollenbahn
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. Diese zusatzlich erhaltliche Rollenbahn vereinfacht die
Bauteilzufuhr erheblich. Sie kann, wie unten erldutert,
entsprechend ausgestattet auch mit den Schraubstécken
an der Maschine selbst synchronisiert werden.

. Die Einstellung wird in Abschnitt 9 behandelt.

. Der Schaltschrank mit Strom- und Hydraulikanschluss fir
die Rollenbahn ist unter dem Arbeitstisch anzubringen.
. Die Montage ist problemlos durchzufiihren; die Einheit
ist im Ubrigen wasserdicht.
\
2 Jegliche Anderung ist vorab mit dem Kundendienst zu
besprechen..

Gerade im Zusammenspiel mit dieser Fernsteuerung erweist
sich die Rollenbahn als besonders praktisch. Die Steuerung
kann unabhangig oder synchronisiert mit den Schraubstocken
erfolgen, Vorwarts- und Riickwartsfahrt sind moglich. Auch die
Geschwindigkeit ldsst sich regeln.



ABROLLEN & AUFLEGEN DES SAGEBANDES

@ @ Tragen Sie stets Lederhandschuhe und eine Schutzbrille, wenn Sie das Sageband

wechseln.

Entrollen des Sagebandes

Folgen Sie den Arbeitsschritten, wie sie nachstehend abgebildet sind.

STEP 1 STEP 5

STEP 4

Entrollen und Aufrollen des Sagebands

Installieren eines neuen Sagebands

Schritt 1 - Wahlen Sie das am besten geeignete Sageband fiir Ihr Werkstlick unter Beriicksichtigung
von GroRRe, Form und Material.
Schritt 2 - Schalten Sie die Maschinenleistung durch Umschalten auf EIN an. Die Hydraulic startet.

Schritt 3 - Wechseln in den manuellen (@)Modus.

Schritt 4 - Driicken Sie auf die Taste Sagerahmen aufwarts und lassen Sie den Sagerahmen nach oben
fahren, bis er seinen hochsten Punkt erreicht.
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Schritt 5 - Offnen Sie die Abdeckung der linken Seite. Drehen Sie den Spannungsreglergriff von der
Position ,,@" auf ,,/: “, um die Spannung zu l6sen. Das Laufrad wird sich dann

etwas in Richtung des Antriebsrades bewegen.

Blade tension

adjustin{g handle

i

Schritt 7 - Driicken Sie die Sagebandklemmvorrichtung, so dass diese am Sdageband anhaftet. Diese
Vorrichtung ermoglicht ein leichtes Auswechseln des Sdagebands, das so auch mit nur

einem einzigen zur Verfligung stehenden Bediener moglich ist.

Schritt 8 - Linke und rechte Bandfiihrung I6sen, mit den Hebeln wie auf dem Bild gezeigt.

Schritt 9 - Offnen Sie die Drahtbiirstenabdeckung. Lésen Sie den Verriegelungshebel und bewegen Sie
die Drahtbiirste nach unten.

Schritt 10 - Entfernen Sie d: Drahtbdrstengehause andig, reinigen Sie die die
Sagebandfihrungsrollen vor der Installation eines neuen Sagebands.
Schritt 11 - Platzieren Sie das neue Sdageband rund um die Laufrad und das Antriebsrad.
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Schritt 12 - Setzen Sie das Sdgeband in die linken und rechten Harrmetalleinsatze ein. Der Riicken und
die Seiten des Sagebandes miissen die Einsidtze sowie die benachbarten Rollen beriihren.

Schritt 13 - Setzen Sie das Sdageband an das Antriebsrad und driicken Sie die Riickseite des Sagebands
gegen den Flansch des Antriebsrades. Verwenden Sie die Sageband-Klemmvorrichtung,

um das Sageband so festzuhalten, dass es nicht aus dem Antriebsrad fallt.

@ Wenn Sdgeband beginnt, sich zu drehen, wird der Sdngebandhalter das Sangeband automatisch

freigeben und wieder in seine urspriingliche Position zurtckfallen.

Schritt 14 - Stellen Sie sicher, dass die Riickseite des Sagebands auch gegen den Flansch des
Leerlaufrads gedriickt wird.

Schritt 15 - Drehen Sie den Spannungsreglergriff auf die Position ,(0_(O*, um die
Sagebandspannung zu erhalten.

Schritt 16 - Priifen Sie bitte ob das Band gut einrastet, bevor sie die Hebeln klemmen.

Schritt 17 - SchlieSen Sie die Abdeckungen fiir das Laufrad sowie das Antriebsrad sachte..

Schritt 18 - Driicken Sie die Sagebandstarttaste, um das Sageband zu starten. Lassen Sie das
Sageband fiir ein paar Umdrehungen laufen und driicken Sie die Taste ,Sdagerahmen
hoch” um den Sidgerahmen anzuheben. Offnen Sie die Radabdeckungen und stellen Sie
sicher, dass das Sageband nicht aus dem Antriebsrad und dem Laufrad gefallen ist. Falls
sich das Sageband verschoben hat, folgen Sie dem gleichen Verfahren, um das Sageband
erneut zu installieren.

Schritt 19 - Stellen Sie die Drahtbiirste auf eine geeignete Position ein. Beziehen Sie sich auf

Einstellung der Drahtbirste in diesem Abschnitt.

EINSTELLEN DER SPANERAUMBURSTE

Befolgen Sie diese Schritte, um die Drahtbiirste auf eine geeignete Position einzustellen :

Schritt 1 — Lésen Sie den Verriegelungsgriff und die Drahtbiirstenabdeckung.

Schritt 2 — Stellen Sie die Schraube ein, um die Biirste nach oben/unten zu bewegen, bis sie korrekten
Kontakt mit dem Sdgeband hat (siehe nachstehende Illustration).

Schritt 3 — Reinstallieren Sie die Drahtbirstenabdeckung und ziehen Sie den Verriegelungshebel an.

Korrekt Nicht korrekt

——

.Wire brush
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EINSTELLUNG DES SAGEARMS

Stellen Sie die Position der Sagebandfiihrung (beweglicher Flihrungsarm) gemal der GroRe lhres

Werkstuckes ein.

Schritt 1 — Losen der Bandfiihrungsblocke mit dem Hebel.

Schritt 2 — Losen des Bandflihrungsarms und einstellen je nach Produktgrdsse. Stellen Sie dann den
Flihrungsarm auf eine Position, die zu Ihrer WerkstiicksgroRe passt.

Schritt 3 — Nach Einstellung den Hebel wie festdrehen.

Schritt 4 — Die Bandfiihrungsbldcke mit dem Hebel klemmen.

EINSTELLUNG DES KUHLMITTELFLUSSES

Schritt 1 — Driicken Sie die Taste Sdageband-Start, um den Sagebandsantriebsmotor zu starten.
Schritt 2 — Driicken Sie die Taste Sagerahmen abwarts, um den Sdagerahmen abzusenken.
Schritt 3 — Nutzen Sie die KiihImittelstrom-Steuerventile (unten gezeigt), um die Menge der zu der

Schneidflache stromenden Flissigkeit einzustellen.

@ Stellen Sie die Durchflussmenge ein, wenn Sie die folgenden Anderungen an den durch das

Sagen erzeugten Spanen beobachten.
Wenn die Spane scharf und gekrimmt sind, erhéhen Sie

— die KihImittel.

Wenn die Spane granuliert sind, verringern Sie die

i— KiihImittel.

AUFLEGEN DES MATERIALS AUF DIE MASCHINENROLLENBAHN

Schritt 1 - Driicken Sie die Taste fiir das Sdgebogen-Anheben und heben Sie den Sagerahmen so weit
an, bis er den hochsten Punkt erreicht.
Schritt 2 - Driicken Sie den vorderen und hinteren Spannstock-Wahlschalter, um die Spannstocke zu

offnen.
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Schritt 3 - Lockern Sie die Vertikalrollenverriegelungsgriffe und 6ffnen Sie die vertikalen Rollen ganz.

Schritt 4 - Legen Sie das Werkstlick auf die Maschinenrollenbahn, bis zu dem Punkt, wo es sich etwa

30 mm (1,2 Zoll) Gber den hinteren Spannstock zum vorderen Spannstock erstreckt.

POSITIONIERUNG DES WERKSTUCKS ZUM SAGEN

Befolgen Sie diese Schritte, um Ihr Werkstlick zu positionieren:

Schritt

Aktion

Einklemmen vom Material mit
dem hinteren Spannstock

Driicken Sie die Hinteren Spannstock zu, bis das Werkstiick
sicher eingeklemmt ist.

Ausrichtung der vertikalen
Rollen

Bewegen Sie die vertikal Ausrichtungs-Rollen zum Werkstick
hin, bis diese am Werkstlick stehen. Verriegeln Sie die
vertikalen Ausrichtungs-Rollen durch ein Festziehen der
Feststellgriffe.

Materialzufiihrung

Driicken Sie die Zufiihrung vorwarts bis der hintere Spannstock
den vorderen Endschalter bertihrt.

Einklemmen von Material mit
der vorderen Spannstock

Driicken Sie die Vorderen Spannstock Einspannung bis das
Werkstlick fest eingespannt ist.

Zurickziehen der
rickwartigen Spannstocks
zum erneuten Einklemmen
des Materials

Driicken Sie die Hinteren Spannstock Offnung.

Driicken Sie die Zuflihrung riickwarts bis die hintere
Spannstock den hinteren Endschalter beriihrt.

Driicken Sie die Hinteren Spannstock Einspannung bis das
Werkstlick sicher eingeklemmt ist.

vor Schraubstocke offen;
Vorbereitung fir Prazisions
Position

Gleichzeitig Driicken Sie die Vorderen Spannstock auf und
Hinteren Spannstock zu, um sicherzustellen, das Material
eingespannt ist.

bestatigen Cutoff-Punkt

Driicken Sie die Sage absenken Taste, um die Sdge zu senken,
bis der Eilgangtaster sich nur etwa 10 mm (0,4 Zoll) Giber das
Werkstlick befindet

A Unter keinen Umstanden sollte der Eilgangtaster
unterhalb der Hohe des Werkstlicks gesenkt werden.

prazision position

10

Driicken Sie die Zuflihrung vorwarts (und Zufiihrung rickwarts
Falls notwendig), bis die Sage den gewiinschten Punkt erreicht
hat.

Einklemmen von Material mit
dem riickwartigen
Spannstock; bereit zum Sagen

11

Nachdem das Werkstlick richtig positioniert ist, Driicken Sie die
Vorderen Spannstock zu so das Werkstick sicher eingespannt
ist.
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EINSTELLUNG DER SAGEBANDGESCHWINDIGKEIT

Schritt 1 - Stellen Sie den Vorschubregler auf ,0 “,.

Schritt 2 - Driicken Sie die Sagebandstarttaste, um das Sageband zu starten.

Schritt 3 - Via HMI-Touchscreen kénnen Sie die Sagebanddrehzahl einstellen, indem Sie den Wert
direkt eingeben oder die Taste Beschleunigung / Verzégerung verwenden, um die
Geschwindigkeit einzustellen. Die Sagebanddrehzahl sollte auf Basis der Grof3e und des

Materials des Werkstlicks eingestellt werden.

EINFAHREN DES SAGEBANDES

Wenn ein neues Sageband verwendet wird, sollten Sie zuerst das Sdageband einfahren, damit Sie es
lange benutzen kdnnen. Nichtbeachtung beim Einfahrens des Sdagebands wird zu keiner optimaler
Effizienz fihren. Um diesen Einarbeitungs-Betriebsvorgang durchzufiihren, sollten die folgenden
Hinweise beachtet werden:

Schritt 1 - Reduzieren Sie die Sdgebandgeschwindigkeit auf die Halfte der normalen Einstellung.
Schritt 2 - Verlangern Sie die Sagezeit auf das 2-3-fache, was ist in der Regel erforderlich ist.

Schritt 3 - Der komplette Betriebsvorgang des Einarbeitens erfordert ein flinfmaliges Sagen auf einem
Abschnitt von 645 mm?2 (25,4 Quadratzoll).

Schritt 4 - Nachdem der Einarbeitungsvorgang abgeschlossen ist, setzen Sie alle Parameter auf die

normalen Einstellungen zuriick.

TESTBETRIEB DER MASCHINE

Durchfiihren eines Testbetriebs dieser Maschine kann eine gute Leistung der Maschine in der Zukunft
gewahrleisten. Wir empfehlen lhnen, die folgenden Tests an der Maschine vor der ersten

Verwendung auszufiihren:

Testen der Maschinenleistung

Schalten Sie die Maschine ein und flhren Sie eine grundlegende Leistungspriifung durch, nachdem
Sie die Installation der Maschine beendet haben. Befolgen Sie diese Schritte, um die
Maschinenleistung zu testen:

Schritt 1 — Demontieren Sie die Transporthalterungen und Schrauben.

Schritt 2 - Installation des Rollentischs (optional).

Schritt 3 - Schalten Sie den Relaisschalter im Schaltkasten ein.

Schritt 4 - Heben Sie den Sagerahmen. (Wenn |hre Kihimittelpumpe umgekehrt lduft und die
Maschine nicht betrieben werden kann, dndern Sie bitte die elektrische Phase.)

Schritt 5 - Nachdem der Sagerahmen aufsteigt, verlangern Sie die Eilgangsvorrichtung.

Schritt 6 - Entfernen Sie das Rostschutzfett mit Reinigungsél oder Kerosin.
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Schritt 7 - Starten Sie die KiihImittelpumpe.

Schritt 8 - Testen Sie diese Funktionen im manuellen Modus:
e Spannung/Lésung der Schraubstocke
e Sdgerahmen aufsteigend/absteigend

e Zuflihrung vorwarts und riickwarts

SAGEVORGANG

Schritt 1 - Uberpriifen Sie Folgendes, bevor Sie sigen

*  Netzschalter: Uberpriifen Sie die Spannung und Frequenz der Netzversorgung.

e  KiihImittel: Priifen Sie, ob im Tank geniigend KihlImittel vorhanden ist.

e Hydraulik: Priifen Sie, ob Sie ausreichend (mindestens zwei Drittel oder hoher) Hydraulikol
haben.

e  Sagetisch: Prifen Sie, ob es irgendeinen Gegenstand auf der Zufiihrbahn gibt, das Stérungen
verursachen kdnnte.

e  Sigeband: Uberpriifen Sie die Sdgebandzdhne und stellen Sie sicher, dass es keine abgenutzten
Zahnen entlang des Sagebands gibt.

e Licht: Uberpriifen Sie den Arbeitslampe oder das Laserlicht (optional) und stellen Sie sicher, dass
es eine ausreichende Beleuchtung gibt.

*  Roller: Priifen Sie alle Rollen auf der vorderen und hinteren Rollenbahn, ob sie reibungslos rollen.

e  Sigerahmen: Uberpriifen Sie den Sdgerahmen, um zu sehen, ob er problemlos angehoben und
abgesenkt werden kann.

Schritt 2 - Setzen Sie Ihr Werkstiick manuell oder mit Hilfe eines Hebewerkzeugs z.B. eines Krans auf

die Bahn.

A Stellen Sie vor dem Einlegen sicher, dass die Spannstdcke weit genug gedffnet sind.

Schritt 3 - Positionieren Sie |hr Werkstiick.

Schritt 4 - Einklemmen des Werkstuicks.

Schritt 5 - Drehen Sie die Sagedruckregler, um den Sagebanddruck entsprechend dem Material an zu
passen.

Schritt 6 - Stellen Sie den Regler fiir Sagebandvorschubsgeschwindigkeit ein, um eine geeignete
Sagebandvorschubsgeschwindigkeit fiir lhr Material zu erhalten.

Schritt 7 - Beginnen Sie, das Sageband laufen zu lassen.

A Bevor Sie das Sagen starten, prifen Sie erneut, ob es keine andere Objekt im Sagebereich gibt.
Schritt 8 - Wahrend sich das Sageband absenkt, stellen Sie die Sagebanddrehzahl ein, wenn dies nétig
sein sollte. Sie kdnnen dies tun, indem Sie die Klinge Fahrregler, im Uhrzeigersinn zu beschleunigen
und gegen den Uhrzeigersinn zu verlangsamen. Die Sagebandgeschwindigkeit wird auf dem HMI-
Touchscreen angezeigt.

Schritt 9 - Wahlen Sie gemaR der verschiedenen Materialien die richtige Sagelage.
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Schritt 10 - Nachdem der gesamte Sageauftrag abgeschlossen ist, heben Sie den Sdgerahmen nach
oben und 6ffnen Sie die Spannstdcke, um das Werkstlick herauszunehmen.

Schritt 11 - Reinigen Sie den Sagebereich durch Entfernen von Spanen und Kihlschmierstoffen.
Schritt 12 - Senken Sie den Sdgerahmen auf eine geeignete Position und schalten dann die Maschine

aus.

STARTEN DER AUTOMATISCHEN ZYKLUS

Schritt 1 — Benutzen Sie den manuellen Modus und sagen Sie wenn nétig ein Kopfschnitt, indem Sie
die gleichen Prozeduren verwenden, die unter dem Abschnitt fiir manuelle Bedienung
beschrieben sind.

Schritt 2 — Nachdem der Trimmschnitt (Kopfschnitt) abgeschlossen ist und das Sageband an der
unteren Grenzposition gestoppt hat, driicken Sie die Taste Sageband aufwarts, um den
Sagerahmen anzuheben, um den Sagerahmen anzuheben, bis die Schnellgangsleiste etwa
10 mm (0,4 Zoll) Gber dem Werkstlick positioniert ist.

Schritt 3 — Drehen Sie den Schalter Auto/manuell.

Schritt 4 — Stellen Sie die von lhnen gewlinschte Sagelange and Quantitat via des HMI-Touchscreens
ein. Insgesamt kénnen 100 Sets von Sagedaten programmiert werden.

Schritt 5 — Stellen Sie den Schalter fir Auto/Manuell auf Auto.

Schritt 6 — Driicken Sie die Taste Sdagebandstart und driicken Sie die Taste Sagerahmen absenken, um

das automatische Sagen zustarten.

BENUTZUNG DER BUNDELSPANNVORRICHTUNG FUR BUNDELSAGEN

Installieren der oberen Biindelspannvorrichtung

Um Biindelschnitte auszufiihren, verwenden Sie die oberen Blindelspannvorrichtungen und fiihren

Sie die folgenden Installationsverfahren aus.

Schritt 1 - Installieren Sie Stehbolzen auf den vorderen und hinteren Spannstécken und positionieren

Sie die obere Blindelspannvorrichtung .

Duchflusssteuerventil

Sicherungsm

Schlduche der oberen

Stiftschraube-
Klemme
Druckstutzen

4-32



Schritt 2 - Verbinden Sie die oberen Klemmschlauche mit den Druckstutzen auf den Spannstdcken-

Hydraulikzylindern.
Schritt 3 - Positionieren Sie lhr Werkstlick flr das Blindelsagen.

A Beachten Sie die zuldssige Spannbreite und -Hohe. (Siehe Abschnitt 2 - Allgemeine
Informationen, Spezifikationen)

Korrektes und nicht korrektes Stapeln von Werkstticken

Korrekt Nicht korrekt

Schritt 4 - Bringen Sie die oberen Klemmzylinder mit der Mitte des Werkstiicks in Ubereinstimmung
und ziehen Sie die Sicherungsmuttern an.

Schritt 5 - Drehen Sie den oberen Klemmgriffe so, dass der Abstand zwischen der oberen
Klemmbacke und der Oberseite des geblindelten Werkstlicks innerhalb von 5 bis 10 mm
(0,2 bis 0,4 Zoll) liegt.

Schritt 6 - rlicken Sie die Taste Einzel-/Blindel-Sdgemodus und wechseln Sie zum Blndelsagemodus.

Schritt 7 - Fir die folgenden Sagevorgange siehe die Sdgeanweisungen weiter oben.

Deinstallieren der oberen Biindelspannvorrichtung

Befolgen Sie diese Schritte, um obere Biindelspannvorrichtung zum Sagen von Einzelmaterial
zu deinstallieren:

Schritt 1 - Losen Sie die oberen Klemmschlauche.

Schritt 2 - Losen Sie die Sicherungsmuttern und entfernen Sie die obere Klemme.

Schritt 3 - Entfernen Sie die Stehbolzen.
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BEENDEN EINES SAGEVORGANGS >

* Um einen Sagevorgang zu beenden, driicken Sie entweder die Taste Sdgebogen hoch oder die
Not-Aus-Taste.

* Das Sageband wird nicht mehr laufen, wenn die Taste Sdgeband hoch gedriickt wird.

* Sowohl das Sageband als auch die Hydraulikmotor werden nicht mehr laufen, wenn die Not-Aus-
Taste gedrickt wird.

* Die Maschine wird automatisch stoppen, sobald ein Fehler auftritt. Die Fehlermeldung wird auf

dem Bildschirm angezeigt.
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Abschnitt 5

BANDSAGEN:

EINE PRAKTISCHE
ANLEITUNG

EINFUHRUNG
SAGEBANDAUSWAHL

EINIGE SAGEVERFAHREN

EINFUHRUNG

COSEN-Bandsagemaschinen sind dazu entworfen, Hochgeschwindigkeitssageblatter hoher Qualitat
zu verwenden , um maximale Produktivitat zu erreichen. Um in der Lage zu sein, eine solche Art von
Hochleistungs-Sagebander zu verwenden, muss die Maschine (iber ein stabiles

Design verfligen, bendtigt Sagebandflihrungen hoher Qualitat, ausreichend Leistung des Motors fir
hohe Sagebandgeschwindigkeiten sowie die Fahigkeit, eine notwendige Spannung auf die
Sagebander auszuiben. Ihre COSEN-Maschine verfligt Gber all diese Merkmale, um lhnen noch

besser zu Diensten zu sein.

Das Sdageband wird durch Rollenfiihrungen in die Bandflihrungen gefiihrt, um garade Schnitte zu
garantieren. Die Prazisions-Hartmetall Einsatze fihren das Sageband dann sicher und akkurat
wahrend des Sageprozesses. Die Spannung des Sagebandes wird durch eine Spannvorrichtung
eingestellt, welche sich auf dem starken Sagerahmen befindet. Der Sagevorschub wird automatisch

durch den Hydraulikvorschub reguliert.

SAGEBANDAUSWAHL

Die Faktoren, welche die Sageleistung beeinflussen, sind die folgenden:
. Art des Materials

. MaterialgrofRe und Form

. Flihrungsabstand

. Sagebandauswahl

. Sagebandgeschwindigkeit und Zufiihrung

e Zahnform und Zahnabstand

e Sdgebandspannung

e Sadgebandvibration

. KihImittel
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Material und sein Verhéltnis zur Sagerate

Ségezahnabstarp i ¢ @ :
I Zahn-Set

Illustration 5.1 Beschreibung des Bandes

e Je nach der Harte des Materials wird sich die Sdagevorschub erhéhen oder verlangsamen.
Beispielsweise braucht es mehr Zeit, rostfreien Stahl zu sdagen als Gusseisen.

e Die Oberflaichenbedingungen beeinflussen die Sagevorschub ebenfalls. Wenn es Stellen gibt,
die hart sind, ist eine langsamere Sagegeschwindigkeit notwendig, um Schaden am
Sageblatt zu vermeiden.

e Esdauert langer, Rohre zu sagen als Feststoffe, da das Sdgeband zweimal in das Material
eindringen muss, und weil das KiihImittel dem Sageblatt nicht so gut folgen kann.

e  Harte oder abrasive Materialien sind viel schwerer zu sagen als ihre maschinelle
Bearbeitbarkeit dies vermuten liel3e.

e Der Sagezahnabstand wird durch die Harte des Materials und von dessen Starke im
Querschnitt bestimmt.

e  Ein Sagezahn-Set verhindert, dass sich das Sageband beim Sageschnitt festlauft. Dabei kann
es sich entweder um ein ,reguldres Set” (auch ,Raumer” genannt) oder ein , welliges Set”“.

e  Das reguldare oder Raumer-Set ist meist verwendet und besteht aus eine Zahngeometrie,
idem ein Zahn nach links steht, ein Zahn nach recht sowie einer, der gerade bzw. nicht
gesetzt ist. diese Art von Set wird allgemein von uniformer Grol3e ist oder fiir Kontursagen.

e Das wellenférmige Seit verfligt Uber Gruppen von Sagezahnen, die alternierend nach links
und rechts gesetzt sind, und ein scheinbar wellenférmiges Muster formen. Dies reduziert
den Stress auf jedem individuellen Zahn und macht es geeignet, um diinnes Material or eine
Vielzahl von Materialien zu bearbeiten, wenn ein Sangebandwechsel unpraktisch ist. Dies

zeigt sich in Fig. 5.2:

Rechts
NI I D
Geradeaust Links
Normales(Raker}Set Welenformiges Set

Illustration 5.2 Das Sagen-Set



Materialgroe und Form

Die optimale Materialh6he fir ein Sageband betragt 1 Zoll Breite zu 0,35 Zoll Dicke und etwa 5 Zoll.
Unterhalb dieser Hohe wird die Zahnbelastung eventuell ibermaRig hoch und der Sagevorschub
muss reduziert werden. Oberhalb dieser Breite geht die Kontrolle tGber das Sageband verloren, wie
nachfolgend beschrieben wird. Da das Sageband nur das Material ,,sieht”, welches gesagt wird,
beeinflusst die Form des Materials, das gesadgt wird, ebenfalls die Sagegeschwindigkeiten,

insbesondere wenn das Stlick ibermaRig breit ist oder wenn die zu sdagenden Ausmalie variieren.

Fihrungsabstand

Die Steifigkeit des Sdgebands ist eine Funktion des Flihrungsabstands, wobei die Steifigkeit zur dritten
Potenz reduziert wird, wenn sich der Abstand zwischen den Fiihrungen erhoht. Beispielsweise ist es
im Fall von Fihrungen mit einem Abstand von 2 Zoll so, dass die Sagebandbiegung etwa 0,2 betragt.
Unter den gleichen Bedingungen, aber mit einem Abstand zwischen den Flihrungen von 4 Zoll, wiirde

die Sagebandbiegung etwa 0,8 betragen.

Hierbei handelt es sich um eine sehr vereinfachte Version der Formel, da sie nicht die
Sdgebandspannung oder das Fiihrungsdesign berlicksichtigt. Es ist beispielsweise wichtig zu begreifen,
dass Rollen als Schwenkkontakte betrachtet werden. Demgegeniber wiirden Hartmetall fihrungen
als verankerte Trager angesehen werden. Eine vollstéandigere Formel fiir die Abweichung,
einschlielRlich Sdgebandspannung und Flihrungsdesign, findet sich im Handbuch von Roark mit dem

Titel ,Formula for Stress and Strain“ (Formel fiir Stress und Belastung).

Sagebandauswahl

Es gibt viele Arten von Sadgebander. Bitte fragen Sie Ihren Sdagebander Hersteller oder Handler.

Sagebandgeschwindigkeit und Vorschub

Die Sagebandgeschwindigkeit wird im Allgemeinen durch Vibration und die Fahigkeit begrenzt, das
Sageband ausreichend kiihl zu halten, um eine Abstumpfung der Zahne zu vermeiden. Ein Sageband,
das schnell Iduft und einen sehr leichten Sageschnitt ausfihrt, wird schnell abstumpfen, da die
Spitzen der Zahne durch die Reibungswirkung liberhitzt werden. Wenn man die Zdhne jedoch tiefer
ins Material zwingt, wird das Sdgeband weniger empfindlich gegenliber Hitze, da die Zdhne mehr

sagen und weniger reiben.

Zahnform und Abstand

Die Auswahl der Zahnform wird im Allgemeinen durch das zu sdgende Material bestimmt. Es gib drei

generelle Faktoren, die bedacht werden missen: Zahnform, Stil oder Gestalt der Zdhne; Zahnabstand,
die Anzahl der Zahne per Zoll; und das Zahn-Set, das Freiraum fir den Korper des Sagebands

bereitstellt. Die Zahnformen werden in lll. 5.3 nachstehend gezeigt:

0° RECHEN O° RECHEN 10° RECHEN

|

M . \ A
Normal zahn ‘ Luckenzahn 4 Klauwenzahn




IIl. 5.3 Drei Sagezahnstile

EINIGE SAGEVERFAHREN

Sagezahn wahl
»Faustregeln” flir das Sagen:

1. Je dlinner das Material, desto feiner der Sagezahn.

2. Je dicker das Material, desto grober der Sagezahn.

3. Je schwieriger das Material, desto feiner der Sagezahn .

4. Je weicher das Material, desto grober der Sagezahn.

Es sollen stets mindestens drei Sdgezahne in Kontakt mit dem Material sein.

MaterialgroBe und Sagezahn.
Zu jeder Zeit wahrend des Sagevorgangs miissen mindestens drei Sdgezdahne in Kontakt mit dem

Material stehen, das gesagt wird. lllustration 5.4 zeigt einige der Sageverfahren:

SAGEVERFAHREN

KORREKT

NICHT KORREKT

Mehrere Zahne stehen in Kontakt mit dem
Werkstuick

Zahne schlagen eine scharfe Kante

/]

Grobe Zdhne rdumen die Spane frei weg

Zahne zu fein fir grolle Feststoffe

o

VIV 228

PN

Drei oder mehr Zahne auf der Schneidewand

Grobe Zdhnen reiRen an einer diinnen Wand
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Festkorper-Sagegut:

STIL

bis zu 25 mm (1”)

25-100 mm (1-4”)

100-250 mm (4-10")

SNe)

8-10 TPI
(Zahne pro Zoll)

6-8 TPI

3-4 TPI

Konstruktionsrohe:

STYLE

bis zu 10 mm (3/8")

10-20 mm (3/8-3/4”)

Uber 20mm (3/4”)

B\

10-8 TPI

8-10 TPI

6-8 TPI

Feststoffbindel:

STIL

bis zu 20 mm (3/4”)

20-80 mm (3/4-3 1/4”)

tber 80mm (3 1/4”)

RS

8-10 TPI

2-8 TPI

4-6 TPI
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Abschnitt 6

WARTUNG &
INSTANDHALTUNG

EINFUHRUNG
GRUNDLEGENDE WARTUNG
WARTUNGSPLAN

VOR DEM BEGINN EINES ARBEITSTAGES

AM ENDE EINES ARBEITSTAGES
JEDEN MONAT
ALLE DREI MONAT
ALLE SECHS MONATE
LAGERUNGSBEDINGUNGEN
BEENDEN DES BETRIEBS DER MASCHINE

OLEMPFEHLUNG FUR WARTUNG

EINFUHRUNG
Fiir die optimale Leistung und ein langeres Leben der Bandsdagemaschine ist ein Wartungsplan
notwendig. Einige der taglichen Wartungsaktivitaten bendétigen nur ein wenig Zeit, doch sorgen sie

flir bemerkenswerte Ergebnisse in Bezug auf die Effizienz und den richtigen Betrieb des Sagens.

GRUNDLEGENDE WARTUNG

Duchfiihren der grundlegenden Wartung ist stets einfach und benétigt nur ein wenig Zeit. Doch dies
stellt sich stets als extrem wichtigen Prozess in Bezug auf eine lange Lebensdauer und einen
effizienten Betrieb der Maschine heraus. Die meisten grundlegenden Wartungsaktivitaten missen

vom Betreiber regelmaRig durchgefiihrt werden.

WARTUNGSPLAN
Wir empfehlen, dass Sie die Wartung nach einem Plan durchfiihren. Der empfohlene Plan beinhaltet

drei Perioden: 1. Tagliche Wartung; 2. Monatliche Wartung; 3. Sechmonatige Wartung.



VOR DEM BEGINN EINES ARBEITSTAGES

1. Bitte Uberpriifen Sie den Hydraulikélstand. Falls das Volumen des Ols unter 1/2 liegt, fiigen Sie
soweit nétig Ol hinzu. (Es ist besser fiir den Systembetrieb, wenn bis 2/3 aufgefiillt wird.)

2. Bitte Uiberpriifen Sie den Schneideflissigkeitsstand und fiillen soweit notig Fllssigkeit hinzu. Falls
die Flissigkeit verschmutzt erscheint oder in einem verschlechterten Zustand zu sein scheint,
lassen Sie diese ab und ersetzen Sie sie durch neue.

3. Bitte Uberprifen Sie das Sdageband, um sicherzustellen, dass es sowohl auf dem Antriebsrad als
auch auf dem Laufrad richtig positioniert ist.

4. Bitte stellen Sie sicher, dass das Sageband korrekt in die linken und rechten Einsatze eingespannt
ist.

5. Bitte stellen Sie sicher, dass die Spaneraumbiirste in korrektem Kontakt mit dem Sageband steht.
Ersetzen Sie die Spanerdaumbdirste, wenn diese abgenutzt ist.

AM ENDE EINES ARBEITSTAGES

Bitte entfernen Sie die Sdgespane und reinigen Sie die Maschine unter Einschluss des Ablassens der
Sageflissigkeit, sobald die Arbeit abgeschlossen ist.

j'j Lassen Sie die Sageflissigkeit nicht ab, wahrend das Sageband in Betrieb ist, da dies zu
— schweren Verletzungen an der Hand des Betreibers fiihrt.

Stellen Sie sicher, dass das Sageband vollstandig gestoppt ist und flihren Sie dann eine
— vollstiandige Betriebsinspektion durch.

JEDEN MONAT
Bitte verwenden Sie Schmierstoff auf die folgenden Punkte an:
1. Laufrad
2. Antriebsrad
3. Sagebandspannvorrichtung

Empfohlenes Schmiermittel
o Shell Alvania EP Grease 2
e Mobil Mobilplex 48

ALLE DREI MONATE

Ersetzen Sie das Transmissionsol nach dreimonatigem (oder 600 Stunden) Betrieb.

Empfohlenes Schmiermittel
o Shell Alvania EP Grease 2
e Mobil Mobilplex 48 (600W Zylinderoll)




ALLE SECHS MONATE

1.

Reinigen Sie den Filter der Schneideflissigkeit.

Ersetzen Sie das Transmissionsol jedes halbe Jahr (oder alle 1200 Stunden).
Priifen Sie die Sichtanzeige, um den Transmissionspegel sicherzustellen.
Empfohlenes TRANSMISSIONSOL

e Omala Ol HD220
* Mobil comp 632 600W Zylinderdl

Ersetzen Sie das Hydraulikol.
Empfohlenes HYDRAULIKOL

e Shell Tellus 27
Mobil DTE OIL light Hydraulic28

LAGERUNGSBEDINGUNGEN

Im

Allgemeinen wird diese Maschine fur zuklnftigen Gebrauch unter folgenden Bedingungen

gelagert:

(1)
(2)
(3)
(4)

(5)

(6)
(7)

Stellen Sie das Gerat aus.

Umgebungstemperatur: 5C ~ 40°C

Relative Feuchtigkeit: 30%~95% (ohne Kondensation)

Atmosphare: Verwenden Sie Plastikleinwand, um die Maschine abzudecken, um (ibermaRigen
Kontakt mit Staub, Sdurenebel, korrosiven Gasen sowie Salz zu vermeiden.

Vermeiden Sie ein Aussetzen in Bezug auf direktes Sonnenlicht oder Hitzestrahlen, welche die
Umgebungstemperatur andern kdnnten.

Vermeiden Sie ein Aussetzen in Bezug auf abnormale Vibrationen.

Muss in Kontakt mit der Erde stehen.

BEENDEN DES BETRIEBS DER MASCHINE

Abfallentsorgung:

Wenn lhre Maschine nicht mehr arbeiten kann, sollten Sie das Ol aus dem Maschinenkérper ablassen.

Bitte sorgen Sie fiir eine sichere Lagerung dieses Ols an einem Ort mit abgedichtetem Boden. Bitten

Sie einen Spezialisten fiir umweltgerechte Entsorgung, die Entsorgung des Ols zu iibernehmen. So

kann Grundverschmutzung vermieden werden. Die sich in der Maschine befindliche Olliste::

e Hydraulikol
e Schneideflissigkeit
e Antriebsrad-Getriebeol
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OLEMPFEHLUNG FUR WARTUNG

Element Methode Periode Empfohlenes Ol
Schwalbenschwanzfiihrung Mit Schmiermittel bedeckt halten. Anti-Rost. |Taglich Shell R2
Rollenlager Sauber abwischen und Ol mit Schmiermittel. Taglich SEA #10
Unterlagenrolle/-oberflache Sauber abwischen und Ol mit Schmiermittel. Taglich SEA #10
Lager-Nippel I.E..enutzit.en‘ Sie eine Schmierpistole, aber nicht Monatlich  IShell R2
Ubermalig.
Sagebandspannungsvorrichtung I.E..enutzit.en‘ Sie eine Schmierpistole, aber nicht Monatlich [Shell R2
Ubermalig.
Einmal wochentlich inspizieren. Olwechsel .
. . . s .. |Omala oil HD220
Reduzierstiick nach 600 Stunden Betrieb. Alljahrlich zu RegelmaRig Mobil Gear 630
wechseln.
N o .. . Shell Tellus 32
Hydrauliksystem JI-;ahlllfuahrllch zu inspizieren. Olwechsel jedes RegelmaRig |Mobil DTE oil
' Light Hydraulic 24
L Ol mit Schmiermittel, aber nicht im .
Einsatze . Taglich
UbermalR.
Bandrad QI mit Schmiermittel, aber nicht im Wachentlich
UbermalR.
Lager Y - - — Shell R2
. Ol mit Schmiermittel, aber nicht im .
Zylinder . 6-monatlich
UbermaR.
Drahtbiirste (?I mit Schmiermittel, aber nicht im 6-monatlich
UbermaR.
- 1. Stellen Sie den Stop-Schutzschalter vor der Wartung der Maschine aus.
L]

2. Stellen Sie dann ein Schild auf, dass andere Personen dariiber informiert, dass die

Maschine gerade gewartet wird.

3. Lassen Sie die gesamte Schnittfliissigkeit sowie das Ol ab und gehen Sie sorgfiltig mit

diesen Stoffen um, um Verschmutzungen zu verhindern.




Abschnitt 7

FEHLERBEHEBUNG

EINFUHRUNG
VORSICHTSMASSNAHMEN
ALLGEMEINE PROBLEME & LOSUNGEN
KLEINERE PROBLEME & LOSUNGEN
MOTOR PROBLEME & LOSUNGEN
SAGEBAND PROBLEME & LOSUNGEN
SAGE PROBLEME & LOSUNGEN
NEUANPASSUNGEN DES ROLLTISCHES

EINFUHRUNG

Alle von COSEN hergestellte Maschinen haben erfolgreich vor dem Versand einen 72-
Dauerbetriebstest durchlaufen und COSEN ist verantwortlich fiir Kundendienstproblme nach dem
Verkauf wahrend der Garantieperiode, wenn die Maschinen normal verwendet werden. Allerdings
gibt es trotzdem noch einige unvorhersehbare Probleme, welche den Betrieb der Maschine

verhindern kénnen.

Generell konnen die Systemprobleme bei dieser Maschine in eine von drei Arten klassifiziert werden,
namlich ALLGEMEINE PROBLEME, MOTORPROBLEME und SAGEBANDPROBLEME. Obwohl Sie
eventuell andere Probleme haben, die nicht im Voraus vorhergesehen werden kénnen, wie etwa
Fehlfunktionen durch eine begrenzte Gebrauchslebensdauer von mechanischen, elektrischen oder
hydraulischen Teilen der Maschine.

COSEN hat genug Erfahrung und technische Daten gesammelt, um alle reguldren Systemprobleme
behandeln zu kdnnen. In der Zwischenzeit hat die Konstruktionsabteilung von COSEN kontinuierlich

daran gearbeitet, die Maschine weiter zu verbessern, um alle méglichen Probleme zu verhindern.

Wir wiirden uns wiinschen, dass Sie COSEN Rickmeldung in Bezug auf Ihre Wartungserfahrungen

und Ideen geben, so dass beide Seiten die beste Leistung erzielen kdnnen.



VORSICHTSMASSNAHMEN

Falls wahrend des Betriebs etwas Abnormales geschehen sollte, kdnnen Sie dies sicher selbst

erledigen. Falls Sie die Maschine zum Austausch von Teilen sofort anhalten mussen, konnen Sie dies

gemal’ der folgenden Prozeduren tun:
e Driicken Sie die Taste HYDRAULIKMOTOR AUS oder die Taste NOT-AUS.
e Offenen Sie die Schaltschranktiir.

e Stellen Sie den Leistungsschutzschalter aus.

9
D
e VOR JEDER EINSTELLUNG ODER WARTUNGSMASSNAHME AN DER MASCHINE SOLLTEN SIE
SICHERSTELLEN, DASS DIE STROMZUFUHR UNTERBROCHEN IST.

ALLGEMEINE PROBLEME & LOSUNGEN

9
D ..
e TRENNEN SIE DAS STROMKABEL FUR DEN MOTOR, BEVOR SIE IRGENDWELCHE
REPARATUREN ODER INSPEKTIONEN VERSUCHEN.

PROBLEM

MOGLICHE URSACHE

EMPFOHLENE GEGENMASSNAHME

Motor gerat ins
Stocken

UbermaRige
Riemenspannung

Stellen Sie die Riemenspannung so ein, dass der
Riemen nicht an der Antriebsriemenscheibe
abrutscht, wahrend gesagt wird (1/2" Min.-
Auslenkung des Riemens unter moderatem Druck.

UbermaRiger Schnittdruck

Reduzieren Sie den Kopfdruck. Siehe die
Betriebsanweisungen in Bezug auf ,,Zufiihrung
einstellen”.

UbermiRige
Sagebandgeschwindigkeit

Siehe die Betriebsanweisungen in Bezug auf
,Geschwindigkeitsauswahl”.

Falsche Sagebandauswahl

Siehe die Betriebsanweisungen in Bezug auf
,Sagebandauswahl”.

Kann keinen
geraden Schnitt
ausfuhren

Stumpfes Sageband

Ersetzen des Sagebands.

Flhrungsrollen nicht
korrekt ausgerichtet.

Siehe Einstellungen.

Hintere Spannbacke nicht
korrekt ausgerichtet

Stellen Sie die fixierte Spannbacke auf 90° zum
Sagenband.

UbermaRiger Schnittdruck

Reduzieren Sie den Schnittdruck. Siehe die
Betriebsanweisungen in Bezug auf , Einstellung der
Zufiuhrung”.

Erhohte Sagezeit

Stumpfes Sageband

Ersetzen des Sagebands

Ungenligender Schnittdruck

Erhohen Sie den Schnittdruck. Siehe die
Betriebsanweisungen in Bezug auf ,,Zufiihrung
einstellen”.

Ségebandgeschwindigkeit
reduzieren

Siehe die Betriebsanweisungen in Bezug auf
,Geschwindigkeitsauswahl”.

Will nicht sagen

Der Motor lduft in die
falsche Richtung

Umgekehrte Rotation des Motors. (Motorrotations-
C.C.W.-Riemenscheibenende.)

Sagebandzdhne zeigen in
die falsche Richtung

Enfernen Sie das Sageband, drehen Sie das
Sageband von innen nach aul3en.

7-2



http://www.mysafetylabels.com/Safety-Labels/ISO-Label-Disconnect-Mains-Plug/SKU-LB-0460.aspx
http://www.mysafetylabels.com/Safety-Labels/ISO-Label-Disconnect-Mains-Plug/SKU-LB-0460.aspx
http://www.mysafetylabels.com/Safety-Labels/ISO-Label-Disconnect-Mains-Plug/SKU-LB-0460.aspx
http://www.mysafetylabels.com/Safety-Labels/ISO-Label-Disconnect-Mains-Plug/SKU-LB-0460.aspx

Installieren Sie das Sdgeband erneut. (Zéhne
miussen in die Richtung der Bewegung zeigen.)

Gehartetes Material

Verwenden Sie ein Hartmetallband aus einer
speziellen Legierung. (Konsultieren Sie lhren
industriellen Distributor fiir Empfehlungen in Bezug
auf die Art des bendtigten Sagebands)

KLEINERE PROBLEME & LOSUNGEN

PROBLEM

Sagenbandmotor lduft nicht,

obwohl die Sdgenbandmotortaste

gedriickt wird.

MOGLICHE URSACHE EMPFOHLENE
GEGENMASSNAHME
Uberladungsrelais aktiviert Riicksetzen
Sageband ist nict in einer Driicken Sie die Taste
vorderen Grenzposition SAGERAHMEN VORWARTS

MOTOR PROBLEME & LOSUNGEN

PROBLEM

MOGLICHE URSACHE

EMPFOHLENE GEGENMASSNAHME

Motor will nicht
starten

Magnetischer Schalter offen
oder Schutzschalter offen.

Setzen Sie den Schutzschalter durch Driicken
der rotten Taste zurlick (im Elektrokasten).

Niedrige Spannung

Uberpriifen Sie das Netzkabel auf korrekte
Spannung.

Offener Kreislauf im Motor
oder lose Verbindungen.

Inspizieren Sie alle Anschliisse am Motor auf
lose oder offene Verbindungen.

Motor will nicht
starten, Sicherung
oder Schutzschalter
,brennt durch”.

Kurzschluss in der Leitung,
Schnur oder im Stecker.

Inspizieren Sie Leitungen, Schniire und Stecker
auf beschadigte Isolierung und
kurzgeschlossene Drahte.

Kurzschluss im Motor oder
lose Verbindungen

Inspizieren Sie alle Anschliisse am Motor auf
lose oder kurzgeschlossene Terminals oder
abgenutzte Isolierung der Drahte.

Inkorrekte Sicherungen oder
Schutzschalter in der
Stromleitung

Installieren Sie korrekte Sicherungen oder
Schutzschalter.

Motor erreicht nicht
seine volle Starke.
(Energieausgabe des
Motors verringert
sich rapide in
Zusammengang mit
Verringerung von
Spannung bei
Motorklemmen.)

Stromleitung ist (iberladen
mit Lichtern, Geraten und
anderen Motoren.

Reduzieren Sie die Ladung der Stromleitung.

Drahte von zu kleiner GroRe
oder zu groRer Lange.

VergrolReren Sie die DrahtgroRen oder
verringern Sie die Lange der Verdrahtung.

Allgemeine Uberladung der
Einrichtungen lhres
Stromanbieters.

Beantragen Sie einen Stromspannungstest von
Ihrem Stromanbieter.

Motoriberhitzung

Motor Uberladen.

Reduzieren Sie die Belastung des Motors.

Luftzirkulation durch den
Motor ist behindert.

Reinigen Sie den Motor, um normale
Luftzirkulation durch den Motor zu ermdglichen.

Motor stockt (Flihrt

Kurzschluss im Motor oder

Inspizieren Sie Terminals im Motor auf lose oder
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zu durchgebrannten |lose Verbindungen. kurzgeschlossene Terminals oder abgenutzte
Sicherungen oder Isolierung von Anschlusskabeln.

Schutzschaltern) Niedrige Spannung Korrgieren Sie niedrige
Netzspannungsbedingungen.

Inkorrekte Sicherungen oder |Installieren Sie korrekte Sicherungen und

Schutzschalter in der Schutzschalter.

Stromleitung.

Moter Uberladen Reduzieren Sie die Moterbelastung.
Haufige Offnung von |Motor tberladen Reduzieren Sie die Moterbelastung.
Sicherungen oder Inkorrekte Sicherungen oder |Installieren Sie korrekte Sicherungen und
Schutzschaltern. Schutzschalter. Schutzschalter.

SAGEBAND PROBLEME & LOSUNGEN

e
TRENNEN SIE DAS NETZKABEL ZUM MOTOR, BEVOR SIE IRGENDWELCHE REPARATUREN

ODER INSPEKTIONEN VERSUCHEN.

Problem Mégliche Ursache Empfohlene GegenmalBnahme

Zu wenige Zahne pro Zoll Verwenden Sie ein Sdgeband mit feineren Zdhnen.
Aufladung von Zahnliicken |Verwenden Sie ein Sdgeband it groberen Zdhnen oder

Abrutschen der Sagekiihlmittel.

Zdhne UberméRige Zufuhr Verringern Sie die Zuflihrung
Werkstiick nicht in Spannen Sie Material sicher ein
Spannstock festgemacht
Zahne zu grob Verwenden Sie ein Sageband mit feineren Zdhnen
Falsche Ausrichtung der Stellen Sie die Sagebandfiihrungen ein
Flihrungen
Trockenes Sagen Nutzen Sie Sdgeschmiermittel
UberméRige Verringern Sie die Geschwindigkeit. (Lower speed).
Geschwindigkeit Siehe Benutzungsanweisungen unter

Brechen des ,Geschwindigkeitsauswahl”.

Sagebandes  [(jhermaRige Reduzieren Sie den Zufuhrdruck. Siehe
Geschwindigkeit Benutzungsanweisungen unter , Einstellung der

Zufuhr”.

UberméRige Spannung Spannen Sie das Sageband, um Abrutschen vom

Antriebsrad wahrend des Sagens zu verhindern.

Rader weichen von der Linie |Rdder ausrichten

ab

Flihrungen weichen von der |Fir einen geraden und genauen Sageschnitt, richten Sie

Linie ab die Fiihrungen neu aus und liberprifen Sie die Lager auf
Einfahren oder Abnutzung.
R}j'ndlan d'e‘r UberméRiger Druck Zuruckhaltender Druck sichert eine lange Sageband-
Sagebandlinie Lebensdauer und klare, gerade Sageschnitte.

Stltzung des Sagebands Bewegen Sie die Sagebandfiihrungen so nah wie
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unzureichend

moglich an das Werkstlick heran.

Material ist nicht korrekt in
der Spannstock gesichert

Spannen Sie das Material in dem Spannstock ein, und
zwar eben und sicher.

Sdgebandspannung nicht
korrekt

Lockern oder spannen Sie die Spannung auf dem
Sageband.

Band-

Sadgeband nicht in
Ubereinstimmung mit
Lagern.

Prifen Sie die Lager auf Abnutzung und Ausrichtung.

verdrehung UPerméGiger Verringern Sie Druck und Sagebandspannung.
Sagebanddruck
Sageband fahrt im Verringern Sie die Geschwindigkeit.
Sageschnitt fest
Trockenes Sagen Verwenden Sie Schmiermittel auf allen Materialien
auBer Eisen.
Vorzeitiger Sadgeband zu grob Verwenden Sie ein Sageband mit feinderen Zahnen

Verschleiss der

Zahne

Nicht gentigend Zufiihrung

Erhohen Sie die Zufiihrung, damit das Sdageband sich
nicht beim Sageschnitt verkeilt.

UberméRige
Geschwindigkeit

Verringern Sie die Geschwindigkeit

SAGE PROBLEME & LOSUNGEN

Abgesehen von diesem Handbuch stellt der Hersteller auch einige zusammenhangende technische

Dokumente, die im Folgenden aufgefihrt werden:

Sageprobleme und Lésungen

Vibration wahrend des Sagens
Fehlschlag beim Sagen

Kurze Lebensdauer des Sagebands

Schrages Sagen
1_ [~ Gebrochenes Sageband
v |v |v |v |¥ |Verwendung eines Sigebands mit Verwenden Sie ein Sageband mit
inkorrekter Zahnteilung der korrekten Zahnteilung, die zur
Werkstiickbreite passt
v v |v | |v¥ |Nichtdurchfiihung eines Einfahrens des |Fiihren Sie einen Einfahrvorgang
Sagebands durch
v v IV UbermiRige Sigebandgeschwindigkeit [Geschwindigkeit reduzieren
v' |v' |Ungeniigende Siagebandgeschwindigekit |Geschwindigkeit erhohen
4 v |v |v |UbermiaRiger Geschwindigkeit reduzieren
Sagekopfabsenkungsgeschwindigkeit
v v IV Ungeniigende Geschwindigkeit erh6hen
Sagekopfabsenkungsgeschwindigkeit
v IV Ungeniigende Sdgebandspannung Spannung erhéhen
v v |V |V |Spanerdumbiirste nicht korrekt Umpositionieren
positioniert
v v IV Sageband nicht korrekt durch Einsatz Prifen und korrigieren
eingeklemmt
v |v v |v |v |Nicht korrekt eingespanntes Werkstiick |Prifen und korrigieren
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v UbermiRig harte Materialoberfliche Materialoberflache einweichen
v v" |UbermiRige Sagerate Sagerate reduzieren
v Ungetempertes Werkstlick Ersetzen durch passendes
Werkstiick
4 4 v"  |Ungeniigende oder geringe Flussigkeit hinzufiigen oder
Schneidefliissigkeit ersetzen
4 4 v'  |Vibration nahe der Maschine Maschine umpositionieren
4 Verwendung von nicht-wasserloslicher | Ersetzen
Schneidefliissigkeit
4 4 Luft im Zylinder Luft ablassen
4 4 v' |Gebrochene Stiitzrolle Ersetzen
4 4 v" |Nutzung von nicht-spezifiziertem Ersetzen
Sageband
v v v"  |Spannungsabweichung Stabilisieren
4 4 Vestellbare Sagebandfiihrung zu weit  |Sdgebandfiihrung ndher an das
vom Werkstiick entfernt Werkstiick heranbringen
v v v"  |Lose Sagebandfiihrung Anspannen
v v' |Blaue oder purpurne Sigespane Sagerate reduzieren
v 4 v" |Ansammlung von Spanen bei Einlage Saubern
Umgekehrte Positionierung des Neuinstallieren
Sagebands auf der Maschine
4 4 Werkstiicke sind nicht korrekt Erneut biindeln
gebiindelt
4 4 v"  |Hintere Seite des Sdgebands berihrt Rad neu einstellen, um Freiraum
Radflansch zu erhalten
v v Werkstiickdurchmesser nicht Nutzen Sie andere Maschine, die
ausreichend fiir den Umfang des Werkstiickes
geeignet ist
Ersetzen
4 Sagebandzihne abgenutzt Ersetzen

NEUANPASSUNG DES ROLLTISCHS

Falls der Zufiihrtisch einen starken Schlag erfahrt und die Ausrichtung beeintrachtigt wird, folgen Sie
der im Folgenden beschreibenen Prozedur, um diesen anzupassen.

WERKZEUG, Mess-

Messung, Horizontale Balance

Prozedur
1. Schrauben oder l6sen Sie die Einstellschraube, um eine horizontale Balance (Nivellierung)

zwischen dem Rolltisch und dem Maschinenrahmen zu erhalten.
2. Stellen Sie sicher, dass der Maschinenrahmen nicht durch das auf dem Zufiihrtisch aufgeladene
Material gestofRen wird.
3. Prifen Sie die Nivellierung mit dem Messwerkzeug.
4. Nach Beendigung der Anpassung, fixieren Sie den Rolltisch.

A Wenn der Zufiihrtisch und der Maschinenrahmen nicht in horizontaler Balance positioniert
sind, kann das aufgeladene Material sich langsam nach oben bewegen, was die Sageeffizienz
beeintrdchtigen kann.
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Abschnitt 8

TEILE

ERSATZTEILEMPFEHLUNGEN
TEILELISTE

ERSATZTEILEMPFEHLUNGEN

Die folgende Tabelle flihrt Ubliche Ersatzteile auf, bei denen wir empfehlen, dass Sie diese im Voraus

einkaufen:

Teilname Teilname
Sageband Kahlmitteltankfilter
Drahtbiirste Stahlplatten
Karbideinsatze Rollen

Lager Kdhlmittelpumpe

Auslaufsicherer Hydrauliktankasbest

Riemen

Gummi-Unterlegscheibe

Staubdichtung

Untersetzungsgetriebe

Olversiegelung

O-Ring

Schnappring

Antriebsrad

Laufrad
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CGL-21000

NO. PART NO. PART NAME QYT
T |SPM-2113 Tooth bar seat #7 1
3 |SPM-2111 Tooth bar seat #1 1
5 |SGT-3057 Tooth bar cover 1
7 |SGO-1039 Limit switch seaf 1
9 |SEN-1047B Height control bar 1
11 [SaJ-1072C Height slide block 1
13 |S6J-10728 Height slide block 1
15 151010-1147 Lock block 2
PP-53021 Screw 7
PP-13020 0U bushing 2
AHA-1565 Spring 1
AHA-1561-3 Tooth bar 1
AHA-1560 Inch wheel 1
AGB-70536 Decoder holder #2 1
AGB-70535 Decoder holder #1 1

ALY

AN




Feed length decoder

NO. PART NO. PART NAME QvT
1 |AHA-1563 Encoder seat 1
3 |AHA-1564 Tooth bar seat 1
5 |AHA-1565 Spring 1
7 |AHA-1561-2 Tooth bar 1
9 |AHA-1562 Movahle plate 1
11 [AHA-1560 Gear 1
13 |PP-90492 Encoder 1
15 |PP-S0492-1 Gear coupling 1
17 |AGB-70539 Encoder bottom plote 1
19 [C800H-Z219 Tooth bar cover 1
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SGL-30550
Guide roller assembly (left)

NO. PART NC. PART NAME QYT
1 |SGL-3055 Left guide wheel seat | 1
3 |SGL-3057 Left fixed insert 1
5 [SGL-3058 Left movable insert 1
7 |SaP-2019 Ad justment ring 1
9 |SaP-2030 Carbide insert cylinder| 1
11 |SET-3040 Carbide insert piston 1
13 |SGT-3041 Spring washer 1
15 [S1010-3141 Guide wheel shaft #1 | 1
17 {81010-3143 Guide wheel shaft #2 | 1
19 [PP-59101 0 Ring P-26 1
21 |PP-59072 0 Ring P-16 1
23 |PP-52089 Ring $17 2
25 |PP-14267 Bearing 62032R 4
27 |PP-13119 Bearing 2215 1
29 |AHA-O0704A Clamping seat 1
31 |AGB-70410B Pin 1
33 [POA-16 Nut 2
35 |PPA-16 Wosher 2
37 |POA-16 Spring washer 2
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SGL_305 60 NO. PART NO. PART NAME QYT
Guide roller ussemb[y (righﬂ 1 |SGL-3056 Right guide wheel seat 1
3 |AGB-70410A Pin 1
5 [AHA-O704A Clamping seat 1
7 |PP-13119 Bearing 2215 1
9 |PP-52089 Ring S17 7
11 |PP-59072 0 Ring P-16 1
3 [PP-59101 0 Ring P-26 1
15 |SGL-3059 Right fixed insert 1
17 |SGL-3060 Right movahle insert 1
19 |SGL-3061 Bearing shaft {Long) 1
71 |SGL-3062 Bearing shaft (short) 1
73 |SGP-2019 Adjustment ring 1
25 [SGP-2030 Carbide insert cylinder 1
27 |SGT-3040 Carbide insert piston 1
29 |SGT-3041 Extended washer 1
31 |PP-14267 Bearing 62037R 4
33 |POA-16 Nut z
35 |POA-16 Spring washer ?
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ldle wheel assembly

NO. PART NO. PART NAME avT
1 |V1316-3033 ldle wheel shaft 1
3 |SGJ-20™1 ldle wheel shaft fixed | 1

plate
5 |PP-14630 Bearing 30220 2

7 |PP-14920 Fixed nut ANZ0 1
9 |PP-14970 Ring Awz0 1
1 |AGL-300Z4 dle wheel 1
13 |C800H-3039 Bearing shield 1
15 |NGE-3005A Bearing cover 1
17 150L-3012 Washer 1
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Blade motor assembly

NO. PART NO. PART NAME YT
1 |PP-16043 Planetary gearhox 1
3 |PP-31668 Motar 1
5 [SGJ-2040 Motor fixed seat 1
7 1S6J-2041 Mator plate 1
9 |SGJ-2042 Motor rotation shaft 1
1 [SaJ-2043 Motor movable shaft 1
13 |SGJ-2045 Motor pulley 1
15 |SeJ-2046 Gearbox pulley 1
17 |S6J-2047-1 Pulley cover 1
ShJ-2047-2 Pulley cover 1
ShJ-2048 Pulley cover bracket 2
ShJ-2049 Pulley stopper plote 2
SGN-2041 Mator adjustment rod | 1
S60-3038 Motor base accessory | 1




Wire brush assembly

NO. PART NO. PART NAME QYT
1 [PP-31640-1 Hydraulic motor 1
3 |PP-58002 Wire brush 2
5 |SGJ-2052 Wire brush shaft 1

sleeve
7 |SG6J-2053A Connecting rod 1
9 |SGJ-2059A Wire brush shaft 1

11 (SGL-3016 Wire brush cover 1
13 |PP-15010 Universal joint 2
15 [PP-13025 OU bushing 1215 2
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Control box assembly

NO. PART NO. PART NAME avr
1 |NOD-1303 Control box base 1
3 [SVI-3201B Confrol box 1
5 |C800H-1321 Control panel 1
7 |C800H-1323 Control panel frame 1
9 [C800H-1329 Flow valve seat 1
PP-43115 Flow valve FG0Z30 1
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SGJ-21010

NO. PART NO. PART NAME avT

1 |ShJ-2101 Tensioner sliding seat | 7

3 |SaJ-2102 Tensioner sliding plate| 1

5 |AGE-2044 Tensioner sliding 2
pressure plate

7 |PBA-12-30 Bolt 8

9 |SGN-3034 Tensioner adjusting 3

bolt
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SGJ-21030-1

]

?
006
B0 DO

NO. PART NOC. PART NAME QYT
1 156J-2103 Tensioner front cover 1
3 |SGJ-2104 Tensioner back cover 1
5 |SaJ-2105 Tensioner piston and shaft 1
7 |S6J-2106 Tension fube 1
9 |SGJ-2107 Tension shaft b
1 |PP-13249 0U bushing 1
13 |PP-59240 ORing 2
15 [PP-59803 0 Ring 2
PP-59156 0Ring P-60 1
POA-20 Spring washer 8
POA-20 Nut 8




SGL-33010

NO. [ PART NO. PART NAME YT
1 |SGL-3303A  |Vibration damper seat | 1
3 |SGL-3305 Shaft 1
5 |SGL-3397 Vibration damper seat | 1
7 |SGL-3302 Shaft 1
9 |56L-3301 Vibration roller 1
1 |PP-91369 Pin{D 10x55L 1
13 |PP-58111 Ring R47 2
15 |PP-57403 Spring TB-1625 1
17 |PP-14507 Bearing 2204 1
19 [AGB-3309 Bolt 1
21 |AGB-3308 Rubber ring 1
23 |AGB-3307 brease cover 1
75 [AGB-3306N  |Spring holder 1
PP-14267 Bearing 62032R 5
PQA-10 Spring washer 1
PBA-10-16  |Bolt 1
PPA-10 washer 1
POA-16 Nut 1
POA-16 Spring washer 1
PBA-5-12 holt 1
PBA-6-50 bolt 1
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SGJ-32800-1

NO. PART NO. PART NAME YT
1 |SGJ-2018 Guide arm cylinder front cap 1
3 [PP-13195 0U bushing 3020 1
5 |PP-59110 0 ring -30 1
7 [PP-59570 0 ring -65 1
9 [AGE-2019 Spring 1
1 |S6J-2016 Guide orm Locked piston 1
13 |PP-59156 ORing P-60 2
15 [SeJ-2017 Guide orm lock cylinder 1
17 |SG1-2018 Guide orm cylinder rear cap 1
19 [PBA-10-75 bolt 4
21 [PP-57189 Oust seal 1




AGB-707270

NO. PART NO. PART NAME avr
1 |AGB-70727 Oil filter body 1
3 [AGB-70730 Filter 1
5 [0 #IEE 0 Ring 1
7 |AGB-T70729 Filter spring 1
9 |AGB-70728 Filter cap 1
11 |PQA-6 spring washer 3
13 |PBA-6-25 bolt 3
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ANHANG

ERKLARUNG “CE” DER KONFORMITATSBESCHEINIGUNG
ELEKTRISCHE SCHALTBILDER
HYDRAULIKDIAGRAMME



P COSEN MECHATRONICS CO., LTD.
c ‘ c n 110 Ching-Fu St., Hsinchu 300 Taiwan R.O.C. Email: sales@cosen.com.tw

Tel: 886-3-5332143 Fax: 886-3-5348324  Visit our website at: www.cosen.com

Erklarung “CE” der Konformitatsbescheinigung
(Richtlinie 2006/42/CE, Anlage II, TEIL A)

Der Hersteller

COSEN Mechatronics CO., LTD
110 Ching-Fu St.

Hsin-Chu 300

Taiwan,

erklart unter eigener Verantwortung dass die Maschine:

Name BANDSAGEMASCHINE ZUM SAGEN VON METALL
Modell C-800NC

e Es entspricht gemaf} der vorgeschriebenen Maschinenrichtlinie 2006/42/CE,
Niederspannung Richtlinie 2006/95/CE mit den Anderungen und Integration,
elektromagnetische Vertraglichkeit Richtlinie 2004/108/CE mit den folgenden
Anderungen und Integration

Es erflllt den folgenden Vorschriften:

PED 97/23/CE

UNI EN ISO 12100-1:2005
UNI EN ISO 12100-2:2005
UNI EN 14121-1:2007

UNI EN 953:2009

UNI EN 981:2009

UNI EN 1037:2008

UNI EN 13849-1:2008

CEI EN 60204-1

Die technischen Unterlagen des Gerats sind zu Verfligung.
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OSEN SAWS

COSEN EUROPE B.V.

Vertikale platenzagen
Horizontale blokzaagmachines
NC/CNC-bandzaagmachines
Verstek bandzaagmachines
Automatische bandzaagmachines

Bezoek onze website:

WWW.cosen.com

COSEN MECHATRONICS CO., LTD.



	0 Cover-.pdf
	0-1 Manual_Info__
	0-2 Safety Rules-Ger-JT20141215
	0-3 Contents__
	01 Safety Info
	02 General Info__
	03 Moving & Installation__
	MH+04 Operating Inst _20180104
	05 Band Saw Cutting-Ger-JT20150105
	06 Maintenance-Ger-JT20141217
	07 Troubleshooting-Ger-JT20141216
	08 Parts-Ger-JT20141217
	10 Appendix__
	10-1 Appendix CE - Declaration of Conformity (Cosen Mechatronics)(German)
	11 Manual Back Cover-DUT-EU version201708



